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TITELTHEMA: ZEITWIRTSCHAFT UND PPS

Zusammenfligen was zusammen gehort -
Flexible Schnittstellen erleichtern die Integration

von Zeitwirtschaft und PPS

) Frank-Peter Sette und Bettina Fricke

Durch nationalen und internationalen Konkur-
renzdruck sehen sich viele Unternehmen
gezwungen, eingefahrene Produktionspro-
zesse kritisch zu analysieren und in der Folge
zu optimieren. Eine Schlusselrolle spielen da-
bei leistungsfahige EDV-Programme, die es
dem Anwender ermdglichen, aus der Vielzahl
der gesammelten Daten die richtigen Kenn-
zahlen zu erheben und damit die notwendi-
gen Schritte zu Optimierung einzuleiten. Eine
der wichtigsten GréRRen ist dabei nach wie vor
die Zeit. Denn mit der Qualitat der Zeitdaten
steht und fallt auch die Qualitat aller Kalkulati-
onsergebnisse. Obwohl in vielen Firmen die
klassische Zeitermittlung nach der REFA Me-
thode angewandt wird, gehért die Integration
von Zeitstudie und nachgeschalteten PPS-
und Kalkulationssystemen noch lange nicht
zum Standard. Dass es auch anders geht,
zeigt das nachfolgende Beispiel fiir eine er-
folgreiche und effiziente Schnittstellen-Imple-
mentierung bei der Firma Knocks FLUID-
Technik GmbH.

Die Knocks FLUID-Technik
GmbH ist ein bedeutender
Hersteller fiir Gerate zur
Druckluftaufbereitung im Be-

auf 20.000 Varianten ange-

len in erster Linie namhafte

die Produktpalette mittlerweile

wachsen. Zu den Kunden zah-

Summary

Joining what belongs together - flexible
interfaces make the integration of time
management and production planning
systems easier

Due to national and international competitions
many companies are forced to critically analyse
long-standing production processes and to
optimise them as a consequence. Highly
efficient EDP programs play a key role: they
enable the user to determine the correct key
figures from a multitude of collected data and to
then introduce the necessary optimisation
measures. Time has always been one of the
most important factors - for the quality of all
calculation results depends on the quality of
time data. Although many companies apply
classical time determination methods according
to REFA, the integration of time study and the
subsequent production planning- and calculation
systems is by far not standard yet. It can be
done differently and this is shown by the
following example for a successful and efficient
interface implementation at the Knocks FLUID-
Technik GmbH company.

reich der allgemeinen Indus-
trie-Pneumatik, der Medizin-
technik und der Luftfahrt. In
den 30 Jahren seit der Grin-
dung hat sich das Unterneh-
men als ein Spezialist fur in-
novative Produkte aus diesem
Bereich etabliert.

Am Standort Selm in Nord-
rhein-Westfalen sorgen 120
hochqualifizierte Mitarbeiter
fur die reibungslose Herstel-
lung und den Versand der
Knocks-Produkte. Durch die
Notwenigkeit, kundenspezifi-
sche Losungen anzubieten, ist

Hersteller aus den Bereichen
Medizintechnik, Druckmaschi-
nen, Textil-, Papier- und Holz-
bearbeitungsmaschinen sowie
Automobilbau.

In Deutschland ist die Knocks
FLUID-Technik GmbH mit ei-
nem Marktanteil von 24 Pro-
zent ein Marktfihrer fur Gera-
te zur Druckluftaufbereitung.
In Europa z&hlt die Firma
Knocks zu den vier grofiten
Herstellen von FRL-Geréaten
(Filter, Regulator, Lubricator).
Das privat gefiihrte Unterneh-
men ist mit seinen innovati-

ven Produkten auf allen funf
Erdteilen vertreten, der Ex-
portanteil betragt mittlerweile
ca. zehn Prozent.

Ausgangssituation

Die Knocks FLUID-Technik
GmbH hat bereits vor vielen
Jahren begonnen, ihre Ge-
schaftsprozesse mit Hilfe ge-
eigneter Softwarelésungen
abzubilden und zu automa-
tisieren. Auch in dieser Hin-
sicht hat das innovative
mittelstéandische Unterneh-

men eine Vorreiterrolle in-
nerhalb der Branche einge-
nommen. So setzt die Firma
Knocks seit 1991 auf die
kaufmannische Software A+F
TEAM von der dosit GmbH
& Co. KG, anfangs zunachst
nur in den Bereichen Ein-
kauf, Materialwirtschaft und
Verkauf/Vertrieb, spater
dann auch in den Bereichen
Produktion, Qualitatssiche-
rung, Dokumentenmanage-
ment und Reklamationsab-
wicklung. Die Weiterent-
wicklung der Software-L6-
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sung A+F TEAM hat das
Unternehmen dabei durch
eigene Anforderungen an
vielen Stellen bereichert.

Im Bereich der Produktions-
planung und -steuerung fo-
kussierte man lange Zeit auf
die Materialdisposition, weni-
ger auf die Kapazitatsdispos-
ition. Wahrend auf der einen
Seite die Materialien und
Stiicklisten detailliert in der
dosit-Software verwaltet wur-
den, blieben die Bereiche Ar-
beitsvorbereitung und Kapazi-
tatsplanung unbertcksichtigt,
obwohl die PPS-Software A+F
TEAM alle dazu notwendigen
Strukturen und Funktionalité-
ten bietet. AV-MaRhahmen
beschrankten sich beispiels-
weise auf die Hinterlegung
von Fertigungshinweisen im
Materialstamm, die auf den
Produktionsauftragen mit
ausgedruckt wurden. Detail-
lierte Arbeitspléne mit Rust-
und Fertigungszeiten etc. so-
wie Zuordnung zu Betriebs-
mitteln wurden dagegen in
A+F TEAM nicht hinterlegt,
was eine Softwareunterstutzte
Kapazitdtsanalyse sowie eine
Vor- und Nachkalkulation un-
moglich machte.

Dies wurde vor allem damit
begriindet, dass der Ferti-
gungsprozess bei der Firma
Knocks im Wesentlichen aus
Montagetatigkeiten besteht
und als Betriebsmittel nur
Maschinen gesehen wurden.
Maschinen bilden bei der Fir-
ma Knocks, wie bei vielen an-
deren Produktionsunterneh-
men mit ahnlicher Ferti-
gungsstruktur, aber nicht den
Kapazitatsengpass, sondern
vielmehr - neben dem Materi-
al - die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter in der Produktion.

Die Einflhrung
der Gruppenarbeit

Mit der vom Fraunhofer Insti-
tut fUr Arbeitswirtschaft und
Organisation (IAO) begleiteten

Stlickliste

Material 1

Material 2 l—

Material 3

(Mitarbeiter-)
Gruppe 20

Artikel f Baugruppe

AG 1 -> BMG 30 |

AG3-= BMG 10 Zuordnung'

uber 1. AG

Bild 1: Zuordnung der Baugruppen zu Fertigungsgruppen tber den Arbeitsplan

Einfuhrung der Gruppenarbeit
1998 bekam die Arbeitsvorbe-
reitung eine neue Herausforde-
rung: Die Gruppenarbeit sollte
so gestaltet werden, dass

10- bis 15-kdpfige Gruppen
von Mitarbeitern der Produk-
tion in Eigenverantwortung
bestimmte Produkte/Baugrup-
pen fertigen. Gab es bis dahin
lediglich die (produktunab-
hangigen) Fertigungsbereiche
Vormontage, Endmontage
und Versand, so wurde jetzt
die Produktion in Bereiche ge-
gliedert, die in etwa dem Pro-
dukt-Portfolio entsprechen:
Filterregler, Druckregler, Oler/
Filter, Prazisionsgerate etc.

Zur Unterstitzung der Grup-
penarbeit wurde in der PPS-
Software der so genannte
“Gruppen-Leitstand” reali-
siert. Dieser basiert zunachst
auf den von der A+F TEAM-
Materialdisposition erzeugten
Planauftragen fir Baugrup-
pen. Die Baugruppen sind
wiederum Uber ihre Arbeits-
plane mit Betriebsmittelgrup-
pen verknipft. Diese Betriebs-
mittelgruppen entsprechen
genau den Mitarbeitergruppen
der Fertigung (Bild 1).

Im Gruppen-Leitstand einer
Gruppe werden nun diejeni-
gen Planauftrage zu den
Artikeln angezeigt, die dieser
Gruppe uber die genannte
Verknipfung zugeordnet sind.
Die Gruppen kénnen nun (un-
ter gewissen Restriktionen wie

Materialverfiigbarkeit etc.)
selbst entscheiden, welche
Planauftrage sie zur Bearbei-
tung auswahlen und in Ferti-
gungsauftrage uberfiihren.

Gut -
aber nicht gut genug

Fur diese Vorgehensweise
reichten zunéchst Arbeits-
plane mit genau einem Ar-
beitsgang “Montage” véllig
aus, insbesondere wegen der
Méoglichkeit der Mehrfachver-
wendung von Arbeitsplanen
in A+F TEAM. Die so in der
dosit-Software hinterlegten
Arbeitsgénge boten zwar die
geforderte Verkniipfung zwi-
schen Fertigungsartikel und
Fertigungsgruppe, da aber in
den Arbeitsgangen keine oder
nur sehr grobe und ungenaue
Fertigungszeiten hinterlegt
waren, war eine Kapazitats-
planung weiterhin nicht mog-
lich. Ebenso wenig wie eine
Vorkalkulation auf der Basis
von Material- und Produkti-
onskosten, da sich letztere
schlie3lich nur aus bewerteten
Soll-Fertigungszeiten ermit-
teln lassen.

Mit zunehmendem Kosten-
druck ergab sich aber auch bei
der Firma Knocks die Notwen-
digkeit, hier verlassliche Plan-
daten aus der PPS-Software
zu erhalten. Dazu wurde eine
erheblich detailliertere Be-
schreibung der Produktions-

verfahren in A+F TEAM mit
Hilfe der Arbeitsplane/Ar-
beitsgange und mit realisti-
schen Fertigungszeiten unum-
ganglich.

Um diese Daten zu gewinnen,
wurden im Hause Knocks um-
fangreiche Analysen der Fer-
tigungsprozesse durchgefihrt.
Dazu wurde ein Zeitaufnah-
mesystem bendtigt.

Préazise Zeiten als Basis
fur genaue Kalkulationen

Auf den klassischen Einsatz
der Stoppuhr wurde bewusst
verzichtet. Durch die Einfih-
rung eines EDV-gestiutzen
Standardsystems erhoffte man
sich entscheidende Vorteile:

® sichere und komfortable
Durchflihrung der Zeitstudie
vor Ort,

® erhebliche Zeiteinsparung
bei der Auswertung der aufge-
nommenen Daten,

® einheitliche Dokumentati-
on der Studien mit Einbin-
dung von Grafiken und Fotos
sowie

® direkter Export der aus den
Zeitdaten kalkulierten Ar-
beitsplane an das PPS-Sys-
tem

Nach eingehender Priifung
der am Markt angebotenen
Zeitwirtschaftssysteme ent-
schied sich die Firma Knocks
fur die Produkte der Firma
DRIGUS. Den Ausschlag ga-
ben dabei die Flexibilitat des
Systems, die leicht erlernbare
Handhabung und der Service.

Das Erfassgerat MULTIDATA
dient zur Datenermittlung vor
Ort, wahrend die Softwarepro-
dukte MEZA und PLAZET die
Auswertung der Daten Uber-
nehmen (Bild 2). Dort wo sich
die Moglichkeit bietet, sollen
mit Hilfe von Regressions-
rechnung und Messreihenana-
lyse die Zeit- und Einflussgro-
Bendaten in gesicherte Plan-
zeitformeln abgebildet wer-
den. Ziel ist es, durch diesen
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Verdichtungsprozess eine fle-
xible Kalkulation mit einer
fundierten Formeldatenbank
aufzubauen und so auf Dauer
die Anzahl der erforderlichen
Zeitstudien zu reduzieren. Das
Programm PLAZET ermdg-
licht zudem eine sehr exakte
Beschreibung der Arbeits-
plane.

Die Systeme

sollen kommunizieren -
eine Schnittstelle

muss her

Nachdem die Ermittlung der
Zeiten sichergestellt war, galt
es dafur zu sorgen, dass diese
Zeiten ohne Mehraufwand
moglichst sofort im Pro-
gramm A+F TEAM verwendet
werden kénnen. Dazu war
eine Schnittstelle zwischen
beiden Systemen erforderlich.
Zu diesem Zeitpunkt wurden
beide Hersteller, dosit und
DRIGUS, von der Firma
Knocks ins Boot geholt, um
fur einen reibungslosen Ab-
lauf der technischen Realisie-
rung zu sorgen.

Um nicht bei Null anfangen
zu missen, wurden in einem
ersten Schritt von dosit zu-
néchst samtliche Arbeitspléane
und Arbeitsgénge aus A+F
TEAM in die DRIGUS-Soft-
ware Uberspielt. Seitdem ist
das DRIGUS-Programm PLA-
ZET das origindre System zur
Pflege der Arbeitspléne. Fur
die Kapazitatsberechnungen
in A+F TEAM mdissen sie je-
doch wieder “reimportiert”
werden. Dazu wurde von der
DRIGUS eine Exportschnitt-
stelle geschaffen.

Das DRIGUS-Programm FOR-
MAS erlaubt neben der Ge-
staltung von Bildschirm- und
Druckausgaben auch die An-
passung bzw. Erweiterung der
im System verwendeten Da-
tenbanken sowie die Defini-
tion von Im- und Export-
schnittstellen. Damit ist fr
eine Schnittstellendefinition

-

Bild 2: Durchfiihrung einer Zeitstudie mit dem MULTIDATA

keine Programmerweiterung
erforderlich, sondern lediglich
die Anwendung des Program-
mes FORMAS. Deshalb konn-
ten die fur A+F TEAM erfor-
derlichen Arbeitsplandaten in
kurzester Zeit zur Verfugung
gestellt werden.

dosit realisierte ihrerseits eine
Importschnittstelle. Dabei galt
es, die in einem Zeitaufnah-
mesystem typischen, sehr fei-
nen Strukturen geeignet zu
verdichten. Im Rahmen des
Exports werden die in den Ab-
laufabschnitten hinterlegten
Zeiten je Arbeitsgang zusam-

mengefasst und an A+F TEAM
Ubergeben. Die Ablaufab-
schnitte selbst werden eben-
falls nach A+F TEAM uber-
nommen, jedoch nur mit ih-
ren beschreibenden Texten.
Sie dienen somit auf den in
A+F TEAM erzeugten Ferti-
gungspapieren der genauen
Beschreibung der zu einem
Produktionsauftrag erforderli-
chen Tatigkeiten. Auf diese
Weise konnte der auf Zeitstu-
dienbasis ubliche héhere De-
taillierungsgrad gewinnbrin-
gend zur Dokumentation in
das PPS-System Gibernommen
werden (Bild 3).

L DRIGUS
r

« Zeitstudien
* Planzeitformeln
« Arbeitspléane

MULTIDATA

« ERP/PPS
« Arbeitsvorbereitung

* Kapazitatsdisposition
* Vor-/Nachkalkulation

__A+F Team

s

Kapazitétsvorschau

Produktivitétskurven

Bild 3: Datenfluss von der Zeitermittlung bis zur Verwendung im PPS-System

Bemerkenswert dabei ist, dass
die Realisierung der Schnittstel-
le selbst - also das Kernstiick,
das beide Systeme miteinander
koppelt - in ca. zwei Personen-
tagen abgeschlossen war.

Frank-Peter Sette, Projektleiter
auf Seiten der dosit Infor-
mationssysteme hierzu: “Nach
kurzer Abstimmung zwischen
DRIGUS und dosit auf der ei-
nen Seite und dem Anwender
Knocks auf der anderen konn-
ten wir die geforderte Schnitt-
stelle aufgrund der leichten
Konfigurierbarkeit unserer
Software innerhalb kurzester
Zeit realisieren.”

Der Trend, bestehende
Softwareprodukte durch flexible
und durch den Anwender de-
finierbare Im- und Export-
schnittstellen zu 6ffnen, zahlt
sich nicht nur fur die Kunden
aus. Die klassische individuell
programmierte Schnittstelle,
die sich in vielen Fallen noch
immer nicht umgehen lasst,
ist fir den Kunden in der Re-
gel mit hohen Kosten und fir
den Hersteller mit zuséatz-
lichem Wartungsaufwand ver-
bunden - eine furr beide Seiten
unschone Losung. Dies ist
sicherlich auch ein Grund da-
fur, dass viele Anwender auf
die Realisierung einer Daten-
schnittstelle verzichten und
wie bisher die ermittelten Zei-
ten “von Hand eintippen”. Da-
bei lieRe sich der nicht uner-
hebliche (Personal-) Aufwand
der manuellen Doppelterfas-
sung mit allen damit verbun-
denen potenziellen Fehler-
quellen leicht vermeiden.

Neben dem klassischem File-
transfer auf Knopfdruck bietet
FORMAS auch die Mdglich-
keit, die Daten Gber ADO/
ODBC online auszutauschen.
Die Handhabung ist denkbar
einfach - was friher den Soft-
warespezialisten vorbehalten
war, ist deshalb heute auch
fur den durchschnittlichen
Softwareanwender moglich.
Und da der Anwender “seine”
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Schnittstelle selbst definieren
und &ndern kann, entfallen
natlrlich auch alle Folgekos-
ten fur eventuelle nachtrag-
liche Anpassungen. Unabhén-
gigkeit, die sich auszahlt.

Fazit

Fur die Firma Knocks hat sich
die Implementierung der
Schnittstelle in jedem Fall ge-
lohnt. Mit den nun vorhande-
nen, verlasslichen Daten aus
der DRIGUS-Software lassen
sich in A+F TEAM aussage-
kraftige Kapazitatsberechnun-
gen durchfihren. Auch eine
sinnvolle Vorkalkulation ist
damit moglich geworden. Der
Vergleich von Soll- und Ist-
Zeiten lasst Schwachstellen
im Fertigungsprozess erken-
nen und beheben. Die Grup-
penarbeit und die damit ein-
hergehende Strukturierung
des gesamten Fertigungspro-
zesses erlaubt dabei eine Kon-

ige g der Pr

140%
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nach Einfiihrung von Fertigungszeiten
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Bild 4: Produktivitatssteigerung nach der Einfiilhrung exakter Fertigungszeiten

zentration auf kritische Teil-
bereiche. Die daruber hinaus
aus der Personalzeiterfassung
gewonnenen Anwesenheits-
zeiten der Mitarbeiter bieten
die Moglichkeit, Produktivi-
tatsberechnungen anzustellen.

Auch Geschéftsfuhrer Heinz
Knocks bestétigt die positiven
Auswirkungen: “Durch die
enge Kooperation aller drei

beteiligten Unternehmen wur-
de die Knocks FLUID-Technik
GmbH innerhalb kirzester
Zeit in die Lage versetzt, zu-
vor nicht mégliche Kapazi-
tatsanalysen durchzufihren
und damit MaRnahmen zur
Kostensenkung und Produkti-
vitatssteigerung einzuleiten.
Alles in allem also eine Inves-
tition, die sich fir uns ausge-
zahlt hat” (Bild 4).

VERFASSER

Dipl.-Inform. Frank-Peter Sette
Geschaftsfiihrer der dosit GmbH
&Co. KG, Dortmund

Bettina Fricke
DRIGUS GmbH, Dortmund

Interview zum Thema

Im Interview nimmt Herr Uwe
Paulukat, AV-Mitarbeiter bei
der Knocks FLUID GmbH zu
dem Thema Stellung.

? lhre Firma hat sich ent-

schieden, zur Zeitermitt-

lung die klassische REFA-Me-
thodenlehre in Form von Zeit-
studien anzuwenden. Was wa-
ren die Grinde?

! Wir haben uns bewusst fir
Zeitstudien entschieden, da wir
auf diese Weise sehr schnell
zu exakten Zeiten

kommen. Dabei kdnnen wir
unsere Stammdaten flexibel
aufbauen und auf bestehen-
den Strukturen aufsetzen. Wir
entscheiden selbst, wie detail-
liert die Bausteine sind.

? Welche Zeiten haben Sie

vor Einfuhrung des Zeit-
wirtschaftssystems verwendet?

! Zum grof3ten Teil haben
wir mit Schatzzeiten gear-
beitet, die aber in vielen Fal-
len ungenau bzw. nicht aktu-
ell waren. Die gestiegenen
Anforderungen im PPS- und
Kapazitatsplanungsbereich
machten dann aber die Er-
mittlung fundierter Zeiten un-
umganglich.

? Quasi gleichzeitig mit
Einfihrung der Zeitwirtschaft
haben Sie die Schnittstelle
zum PPS-System in Angriff
genommen. Warum?

! Der PPS-Bereich braucht

gesicherte und vor allen
Dingen aktuelle Zeiten - aller-
dings stark verdichtet. Mit der
geschaffenen Schnittstelle
sind wir jederzeit in der Lage,
im Planungs- und Kalkulati-
onsbereich auf fundierte Zeit-
daten zugreifen zu kénnen.
AulRRerdem ist es eine grol3e
Zeitersparnis, die Daten nicht
in beiden Programmen pfle-
gen zu missen.

? Und die Integration lief
ohne Probleme ab?

. Ja, wir waren erstaunt, wie

unkompliziert die Systeme
gekoppelt werden konnten.
Zunachst wurde die Struktur
unserer Arbeitsplane und -vor-
gange in PLAZET abgelegt,
anschlieBend die Schnittstelle
nach den Anforderungen aus
A+F TEAM definiert. Neben
den Vorgédngen mit den Zeiten

Ubernimmt A+F TEAM zu-
satzlich die Ablaufabschnitte
aus den Zeitstudien - so erhal-
ten wir eine detaillierte Vor-
gangsbeschreibung fur die
Arbeitsanweisungen.

? Welche konkreten Ergeb-

nisse hat das Projekt mit
sich gebracht?

! Nachdem jetzt die dosit-

Software A+F TEAM mit

den aktuellen Fertigungszei
ten versorgt werden kann, ste-
hen uns Mdglichkeiten offen,
die vorher nicht denkbar wa-
ren. Nicht allein in der Pla-
nung- und Steuerung, auch in
der Personalbemessung, Ur-
laubsregelung etc. sind die
Aussagen nun viel praziser.

Als Folge davon ist die Pro-
duktivitat in den einzelnen
Gruppen deutlich gestie-
gen.



