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,Zero-Schneidplan-Verfahren
schliel3t Informationslicken*

— Unternehmenssoftware Mitan ®4T ERP stellt hohe Flexibilitit unter Beweis
und erspart enormen Dokumentationsaufwand

Die hohe Produktnachfrage fiihrte konti- [ TH
nuierlich Uber Jahre hinweg zu einer Sy
beachtlichen Variantenvielfalt im Hause

des unter dem Namen SILOKING bekannt
gewordenen Maschinenbauunternehmens
Mayer. Es wurde die Einfihrung einer

leistungsstarken, Technologie orientierten
Unternehmenssoftware erforderlich, um ent-
sprechend dem Wachstum des Unterneh-
mens die notwendige Transparenz der
betrieblichen und insbesondere der ferti- _
gungstechnischen Prozesse sicherzustellen
— auch aus der Sicht des Controllings fur
eine prazise Deckungsbeitragsrechnung.

eingesetzte ERP-LOsung in
Frage zu stellen. Denn diese
Software konnte mit den
gestellten Aufgaben aus der
Warenwirtschaft, Arbeitsvor-
bereitung und Fertigung bis
hin zu Kostenrechung und
Controlling nicht  Schritt
halten®, berichtet Dipl.-Kauf-
frau Conny Saake, Berater-
in von SILOKING. Die Ver-
antwortlichen  entschieden
sich fiir MitarP4T-ERP. Die
Software (Uberzeugte zum
einen durch hohe Funk-
Im Zuge der Implementierung zeigten sich Losungen dazu. Mit unserem Produkt- sowigtionalitét, intuitive Bedienung, Transparenz
im Produktionsbereich speziell fur die Service- und Supportangebot setzen wir europaind Nachvollziehbarkeit und zum anderen
weiter zu bearbeitenden Brennteile seit weit Mafistdbe in der modernen Tier-durch die Erfiillung der speziellen Anforde-
Jahren entstandene Informationsliicken. ernahrung®, erklart Dr. Peter Schéttl, kauf-rungen wie:

Der erschreckend hohe Aufwand, um diese mannischer Geschéftsfiihrer von SILOKING. ¢ Liickenlose Verwaltung der Daten

Liicken konventionell zu schlielRen, machte * Detalillierte Kalkulation,

erfinderisch. Es war die “Geburtsstunde* Am Standort Tittmoning werden 230 Mit- « Schnelle Verfligbarkeit von Informationen
des Zero-Schneidplan-Verfahrens. Es l6st arbeiter beschéftigt. Mit modernen Pro-¢ Autom. Erstellung von Produktionsunterlagen
ein Problem in der Metallbearbeitung, das duktionsmethoden wird das komplettes Hohe Stabilitat und Netzwerkfahigkeit
auftritt, wenn in einem Schneidplan meh- SILOKING-Programm gefertigt. Hierbei « Offene Strukturen und modulare Architektur
rere Teile gleichzeitig entstehen, diese aberhandelt es sich um mehrere Produktlinierr Einbeziehung neuester Technologien
unterschiedlich weiter zu bearbeiten sind. mit sehr variantenreichen, unterschiedlichen

Ohne zusatzliche Unterteilung mit Artikel- Serien. Die bekannteste Produktlinie repraseridnternehmenssoftware

nummern wird die exakte Verwaltung nun tiert der SILOKING “Futtermischwagen” muss vielen Kriterien gerecht werden
moglich. Innerhalb von 3 Wochen wurde zur Erstellung von exakten und FutterDie 4T-Softwarearchitektur erméglicht eine

aus der Idee ein reales Verfahren schonenden Mischrationen. Hersteller Ubergreifende uni- und bidirek-

tionale Integration von Softwarelésungen mit
Das Unternehmen SILOKING Mayer Ma- Variantenvielfalt erfordert allen Technologien. Dabei bildet die Waren-
schinenbaugesellschaft mbH produziert ungrazise Deckungsbeitragsrechnung wirtschaft einen wesentlichen, integralen

vertreibt seit der Griindung 1983 Silageent-Die kontinuierlich gute Auftragslage mit den Bestandteil des gesamten Systems, in dem
nahme- und Verteilgerate. Allein im Jahrerganzenden Anforderungswiinschen der Landtie Meldungen der innerbetrieblichen Pro-
2008 wurden 1.750 Landmaschinen ausgewirte fiihrte zu einem deutlichen Ausbau derzesse zusammenlaufen. Tiefgehende Ana-
liefert. Futtermischwagen gehdren inzwischerProduktvielfalt. Dies schlug sich in einem lysen, ausfihrliche Auswertungen und nach-
zu der Basisausrustung in vielen Milch-enormen Variantenzuwachs — so existierewollziehbare Entwicklungstendenzen kénnen

viehbetrieben. mittlerweile 650 unterschiedliche Behéalter —unmittelbar aus den Online-Daten generiert
sowie einer ausgefeilten Modularisierung inbzw. abgeleitet werden. Dieses Modul bietet

.Die wichtigste Anforderung ist die Erhal- den Baugruppen nieder. eine umfassende Ldsung in den Bereichen

tung der Futterstruktur. Langes mit kurzem Administration, Produktion und Manage-

Material exakt mischen, feuchtes und trock-,In diesem Zuge drangte die Geschafts-ment. Anhand der Daten aus Auftrags-
enes Futter gleichzeitig verarbeiten sowideitung alle Verantwortlichen zunehmend,verwaltung, Produktion und Fakturierung
anschlieend gleichméRig dosieren. Hinzwarauf zu dachten, dass bei dieser Zunahmeerden die Bestande gefiihrt. Dies erfolgt u.
kommt, dass die Herausforderungen in deder unterschiedlichen Artikel auf die Erwirt- a. nach dem Prinzip, dass bei Anlieferung
Landwirtschaft von Betrieb zu Betrieb sehrschaftung von Deckungsbeitrdgen zu achtender Auslieferung bzw. Rechnungsstellung
unterschiedlichviediepassenden Lésungen sei. Dies war auchit Ausldser, die bislang der Zu- oder Abgang gebucht wird.
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Bereits mit dem Ergebnis der von Mita .
durchgefiihrten Betriebsanalyse im M T
2008 zeichnete sich ab, dass die zu imp Lo L T R e e
mentierende Unternehmenssoftware ein . :
sehr individuellen Zuschnitt erhalten wirc "
Mit der Vorgabe Anfang August 2008 de .
Produktion eine effiziente IT-Unterstitzun (Eramemenddenstapaneraaaeh) i .
an die Hand zu geben, wurde im Juli mit d e (E e
Einbringung der Stammdaten begonne
Der enge Zeitplan konnte eingehalten undmatische Erstellung von Arbeitsplanen undkombiniert das einfache Verfahren und die
somit vornehmlich die AV und Fertigung Arbeitskarten zustande kommt. Im Prinzipexakte Verwaltung. Mit der Erstellung des
einschlieR3lich des Materialwesens mit neuegab es in der Metallbearbeitung hier bisheiSchneidplans werden die weiter zu bearbei-
Software unterstitzt werden. nur zwei Lésungsansatze: tenden Teile mit einer Menge bzw. Stick-
« Einfaches Verfahren zahl “0“ (Zero) deklariert, und gleichzeitig
Schnelle und exakte Datenverfiigbarkeit per Mit der Generierung des Schneidplans werden die zugehdrigen Arbeitspapiere er-
Online, mehr Transparenz und bessere werden alle Teile als “fertig” eingebucht.  stellt. So erhalt z. B. die Arbeitskarte fir
Planbarkeit fuhrten unmittelbar zur Zufrieden- Die nachfolgenden Arbeitsschritte sind einen Behdlter-Schneidplan fiir die weiter zu
heit. Doch offenbarte sich fir den externen daher im System nicht abgebildet. bearbeitenden Teile den Verweis auf eigene
IT-Berater eine zuvor nicht erkannte Liickes Exakte Verwaltung Arbeitskarten. Diese Arbeitskarten fur die
in der Sticklistenauflosung. Denn nach dem Alle Teile erhalten eine eigene Artikel-Nr. Zero-Teile im Schneidplan entstehen auto-
Plasma-Schneiden der Brennteile aus den und eindeutig werden aus geschnittenen matisch und verweisen ihrerseits auf ihre

KW 14 01042009

15t

Blechtafeln sind einige Teile tatséchlich Teilen “fertige” und “ weiter zu Zugehorigkeit zur Gbergeordneten Arbeits-
“fertig”, aber andere zwar als “fertig“ ausge- bearbeitende” Teile. karte. Alle tatséchlich fertig gestellten Teile
wiesene Teile bedurfen Uber die so genannte werden unmittelbar in die nachste Bau-

Anarbeitung wie Endgraten oder SchleifenDer Schritt, nun das komplexe Verfahren ein-gruppe Uberfihrt. Hingegen erhalten die
hinaus einer weitergehenden Verarbeitungzufihren mit der wesentlich exakteren Ver-Zero-Teile zusétzlich eine Arbeitskarte und
Ein Schneidplan beinhaltet geschachtelt zwaltung, bedeutet zwar eine vollstandige Ab-werden entsprechend bearbeitet, bevor sie
B. eine Bodenplatte, die Abwicklung von bildung im System, wirde aber zusatzlichebenfalls zu der nachsten Baugruppe auf-
Behalterwdnden sowie verschiedene zugeeinen enormen Aufwand erfordern. Erst rundschlieRen. Mit diesem “Quereinstieg” gelingt
horige Kleinteile wie Zylinderhalter fir ein Jahr spéater kénnte eine vollstandigees, den Prozess vollstandig im Mitad-
Schieber, Flansche usw. Die ZylinderhalterAbbildung der Produktion im System zur ERP-System abzubilden, ohne den Zeich-
sind derartige, weiter zu bearbeitende TeileYerfligung stehen. Denn es existieren runghungs- und Stiicklistenbestand vollstandig zu
da sie, bevor sie an eine Behalterwand ange:.100 Schneidplane, so dass schatzungsweisierarbeiten. Diese Vorgehensweise schlief3t
schweil3t werden, zweimal gekantet werdenbis zu 7.000 Teile nachtraglich zu erfasserdie bisherige Informationsliicke, sorgt fiir ein-
sind. Demzufolge missten entsprechenddeutige Schneid- sowie Arbeitsplane und
Neue Software Artikel-Nr. eingefiihrt sowie Stiicklisten und reduziert papierlos den Verwaltungsaufwand
macht Informationslicke deutlicht Zeichnungen erstellt bzw. gedndert werden.in erheblichem Malie.
Es zeigte sich, dass fur diese weiter zu vers pr—
arbeitenden Teile keine Stiicklisten vorlagerns: e s wi — +Wir sind auf dem richtigen Weg", so
und daher automatisch keine ArbeitsplangZz==2 [ der allgemeine Tenor. Nicht nur in
sowie entsprechende Arbeitskarten generieft..... e der AV und Fertigung findet die
wurden. Doch sollte die neu eingefiihrte Soft Mitan-Software hohe Akzeptanz, son-
ware auch dem Anspruch nach voller Trans dern auch in den ebenfalls invol-
parenz mit eindeutiger Datendurchgéngig vierten Abteilungen sowie bei der
keit sowie Arbeitserleichterung geniigenfs < ornion 3 coria e e Geschaftsleitung. Denn neben den

und die Improvisation ablsen. e e | — f deutlichen Aufwandseinsparungen

: -n m uuuuuuu z b e zeigt die softwaretechnische Malf3-
Zwei Faktoren sind fur die unbefriedigende M arbeit die gewiinschten Ergebnisse.
Situation beim Handling von Schneidplanen,, .. —.. . R — G e Hohe Datenqualitét, schneller Daten-
entscheidend. Zum einen, wenn mehrer zugriff, volle Transparenz, unter-
Teile gleichzeitig aus einer Tafel entsteherEine Idee fiihrte stiitzt durch diverse Auswertungsmaoglich-
und diese unterschiedlich weiter verarbeitezum Zero-Schneidplan-Verfahren keiten, bzgl. Auslastungssituation oder

werden mussen, und zum anderen dieseWior dem Hintergrund dieses beachtlichenAuftragsfortschritt, beschleunigen zum
weiter zu verarbeitenden Teilen keine Artikel-Dokumentationsaufwands, verbunden mit deeinen die Produktionsprozesse und liefern
Nr. zugeordnet sind, so dass keine exakteu erwartenden zeitlichen Verzégerung, entaussageféhige Informationen an Vertrieb,
Sticklistenauflésungind damitkeineauto-  stand die Idee zum “Zero-Schneidplan®. Er Einkauf, Rechnungswesen und Controlling.

PRESSESPIEGEL der Mitan AG, Rheinmetallstra3e 18, 99610 Sémmerda, Telefon: 03634 — 3701 21, www.mitan.de



