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Referat:

Die vorliegende Bachelorarbeit befasst sich mit der Inbetriebnahme bezie-
hungsweise der Erweiterung eines bestehenden ERP-Systems im Unternehmen
Kraham Maschinenbau GmbH. Zu den Zielen z&hlt die Inbetriebnahme der Ar-
beitsvorbereitung durch das ERP-System, sowie die Einfihrung der Personal-
zeit- und Arbeitszeiterfassung, welche bisher noch nicht im ERP-System einge-
bunden waren.

Im ersten Teil werden ERP-Systeme und deren Einfihrungskonzepte theoretisch
beschrieben.

Im zweiten Teil wird dann die Umsetzung der durchgefiihrten Erweiterungen im
Unternehmen Kraham beschrieben.
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Einleitung

1 Einleitung

In diesem Kapitel werden meine Motivation sowie die Zielsetzung dieser Bache-
lorarbeit geklart. Weiterhin wird in der Kapiteltibersicht ein kurzer Uberblick zu je-

dem Kapitel gewabhrt.

1.1 Motivation

Wahrend meiner Zeit im Studium habe ich ofters mit ERP-Systemen gearbeitet,
sei es im Studium selbst, als Werksstudent oder im Praktikum. Dabei erkannte ich
sehr schnell, dass mich diese Systeme begeistern und ich mich gern weiterhin mit
ihnen beschaftigen mochte. Als dann der Geschéftsfihrer des Unternehmens
Kraham Maschinenbau GmbH auf mich zukam und fragte, ob ich die Einfiihrung
beziehungsweise Erweiterung des ERP-Systems APplus begleiten moéchte, war
sofort klar, dass dies das Thema meiner Bachelorarbeit werden sollte. Zum einem,
da ich ERP-Systeme bisher immer nur fertig eingefihrt benutzt habe und somit
eine neue Sichtweise auf ERP-Systeme bekommen konnte. Zum anderen hatte
ich zuvor noch nicht mit APplus gearbeitet und wollte das ERP-System gern ge-

nauer erforschen.

1.2 Zielsetzung

Das Ziel dieser Arbeit ist die Einfuhrung beziehungsweise die Inbetriebnahme ei-
nes ERP-Systems oder dessen Module anhand eines Realbeispiels zu beschrei-
ben. Dabei soll grundlegend ermittelt werden, welche wissenschaftlichen Strate-
gien und Vorgehensweisen es zu dieser Problematik gibt. Die Auswahl eines
ERP-Systems soll jedoch nicht Gegenstand dieser Arbeit werden. In dem For-
schungsteil der Arbeit soll dann die begleitete Einfiihrung in allen Details be-
schrieben werden und auf die zuvor gezeigten Einfihrungsstrategien Bezug ge-

nommen werden.
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1.3 Kapitelubersicht

Die Bachelorarbeit umfasst insgesamt sieben Kapitel. Das erste Kapitel stellt da-
bei die Einleitung dar, in der die Motivation sowie die Zielsetzung prazisiert wer-
den.

Das zweite Kapitel bildet dann den eigentlichen Anfang der Arbeit. In diesem Kapi-
tel wird das Unternehmen, in dem die Arbeit erstellt wurde, kurz beschrieben. Da-
bei wird kurz auf deren Geschichte eingegangen, die Hauptprodukte genannt und
die Kooperation mit anderen Unternehmen beschrieben.

Das dritte Kapitel umfasst die Grundlagen von ERP-Systemen. Dazu wird ERP
zunéachst definiert. AnschlieRend wird die historische Entwicklung beschrieben, die
Funktionen und Aufgaben von ERP-Systemen erértert und die verschiedenen
ERP-Systemarten vorgestellt. Im zweiten Teil des dritten Kapitels wird das ERP-
System APplus beschrieben, welches im Zusammenhang mit der Bachelorarbeit
zum Einsatz kam.

Das vierte Kapitel behandelt die verschiedenen Einfiihrungskonzepte von ERP-
Systemen. Dazu wird auf bestimmte EinfUhrungsstrategien, Integrationsmodelle
und Vorgehensmodelle eingegangen. Im Anschluss werden die ERP-
Einfihrungsbeispiele von drei verschiedenen Wissenschaftlern beschrieben.

Im funften Kapitel wird auf die vorherige Arbeitsweise im Unternehmen eingegan-
gen. Dazu wird zuerst die Aufgabenstellung prazisiert. AnschlieRend werden die
ERP-Module vorgestellt, welche neu eingefiihrt werden sollen. Diese Module wer-
den zuerst allgemein beschrieben und danach wird deren ehemalige Durchfih-
rung im Unternehmen beschrieben.

Im sechsten Kapitel werden die umgesetzten Anderungen beziehungsweise
Durchfihrungen sowie der allgemeine Ablauf des Projektes je Modul beschrieben.
Den Abschluss der Bachelorarbeit bildet das siebte Kapitel. In diesem Kapitel
werden die Ergebnisse der Umsetzungen miteinander und mit den Beispielen aus
Kapitel 4 verglichen und zentral zusammengefasst. Weiterhin werden ein Fazit

sowie ein kurzer Ausblick gegeben.
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2 Unternehmensvorstellung Kraham

Die Bachelorarbeit wurde in Kooperation mit dem Unternehmen Kraham Maschi-

nenbau GmbH? angefertigt.

Kraham ist ein mittelstandisches Maschinenbauunternehmen, welches 1991 von
Ferdinand Kraft und J6rg Hammer als Kraham Bauschlosserei und Maschinenbau
GmbH in Hermsdorf gegriindet wurde. Die Anzahl der Mitarbeiter® belief sich zu
Beginn auf gerade mal vier Mitarbeiter. Heute verfligt das Unternehmen jedoch
tber 70 Mitarbeiter. Im Jahr 2013 wurde der Name in Kraham Maschinenbau
GmbH geéndert. Ferdinand Kraft und Jorg Hammer sind bis heute die Geschéfts-
fuhrer des Unternehmens. Ferdinand Kraft ist auch der Geschéftsfiihrer des Un-
ternehmens KRAFT Maschinenbau GmbH (i
Kraham und KRAFT stehen daher seit Beginn der Griindung in engen Kontakt
zueinander. Im Jahr 1995 wechselte der Standort von Hermsdorf zum heutigen
Standort nach Rossau, wo das Werk durch Erweiterungen im Jahr 1998, 2003 und

2012 vergroRert wurde.®

F

kraham

Maschinenbau

Abbildung 1: Logo Kraham

Y im nachfolgenden Kraham genannt

2 |m Bemiihen um eine gendersensible Sprache und eine gute Lesbarkeit hab ich mich dazu entschieden, in
der vorliegenden Hausarbeit nur die ménnliche Form zu nutzen, die weibliche Form wird gleichermaf3en mit-
gedacht.

% vgl. [KraH2019]
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Die Produktion des Unternehmens ist insgesamt in zwei Abteilungen unterteilt. Die
erste grol3e Abteilung ist die normale Produktion, die auch als Maschinenbau be-
zeichnet werden kann. In diesem Abteil wird sowohl lackiert, geschweif3t und mon-
tiert. Die zweite Abteilung umfasst die mechanische Fertigung. Hierbei wird vor
allem gedreht, gefrast, gebohrt und geschliffen.

Kraham hat Kunden in der ganzen Welt, darunter auch Kunden und Lieferungen
nach China. Seit der Grindung im Jahr 1991 weist Kraham stetig wachsende Zah-
len auf, sodass der Jahresumsatz im Jahr 2014 bei rund fiinf Millionen Euro lag.*
Kraham produziert grof3tenteils Transport- und Fordersysteme. Dazu zahlen bei-
spielsweise Forderanlagen wie:

- Rollenférderer, angetrieben und nicht angetrieben
- Riemenforderer

- Kettenférderer

- Gurtbandférderer

- Winkellubergaben: einfach und doppelt

- Hubstauférderer

- Querforderer

AulRerdem werden Montagearbeitsplatze, Handlingprodukte (senken/heben, dre-
hen/wenden), Automatisierungsanlagen, Verpackungsanlagen (Kartonfaltanlagen)

sowie Lagersysteme gefertigt.”

_,

Ty

s f’\ I'JMW :
h\\j"“ H’]\ I

Abbildung 2: Produktionsstatte Kraham in Rossau®

* [NoDa2017]
® vgl. [KraM2019]

® Kraham Maschinenbau GmbH Unternehmensgelénde, http://www.krahamgmbh.de/images/Iuftl.jpg


http://www.krahamgmbh.de/images/luft1.jpg
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3 Theoretische Grundlagen

In diesem Kapitel soll die Bedeutung eines ERP-System erlautert werden, indem
die Definition, die Geschichte und die Funktion beschrieben wird. Im Anschluss

wird das ERP-System APplus vorgestellt.
3.1 Begriffserklarung ERP

Ein Enterprise Resource Planning System (kurz ERP-System) ist eine betriebliche
Softwarelésung, welche alle Geschaftsprozesse eines Unternehmens unterstitzen
kann. ERP bedeutet wértlich tibersetzt sovielwi e APl anung ¢be
Unternehmensressourcenfi Die im ERP-System vorhandenen Geschéftsprozesse,
welche auch Module genannt werden, kénnen im Bereich Beschaffung, Produkti-
on, Vertrieb, Anlagenwirtschaft, Personalwesen, Finanz- und Rechnungswesen
zum Einsatz kommen. Das ERP-System verbindet diese Module durch eine ge-
meinsame Datenbasis miteinander, sodass eingetragene Daten in Modul X auch
automatisch in Modul Y zur Verfiigung stehen.” In diesen Modulen fiihrt das ERP-
System planende, steuernde sowie auswertende Funktionen durch. Aufgrund des-
sen stellt das ERP-System eine komplexe Software dar.® Ein ERP-System bietet
somit eine einheitliche Systemplattform, auf der die gesamte Wirkungskette eines
Unternehmens (vom Erstellen des Angebots bis zur Auslieferung des Produktes)
abgebildet werden kann. Infolgedessen, dass das ERP-System alle bendtigten
Ressourcen wie Material, Personal, Kapazitaten, Finanzen und Informationen
verwaltet, handelt es sich folglich um ein sehr umfangreiches System. Laut Gro-
nau sollte ein ERP-System Ami nd e st e n gberd gemdnnted Ressourcen

integrlieren. fi

"vgl. [SiICh2018]
8 vgl. [MiSt2018]

° vgl. [GrN02010] S. 4



Theoretische Grundlagen 6

3.1.1 Historische Entwicklung

Der Begriff ERP wurde in den 1990er Jahren erstmals von der Gartner-Gruppe™®
gepragt. Die Entstehung der ersten ERP &hnlichen Systeme lasst sich jedoch
schon in den 60er Jahren finden. Zu dieser Zeit wurden die ersten Materialbe-
darfsplanungssysteme (Material Requirements Planning, kurz MRP) entwickelt. Zu
deren Aufgaben zéahlte die Planung und Terminierung des Materials, welches fur
die Produktion in Form von Stucklisten benétigt wurde. Diese Systeme wurden in
den 80er Jahren erweitert, um die Funktionalitdten Produktionsplanung und -
steuerung. Die neuen Systeme wurden MRP Il (Manufacturing Resource
Planning) genannt und konnten nun Feinterminierung, Kapazitatsabgleiche sowie
den Fertigungsfortschritt anzeigen. In den 1990er Jahren wurden die MRP 1l Sys-
teme mit Modulen fur Finanzen und Rechnungswesen, sowie Personal- und Pro-
jektmanagement erweitert, woraus die ersten ERP-Systeme entstanden.™* ** Seit
circa zehn Jahren gibt es die sogenannten ERP 1l-Systeme, welche den heutigen
Standard darstellen. Die ERP-Systeme sind dabei um die Module CRM* und
SCM*™ erweitert. Abbildung 3 zeigt noch einmal tibersichtlich die Entwicklung der
ERP-Systeme.

Abbildung 3: Entwicklung des ERP-Systems™

01979 gegrindetes Marktforschungs- und Analyseunternehmen im Bereich IT

1 vgl. [FaDi2017]

12 ygl. [SiCh2018]

13 Kundenbeziehungsmanagementsystem

1 Aufbau und Verwaltung integrierter Logistikketten entlang der Wertschopfungskette

> ERP GE: Geschichte des ERP, https://erpge.wordpress.com/2-erp-systeme/2-1-geschichte-des-erp/
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3.1.2 Funktion und Aufgaben

Das hauptsachliche Ziel von ERP-Systemen ist die Integration von Aufgaben,
Funktionen und Daten innerhalb eines Informationssystems. Dabei ist der Min-
destumfang eine gemeinsame Datennutzung. In Abbildung 4 findet sich eine Ge-
genuberstellung der Funktionen und Aufgaben von ERP-Systemen. Zu den Ein-
satzbereichen zahlen dabei die in Kapitel 3.1 genannten Module. In diesen Berei-
chen werden durch ERP-Systeme Geschaftsablaufe verbessert, erweitert oder
deren Kosten gesenkt. Des Weiteren Ubernehmen ERP-Systeme die Aufgabe der
Administration, der Disposition, der Information, und der Analyse.®

Aufgabenkategorien Einsatzbereiche
Administration Fertigung
- Datenhaltung fiir Geschaftsvorfalle - Bestandsfiihrung
{ - Materialbedarfsplanung
- Einkauf

| - Produktionsplanung
Disposition
—— - Automatisierung von Routinevorgangen

Vertrieb

- Auftragseingang

- Rechnungsstellung
- Verkaufsanalysen

Information

'Rechnungswesen
f - Kennzahlenbildung

- Forderungen und Verbindlichkeiten
| - Buchfiihrung

- Anlagenbuchhaltung

- Budgetplanung und -iberwachung

Analyse
—— - Auswertungen, Zeitreihenmodelle Finanzwesen

| - Liquiditatsmanagement
- Finanzplanung

' Personalwesen
- Lohn- und Gehaltsabrechnung
| - Zuschlage und Pramien

Abbildung 4: Aufgaben und Funktionen von ERP-Systemen17

18 vgl. [GrN02010] S.5

' Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Miinchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010, S.5
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Neben diesen genannten Aufgaben weisen die ERP-Systeme auch eine Vielzahl
an Vorteilen auf, die in Abbildung 5 dargestellt sind. Zusatzlich sind in Abbildung 5

die Bedingungen vor dem ERP Einsatz und mit dem ERP Einsatz gegeniberge-

stellt.
vor ERP-Einsatz Mit ERP-Einsatz
Darchisctasit Kostenintensive Engpéasse (z.B. Perso- | Zeit- ur}d Kostenersparnis in
nal) Geschaftsprozessen ]
Bearbeitung durch mehrere Stellen Schnellere Bearbeitung durch gemeinsa-
Auftragsbearbeitung | bendtigt Daten an mehreren Stellen me Daten reduziert Zeitbedarf und Auf-
(Kunden, Produkte, Auftrage) wand fur mehrfache Aktualisierung

Verbesserung der operativen Leistung
durch Bestandskontrolle und automati-
sches Mahnwesen

Steigende Kosten durch Uberbesténde

Finanzielle Situation s iie Acdiicab s

Verbreitung fragmentierter Ablaufe mit | Neugestaltung basierend auf “Best Practi-

Geschilftuprozeses Mehrfachaufwand ce'-Prozessen -
Fehlende Fahigkeit, schnell gegentiber i i
Produktivitat Kunden und Lieferanten reagieren zu Yrheraempen belm'anu»dnasmanage-
% ment und Kundenservice
konnen
z:’:":'y St Managy: Fehlende Integration Verbindungen zu Lieferanten und Kunden
E-Business Web-Schnittstellen als isolierte Systeme | Web-Schnittstellen sind das Front-End des
bzw. Einzelkomponenten ERP-Systems
Keine effiziente Beobachtung und BereichsUbergreifender Zugang zu den
Information Steuerung der Ressourcen des Unter- | gleichen Daten zur Planung und Steue-
‘nehmens rung
Keine effiziente Kommunikation mit Ermdglicht die Kommunikation des Unter-
Nommunistion Kunden und Lieferanten nehmens mit Kunden und Lieferanten

Abbildung 5: Vorteile von ERP-Systemen™

Es gibt jedoch noch weitere Vorteile, welche nicht in der Tabelle erwahnt werden.
Dazu zahlt zum einen, dass Prozesse, wie das Produzieren von Artikeln durch
ERP-Systeme standardisiert werden und zum anderen werden Geschéftsablaufe,
wie das Erstellen eines Bestellvorschlags automatisiert. Diese Standardisierung
erhoht die Produktion, in dem Transportwege minimiert und Sachmittel effizienter
eingesetzt werden kénnen. Aul3erdem wird die Koordination verbessert, da redun-
dante Arbeiten vermieden werden. Durch die Standardisierung konnen ebenfalls
Fuhrungskrafte entlastet und die Stabilitédt des organisatorischen Systems erhoht
werden. Letzteres wird dadurch realisiert, dass Téatigkeiten unabhangiger vonei-

nander werden, da sie bereits intensiv geplant wurden.*®

'8 Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Minchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010, S.12
9 vgl. [Scwa1985] S. 58f.
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Die bendétigten Funktionalititen des ERP-Systems unterscheiden sich von Unter-
nehmen zu Unternehmen. Ein Dienstleistungsunternehmen benotigt beispielswei-
se kein Modul fir die Fertigung beziehungsweise Produktion. Fir ein Maschinen-
bauunternehmen ist es jedoch von Nutzen. Die Unternehmen missen sich also
bewusst sein, welche Funktionalititen sie benétigen. Abbildung 6 zeigt hierzu,
welche die meist genutzten Funktionen von ERP-Systemen aus dem Jahre
2011sind. Auf Platz 1 mit 79,8 Prozent ist die Materialwirtschaft/Beschaffung und
auf Platz 2 die Finanzbuchhaltung mit 74,3 Prozent. Im Jahr 2011 war demnach
der Verkauf tber eine Online-Plattform mit 16,3 Prozent, die am wenigsten einge-
setzte Funktion.?® Dies wird sich jedoch mit groBer Wahrscheinlichkeit mittlerweile
geandert haben, da die Digitalisierung und Vernetzung in den letzten Jahren stark

zugenommen hat und somit auch der Onlinehandel immer weiter gewachsen ist.

2 vgl. [KoMe2011] S.33
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Materialwirtschaft/Beschaffung 79,8%
Finanzbuchhaltung 74,3%
Unternehmensplanung/Kontrolle/Kostenrechnung 72,0%
PPS (Produktionsplanung und Steuerung) 70,3%

Projektmanagement 56,8%

Qualitatssicherung 56,6%
Vertriebsabwicklung 53,9%
Human Resources/Personalabrechung 53,3%

Business Intelligence/Analytik 49,6%

BDE (Betriebsdatenerfassung) 49,5%
Kundenservice/Wartung 40,8%
LVS/WWS (Lagerverwaltung/Warenwirtschaft) 39,7%
PDM (Produkt-Daten-Management) 38,8%
CRM (Customer-Relationship-Management) 38,6%
Unternehm./standortibergr. Z?&Wargg?gt%% 37,5%
DMS (Dokumenten-Management-System)/Workflow 37,4%
BPM (Geschaftsprozessmodellierung/ 36.4%
Workflowsteuerung) ’
Instandhaltung (intern) 34,8%
SCM (Supply-Chain-Management)/EDI 32,3%
APS (Advanced Planning and Scheduling) 31,8%
MES (Manufacturing Execution System) 31,0%
Product-Life-Cycle-Management 30,7%
Einkauf Gber Internet 29,0%
KANBAN 28,9%
Variantenkonfigurator 23,6%
Verkauf iber Internet/Webshopanbindung 22,4%
PIM (Product Information Management) 19,8%
Verkauftiber Online-Plattformen (Branchen- 16,3%

Verkaufsplattform, Katalogsysteme, ebay)

Abbildung 6: Meistgenutzte Funktionen von ERP-Systemanwendern®

Die Studie der Trovarit AG aus dem Jahr 2018 verglich insgesamt 49 ERP-
Systeme miteinander und wertet 2207 Fragebdgen von ERP-Nutzern aus. Der
Studie zu Folge, sagten 64 Prozent der 2182 Befragten aus, dass der grof3te Nut-
zen von ERP-Systemen die schnelle und einfache Prozessabwicklung sei. Die
schnelle und einfache Bearbeitung von Informationen ist mit 53 Prozent der zweite
meistgenannte Nutzen von ERP-Systemen. Die restlich genannten Nutzenbeitrage

sind in Abbildung 7 zu sehen.?

2! Konradin Mediengruppe: Konradin ERP Studie 2011 i Einsatz von ERP-L&sungen in der Industrie,
https://industrieanzeiger.industrie.de/wp-content/uploads/k/o/konradin_erp-studie2011.pdf, S.33

22 y/gl. [TRO2018] S.15
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Prozesse schnell & einfach 64%
n=2182
Informationen schnell & einfach 53%
Durchgéngige Prozess-Unterstitzung 51 %

Informationen korrekt & niitzlich 43%

Rickverfolgbarkeit von 42 0
Informationen A)

Prozessautomatisierung 36%

Abbildung 7: Meistgenannten Nutzenbeitrage von ERP-Systemen®

Die Trovarit AG hat in der Studie auch nach den wichtigsten ERP-Trends aus
Sicht der Anwender erfragt. Das Ergebnis der 1415 Befragten ist in Abbildung 8
dargestellt. Demnach ist die Daten- und Informationssicherheit mit 55 Prozent der
deutlich wichtigste Trend fir die ndchsten Jahre. Auf Platz 2 ist das Datenmana-
gement mit 42 Prozent und kurz danach mit 41 Prozent das Einhalten von rechtli-

chen Vorgaben, wie zum Beispiel die DSGVO.?*

% trovarit: ERP in der Praxsis 2018/2019, https://www.trovarit.com/erp-praxis/, S.15

24 ygl. [TRO2018] S.16
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Daten- / Informationssicherheit

Datenmanagement / (Master) Data Management -

Rechtliche Vorgaben / Compliance (z.B. GoBD, EU-DSGVO) -

Usability / Software-Ergonomie -

Mobiler Einsatz der ERP-/Business Software -
Cloud-Computing -
Enterprise Application Integration (EAI) /
Schnittstellenmanagement

Blockchain (z.B. fir sichere Finanz- oder

Logistiktransaktionen)

Big Data / Smart Data / Smart Services -

Internationalisierung des Software-Einsatzes -

@ 2018 Trovarit AG, Aachen

Abbildung 8: Die wichtigsten ERP-System-Trends®

% trovarit: ERP in der Praxsis 2018/2019, https://www.trovarit.com/erp-praxis/, S.16
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3.1.3 Arten von ERP-Systemen

Im Jahr 2019 gibt es mittlerweile mehrere 100 verschiedene ERP-Systeme. Diese
sind vom Grundaufbau beziehungsweise von deren Funktion her &hnlich aufge-
baut. Jedoch unterscheiden sich die ERP-Systeme in ihren Einzelheiten. Der
grofdte Unterschied dabei ist, um welche Art von Software es sich bei dem ERP-
System handelt. Dabei gibt es Standardsoftwareldsungen, dies sind vorgefertigte
ERP-Systeme, welche von grofen Unternehmen entwickelt wurden. Diese Soft-
waren werden dann mithilfe von Customizing® an die Bedirfnisse des Kunden
angepasst. Sie unterliegen aber immer noch den Moéglichkeiten des Standardpro-
duktes, sodass die Anpassungsmoglichkeiten begrenzt sind.

Demgegeniber steht die Individualsoftware, dies sind Eigenanfertigungen von
ERP-Systemen fur nur ein Unternehmen. Diese Softwaren kdnnen von unterneh-
mensinternen Programmierern oder von externen Programmierfirmen erstellt wer-
den. Der Vorteil gegeniber der Standardsoftware ist, dass es keine programmier-
technischen Begrenzungen mehr gibt. Dadurch bekommt das Unternehmen eine
Software, die genau auf die eigenen Winsche und Anforderungen zugeschnitten
ist. Der Nachteil ist jedoch, dass diese Software teurerer ist und einen gréReren
Aufwand erfordert.

Neben der Standardsoftware und der Individualsoftware gibt es noch die Open-
Source-Software. Diese Software ist kostenlos aus dem Internet herunter ladbar
und kann nach eigenen Bedurfnissen angepasst werden. Jedoch bendtigt diese
Software grol3e Programmierkenntnisse und bietet keinerlei Gewahrleistungen.
ERP-Systeme konnen neben der Art der Software auch anhand von anderen
Merkmalen differenziert werden. Abbildung 9 zeigt dabei vier weitere Merkmale.
So kdonnen ERP-Systeme nach ihrem Funktionsumfang unterschieden werden,
also nach der Anzahl und der Art der im ERP-System vorhandenen Module. Auch
nach der vorgesehenen Branche kdnnen ERP-Systeme unterteilt werden. Weiter-
hin ist die Anzahl der Nutzer des ERP-System entscheidend. Denn je mehr Nutzer
vorhanden sind, desto komplexer wird das System. Zuletzt wird auch nach der

Region unterschieden.

2 Anpassung eines Serienproduktes
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Manche ERP-Systeme sind in bestimmten Regionen mehr vertreten, als in ande-
ren. In manchen Regionen sind sie auch nicht benutzbar, da die Sprache oder

gesetzliche Regelungen nicht im System eingebaut sind.?’

Abbildung 9: Unterscheidungsmerkmale von ERP-Systemen28

Zu dem bekanntesten beziehungsweise grof3ten ERP-System Anbieter in
Deutschland zahlen unter anderem SAP, Oracle, Sage, Microsoft, Datev und Infor.
Dies lasst sich aus Abbildung 10 entnehmen. All diese ERP-Systeme sind Stan-
dardsoftware, dabei haben die groRen Anbieter meist jedoch nicht nur ein ERP-
System, sondern mehrere verschiedene, welche wiederum unterschiedliche Ver-
sionen haben. Somit ist die Auswahl des richtigen ERP-Systems eine sehr wichti-
ge und komplizierte Entscheidung, welche genau tiberlegt werden sollte.?

T vgl. [GrN02010] S.15

*8 Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Miinchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010, S.15

% vgl. [ERPS2019]
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SONSTIGE
INFOR
P
DATEV
ERP-ANBIETER IN DEUTSCHLAND
MICROSOFT -
. ORACLE

/
SAGE /

Abbildung 10: Anteil der ERP-Systeme in Deutschland®

3.2 Beispiel: ERP-System APplus

APplus ist ein von Asseco Solutions AG entwickeltes ERP-System. Die Basissoft-
ware kann durch brachenrelevante Module erweitert werden, sodass das APplus
als Branchenldsung dienen kann. Zu den verfiigbaren Branchen zahlen dabei Ma-
schinen- und Anlagenbau, Serienfertigung, Fahrzeugbau, Grof3handel, Automoti-
ve, Laden- und Innenausbau sowie Dienstleistung.31 Damit wird ein Grof3teil des
Arbeitsmarktes abgedeckt. Diese Branchenldsungen kénnen dann individuell mit
folgenden Modulen wie Warenwirtschaft, Customer Relationship Management

(CRM), Produktionsplanung und -steuerung, Feinplanung, Controlling, Betriebsda-

%0 ERP-System online: Marktuberblick: Welche ERP-Systeme gibt es?, https://www.erp-system.online/

1 vgl. [AsS02019]
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tenerfassung, E-Business, Finanz und Rechnungswesen, Integriertes Manage-
mentsystem Projektmanagement, Servicemanagement und Wissensmanagement

besetzt werden*? APpl us wurde 29y8temmdd@ERPahresf d
Enterprise Research von der Universitat Potsdam in der Kategorie Professional

Service ausgezeichnet. Damit wurde APplus bereits das sechste Mal zum AE R P

System des Jahres gekiirt.if* ** Kunden von APplus schatzen dabeivor al |l em A
hohe Benutzerfreundlichkeit [ é] die moder
l eicht verstandl i ch® AbBauchdiezverscliiegemenwModyle [ é] f
und deren Kombinationsmdglichkeiten sind oftmals Kaufgriinde, so sagt bei-
spielsweise Gerald Rosslhumer (Prokurist und Vertriebsleiter der ASCHL GmbH):

ADi e Abdeckung der Fertigungsprozessie z2h

on S5 .

Im Vergleich zu anderen Systemen schneidet APplus ebenfalls mit einem guten
Ergebnis ab. Dies hinterlegt beispielsweise die Studie der Trovarit AG, welche be-
reits im Kapitel 3.1.2 beschrieben wurde. Die Ergebnisse dieser Studie sind in Ab-
bildung 11 und 12 zu sehen. Das Koordinatensystem in Abbildung 11 ist so aufge-
baut, dass je hoher und rechter der Punkt des jeweiligen ERP-Systems liegt, desto
besser ist das Ergebnis. APplus zahlt dabei zu den besten 50 Prozent. Dies lasst
sich aus Abbildung 11 ablesen, in der APplus (pink markiert) im oberen rechten
Bereich zu finden ist. APplus hat in der Anbieter Gesamtzufriedenheit die Note 1,8
erhalten und in der System Gesamtzufriedenheit eine 1,5. Das APplus diese posi-
tiven Resonanzen schon seit langerem erhélt, lasst sich aus Abbildung 12 ent-
nehmen. Dort wurden die Ergebnisse der aktuellen Umfrage mit denen aus dem
Jahr 2016 verglichen.

% vgl. [AsS02019]
¥ vgl. [AssS02019]
34
Vgl. [CER2018]
% vgl. [ERPM2016] S. 26f.

% vgl. [ERPM2018] S. 28f.
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APplus befindet sich dabei im mittleren Rechteck, was bedeutet, dass sich die Er-
gebnisse aus dem Jahr 2016 und 2018 kaum bis gar nicht unterscheiden.*’

»Zufriedenheit insgesamt” (i.A.d. Kundenbasis)
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©2018, Trovarit AG, Aachen

Abbildung 11: Zufriedenheitsmatrix in Schulnoten unterteilt in Anbieter und System38

" vgl. [TRO2018] S.9ff.

®Birovarit: ERP in der Praxis 2018/2019, https://www.trovarit.com/erp-praxis/, S.9
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Systeme im Zufriedenheitsportfolio

Trend ,Anwenderzufriedenheit insgesamt” (Vergleich 2016/2018)
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Abbildung 12: Anwenderzufriedenheit im Vergleich zum Jahr 2016

% trovarit: ERP in der Praxis 2018/2019, https://www.trovarit.com/erp-praxis/, S.11
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4  Einfuhrungskonzepte fur ERP-Systeme

Nachdem das ERP-System ausgewahlt wurde, muss es im Unternehmen einge-
fuhrt werden. Daflr gibt es unterschiedliche Konzepte und Strategien. Im nachfol-
genden werden die verschiedenen Konzepte beschrieben, die Vor- und Nachteile

genannt und anschliel3end miteinander verglichen.

4.1 EinfUhrungsstrategien

M. Hesseler zufolge gibt es zwei verschiedene Strategien fur die Einfihrung von
ERP-Systemen. Die erste Strategie ist die simultane Einfiilhrung, auchABi g Bang?Ff
genannt. Dabei werden alle Funktionen und Module des ERP-Systems zeitgleich
eingefuhrt. Das Altsystem wird also mit einem Mal ersetzt. Dies ist aber ein sehr
aufwendiges Verfahren, da das Projektteam alles sehr genau planen muss, damit
beim Livestart keine Fehler entstehen. Wenn bei dieser Strategie Fehler entstehen
kénnen diese fatal sein, da das Altsystem nicht mehr eingesetzt wird und somit
keine Rickabsicherung mehr vorhanden ist. Der Vorteil dieser Strategie ist jedoch,
dass alle Unternehmensprozesse mit einmal das neue System nutzen und da-
durch nicht mit unterschiedlichen Systemen gleichzeitig gearbeitet werden muss.
AuRerdem muss die Einfihrung und die Umstellung nur einmal durchgeplant wer-
den. Somit ist die gesamte Durchlaufzeit bei dieser Einfihrung kirzer als bei der

zweiten Strategie.*

Die sukzessive Einfuhrung ist das Gegenstick zu der simultanen Einfihrung. Hier
werden die einzelnen Funktionen und Module schrittweise nacheinander einge-
fuhrt. Der Planungsaufwand ist hierbei gering, da er immer nur von Etappe zu
Etappe ist. Die Belastung des Projektteams ist ebenfalls geringer. Jedoch kann
der Planungsaufwand in seiner Summe gréf3er sein, als bei der simultanen Einfih-
rung, da uber bestimmte Probleme doppelt tberlegt werden kann oder Probleme

auftreten mit bereits benutzten Modulen.

“0vgl. [HeG62007] S.98
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In der Regel dauern sukzessive Einfihrungen langer, dafir konnen die Kosten der
Einfihrung aber auf einen langeren Zeitraum verteilt werden. Ein weiterer Vorteil
ist, dass erfolgreich eingefihrte Module die Motivation der Mitarbeiter steigern.
Welche Einfihrungsstrategie davon am besten geeignet ist, muss jedes Unter-

nehmen situativ selbst entscheiden.*!

4.2 Integrationsarten

Bei der Einfiuhrung von ERP-Systemen ist die Integration eine der wichtigsten
Funktionen. Mertens unterteilt die Integration hierfur in mehrere Dimensionen. Da-
bei handelt es sich um die Datenintegration, die Funktionsintegration, die Vor-
gangsintegration, die Methodenintegration, die Integrationsrichtung und die Integ-
rationsreichweite.

Die Grundlage der ERP-Systeme stellt dabei die Datenintegration dar, bei der ver-
schiedene Datenbestédnde zusammengefiihrt werden. Dabei kbnnen die Daten im
Anschluss in einer gemeinsamen Datenbank gespeichert werden oder zwischen
Systemen ausgetauscht werden. Die Datenintegration ermdglicht also, dass Daten
nur einmal gespeichert werden mussen (redundante Daten werden vermieden)
und trotzdem unterschiedlichen Anwendungen und Funktionen gleichzeitig zur
Verfigung stehen.

Die Funktionsintegration sorgt dafir, dass unterschiedliche ehemals getrennte
Aufgaben zusammengefasst werden. Ein Beispiel dafir ist das Zusammenfassen
von der Produktion und Kalkulation zur produktionsbegleitenden Kalkulation.

Die Vorgangsintegration oder auch Prozessintegration ist das Zusammenfassen
von mehreren Prozessen zu einem Einzelnen zusammenhangenden.

Die Methodenintegration beschreibt die Abstimmung der betriebswirtschaftlichen
Methoden. Dazu z&hlen beispielsweise Algorithmen der Absatzprognose oder die
Bestimmung der Losgrof3en und Sicherheitsbestanden.

Die Integrationsrichtung ist unterteilt in horizontale und vertikale Integration. Ge-
genstand der Integrationsrichtung sind die Unternehmens- beziehungsweise Or-

ganisationsebenen. Eine vertikale Integration ist demnach, das Zusammenfligen

“L vgl. [HeG62007] S.100 ff.
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von Aufgaben innerhalb einer Ebene, beispielsweise der Fuhrungs- und Pla-
nungsebene. Die horizontale Integration ist das Integrieren von Aufgaben, aus
unterschiedlichen Ebenen. Zum Beispiel eine Integration zwischen Fuhrungsebe-
ne und Produktionsebene. Das Hauptaugenmerk von ERP-Systemen ist die hori-
zontale Integration, jedoch erfahrt die vertikale Integration bei modernen ERP-
Systemen immer mehr Beachtung.

Die Integrationsreichweite zeigt an, wie viel Unternehmensbereiche von der Integ-
ration betroffen sind. ERP-Systeme sind dabei auf die innerbetriebliche Integration
spezialisiert. Seit den letzten Jahren gibt es aber immer mehr Systeme, welche
auch die Integration zu Lieferanten (SCM) und zu Kunden erméglicht (CRM).*

4.3 Vorgehensmodelle

Vorgehensmodelle beschreiben den theoretischen Ablauf und das Vorgehen eines
Projektes. Da es die unterschiedlichsten Arten von IT-Projekten gibt, existieren
auch eine Vielzahl von unterschiedlichen Vorgehensmodellen. Um ein ERP-
System in einem mittelstandischen Unternehmen einzufiihren, sind das klassische

Vorgehensmodell und das agile Vorgehensmodell besonders gut geeignet.*®

4.3.1 Klassisches Vorgehensmodell

Bei diesem Vorgehensmodell lauft das Projekt linear ab, das heil3t es gibt einen
klaren Leitfaden, nach dem das Projekt ablauft. Erst wenn eine Projektphase ab-
geschlossen wurde, wird die nachste Phase gestartet. Die Standardphasen einer
ERP Einfihrung sind dabei:

- Vorbereitung und Organisation

- Ist-Analyse und Soll-Konzept

- Anpassung der ERP-Software (Customizing)
- Umstellung auf die neue ERP-Software

- Betrieb der neuen ERP-Software

2 [MePe2013] S.13f.

3 [WiHa2005] S.62ff.
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Der Vorteil des klassischen Vorgehensmodells stellt die sehr einfach gestaltete
Struktur des Projektes dar. Dadurch ist jedem Projektbeteiligtem klar, was im Mo-
ment gemacht werden muss und was als Nachstes zu erledigen ist. Der Nachteil
hingegen ist aber, dass bereits zu Projektstart ziemlich genau klar sein muss, wel-
che Anpassungen und Wiinsche dem ERP-System gestellt werden. Jedoch ist vor
allem bei mittelstandischen Unternehmen gerade dies nicht der Fall. Beispiel fur

ein klassisches Vorgehensmodell ist das Wasserfall- oder Phasenmodell.**

4.3.2 Agiles Vorgehensmodell

Agile Vorgehensmodelle wurden mit dem Ziel entwickelt, die Nachteile von klassi-
schen Vorgehensmodellen zu reduzieren. Im Gegensatz zu einem starren Pro-
jektplan, gibt es im agilen Vorgehensmodell immer wieder die Mdglichkeit den
groben Plan zu &ndern und anzupassen. Der Nachteil ist jedoch, dass das Projekt
zu chaotisch und durcheinander wird. Der bekannteste Vertreter der agilen Vorge-
hensmodelle ist SCRUM.

Eine ERP-Einfuhrung mithilfe eines agilen Vorgehensmodells kann folgenderma-
3en aussehen:

- Vorbereitung und Organisation des Projektes

- Ist-Analyse und Soll-Konzeption

- Planung der Iteration und der grobe Inhalt

- Iteration 1
o0 Analyse der Ist-Situation und Benutzer-Feedback
0 Soll-Konzept des ERP-Systemteils
o Anpassung der ERP-Software des Systemteils (Customizing)
0 Testumstellung
0 Benutzerfeedback

- Iteration 2 bis n

- Finale Umstellung auf die neue ERP-Software

- Betrieb der neuen ERP-Software

Die Flexibilitat des agilen Vorgehensmodells liegt in der Gestaltung und Durchfth-

rung der Iterationen.

“* vgl. [NiLa2008] S.36
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Die Auswahl des Vorgehensmodells sollte von den Projektbeteiligten genau ge-
plant werden. Zusammenfassend lasst sich also sagen, dass das klassische Vor-
gehensmodell fir Projekte mit klarem Ziel geeignet ist. Die agilen Vorgehensmo-

delle brauchen hingegen zu Beginn kein genau definiertes Ziel.*®

4.4 Einfuhrungsbeispiele

Wie bereits oben beschrieben gibt es eine Vielzahl von ERP-System Einfiihrungs-
strategien. Im Folgenden werden die Modelle verschiedener Wissenschaftler kurz

beschrieben.

4.4.1 Einfuhrung nach Nobert Gronau

Norbert Gronau unterteilt die ERP-Einfiihrung in finf Phasen: Projektorganisation,
FeinspezifikaPhaséAWpr Pshapmtyping, R4
trieb. Das Vorgehensmodell, welches in Abbildung 13 zu sehen ist, ist somit ver-
gleichbar mit dem klassischen Vorgehensmodell. Dabei muss immer erst eine
Phase abgeschlossen sein, um in die ndchste Phase ubergehen zu konnen. Wéh-
rend jeder dieser Phasen ist es wichtig, alles zu dokumentieren und jeweils auch

die Qualitat zu sichern.

H Projektorganisation dberprifen H
Feinsperifikation _ _ _
.,". b " . estsystem estdaten astnutzer
~orkshop-Phase
Anwendung
Prototyping vEndungs Testdaten Testrutzer
- systemn
Filotbetriel Anwendungs Echtdaten Pilatrutzer H
system
. Anwendungs- Produktiv-
H Produktivbetrish ARwenoung Echtdaten A H
System nutzer

Abbildung 13: Vorgehensmodell der Einfihrung von ERP-Systemen46
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> vgl. [NiLa2008] S.33ff.

“ Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Miinchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010, S.334
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In der Projektorganisation muss zuerst das Projektteam gebildet werden. Dabei
muss Uberlegt werden, ob im Unternehmen gentigend fahige Mitarbeiter vorhan-
den sind, oder ob externe Dienstleister die Rolle des Beraters, Projektleiters oder
Projektsteuerers tUbernehmen sollen. Das interne Projektteam sollte zumindest
aus Vertretern der durch die Systemeinfihrung betroffenen Fachabteilung, Vertre-

tern der IT-Abteilung und der Unternehmensleitung bestehen.*’

In der Feinspezifikation, die auch als Workshop-Phase bezeichnet werden kann,
sollen die Parameter des neuen ERP-Systems und die organisatorischen Ablaufe
so gut wie mdglich aufeinander abgestimmt werden. Damit soll ein reibungsloser
Ablauf des spateren Produktivbetriebs erreicht werden. Zu den Aufgaben zé&hlen
dabei die Abbildung der Organisationsstruktur im System, das Einstellen der Ge-
schéaftsprozessparameter und das Einfihren von Nummernsystemen. Falls das
ERP-System Uber ein Referenzmodell verfugt, sollte es in dieser Phase genutzt

werden.*®

In der Prototyp-Phase sollen die zuvor eingestellten Parameter getestet werden,
Schulungen vorbereitet werden und die Stammdaten aus den Altsystemen Uber-
nommen werden. Wie in Abbildung 14 zu sehen gibt es drei verschiedene Arten
Daten zu Ubernehmen. Die erste Mdglichkeit ware, die Daten direkt aus dem Alt-
system zu Ubernehmen. Dies ist aber in den wenigsten Fallen mdglich, da dazu
die Datenformate und Datenstrukturen in beiden Systemen identisch sein mussen.
Dies ist nur der Fall, wenn es sich bei dem Altsystem um eine Vorgangerversion
des neuen ERP-Systems handelt. Als zweite Mdglichkeit konnen die Daten manu-
ell tbernommen werden. Dazu werden die Daten ausgedruckt und per Hand in
das neue System eingetragen. Diese Variante ist jedoch sehr zeitaufwendig und
es kann zu Eingabefehlern kommen. Jedoch kdnnen wiederum Fehler aus dem
Altsystem einfacher korrigiert werden. Bei der dritten Variante, die am meisten

verbreitet ist, werden die Daten mithilfe eines Programms Gbernommen.

" vgl. [GrN02010] S.334f.

“8 vgl. [GrN02010] S.335
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Dieses Programm passt die Daten automatisch so an, dass die Daten im neuen

System korrekt gespeichert werden.*

Abbildung 14: Arten der Datentibernahme®

In der Phase des Pilotbetriebs wird das System das erste Mal getestet. Dazu wer-
den auch die ersten Echtdaten integriert. Aufkommende Probleme werden doku-
mentiert und behoben.

Wenn die Pilotbetrieb-Phase erfolgreich war, wird die letzte Phase, der sogenann-
te Produktivbetrieb gestartet. Dabei benutzen die Produktivhutzer zum ersten Mal

das neue System.>*

9 vgl. [GrN02010] S.340ff.

% Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Miinchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010, S.341

*1 vgl. [GrN02010] S.333
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4.4.2 Einfuhrung nach Helmut Krcmar

Helmut Krcmar hat in seinem Buch Anformationsmanagementiiebenfalls den Pro-
jektablauf einer ERP-Einfuhrung beschrieben. Diese Beschreibung hat er anhand
einer SAP-Einfuhrung gemacht. Eine Einfihrungsphase umfasst demnach die In-
stallation des Produktes, die Schulung sowie die Inbetriebnahme. Diese Einfiih-
rung kann durch vier verschiedene Konzeptionen realisiert werden.

Diese Konzeptionen sind vergleichbar mit den bereits genannten Einfuhrungsstra-
tegien aus Kapitel 4.1.

Die erste Konzeption ist die /Stichtagsumstellungfj bei der das Altsystem an einem
Tag durch das Neusystem abgeldst wird (vergleichbar mit Big Bangf). Die zweite
Konzeption stellt die s 0 g e n a Ramatleisierdngii ¢ keeirder anfanglich das Alt-
system und das Neusystem gleichzeitig genutzt werden, bis der sichere Betrieb
des Neusystems gewahrleistet ist. Die dritte Konzeption ist die ATeilweise Einfiih-
rungij bei der nur einzelne Module und Funktionen parallel eingefthrt werden und
dann Schritt fur Schritt vorgegangen wird. Die letzte Konzeption ist die Versions-
umstellung, dabei wird erst eine niedrigere Version verwendet, die dann auf eine

hohere Version umgestellt wird.>?

Den Projektablauf unterteilt Krcmar in vier Phasen. Die erste Phase stellt das Pro-
jekt Kick-Off dar. Die Hauptaufgabe in dieser Phase ist es zuerst einmal das Ziel
des Projektes zu bestimmen. AulRerdem sollen die aktuellen Probleme aufgelistet
werden, das Projektteam in Teilprojektgruppen unterteilt werden und kritische Er-
folgsfaktoren identifiziert werden. Eine frihe Vermittlung von prozessorientiertem
Denken, also die Unternehmensvorgange als eine Sammlung von Prozessen zu
sehen, ist dabei ein wesentlicher Erfolgsfaktor.>

Als nachstes erfolgt die Phase der Prozessausgrenzung. In dieser Phase sollen
die Hauptprozesse oder die Hauptmodule des ERP-Systems gefunden werden.
Dies kdnnen zum Beispiel Personalwirtschaft oder Materialwirtschaft sein. Dabei

kann es einen oder mehrere Hauptprozesse geben. Durch das Identifizieren der

%2 \/gl. [KrHe2015] S.269

%3 vgl. [KrHe2015] S.270
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Hauptprozesse soll gewahrleistet werden, dass diese Prozesse einen besonderen
Fokus im Projekt erhalten.>

In der Phase der Prozessmodellierung wird das Ziel der Entwicklung von detaillier-
ten Soll-Prozessmodellen verfolgt. Dabei werden bestehende organisatorische
Regeln vereinfacht und Modellierungswerkzeuge verwendet. In dieser Phase kdn-
nen auRerdem vorhandene Referenzmodelle des ERP-Systems genutzt werden.*

In der letzten Phase, der sogenannten Software Einstellung, werden die erstellten
Prozessmodelle umgesetzt und die Prozesse werden den vorhandenen Bedin-
gungen angepasst. Aul3erdem wird in dieser Phase das Customizing der ERP-
Software durchgefuihrt. Nach dieser Phase kann die Software implementiert wer-
den.

Fir die Implementierung des ERP-Systems zeigt Krcmar ebenfalls einige Imple-
mentierungsstrategien auf. Diese sind in Abbildung 15 in dem Spinnennetzdia-

gramm gegenubergestellt. Dabei unterscheidet er sechs verschiedene Auspra-

gungen: AWi e i mplementieren?i, AWann einmf¢hre
gang einf¢ghreni, AWo einfghren?id, dowel che
AWi eviel &infc¢chren?i.

** vgl. [KrHe2015] S.270f.
*° vgl. [KrHe2015] S.271

%6 vgl. [KrHe2015] S.272ff.
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wie wieviel
implementieren? einfahren?
direktiv

Einfuh
rel welche
wann R Losungs-
iinfihren? ng perfektion
einfuhren?
Gesamtbereich
mit welchem WO
Kontextiibergang einfihren?
einfuhren?
D GroBer Wurf” ;: JLangsame Optimierung” EE JFeuerwehreinsatz”

Abbildung 15: Spinnennetzdiagramm ausgewahlter Implementierungsstrategien®’

GroRRer Wurf:

+ kurze Implementierungsdauer

- hohes Misserfolgsrisiko

- hoher Planungsaufwand

- Implementierungserfahrung nétig

Langsame Optimierung:

+ gut bei Qualitats- und Akzeptanzzielen
- lange Einfihrungsdauer

Feuerwehreinsatz:

+ kurze Einfihrungsdauer
+ schnelle Erfolge
- keine optimalen Ergebnisse

> Daniel, Alexander: Implementierungsmanagement: ein anwendungsorientierter Gestaltungsansatz i 1.
Auflage, Wiesbaden, Gabler, 2001, S.176
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4.4.3 Einfuhrung nach Jirgen Finger

Finger unterteilt die Implementierungsphase von EDV-Projekten in folgende Stu-
fen ein:

- Ist-Aufnahme

- Rahmenkonzept

- Fachkonzept

- EDV-Konzept (Pflichtenheft/Programmiervorgaben)

- Realisierung und Test

- Schulung und Einfithrung®®
Dabei fugt er an, dass die meisten ERP-Standardsoftwaresysteme heutzutage die
ersten vier Phasen durch ein gutes betriebswirtschaftliches Konzept abdecken.
Demnach mussen sich die Unternehmen hauptséchlich auf die Realisierung und
Tests sowie die Schulung und Einfihrung konzentrieren. Die Abbildung 16 zeigt
den gesamten Ablauf eines ERP-Implementierungsprojektes. Bevor jedoch die
Implementierung stattfinden kann, muss der Projektleiter den Projekt- und Kapazi-

tatsplan erstellen und die Projektkontrolle durchfihren.

Projektstart
Kick-Off
o T - Konzeptionsphase
! —
' Geschaftsprozesse
(fein)
1. Meilenstein E— —
Freigabe |
Einfuhrungskonzept J
=

—

Y

Umsetzung
Einfihrungskonzept

2. Meilenstein
Key-User-Test

[

Y

‘ 3. Meilenstein
Finaler Test

Echtstartentscheidung

Echtstart
ERP-System

Echtstartvorbereitung

Abbildung 16: Ablauf einer ERP-ImpIementierung59

%8 vgl. [FiJu2012] S.85ff.

5 Finger, Jurgen: Erfolgreiche ERP-Projekte Ein Rezept fir Manager i 2.Auflage,

Berlin Heidelberg, Springer Gabler, 2012, S.87
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Anschliel3end kann mit der Konzeptionsphase begonnen werden. In dieser Phase
soll ein Einfuhrungskonzept erstellt werden. Dessen Hauptziel ist es, die eigenen
Geschaftsprozesse mit den vordefinierten Prozessen der Standardsoftware abzu-
gleichen. AuRerdem werden in der Konzeptionsphase Nummernsysteme, Sticklis-
ten-/Arbeitsplanstrukturen und Materialdispositionen festgelegt. Wenn das Einflih-
rungskonzept genehmigt wurde, ist der erste Meilenstein der Implementierung er-
reicht. Die nachste Aufgabe ist nun die Einfihrungsphase umzusetzen. Dazu
missen Programmierungen angepasst, Stammdaten aufgebaut und erste Proto-
typen erstellt werden. Im Anschluss daran werden die ersten Key-User Tests
durchgefiihrt, wenn diese erfolgreich waren, ist der zweite Meilenstein erreicht.
Nun kann der Echtstart vorbereitet werden. Dazu missen Dokumentationen fur
die Mitarbeiter erstellt werden, die Endanwender geschult werden und abschlie-
Rende MalRnahmen, wie laufende Vertrage in das neue System zu Ubernehmen,
durchgefiihrt werden. Der dritte Meilenstein ist erreicht, wenn der finale Endan-
wendertest erfolgreich war. Danach beginnt der Echtstart des ERP-Systems.

Dabei missen vor allem in den ersten Wochen die Endanwender noch untersttitzt
werden. Mit der Zeit sollte sich aber eine Arbeitsroutine einstellen und das Einfih-

rungsprojekt gilt als erfolgreich abgeschlossen.®°

%0 vgl. [FiJii2012] S.85ff.
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5 Prototypische Inbetriebnahme eines ERP-Systems

5.1 Arbeitsvorbereitung

Der Begriff Arbeitsvorbereitung beschreibt eine Téatigkeit, die sich mit der vorberei-
tenden Planung und Steuerung der Produktionsprozesse befasst. Zu den Zielen
der AV gehoren Termineinhaltung, Effizienz und eine unterbrechungsfreie Produk-
tion.

In der Arbeitsvorbereitung werden dabei die benétigten Materialien und Werkzeu-
ge eingeplant. Die daraus entstehenden Materialentnahmescheine und
Werkzeugentnahmescheine, werden dann dem Lager vorgezeigt. Materialien, die
nicht im Lager vorratig sind, werden in Bestellvorgangen bestellt. AuRerdem er-
stellt die AV sogenannte Arbeitspléane.

Der Vorteil der AV ist, dass sich Produktionsarbeiter nur noch mit Fertigungs- und
Produktionsaufgaben beschéaftigen missen, denn die gesamte Planung wird von
der AV uUbernommen, wodurch sich die Produktionsarbeiter vollstandig auf die

Produktion konzentrieren kénnen.%*

5.2 Arbeitsplan

Ein Arbeitsplan, der auch als Laufzettel bezeichnet werden kann, dient dem Be-
schreiben von Produktionsprozessen. Anhand des Arbeitsplans weil3 der Produk-
tionsarbeiter welche Aufgaben er zu erledigen hat. Der Arbeitsplan besteht dabei
aus einem oder mehreren Arbeitsgangen. In diesen Arbeitsgédngen wird beschrie-
ben, an welcher Maschine, welches Teil in welcher Menge hergestellt oder bear-
beitet werden soll. Dem Arbeitsgang kann zusatzlich auch eine Vorgangsdauer
zugeschrieben werden, die mithilfe des ERP-Systems der Arbeitszeit des jeweili-
gen Mitarbeiters zugeordnet werden kann. Ein einzelner Auftrag kann einen oder
mehrere Arbeitsgange beinhalten. Ein mittlerer Arbeitsauftrag umfasst dabei rund

25 Arbeitsgange.®?

®1 vgl. [VoKa2018]

%2 ygl. [GrN02010] S.132
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5.3 Personalzeiterfassung

Die PZE stellt das Notieren der taglichen Arbeitszeit je Mitarbeiter dar. Die Ar-
beitszeit beinhaltet dabei keine Pausen oder Ruhezeiten. Das Erfassen der Zeiten
wird in der Regel durch Computer realisiert, welche dann die personenbezogenen
Zeitdaten verarbeiten und auswerten. Jedem Mitarbeiter werden in Form von
Schichtplanen Soll-Arbeitszeiten zugeschrieben, welche dann mit den tatséchlich
gemessenen Ist-Zeiten verglichen werden. Dabei werden Feiertage oder geplante
und eingetragene Abweichungen wie Urlaub, Berufsschule oder Krankheit bertick-
sichtigt. Ungeplante Abweichungen kénnen im Nachhinein noch eingetragen wer-
den und die Zeiterfassung aktualisiert werden.®® Die resultierenden Zeitsummen
konnen im Anschluss an das Lohnabrechnungssystem gesendet werden. Uber-
stunden oder Fehlzeiten werden dann dem Mitarbeiter zugegeben oder abgezo-
gen.®® In Abbildung 17 ist die PZE ubersichtlich zusammengefasst. Die Abbildung

18 zeigt dann den normalen Ablauf der PZE.

Abbildung 17: PZE Ubersicht®

% vgl. [GrN02010] S.247
% vgl. [JBGB1993] S.146ff.

% Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Miinchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010, S.247
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Kommen-Buchung
- Aktuelle Stempelungen

Gehen-Buchung
- Akiuelle Stempelungen
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E
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- Personal-Zeiten

T pro Tag
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Unterbrechung / Son-

-« derbuchung

- Krankheit, Urlaub, Dienstgang

Erstellung Tagesabschluss
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Y
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Erstellung Periodenabschluss

Abbildung 18: Ablauf der PZE
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5.4 Arbeitszeiterfassung

Bei der Arbeitszeiterfassung werden die getatigten Arbeitszeiten projektbezogen
erfasst. Diese Zeitdaten konnen dann genutzt werden, um den Zeitaufwand eines
gesamten Projekts zu bestimmen. Diese Erkenntnisse kdnnen dann wiederum fur
zuklnftige Projekte genutzt werden und ermdglichen zugleich auch eine bessere
Planung.®® Fir den Mitarbeiter bietet die Arbeitszeiterfassung eine bessere
Selbstkontrolle der Lohnabrechnungen sowie eine Planungserleichterung zum
Beispiel fur den Urlaub. Insgesamt profitieren die Unternehmen von einer effizien-
ten Gehaltsabrechnung, einer minutengenauen Zeitabrechnung, einer besseren

Personalplanung und einer besseren zukiinftigen Aufwandsabschatzung.®” Die
Arbeitszeiterfassung kann gemeinsam mit der PZE erfolgen. Sie kann aber auch
ohne durchgefuhrt werden. Bei einer Kooperation von PZE und AZE kénnen ERP-
Systeme die erfassten PZE Zeiten auf Kostenstellen, Auftrage und Projekte ver-

rechnen. Einen Uberblick wie dies aussehen kann zeigt die Abbildung 19.

Abbildung 19: Zusammenarbeit von PZE und AZE®

% vgl. [AnGe2002]
%7 vgl. [PaLE2019]

%8 Gronau, Norbert: Enterprise Resource Planning, 2.Auflage, Miinchen, Oldenbourg Wissenschaftsverlag
GmbH, 2010 S.248
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5.5 Ist-Zustand

Das Unternehmen Kraham besitzt seit Juli 2017 das ERP-System APplus. Die
Hauptgriunde sich fur dieses ERP-System zu entscheiden waren zum einem, dass
der Geschaftspartner KRAFT Maschinenbau GmbH bereits APplus benutzte. In-
folge dessen konnten die Daten und Dokumentationen von KRAFT Ubernommen
werden. Zum anderen, weil APplus auch durch IT-Unternehmen in Sachsen und
dadurch in der Nahe von Rossau vertrieben wird. APplus wurde somit nicht direkt
vom Hersteller Asseco Solutions eingefiihrt, sondern von dem Unternehmen N+P
Informationssysteme GmbH aus Meerane. N+P vertreibt seit fast 30 Jahren IT-
Losungen, weshalb sich Kraham schlussendlich fur diesen Partner entschied.

Dabei wurden neue Module jeweils Schritt fur Schritt eingefihrt. Zu Beginn der
Bachelorarbeit waren der Einkauf, der Vertrieb und die Stammdaten bereits tber
das APplus realisiert. Wahrend der Bachelorarbeit sollten die Module Produktion
(Arbeitsvorbereitung), Personalzeiterfassung und Arbeitszeiterfassung eingefihrt
werden. Im Folgenden werden die einzelnen Module und deren Aufgaben grund-
satzlich beschrieben. Anschliel3end wird die Durchfiihrung beziehungsweise die
Umsetzung der Aufgaben vor der Ubernahme ins APplus erlautert.

5.5.1 Ausgangszustand der Arbeitsvorbereitung

Momentan arbeiten bei Kraham nur zwei Mitarbeiter in der AV, welche sich aus-
schlieB3lich mit der AV beschéftigen. Dies liegt daran, dass zu Beginn der Bache-
lorarbeit die eigentlichen Aufgaben der AV nicht oder nur unvollstandig von der AV
erledigt wurden. Die AV bei Kraham war eher fir die Materialbeschaffung zustan-
dig. Der genaue Ablauf ist auf Seite 36 zu sehen. Aus den Konstruktionsplanen
wurden die bendtigten Materialien herausgeschrieben und im APplus gesucht.
Fehlende Artikel wurden in Bestelllisten zusammengefasst und an die Einkaufsab-
teilung weitergereicht. Neue Artikel wurden im APplus angelegt. Da Kraham
hauptsachlich Einzelanfertigen produziert, war es Standard, dass so gut wie jeder
Fertigungsartikel neu ist und vorher noch nicht produziert wurde. Diese Ferti-
gungsartikel werden entweder von der betriebsinternen Konstruktion erstellt oder

von fremden Konstruktionsunternehmen. Die unterschiedlichen Konstruktionen
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bedeuten fir die AV unterschiedlichen Arbeitsaufwand. Fur die AV bedeutet ein
Auftrag mit einer betriebsfremden Konstruktionsabteilung einen Mehraufwand.
Dies liegt daran, dass die betriebsinternen Konstruktionen oftmals Artikel bezie-
hungsweise Materialien benutzen, welche bereits im Artikelstamm des APplus
vorhanden sind. Diese verwendeten Materialien sind dann auch auf der Konstruk-
tionszeichnung enthalten und kénnen so schnell von dem Mitarbeiter der AV im
System gefunden werden. Konstruktionen von auf3erhalb des Unternehmens ha-
ben jedoch haufig Materialien mit anderen Bezeichnungen als im APplus, dies
fuhrt dazu, dass die AV diese erst im System suchen muss. Teilweise kann es
auch vorkommen, dass bestimmte Materialien noch nicht in den Stammdaten vor-
handen sind, dann muss die AV diese erst anlegen, was wiederum zu einem er-
hohten Zeitaufwand fuhrt. Durch diesen Mehraufwand war es bisher auch nicht

Ublich, die einzelnen Arbeitsgange zu dokumentieren und zu planen.

Die AV erstellte lediglich Excellisten, in denen die Zuschnittsteile oder Laserteile
zusammengefasst wurden. Weiterhin Uberprifte die AV das Vorhandensein von
Stahlteilen, da diese nicht exakt im APplus gespeichert wurden.

Die Planung der Arbeitseinteilung und Arbeitsreihenfolge tUbernahm bisher der
Produktionsleiter oder sogar der Arbeiter selbst. Somit wurde die eigentliche
Hauptfunktion der AV, dass Planen der Produktionsprozesse, nicht von der AV
Ubernommen. Die AV arbeitete zwar schon mit dem APplus, aber benutzte das
APplus nur als eine Art Datenspeicher. Listen und Berechnungen wurden noch in

Form von Excellisten durchgefuihrt, was mittlerweile nicht mehr zeitgemals ist.

Arbeitsablauf der AV:

1. Erhalten der Konstruktionszeichnungen (intern oder extern)

2. Herausschreiben der erforderlichen Materialien und Artikel aus der
Konstruktionszeichnung

3. Suchen der Artikel im APplus

4. Nicht vorhandene Artikel ergédnzen

5. Artikel in Excellisten schreiben und Zuschnittsliste, Normteilliste, Kaufteillis-
te, Laserliste und Bestellliste erstellen (siehe Anlagen Teil 1)

6. Listenim Haus verteilen( Kauf tei I I i ste an Einkauf

7. Auftragshefter an Produktion tberreichen (enthélt Konstruktionsplane und
erstellte Listen)

36

é



Prototypische Inbetriebnahme eines ERP-Systems

5.5.2 Ausgangszustand Personalzeiterfassung

Zu Beginn der Bachelorarbeit wurden die Personalzeiten mithilfe der Software
FineTime durchgefiihrt.”® Diese Software lief auf zwei stationaren Computern,
welche an beiden Eingédngen des Unternehmens standen. Dort musste sich jeder
Mitarbeiter zu Arbeitsbeginn mit seiner vierstelligen Mitarbeiternummer anmelden
und bei Arbeitsende wieder abmelden. Diese Daten wurden dann auf einen Server
geladen und von FineTime ausgewertet. Dabei waren jedoch nicht alle géngigen
Funktionen der PZE in FineTime enthalten. Beispielsweise wurden die Urlaubsta-
ge und die gesamte Zukunftsplanung separat in Excellisten durchgefuhrt. Am En-
de eines Monats wurden dann die Periodenabschliisse erstellt und an das Lohn-
biro per E-Mail gesendet. Das Lohnbiro befindet sich jedoch nicht bei Kraham,

sondern bei dem Partnerunternehmen KRAFT, die dann die Lohnzettel erstellen.

Abbildung 20: Zeiterfassungsterminal am Eingang Verwaltung

% vgl. [ADCE2019]
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5.5.3 Ausganszustand Arbeitszeiterfassung

Im Unternehmen Kraham wurde bereits vor der Bachelorarbeit eine Zeiterfassung
durchgefthrt, allerdings wurde dabei immer nur auf ein gesamtes Projekt gestem-
pelt und nicht auf einzelne Arbeitsgdnge. Dadurch konnte zwar der Gesamtauf-
wand des Projektes bestimmt werden, es war aber nicht ersichtlich welcher Ar-
beitsgang beziehungsweise welches Zwischenprodukt wie viel Zeit in Anspruch
genommen hat. Die Stempelungen auf das Projekt waren dabei wieder an den
beiden Terminals, welche in Kapitel 5.2.1 beschrieben wurden, mdglich. Dabei
wurde zuerst die Mitarbeiternummer eingeben und danach die Projekthummer.
Wenn eine Aufgabe beendet war, konnte auf ein neues Projekt gestempelt wer-
den. Dadurch wurde das zuvor gestartete Projekt automatisch als fertig gemeldet.
Ein Projektwechsel vor Fertigstellung der Aufgabe war auch méglich.
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Abbildung 20: Spezielle Tastatur fur PZE und AZE
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6 Durchfuhrung der Inbetriebnahme des ERP-

Systems

In diesem Kapitel sollen die Phasen beschrieben werden, in denen sich Kraham
mit der Einfihrung der ERP-Software befindet. Auf3erdem sollen die Ziele der ein-
zelnen Moduleinfiihrungen erlautert werden. Zuletzt wird noch die jeweilige Inbe-

triebnahme beschrieben.

Wie sich aus Kapitel 5 erschlieBen lasst, verfolgt Kraham die sukzessive Einfih-
rungsstrategie. Diese begann im Jahr 2016 mit der Einfuhrung des ERP-Systems
APplus. Die ersten Module die eingefuhrt worden, waren Vertrieb, Materialwirt-
schaft und Einkauf. Mit der Zeit kamen dann die Module Rechnungen und Lager
hinzu. Zu Beginn der Bachelorarbeit waren nun die Module Arbeitsvorbereitung
(wird im APplus Produktion genannt), Personalzeiterfassung und Arbeitszeiterfas-
sung geplant. Der Grund fur die sukzessive Einfihrung ist, dass Kraham nicht das
erforderliche Personal besitzt, um mk
zusetzen. Dies liegt zum einen daran, dass die APplus Nutzerzahl aktuell nur bei
17 Personen liegt. Zum anderen ist APplus das erste ERP-System, was die Nutzer
jemals genutzt haben. Daher war es der sicherere Weg fir Kraham die Module
schrittweise nacheinander einzufiihren, damit sich auf die neue Technologie ein-

gestellt werden kann.

In Sachen Datenubernahme hat Kraham viele Daten von dem Partnerunterneh-
men KRAFT ibernommen und integriert. Dies wurde mithilfe der direkten Uber-
nahme durchgefihrt, da sowohl Kraham und KRAFT APplus benutzen und somit
die Datenstrukturen und Datenformate identisch bleiben konnten. Fur Kraham hat-
te diese Ubernahme sowohl Vorteile als auch Nachteile. Positiv war, dass in kir-
zester Zeit grol3e Mengen Daten im System vorhanden waren, welche funktionier-
ten und zugleich genutzt werden konnten. Somit mussten beispielsweise Artikel,
wie Schrauben oder Rohre, welche beide Firmen benutzten nicht erneut im

APplus angelegt werden. Dadurch wurde sehr viel Zeit gespart, denn im APplus

39



Durchfiihrung der Inbetriebnahme des ERP-Systems

sind heute Uber 95.000 Artikel vorhanden. Der Nachteil an dieser Ubernahme ist
jedoch, dass Artikel haufig angepasst werden mussen, da beispielsweise das La-
ger falsch ist (Lager von KRAFT und nicht von Kraham) oder Artikel falsch ange-
legt wurden (falsche Benennung oder Artikeleigenschaften). Aus diesem Grund
mussten immer wieder Artikelanpassungen von N+P durchgefuhrt werden. Ein
weiteres Problem der Datenuibernahme ist es, dass KRAFT teilweise eigenstandi-
ge Anpassungen durchgefiihrt hat, die stark vom Standard abweichen. Diese An-
derungen wurden nicht fur Kraham konzipiert und kénnen daher nicht eins zu eins
eingesetzt werden. Beispiele fur dieses Problem werden in den Beschreibungen
der einzelnen Module genauer erlautert.

Die Funktionsintegration war seit Beginn des Einflhrungsprojektes standig im Fo-
kus, so wurden beispielsweise neue Module immer so eingefihrt, dass diese so-
fort miteinander harmonieren und eine logische Prozesskette abgeben. Auch bei
den neuen Modulen steht die Integration im Fokus. So kann beispielsweise die
Arbeitszeit nur erfasst werden, wenn die AV vorher die Arbeit geplant hat und der
Mitarbeiter, welcher die Arbeit durchfuhrt, sich vorher in der PZE eingestempelt
hat. Die einzelnen Module stehen also im engen Verhaltnis zueinander.

Dieses enge Verhaltnis erklart auch, warum die Integrationsreichweite nur intern
ist. Denn die neuen Module sind hauptsachlich fur betriebsinterne Zwecke zu ge-
brauchen, lediglich die PZE hat eine hohere Reichweite, da diese Daten an das
externe Lohnbiro von KRAFT gesendet werden. Genaueres dazu ist inKapitel 6.2
zu finden.

Das Vorgehensmodell fur die Einfihrung stellte bisher immer das Agile Vorge-
hensmodell dar. Dies war auch fur die drei neuen Module so geplant, da eine ge-
naue Planung fur die neuen Module bei Kraham schwer mdglich ist. Das liegt da-
ran, weil ein Grol3teil des Personals vorher nicht mit ERP-Systemen gearbeitet hat
und somit keine genauen Vorstellungen hat, was mit der Software méglich ist und
was nicht. Von daher war es am sinnvollsten, weiterhin agil vorzugehen und im-
mer wieder Anpassungen oder Anderungen durchzufihren.

Um Probleme und Fehler bei der Umstellung zu minimieren, sollten alle Module
jeweils erst in der Produktionsunterabteilung MF eingefiihrt werden. Diese Abtei-
lung besteht aus zehn Mitarbeitern und hat ihre eigene AV und AZE. Daher bot es

sich an, neue Module immer erst dort einzufiihren und zu testen, bevor diese im
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gesamten Unternehmen eingefuhrt wurden. Die neuen Module sollten aber immer
simultan eingefuihrt werden (das Altsystem beziehungsweise die alte Vorgehens-
weise sollte parallel zum neuen System durchgefuhrt werden). Ziel davon war es
zu kontrollieren, ob das neue System richtig funktioniert und eventuelle Fehler, die
zu Komplikationen in der Produktion fuhren kdnnten zu vermeiden. Des Weiteren
sollten die Mitarbeiter sich somit an die neue Technologie und Vorgehensweise

gewohnen.

6.1 Arbeitsvorbereitung

In Kapitel 5.5.1 wird deutlich, dass die Arbeitsvorbereitung bei Kraham bisher nicht
optimal verlief. Dies sollte sich durch Implementierung der AV in das APplus an-
dern.

Die AV wird in APplus durch das Modul Produktion realisiert. Dies ist seit 2016 im
APplus von Kraham enthalten, wurde aber bisher kaum bis gar nicht genutzt. Dies
sollte sich zum einen deshalb andern, damit die Produktionsarbeiter und der Pro-
duktionsleiter entlastet werden, in dem der Produktionsablauf nun durch die AV
geplant werden sollte. Zum anderen war die Durchfihrung der AV im APplus
zwingend notwendig fur die AZE. Denn das Ergebnis der AV sind die Laufkarten,
welche zwingend fur die AZE bendtigt werden. Um die AV in dem APplus einzu-
fuhren und in Betrieb zu nehmen, wurde N+P fur ein Einfuhrungsprojekt beauf-
tragt. Der Projektleiter und damit erster Ansprechpartner bei N+P war Herr Mihle-
isen. Dieser vereinbarte eine Einfuhrungsveranstaltung, in der die allgemeine Ar-
beitsweise der AV im APplus, die notwendigen Daten und der standardméafRiige
Arbeitsablauf erlautert und beschrieben wurden. An der Veranstaltung nahmen die
beiden Mitarbeiter aus der AV, der Betriebsleiter von Kraham und die Projektbe-
auftrage von Kraham teil. Dieses Meeting fand vor Beginn der Bachelorarbeit statt,
weswegen zu diesem Meeting nur die Einschatzung der Meeting-Teilnehmer wie-
dergeben werden kann. Aus deren Sicht war die Veranstaltung im Grunde sehr
informativ und der grobe Ablauf wurde auch verstéandlich erklart, jedoch blieben
viele Fragen offen und die genaue Umsetzung der neuen AV war flr die Mitarbei-
ter der AV nur schwer vorstellbar. Um diese Probleme zu I6sen war geplant eine
umfangreiche Dokumentation zu erstellen und immer wieder gemeinsam Auftrage

in der AV zu bearbeiten, damit schrittweise die neue AV eingefuhrt wird.
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6.1.1 Ablauf der neuen AV

Der neue Ablauf der AV wird nun im Gegensatz zum alten Ablauf fasst ausschliel3-

lich im APplus bearbeitet. Der grobe Ablauf ist im Folgenden zu sehen:

1.
2. Bendtigte Materialien/Artikel im APplus suchen und ggf. anlegen

3.

4. Auftragsstickliste nachauflésen, terminieren, disponieren, Betriebsauftrag

o

Konstruktionsplane erhalten
Sticklisten und Arbeitsplane tberprifen und ggf. anpassen
anlegen und Bestellvorschlage erstellen

Sammelauftrage erstellen
Sammelauftrage und Laufkarten ausdrucken und an Produktion verteilen

Konstruktionsplane erhalten

Die Konstruktionsplane kamen entweder aus der eigenen Konstruktion oder von

einer externen Konstruktion vom Kunden. Welche Unterschiede die beiden

Konstruktionsarten haben wurde bereits in Kapitel 3.1.2 beschrieben. Diese Prob-

lematik bestand auch weiterhin mit der neuen AV. Jedoch kdnnen durch die neue

AV nun wiederkehrende externe Konstruktionen schneller bearbeitet werden, da

sie schon richtig im System angelegt wurden und somit eine kirzere Planung be-

notigen. Abbildung 22 zeigt einen betriebsinternen Konstruktionsplan.

n

275

50

Abwicklung
400,24

U-Kantungs

80150275

) 351-022129  Revser - | ]
loNr. 150840 A3

Abbildung 21: Betriebsinterne Konstruktionszeichnung
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In Abbildung 23 ist die Beschreibung der Konstruktion nochmals vergrol3ert darge-
stellt. Die wichtigste Information fur die AV stellt dabei die Artikelnummer dar.
Wenn diese vergeben ist, wurde der Artikel bereits im APplus von der Konstruktion

angelegt. Die AV kann den Artikel eins zu eins tibernehmen und muss keine An-

derungen vornehmen.

SCHUTZVERMERK Allgemeintoleranz Kommission Auftrags-Pos. | MaBstab: 1:2 (1:5) Masse [kg): 1,578
nach DIN 34 ISO 2768-mK
BEACHTEN Rohteil:
Werkstickkanten
DIN 6784 Werkstoff:  S235JRG2 (1.0038)
Datum
Bearb 05.04.2018 U_Kanfung*
Gepr. 09.04.2018
Freig 80x50x275
' Kraham
Sshorumpe /304, 022129 Revison - | ]
Maschinenbau | Zeichnungs-Nr.:
Tust Anderungen Datum | Name nl,fa';ﬂﬂeanm 009661 Rossau | [Artikel-tr: 190840 A3

Abbildung 22: Konstruktionsbeschreibung

Die Abbildung 24 ist eine Konstruktionszeichnung die in einem externen Konstruk-
tionsburo erstellt wurde. Hier ist lediglich beschrieben, aus welchem Material der
Artikel bestehen soll und wie er aussehen soll, eine Artikelnummer fehlt jedoch.
Ein einzelner groRer Auftrag hat circa 50 Konstruktionszeichnungen, sodass die

AV flr deren Bearbeitung mehrere Stunden braucht.
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Abbildung 23: Externe Konstruktionszeichnung
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Artikel im APplus suchen

Falls dem Konstruktionsplan keine Artikelnummer beisteht, muss die AV zuerst
diesen Artikel im APplus suchen. Diese Suche erweist sich aber nicht immer als
sehr einfach. Zum einen liegt es daran, dass Utber 95.000 Artikel im APplus vor-
handen sind. Weiterhin sind durch die Ubernahme der Daten von KRAFT auch
Unmengen an Artikeln ibernommen worden. Diese Daten werden teilweise nicht
bendtigt oder sind so angelegt, dass sie nicht sofort ibernommen werden kénnen.
Das kann daran liegen, dass ein falsches Lager angeben ist, oder Preise und Ge-
wichte nicht dem aktuellen Stand entsprechen. Die grof3te Problematik bei der Su-
che der Artikel ist aber die unstimmige Benennung der Artikel. Es gibt keine klaren
Benennungsvorschriften fir die Artikel, sodass es dazu kommen kann, dass DIN-
Nummer eines Artikels mal vor den Abmalfien steht und mal dahinter. Dies er-
schwert die Suche immens, weswegen fur die Zukunft eine einheitliche Benen-

nungsvorschrift eingeplant ist.

Artikel im APplus anlegen

Wenn der Artikel im APplus nicht gefunden wurde, muss er neu angelegt werden.
Das grof3te Problem dabei ist, dass es vorkommen kann, dass der Artikel im Sys-
tem schon angelegt wurde, aber nur nicht gefunden werden konnte. In diesem Fall
wirden dann Dubletten entstehen, was schlecht fur das System ist. Um einen Ar-
tikel anzulegen, wurden umfangreiche Schulungsdokumente erstellt, damit den
Artikel die richtigen Eigenschaften zugewiesen werden. Auf3erdem wurden im
APplus Artikelvorlagen angelegt, welche eine Art Dummy sind. Diese kénnen ko-
piert werden und mussen dann nur noch im Namen entsprechend angepasst wer-

den.

Stlckliste und Arbeitsplan erstellen

Ist der neu angelegte Artikel ein Fertigungsartikel muss fir diesen Artikel eine
Stuckliste und ein Arbeitsplan im APplus erstellt werden. Die Stickliste beinhaltet
dabei die Menge und Abmal3e aller Materialien und Unterartikel, die benotigt wer-
den, um den Artikel zu fertigen. Der Arbeitsplan enthélt die einzelnen Arbeitsgan-

ge, die bendtigt werden, um den Artikel zu fertigen. Dies sind in der Regel kurze

Beschr ei buBagteild undBauwilBZzu s a mmenschwei Ceni
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nach Konstrukt i onWightligstenim Arbettsplannsti dasslia schti-
gen Kapazitatsstellen eingetragen sind, an denen der Arbeitsgang durchgefihrt
werden soll. Diese Arbeitsgange werden zwingend fur die AZE benétigt. Damit die
Arbeitsplane richtig erstellt werden, wurden Arbeitsgang-Kataloge erstellt. Beispie-
le daftr sind in Abbildung 25 zu sehen. Das sind Vorlagen fir haufig auftretende
Arbeitsgange, welche tbernommen werden kénnen und nur noch angepasst wer-
den mussen. Dies soll die Erstellung der Arbeitsplane vereinfachen und zugleich

beschleunigen.

@b | MFF » 1|3023 | 01 - frasen (Reckermann) nach Plan
ap | MFF » 23023 | 02 - frasen (DMC 3-Achs) nach Plan
@b | MFF » 33023 »| 03 - frasen (DMU 5-Achs) nach Plan
ap | MFF » 43023 | 04 - frasen (DMU 70 5-Achs) nach Flan
e | MFF » 53023 |05 » frasen (DMF 300) nach Plan

&y | MFD > 1|3024 | 01 - drehen (BNC217) nach Plan

@ | MFD » 23024 »| 02 - drehen (CTX) nach Plan

&y | MFD > 33024 | 03 - drehen (E300) nach Plan

@ | MFD » 43024 | 04 - drehen (Emco EG5) nach Plan

&y | MFD > 53024 | 05 - drehen (BNC217) nach Plan

ap | ZUS » 1|3021 | 01 - Zuschnitt nach Plan

ap | BOH > 1|3022 | 10 - Bohren nach Plan

@p | MON » 1|3050 | 01 - Artikel produziersn

@p | SCH > 1|3030 | 01 - Schweilen nach Plan

@p | LAC » 1|3040 | 01 - Lackieran nach Plan

@b | FRE > 1| 8000 | 01 - Fremdfertigung Laser

@ | FRE » 2 | 8000 »| 02 - Fremdfertigung gal. VZ

@b | FRE > 3| 2000 | 03 - Fremdfertigung Briinieren

ep | FRE » 4 | 8000 | 04 £ 3 Fremdfertigung mech. Bearbaitung
@b | FRE > 5| 2000 | 05 - Fremdfertigung Trowalisieren

ep | FRE » 6 | 28000 | 06 £ 3 Fremdfertigung Warmebehandiung
@b | FRE > 7| 2000 | 07 - Fremdfertigung Erodieren

ep | FRE » 2| 2000 | 03 £ 3 Fremdfertigung Pulvern

@b | FRE > 9| 2000 | 09 - Fremdfertigung Verchromen

ep | FRE » 10| 8000 | 10 £ 3 Fremdfertigung Gummisren

Abbildung 24: Arbeitsgang Katalog

Auftragsstucklisten bearbeiten

Nachdem die Artikel fur den Auftrag alle richtig im APplus angelegt sind missen
die Auftragssticklisten bearbeitet werden. Diese Listen beinhalten alle fir den Auf-
trag bendtigten Artikel, deren Menge und deren Eigenschaften. Diese Listen mis-
sen dann fur die Weiterarbeit bearbeitet werden. Abbildung 26 zeigt dabei den
Ablauf der Bearbeitungsreihenfolge. Zuerst muss der Artikel nachaufgelost wer-
den. Dabei werden von dem fertigen Endartikel alle bendtigen Unterartikel in die

Liste eingetragen. Als Nachstes muss ein Betriebsauftrag erstellt werden, dieser
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ist fur AZE zwingend notwendig. Dabei wird festgelegt, welche Artikel in welcher
Reihenfolge gefertigt werden soll. Danach muss terminiert werden. Dabei werden
das Start- und Enddatum festgelegt. Als Nachstes werden die Artikel disponiert,
dass bedeutet ihre bendtigten Mengen werden eingeplant. Als letztes werden Be-
stellvorschlage erstellt. Diese enthalten alle Einkaufsartikel, welche nicht vorratig
sind und fur den Auftrag bendtigt werden. Der Einkauf kann dann diese Artikel be-
stellen. Damit ist die Auftragsstickliste fertig bearbeitet. Es kénnen jetzt noch Lis-

ten von Zuschnittsteilen, Laserteilen, Normteilen und viele weitere ausgedruckt

werden.

Auftragsstuckliste bearbeiten (KRAHAM_Prod) [n fritzsching]

== Al id - € Alles - A_'E n Q
v -

Aufgaben o
» Position anlegen v
» ausplanen..

Status: 4 abgeschiossen  [v] » simulieren

Ursp. Art Vertriebsaufirag ~] » Vorabbedarfe einplanen

Aufiragsart VA Vertriebsaufirag ~] 1.

Vertriebsvorkalk.- » Datenexport v
Simulation

Gedruckt: O
. 2.0, Betriebsauftrag..

Komplett aufgelast:
» Prioritat setzen

3. » terminieren
4,

II

» disponieren.
» Gewicht aktualisieren

5. |+ Bestemvorschiag.

» Warenausgang
» Vorkalk-Bewertung

oy * Menge_Soll | Menge_Ferlig Menge Ist Z (e |E|A|/S|F E L|A/R M B
3 1,000 1,000 1,000 F AlS|F A
5 2,000 F A|S|F A
i2 KBA 3 2,000 2,000 E - E A
i2 KBA 8 2,000 2,000 E = E A
7 4,000 L A|[S|F| -|L

Abbildung 25: Ablauf der Auftragsstickliste

Sammelauftrage erstellen

In Sammelauftragen werden mehrere gleiche beziehungsweise ahnliche Arbeits-
gange eines Auftrages zusammengefasst. Diese Sammelauftrage missen von der
AV erstellt werden. Arbeitsgénge, bei denen es sich lohnt, diese zusammenzufas-
sen sind beispielsweise alle Zuschnitte eines Auftrages oder alle Lackiertatigkei-

ten. Die AV soll in Zukunft selber entscheiden, bei welchen Arbeitsgangen es sich

lohnt und bei welchen nicht.
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Sammelauftrdge und Laufkarten ausdrucken

Nachdem die Sammelauftrage erstellt wurden, missen diese gemeinsam mit allen
Laufkarten ausgedruckt werden. Diese werden dann zusammen mit den Konstruk-
tionsplanen in einen Ordner abgeheftet und an die Produktionsarbeiter bezie-
hungsweise an den Produktionsleiter Gbergeben. Damit ist der Auftrag fur die AV
beendet.

6.1.2 Dokumentation und Schulung der AV

Dieser Ablauf wurde sehr detailliert dokumentiert und der AV ausgedruckt in ei-
nem Hefter zur Verfiigung gestellt. Ein Ausschnitt dieser Dokumentation ist in den
Anlagen Teil 7 zu finden. Mithilfe dieser Dokumentationen wurden die Schulungen
der Mitarbeiter durchgefuhrt. Dabei wurden einzelne kurze Auftrage gemeinsam
im APplus durchgearbeitet. Dabei lernten die Mitarbeiter der AV den Arbeitsablauf
immer besser kennen und die Bearbeitungsgeschwindigkeit konnte immer mehr
gesteigert werden. Aufkommende Probleme und Fragen wurden besprochen und
in der Dokumentation erganzt. Ein Beispiel fir eine solche Frage umfasst der Um-
gang mit falsch eingegebenen Daten. Wenn beispielsweise erst nach Durchfiih-
rung der AV festgestellt wird, dass ein Arbeitsplan oder eine Stickliste unvollstan-
dig war, dann muss dies nachtraglich erganzt werden. Dies funktioniert, indem der
AV-Mitarbeiter die bestimmte Auftragsstiicklistenposition aus plant und danach
wieder neu nachauflést, den Betriebsauftrag neu erstellt, neu terminiert, neu dis-
poniert und einen neuen Bestellvorgang erstellt. Die grof3te Herausforderung beim
Erstellen dieser Dokumentation war aber, dass es keinerlei Anleitungen oder Do-
kumentationen von N+P noch von APplus gab. Lediglich die systeminterne Hilfe-
funktion gab Erklarungen preis. Somit musste viel im Testsystem ausprobiert und
getestet sowie eigene Losungen fur aufkommende Probleme erstellt werden. Die
Unterlagen von N+P hatten dabei sicherlich geholfen und hatten den Erstellungs-
prozess der Dokumentation wesentlich beschleunigt und vereinfacht. Die AV wur-
de also sehr langsam und schrittweise in Betrieb genommen, wobei die Mitarbeiter
der AV aber immer wieder Unterstitzung und Hilfe benétigten. Grof3e und auf-
wendige Auftrdge werden aktuell weiterhin mit der alten Abfolge bearbeitet. Klei-

nere Auftrage werden aber bereits vollstandig mit der neuen Abfolge bearbeitet
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und ersetzen die alte Vorgehensweise dabei ganzlich. Im Moment liegt der Fokus
vor allem auf der Erstellung der richtigen Arbeitsgange fur die MF, da diese die
Laufkarten und Sammelauftrage als erstes benotigen. Die Einfihrung des Moduls
Produktion ist damit erfolgreich gewesen, es muss nun nur noch in den nachsten
Monaten damit begonnen werden, alle Auftrdge ganzlich im APplus zu bearbeiten,
damit in Zukunft alle Abteilungen und jeder Auftrag durch die AV abgedeckt wer-
den kann. Das anfangliche Ziel bei der Einfihrung der AV, Laufkarten fir die AZE

zu erstellen, wurde aber bereits erfillt.

6.2 Personalzeiterfassung

Der Grund fur die Einfuhrung der neuen PZE ist, dass ab September 2019 das
alte System FineTime nicht mehr aktuell ist und zugleich nicht mehr den aktuellen
Gesetzen entspricht. Aus diesem Grund sollte spatestens bis September eine
neue Losung dafir gefunden werden. Die offensichtlichste und praktischste L6-
sung war daher das APplus. Denn das PZE Modul war bereits seit 2016 vorhan-
den, es war nur noch nicht angepasst und wurde nicht genutzt. Aus diesem Grund
wurde N+P beauftragt die PZE Einfihrung schnellstméglich durchzufuhren. Es
wurde ein Termin gefunden, an dem die Schulung stattfinden sollte. Fir die PZE
Einfuhrung haben wir einen anderen Berater (Herr Schwarz) von N+P zugeteilt
bekommen, welcher sich auf PZE spezialisiert hat. Dieser hat uns eine Agenda fur
den Termin erstellt (siehe Anlagen Teil 2). Unsere Aufgabe war es, zuvor noch die
aktuellen Arbeitszeitmodelle aufzuschreiben und besondere Regelungen, bei-
spielsweise bei Uberstunden oder Feiertagen rauszusuchen. Das dafir erstellte
Dokument ist im Anlagen Teil 3 zu sehen. Die Regelarbeitszeit in der Produktion
wird demnach wie folgt unterteilt: 6:30 Uhr Arbeitsbeginn, 9:00 bis 9:15 Uhr Fruh-
stiickspause, 12:00 bis 12:30 Uhr Mittagspause und 15:15 Uhr Arbeitsende.
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6.2.1 Erstes PZE Meeting

Zu dem Schulungstermin hat Herr Schwarz zuerst eine Ubersicht gezeigt, was
Uberhaupt benétigt wird, damit die PZE eingefihrt werden kann. Dieser Plan ist in
Abbildung 27 zu sehen. Dort sind alle benétigten Stammdaten fur die PZE einge-

tragen. Die komplette rechte Seite von ZPlan-Kategorie bis Dienstplan sollte im
ersten Termin behandelt werden. Dabei sollten jeweils ein bis zwei Beispiele er-
stellt werden. Die restlichen Dat en al s AHausauf g alieeseltstr g2 n z
erstellten Modelle sollten dann in einem zweiten Termin, welcher per Videoulber-
tragung durchgefiihrt werden sollte, kontrolliert werden und aufkommende Prob-

leme geklart werden. Der dritte und letzte Termin sollte dann wieder vor Ort statt-

finden und sich mit der Berechnung und Abrechnung beschaftigen.
1

UBERSICHT NOTWENDIGER STAMMDATEN

Mitarbeiter [« Dienstplan < Wochenmodelle [« Tagesmodelle
- Arbeitsrhythmus (for Vorschlage) - Festlegung der
A ~Vorschlag fir Arbeitszeiten
A Enveiterung der
Dienstplane [
1
1
1
Betriebskalender \
- zur Erweiterung des I'.
Dienstplanes notwendig |
1
III
1
Rundungsmodelle :
Abrechnungsgruppe - Rundungsfestiegung Abrechnungs-
- Periodenabschiuss fur Kommt- und modelle
Geht-Zeiten - Kontenermittiung
bei Tagesabschliis-
sen
}I
Berechnungsvorschrift
- Periodenabschiuss \
- Vemrechnung von Konten '.I
Unterbrechungen Zeitkonten
- automatische Sonder- - Konten fur
buchung (Feiertag) Tagesabschluss
und
) Periodenabschluss
r Y

ZPlan-Kategorien
- zur farblichen Darstellung
in der Zukunfisplanung

- Berechnung von Stempel-
tagen

Abbildung 26: Notwendige Stammdaten zur PZE Einfihrung
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Bevor jedoch mit der Stammdatenschulung begonnen wurde, sollte geklart werden
wie genau die PZE ab September durchgefiihrt werden soll.Die PZE Zeitmeldun-
gen sollen wie gehabt an den bereits bestehenden Terminals stattfinden. Dazu soll
das alte System FineTime durch das APplus ersetzt werden. Diese Terminals
missen Zugriff auf das APplus Browserterminal im Kioskmodus haben (dazu spé-
ter mehr). Die Mitarbeiter sollen sich nun, wie gehabt frih mit ihrer Mitarbeiter-
nummer einstempeln und nachmittags wieder ausstempeln. Die Mitarbeiternum-
mer sollte dabei die gleiche wie bisher bleiben. Die Abteilung MF sollte dabei die
PZE als Erstes testen. Dafiur war tibergangsweise ein Computer im MF-Blro ge-
plant, auf welchem sich die MF Mitarbeiter zusatzlich zur alten PZE Uber das
APplus einstempeln. Nachdem dann sichergestellt wurde, dass die Zeiten richtig
erfasst werden und die auswertenden Funktionen funktionieren, sollte das gesam-

te Unternehmen mit dem APplus stempeln.

6.2.2 Stammdaten PZE

Nachdem der grobe Ablaufplan erstellt wurde, begann die Stammdatenschulung.
Die Reihenfolge ist ebenfalls in Abbildung 27 zu sehen. Es wurde sich von unten
nach oben durchgearbeitet. In der Regel sind in solchen Einflihrungsschulungen
die Stammdaten leer, jedoch hat Kraham wie bereits erwéahnt die Stammdaten von
KRAFT Ubernommen, wodurch in fast allen Stammdatenkategorien schon Daten
vorhanden waren. Diese waren zum Teil eins zu eins Gibernehmbar, andere muss-
ten angepasst werden oder waren fur Kraham unbrauchbar. Fur die Stammdaten-
schulung waren die vorhandenen Daten aber von Vorteil, da somit immer gleich
Beispiele vorlagen, wie das Ganze richtig angelegt werden muss. Nachdem alle
Stammdaten von ZPlan-Kategorie bis Mitarbeiter besprochen wurden, war das
circa achtstiindige Meeting beendet. Die Aufgabe bis zum néchsten Meeting war
es nun, die fehlenden Stammdaten zu ergénzen, bestehende Daten anzupassen
und unnétige Daten zu I6schen. Abbildung 28 zeigt eine Ubersicht der PZE im
APplus. Dort sind auf der linken Seite alle Stammdaten zu sehen, die im Zusam-
menhang mit der PZE stehen. Auf der rechten Seite sind die Funktionen, die am
haufigsten genutzt werden. Im nachfolgenden werden die einzelnen Stammdaten-

kategorien vorgestellt und die vorgenommenen Konfigurationen besprochen.
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+ PZE (KRAHAM_Prod) [n.fritzsching]
e FLUS
) PZE X . .
° Aktuelle Stempelungen Personalzeiten Zukunftsplanung Mitarbeiter
& Meldungen

J Abschlisse -
Tagesabschliisse
Per .
 Zukunfispianung
[\ Personal-Verfiigbarkeit

Protokolle
B Auswertungen

" stammdaten =

Periodenabschlisse

Telefoniisten
 Abteiiungen
 Abrechnungsgruppen

 Kostenstellen

Betriebskalender
 Dienstpiane
 Wochenmodelle
 Tagesmodelle

Abrechnungsmodelle
 Rundungsmodelle
 Berechnungsvorschrifien

[N/
v

 Zeitkonten

| ZPlan-Kategorien
 Unterbrechungsgriinde:
 Terminals
 Standorte

Abbildung 27: Ubersicht des PZE Moduls im APplus

ZPlan-Kategorien

In den ZPlan-Kategorien kénnen verschiedene Kategorien erstellt werden, welche
dann in der Zukunftsplanung den Arbeitstag des Mitarbeiters beschreiben. In Ab-
bildung 29 ist beispielsweise die Kategorie Anwesenheit zu sehen. Wenn ein Mit-
arbeiter an einem Tag anwesend war, wird dieser Tag in der Zukunftsplanung mit
der grinen Farbe markiert. Weitere Kategorien sind Urlaub, Krankheit oder Be-

rufsschule, die jeweils mit unterschiedlichen Farben gekennzeichnet sind.

.‘. I‘ ‘ b H % @‘; - H x == \ Kateg... =

Kategorie:

Benennung: |Anwesenheit |
Basiskalegore

Farbcode: [1ime = .

LoBu-Transfer: ]

Lomnart —

kapazititsvermindernd: [

Erstellt am/von: | | |
Gedndert am/von: [01.07.2019 13:22:37  |[n.fritzsching |

Abbildung 28: ZPlan-Kategorie Anwesenheit
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Zeitkonten

Die Zeitkonten sind Konten, in denen Zeiten wie Anwesenheitszeit, Sollzeit, Fehl-
zeit oder Uberstunden gezahlt werden. Diese Konten werden bendétigt um Tages-
abschlisse oder Periodenabschlisse zu erstellen. Die Zeitkonten kdnnen auch
den ZPlan-Kategorien zugeordnet werden, damit diese auch in der Zukunftspla-
nung angezeigt werden. Aul3erdem kann bei Zeitkonten ausgewahlt werden, ob
diese bei Periodenwechsel (Monatswechsel) zurlickgesetzt oder weitergezéahlt

werden.

Unterbrechungen

In den Unterbrechungen sind mdgliche Grinde fir einen Produktionsstopp enthal-
ten. Dabei kann unterschieden werden, ob es eine personalbedingte Unterbre-
chung ist wie Arbeitsunfall, eine maschinelle Unterbrechung wie Werkzeugbruch
oder eine materielle, wie fehlendes Material. Weitere Beispiele fir Unterbre-
chungsgriinde sind Krankheit, Berufsschule oder Freizeitausgleich. Fiur die PZE
sind nur die personellen Unterbrechungen interessant. Wie in Abbildung 30 zu
sehen missen den Unterbrechungsgriinden noch ein jeweiliges Zeitkonto zuge-

ordnet werden. Weiterhin kann die Prioritat und die Abrechnungsart festgelegt

werden.
~ 4P o F kW X == oz
U.-Grund: URL Urlaub
Kategorie: Personal v
Abrachnung: Arbeitszeit Ed
Prioritat: 5 v

bei Anw. aufheben: []
keine Uberstd.: ]
unprodulkdiv: ]
L
L

Uraubsantrag:

im Haus:

Konto: URL x|
Abrechn -Modell: x|
Melde-Dauer: B

Erstellt am/von:
Gedndert am/von:

Abbildung 29: Beispiel Unterbrechungsgrund
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Abrechnungsmodelle

Diese Modelle legen fest, wann welche Zeitkonten genutzt werden. Ein Beispiel fur
ein Abrechnungsmodell ist in Abbildung 31 zu sehen. Dies ist das Modell fir den
normalen Stundenlohn. Auf der linken Seite ist das Stundenlohnzeitkonto unter
Arbeitszeit eingetragen. Auf der rechten Seite ist dann geregelt, dass, wenn die
t@agliche Arbeitszeit erreicht 1ist, di
Weitere Abrechnungsmodelle gibt es fur Samstage und Sonntage, Feiertage und

hohe Feiertage. Dort sind dann verschiedene Zuschlage hinterlegt.

AbrecnnuNgsmao

- MA P g @& kKX = I
Modell: STD| % | |Stundenlohn
| wiachentlich
taglich 00:00:00|1% taglich
| Arbeitszeit 00:00:00|15% Uberstunden 00:00:00|15%
5TD x| || (UST UsT x| || (UST UsT %

Abbildung 30: Beispiel Abrechnungsmodell

Rundungsmodelle

In den Rundungsmodellen wird festgelegt, wie genau die Personalzeiten erfasst
werden. Dabei werden in der Regel Kommt-Zeiten aufgerundet und Gehen-Zeiten
abgerundet. Das bedeutet, eine Kommt-Zeit von 6:28 Uhr wird automatisch auf
6:30 Uhr gebucht. Die Abbildung 32 zeigt, dass am haufigsten verwendete Run-
dungsmodell bei Kraham. Dort werden die Kommt-Zeiten auf 30 Minuten aufge-
rundet und die Gehen-Zeiten um 15 Minuten abgerundet. Dieses Modell wird von
allen Mitarbeitern genutzt, die 8 Stunden arbeiten. Mitarbeiter unter 8 Stunden ha-
ben das Rundungsmodell 15/15. Diese Modelle kbnnen Tagesmodellen oder Mit-

arbeitern zugeordnet werden.

4P o F WX == 3o »
Rundungsmodell: R
| Benennung: Rundung 30/15
Kommen: Aufrunden  |v|  Intervall/Betrag: 30| Min. Karenzzeit Min.
| Gehen: Abrunden 'v|  IntervallBetrag: 15 Min. Karenzzeit Min.

Ausnahmen || Benutzer

Typ von bis Uhrzeit

Abbildung 31: Beispiel Rundungsmodell
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Tagesmodelle

In den Tagesmodellen wird festgelegt, wie viel an einem Tag gearbeitet wird, wie
viel und zu welcher Zeit Pause gemacht wird, welches Abrechnungsmodell ver-
wendet wird und welches Rundungsmodell verwendet wird. In Abbildung 33 ist
das Beispiel fir einen acht Stunden Tag mit Stundenlohn abgebildet. Demnach gilt
die Kernzeit von 6:30 Uhr bis 14:15 Uhr. In diesem Zeitraum sollten also méglichst
alle Mitarbeiter, die dieses Modell aktiv haben, da sein. AuRerdem kann festgelegt
werden, ab welcher Zeit ein Arbeitstag als halber Tag zahlt und ab wann als gan-
zer Arbeitstag. Weitere Tagesmodelle gibt es fir Samstage, Sonntage, Schichten,
Feiertage, hohe Feiertage, Azubis und Kurzarbeiter zwischen vier und sieben

Stunden.

| agesInousIe
xH{_'*@“,;H)(aa Al 1D -

TM/Schicht: 5TD 1 & Stundenlohn
Venwendung: v

Tagesbeginn BDE:

Tagesbeginn Term..

Sollzeit: 08:00:00 15
Varholzeit: %)

von bis
Rahmenzeit: 00:00:00 73 |23:59:50 7,
Gleitzeit: ¥ 7,
Kemzeit: 06:30:00 + |14:15:00 7,
Fangzeit: - v
Zugangszeit: 7 v
Pause 0 (kappen). [ ]
Pause 1 {fix): 09:00:00 7 |09:15:00 5 Pflichtdauer: 00:15:00 15| J Rang: Ed
Pause 2 (fix): 12:00:00 #1(112:30:00 s Pflichtdauer: 00:30:00 15 J Rang: B
Pause 3 (fix): s s Pflichtdauer: ol Rang: B
Pause 4 (dynam.): %) 4z Pflichtdauer: 3P | Rang: B
Pause 5 (dynam.): %) 4z Pflichtdauer: 3P | Rang: B
Pause 6 (dynam.): 4 4] Plichtdauer: i Rang: Ed

Grafik || Abrechnung | Pausenregein || Benutzer

Abrechn_-modell: 5TD x|
Blockzeitmodell: x|
Rundungsmodeill: R x|
Grenze halber Tag: 02:00:00{1H
Grenze ganzer Tag: 04:00:00|7H
Keine Gleitzeit: ]

Keine Fehlzeit: []

Abbildung 32: Beispiel Tagesmodell
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Wochenmodelle

Die Wochenmodelle fassen verschiedene Tagesmodelle zusammen. So kann bei-
spielsweise jedem Wochentag ein unterschiedliches Tagesmodell zugeordnet
werden. Die Abbildung 34 zeigt das Wochenmodell fur den acht Stunden Tag mit
Stundenlohn. Dort ist jedem Wochentag das gleiche Tagesmodell zugeordnet.
Den Wochenendtagen und Feiertagen sind die entsprechenden Tagesmodelle
zugeordnet. Die Haken in dem Kéastchen auf der rechten Seite sagen aus, dass an
diesen Tagen eine Anwesenheitspflicht besteht. Weitere Wochenmodelle gibt es

fur die Kurzarbeiter, Schichtarbeiter und Gehaltsempfanger.

SMHAPH P kW X =) oan
Wochenmodell:

Benennung: '8 Stundenlohn |

Bemerkung:

Verwendung: |

Montag: 'STD |1 Fx{m¥| [¢ Stundeniohn ™ [Z]
Dienstag: 'STD |1 == |2 Stundeniohn |
Mittwoch: 57D |1 Fc|my| |2 Stundeniohn |
Donnerstag: 57D |1 Fc|my| |2 Stundeniohn | [¥]
Freitag: '5TD |1 [|my | Stundeniohn |
Samstag: 5as |1 | mp| [5amstag Stundenlohn |0 =]
Sonntag: 508 |1 [|mp| [Sonntag Stundeniohn ]
Feiertage: F5 |1 [|my [Feiertag Stundenlohn |J
Betriebsferien: | [ Fac|mp| | ]
Briickentage: | [ Fac|mp| | ]
Halbe Tage: | i x| | |
Hohe Feiertage:  |HFS |1 | sy [Hoher Feiertag Stundenlohn ]
abweichend (Mo.) || abweichend (Di.) || abweichend (Mi.} || abweichend (Do) || abweichend (Fr.} || abweicher
Feiertage: | [ [l O [«
Betriebsferien: | [ Fc|mp| | ]
Briickentage: | i [ | | |J
Halbe Tage: | [ Fc|mp| | ]

Hohe Feiertage: | i [ | | |

Abbildung 33: Beispiel Wochenmodell
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Betriebskalender

Der Betriebskalender wird fiir jedes Jahr neu erstellt, wobei Feiertage, hohe Feier-
tage, halbe Arbeitstage und Brlickentage eingetragen werden. Die Abbildung 35
zeigt den Betriebskalender fur das Jahr 2019.

Jahr:
Standort: Default x %]

123 4567 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 20 30 31 AT
MNovember 22
Dezember 21
Januar . 22
Februar 20
Maérz 21

April [ | [ | 20
Mai i1} B
Juni [ | 19
Juli Dza

August 22
September 21
Okiober [ | 2
Movember [ | 20
Dezember = EE a 19
Janwar [ 2
Februar 20

Abbildung 34: Beispiel Betriebskalender

Dienstplane

In den Dienstplanen werden die Wochenmodelle mit den Betriebskalendern zu-
sammengefugt. Dadurch wird erkenntlich, an welchen Tagen gearbeitet werden
muss. Abbildung 36 stellt dies am Beispiel fir den acht Stunden Tag mit Stunden-
lohn Dienstplan dar. Auch hier gibt es weitere Dienstplane fir Gehaltsempfanger,

Kurzarbeiter, Azubis und Schichtarbeiter.

~ 44> M (D K] o X == 4] Dienst.. w| @) +-3Monate -

Dienstplan: Aldiv:
Benennung: 8 Stundenlohn

Nofizen

Verwendung: ]

Standort: Default x|

Vorschlag | Benutzer

Position Tage Wochenmodell Name
1 7|sTD = | 8 Stundeniohn x
KW | von bis WMo, Di. Wi Do. Fr. Sa. So.

op (44 |28.10.2019 |03.11.2019 S§TD |1|{1 |STD |1|1 |STD (1|1 |FS |1/0 (STD 1|1 |SaS (10 [SeS [1|0
o |43 [21.102019 |27.10.2019 STD |1(1 |STD |1|1 |STD |[1(1 |STD (1|1 (STD |[1|1 [SaS (1|0 [SeS (1|0
op |42 14102019 |20.10.2019 §TD |11 |8TD (1|1 |STD |11 |8TD (1|1 |(STD |[1|1 |8a8 (1|0 |S0S 1|0
op |41 |07.10.2019 |13.10.2019 S§TD |1(1 |STD |1|1 |STD |1|1 |STD (1|1 (STD |1|1 [Sas (1|0 (SeS (1|0
@p |40 (30092019 |06.10.2019 STD |[1{1 |STD |1|1 |STD |1|1 |FS |1|/0 (STD 1|1 [SaS (10 [SeS [1|0
©p |39 (23092019 |29.09.2019 §TD |11 |STD (1|1 (STD |11 [STD (1(1 (STD (1|1 |Sa8 (1|0 |508 1|0
op |38 |16.09.2019 |22.09.2019 §TD |1{1 |STD |1|1 |STD 1|1 |STD |1|/1 [STD |1|1 [Sas (10 [SeS [1|0
okl 7 NG Na n1a 18 NG 2N1a atn (111 eTn 111 atn (111 eTn 111 atn (111 Qat 141N an@ [1ln

Abbildung 35: Beispiel Dienstplan
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Berechnungsvorschriften

In den Berechnungsvorschriften ist vorgeschrieben, wie verschiedene Zeitkonten
berechnet werden und welche Zeitkonten in den nachsten Monat Ubernommen
werden. Die Berechnungsvorschriften sind also, sowohl fur die Abrechnung als
auch fur die Lohnbuchhaltung wichtig. Bei der Programmiersprache, die bei den
Vorschriften zur Anwendung kommt, handelt es sich um JavaScript. Die Abbildung
37 zeigt das Beispiel fir den normalen Produktionsarbeiter unabhéangig, ob dieser
festen Lohn oder Stundenlohn bekommt. Um diese Berechnung zu verstehen,
muss als Erstes das Uberstundenmodell von Kraham erklart werden.

Wenn ein Mitarbeiter Uberstunden macht, werden diese auf ein Uberstundenkonto
ubertragen. Erst wenn auf diesem Konto 160 Uberstunden angespart wurden,
werden die Stunden, die Uber den 160 Stunden liegen, ausgezahlt. In der Berech-
nungsvorschrift wird jetzt am Ende jeden Monats ein Saldo aus den Arbeitszeiten
gebildet. Dieser Saldo wird mit den Sollzeiten verglichen. Wenn der Saldo gro3er
ist, wurden Uberstunden gemacht, welche auf das gesamte Uberstundenkonto
kommen. Wenn der Saldo kleiner ist, wurden die Fehlzeiten von dem gesamten
Uberstundenkonto abgezogen. Danach wird tiberpriift, ob das gesamte Uberstun-
denkonto bei Uber 160 Stunden liegt. Wenn ja, dann werden die Mehrstunden
ausgezahlt und das gesamte Uberstundenkonto wieder auf 160 gesetzt. Falls
nein, dann passiert nichts mit den Uberstunden. Diese Berechnungsvorschriften
wurden auch fiir Azubis und Aushilfen erstellt, bei denen die Uberstundenregelun-

gen jedoch anders sind.
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"H"Hé,/ H X == a1 ID =

Benennung: Kraham % | |Far ANW und STD

| Variablen/Konten:  String bvPersonal ANW
String bvWon M ARST s
String bvBis AUSZ
String bvAbteilung BUNF
String bvDienstplan BUS
String bvStKoSt DIGA
String bvEintritt w| DIRE W
_Strilng vaustritl ELZ

e

Abrechnung | Ubertrag | Debug-Ausgabe | Benutzer
/I Fr den aktuellen Monat werden die tatsachlichen Anwesenheitszeiten (bei denen die Fehlzeiten schon

abgezogen sind) mit den Uberstunden des aktuellen Monats addiert zu einem Saldo.
LSLD = STD + ANW + UST;

Il Der berechnete Saldo wird nun mit den Sollzeiten subtrahiert. Das Ergebnis wird dann dem gesamten
Uberstunden Konto addiert.
USTg+=LSLD-SOLL;

il Wenn die gesamten Uberstunden groler als 160 sind, dann werden die Mehrstunden ausgezahlt
if(USTg > 575000)

AUSZ=(USTg-576000);
}

/! Die ausgezahlten Uberstunden werden von dem gesamten Uberstundenkonto abgezogen, sodass es wieder bei

160 ist.
USTg-=AUSZ;
Abbildung 36: Beispiel Berechnungsvorschrift
Abrechnungsgruppe

Die Abrechnungsgruppe ist die Gruppe der Mitarbeiter, welche eine bestimmte
Berechnungsvorschrift haben. Die Abbildung 38 zeigt die Abrechnungsgruppe der
Stundenléhner. Der Zeitraum fur eine Periode ist der Monat. Den Monatsbeginn
stellt dabei immer der erste Tag des Monats dar und der Wochenbeginn ist immer
der Montag. Weitere Abrechnungsgruppen sind Azubis, Gehaltsempfanger, Aus-
hilfen und Ferienarbeiter.

CHAPM @ H X =

Abrechn.-Gruppe: |STD

Benennung: Stundenlohn

Zeitraum: Monat ]
Maonatsbeginn: 1 Lv]
Wochenbeginn: Montag 7]

B -Vorschrift PA-  |Kraham i
Gleitzeit: O

Letzter ist Stichtag: [ ]
Erstelit amivon:
Geandert am/von:

Abbildung 37: Beispiel Abrechnungsgruppe
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Mitarbeiter

Um die PZE mit dem APplus durchzufiihren, mussen alle Mitarbeiter des Unter-
nehmens im APplus angelegt sein. Dazu muss jedem Mitarbeiter eine eindeutige
Lohnnummer und Mitarbeiternummer zugeordnet werden, diese Nummern sind
bei Kraham identisch. Weiterhin bendtigt der Mitarbeiter einen Dienstplan, eine
Abrechnungsgruppe, ein Rundungsmodell und eine Kostenstelle. Die Abbildung
39 zeigt, wie die Mitarbeitermaske im APplus aussieht. Wenn der Mitarbeiter
Uberstunden machen darf, ist diese Genehmigung im unteren Bereich zu erteilen.
Damit der Mitarbeiter Personalzeiten erfassen kann, muss ein Startdatum fur die
PZE festgelegt werden und als letztes der Haken auf der rechten Seite bei PZE
aktiv gesetzt werden. Ab diesem Zeitpunkt hat der Mitarbeiter die Mdglichkeit sei-

ne Zeiten zu stempeln.

Mitarbeiter (KRAHAM_Prod) [n_fritzsching]

“HMAPM o & W Xm b E= e

£) Dienstplan-Wechsel -

Personal: Aktiv:
Vor-/Nachname:  |Nikias| x | Fritzsching PZE akdiv:
Name: Fritzsching, Niklas ist Maschine: O
Adresse: » Disponent O
Lohn-Nr.: 3611 Eingeschrankt: O
Initialen: Mur-Lesen O
FiBu Initialen:

Standort: x

Ausweis: &l

Durchvahl

Firmeneintritt 27.05.2019

Geburtsdatum: 10.02.1993

Organisation | PZE | Urlaubsantrag | AZE | Terminal | Bild | Notizen

Kostenstelle: 4030000 ity
Dienstplan STD ity
personalisierbar. ]

Abr -Gruppe: ANG ity
Rundungsmodell R ity
PZE giiltig von: 10.06.201%

PZE gilltig bis:

Gleitzeitvorirag 4]
Gleitzeitriickstand: 4]

Uberstundengenehmigung

Mo -Do Sonntag: O
Freitag® Feiertag O
Samstag® | auBerh. Rahmen: [ ]

VIS ToDo-Lisle || Details | Benuizer

Abbildung 38: Beispiel Mitarbeiter
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6.2.3 Testphase

Aufgrund von Urlaubszeiten war der Termin fur das zweite Treffen mit N+P erst
sieben Wochen nach dem ersten Treffen. Deshalb wurde in dieser Zeit vorgear-
beitet und Dinge, wie die Berechnungsvorschriften selber erlernt. Auch der erste
Testlauf wurde friher als geplant durchgefihrt. Diese Planabweichung wurde un-
ternommen, damit der geplante Echtstart Anfang September eingehalten werden
kann. Fur Unternehmen, die keinen Mitarbeiter haben, der sich mit JavaScript
auskennt und sich hauptsachlich auf die Einfuhrung der PZE konzentriert, ist es
wahrscheinlich schwer mdglich alleine und verfriiht die Testphase durchzufuhren.
Da aber beide Kriterien bei Kraham durch die Bachelorarbeit gegeben waren,
konnte die Testphase sehr gut realisiert werden.

Bevor die ersten Tester aus der MF die PZE durchfuhrten, wurden zunachst Test-
durchlaufe auf dem Testsystem des APplus durchgefiihrt. Damit wurde zuerst kon-
trolliert, ob die eingegeben Stammdaten richtig funktionieren. Nachdem die
Stammdaten angelegt waren und keine Fehler entstanden, wurden die ersten Per-
sonenzeiten manuell in das Testsystem geschrieben. Mit diesen Zeiten konnten
die ersten Funktionen, wie Tagesabschlisse und Anwesenheitslisten durchgefiihrt
werden. Im Anschluss daran wurde erstmals tber das Browserterminal Zeiten im
Testsystem gebucht. Das Browserterminal ist in Abbildung 40 zu sehen. Die linke
Seite ist dabei fur die PZE zustéandig. Nachdem getestet wurde, dass die gestem-
pelten Zeiten inklusive der Rundungsmodelle richtig funktionierten, war die PZE

bereit fir die ersten echten Testdaten.
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Zeiterfassung Mittwoch, 31. Juli 2019 12:54:36

BYW

ENMOWA AG

Kommen Al+K | AG Start Al |
Gehen AittG | AG Ende AE |
Konteninformation A+l | AG Fertig AlF |

Sammel-Auftrag Start Alt+C |

Sammel-Auftrag Ende Alt+H |

Sammel-Auftrag Fertig  Alt+J |

Ausschuss buchen Alt+B |

Unterbrechung MaGr Alt+U |

Auftragsinformation Alt+A |

Abbildung 39: Browserterminal

Zuvor wurden jedoch noch Dokumentationen erstellt, wie die Anmeldung, die Ab-
meldung und die Kontoinformationen funktionieren. In den Anlagen Teil 4 sind die
Terminalanmeldungs- und Terminalabmeldungsdokumente hinterlegt. Bei beiden
Funktionen muss dabei jeweils nur die eigene Mitarbeiternummer gemeldet wer-
den. Es hat sich also im Vergleich zu alten PZE nichts am Umfang und der Kom-

plexitat gedndert.

Um die Testphase durchzufiihren wurde wie geplant ein PC im MF-Biro verwen-
det. Dieser PC bekam Zugriff auf das APplus. Damit die Mitarbeiter, die sich nicht
mit dem APplus auskennen, im APplus nichts verstellen und nur das Browserter-
minal sehen, wurde daher das Browserterminal im Kioskmodus verwendet. Damit
war es nur noch mit einer bestimmten Tastenkombination mdglich das Fenster zu
schlieBen. Die Mitarbeiter sollten sich dann wahrend der Testphase, sowohl an
der alten als auch an der neuen PZE frih und nachmittags ein- und ausstempeln.
Ziel dieser parallelen Zeiterfassung war es, Unterschiede in den Zeiten zu sehen.
AulRerdem mussten die Mitarbeiter noch zwingend das alte System nutzen, da
dartber weiterhin die Lohnabrechnung durchgefihrt wurde. Infolge dessen war es
auch weniger schlimm, falls sich ein Mitarbeiter nur in einem Terminal eintrug, da
die Zeiten aus dem anderen Terminal einfach Ubertragen werden konnten. Damit

die Zeiten der beiden Terminals tbereinstimmen, wurde in den Rundungsmodel-
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len des APplus eine Karenzzeit fur die Kommt-Meldung von zehn Minuten einge-
fugt. Das bedeutet, dass wenn ein Mitarbeiter 6:34 Uhr kommt, nun auf 6:30 Uhr

gerundet wird anstatt wie tblich auf 7:00 Uhr. Diese Karenzzeit war notwendig, da
der Grof3teil der Produktionsarbeiter sich im zweiten Terminal in der Nahe der An-
kleideraume frih einstempeln. Durch die Karenzzeit hatten die Mitarbeiter nun

zehn Minuten Zeit sich umzuziehen und zum MF-Biiro zu laufen.

Der Termin fur den Start der Testphase war Montag, der 15. Juli 2019. An diesem
Tag wurden alle MF-Mitarbeiter ins MF-Bilro gebeten. Es wurde kurz erklart, was
der Grund und die Umstande der neuen PZE sind. AnschlieRend wurden die An-
meldung und Abmeldung vorgefiihrt. Die Dokumentationen wurden gezeigt und in
die Nahe des Computers gelegt. Im Anschluss haben sich alle Mitarbeiter ange-

meldet. Seit diesem Tag stempeln alle MF-Mitarbeiter im APplus.

Durch die nun gewonnen Testdaten konnten auch die auswertenden Funktionen
ausreichend getestet und angepasst werden. Die wichtigste Funktion stellt dabei
die Zukunftsplanung dar, die in Abbildung 41 zu sehen ist. Dort kdnnen fur jeden
Mitarbeiter zukinftige Sonderbuchungen, wie Urlaub, Krankheit oder Berufsschule
eingetragen werden. Diese werden dann farblich in den Kalender eingetragen, je
nachdem, wie die Kategorien in den ZPlan-Kategorien hinterlegt sind. Die Zu-
kunftsplanung zeigt aber nicht nur die zukunftigen Ereignisse an, sondern auch die
vergangenen. Somit ist schnell ersichtlich, wann der Mitarbeiter im letzten Monat
da war und wann nicht. Die Zukunftsplanung funktionierte zu Beginn der Testpha-
se noch nicht richtig, denn es wurden keine Farben in die Grafik eingetragen.
Durch Fehlersuche und Recherche auf dem Testsystem von N+P konnten die
Fehler selbststéandig behoben werden. Zum einen durften die ZPlan-Kategorien
nur bedingt im Namen angepasst werden. Denn die Abkirzungen fir Anwesen-
heit, Urlaub und Krankheit sind fest im System eingebunden und deren Anderung
fuhrt zu Fehlern. Der zweite Fehler war, dass in den Tagesmodellen zwingend die
Grenze fur halbe und ganze Tage eingetragen werden muss. Nachdem die Fehler

behoben wurden funktionierte die Zukunftsplanung einwandfrei.
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Details | Bemerkung || Benutzer
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Abbildung 40: Zukunftsplanung

Eine weitere wichtige Auswertung stellt der Periodenabschluss und der virtuelle
Periodenabschluss dar. Diese beiden Abschlisse funktionierten zu Beginn der
Testphase ebenfalls nicht richtig. Grund daftr waren die alten fehlerhaften Be-
rechnungsvorschriften von KRAFT. Diese wurden im Zuge der Datenibernahme
von KRAFT mit Ubernommen, jedoch waren sie nicht auf die Bedurfnisse von
Kraham angepasst. Also mussten neue Brechungsvorschriften erstellt werden.
Dadurch konnten die Anwesenheitszeiten, Fehlzeiten, Uberstunden gesamt und
Uberstunden monatlich richtig berechnet werden. Durch diese Anderungen wur-
den unter anderem auch die Kontoinformationen im Browserterminal repariert und
richtig angezeigt. Die Abbildung 42 zeigt den virtuellen Periodenabschluss fur die

ersten zwei Wochen der Testphase.
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Virtuelle Periodenabschlisse e
IPLUS

Von Bis

Abrechnungsgruppe STD

Gruppiert nach Abrechnungsgruppe

Name [LonnNr]von  Bis  [RURL] soll]  FEHL] M25]  ANW M50 STD usT| usTg] LsLD

SID (Stundeniohn}

Berndt, Michael 3308 15.07.19 31.0719 250 104:00 104:00 00:30 00:30 104:30

Fischer, Chrisitan 3382 15.07.19 31.07.19 10,0 104:00 104:00 01:15 01:15 105:15

Groger, Peter 3365 15.07.19 31.07.19 50 104:00 02:15 101:45 101:45

Hammer, Stefan 3376 15.07.19 31.0719 130 104:00 05:45 9815 01:00 99:15

Hoffmann, Nils 3424 15.07.19 31.07.19 240 104:00 02:15 101:45 101:45

Last, Tilo 3392 15.07.19 31.07.19 40 104:00 104:00 07:00 07:00 111:00

Liske Vera 3371 15.07.19 240719 220

Menzel Uwe 3363 15.07.19 31.07.19 19,0 104:00 00:30 103:30 00:45 00:15 104:15

Paetz, Monique 3354 16.07.19 31.0719 270 60:00 60:00 01:00 01:00 61:00

Roesner, Andre 3317 15.07.19 31.07.19 10,0 104:00 104:00 00:15 0015 104:15

Wolk, Frank 3367 15.07.19 31.0719 110 104:00 104:00 08:00 08:00 112:00

Gruppensumme 170,0 996:00 10:45 985:15 19:45 18:15  1005:00

Ges 1700 996:00  10:45 985:15 1945  18:15  1005:00

Abbildung 41: Virtueller Periodenabschluss der ersten 2 Testwochen

6.2.4 Zweites PZE Meeting

Der zweite Termin wurde, wie bereits erwéhnt, in Form einer VideolUbertragung
durchgefihrt. Dort wurden alle eingetragenen Stammdaten vorgezeigt und grob
auf Fehler Uberprift. Anschlieend wurde die bisher durchgefuhrte Testphase be-
sprochen. Es ergab sich, dass wir in der Durchfihrung keine Fehler gemacht ha-
ben, jedoch wurden Verbesserungsvorschlage gebracht. Beispielsweise, dass die
eingetragenen Jahresurlaube noch korrigiert werden mussen. Falschlicherweise
hatten wir die restlichen Urlaubstage des aktuellen Jahres in das Jahresurlaubs-
feld eingetragen. Dies hatte zur Folge gehabt, dass der Mitarbeiter im Folgejahr
weniger Urlaub gehabt hatte. Daher wurde dieser Fehler umgehend behoben.
Weiterhin wurde empfohlen fir jede Abrechnungsgruppe eine eigene Berech-
nungsvorschrift zu erstellen und keine gemeinsame. Dies ist vor allem darum not-
wendig, da nicht alle Mitarbeiter die Uberstunden bis 160 sammeln. Denn bei
Kurzarbeitern werden die Uberstunden anders ausgezahlt. Darum wurden die ent-
sprechenden Berechnungsvorschriften ebenfalls erganzt. Nach den Verbesse-
rungsvorschlagen wurden noch bestehende Probleme geklart. Das erste Problem
war, dass wir nicht wussten, wie bereits bestehende Uberstunden eines Mitarbei-
ters in das System eingetragen werden konnen. N+P konnte uns die LOsung
schnell erlautern. Folglich korrigierten wir den ersten Periodenabschluss eines
Mitarbeiters. Somit konnte dem dort gewilinschten Zeitkonto ein Wert vorgegeben
werden. Jedoch gab es noch ein weiteres Problem mit dem Periodenabschluss.
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Diesen Abschluss sollte jeder Mitarbeiter zusammen mit seinem Lohnzettel be-
kommen. Darauf wurden die Zeiten des Monats einzeln aufgezeigt, sodass der
Mitarbeiter jeden Tag nachvollziehen kann. Jedoch fehlten einige benétigte Anga-
ben auf dem Abschluss, die noch erganzt werden sollten. Die gewinschten An-
passungen wurden N+P gezeigt, welche daraufhin die Anderungen vornahmen.
Der vorher und nachher Vergleich ist in den Anlagen Teil 5 zu sehen. Das letzte
Problem bestand darin, dass Tagesabschlisse immer manuell durchgeftihrt wer-
den mussten. Diese sollten aber automatisch jede Nacht ablaufen. Dafur pro-
grammierte N+P einen sogenannten Job, was eine Art Algorithmus darstellt. Da-
durch wurden nun jede Nacht um 4:00 Uhr die Tagesabschlisse des Vortags er-
stellt. Zum Schluss des Meetings wurde noch das zukinftige Vorhaben geplant.
Der Echtstart fur die neue PZE sollte wie geplant der 1. September 2019 werden.
Bis dahin sollten noch alle restlichen Feinheiten angepasst werden. Anfang Okto-
ber soll dann der dritte Termin stattfinden. Dieser ist wieder als Videoubertragung
geplant. Ziel dieses Termins ist es den ersten Monat der PZE auszuwerten und zu
Uberprufen, ob noch irgendwelche Probleme bestehen. Damit war das zweite
Meeting beendet, es dauerte circa 90 Minuten. In den folgenden Tagen wurden
die letzten Feinheiten fur die PZE in das System eingepflegt. Dazu gehdren zum
Beispiel das Ubertragen von allen bisherigen Uberstunden, das Eintragen bereits
geplanter Urlaube und das Zuteilen der richtigen Abteilung je Mitarbeiter. Diese
Erganzungen funktionierten problemlos, da diese Vorgange bereits mehrfach in
der Testphase durchgefihrt wurden. Das einzige, was noch erstellt werden muss-
te, waren die Schulungsdokumentationen fir die Mitarbeiter in der Personalabtei-
lung. Darin wurde unter anderem beschrieben, wie Sonderbuchungen in die Zu-
kunftsplanung eingetragen werden, wie Sonderbuchungen storniert werden, wie
Personalzeiten nachtraglich korrigiert werden oder wie Periodenabschlisse erstellt
werden. Einen Auszug dieser Dokumentation ist im Anlagen Teil 6 zusehen. Damit

war die PZE fertig eingefuhrt und die Inbetriebnahme jederzeit mdglich.
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6.3 Arbeitszeiterfassung

Die AZE sollte gemeinsam mit der PZE eingeflhrt werden. Dies ist zwar nicht
zwingend notwendig, da in APplus die PZE und AZE auch unabhangig voneinan-
der genutzt werden kénnen. Jedoch bot sich eine gemeinsame Einfihrung an,
damit beide Module gleich miteinander in Kooperation eingefuhrt werden. AulRer-
dem war das Modul AZE auch wie alle anderen Module ebenfalls schon seit meh-
reren Jahren im APplus integriert, jedoch wurde es nicht benutzt. Die Ziele mit der
Einfuhrung der AZE waren einerseits, das Erfassen von Fertigungszeiten von Un-
terartikeln. Vorher wurde nur auf das gesamte Projekt gestempelt, dadurch konnte
zwar die gesamte Zeit gemessen werden, aber nicht die einzelne Zeit die benotigt
wurde, um beispielsweise alle Teile zu lackieren. Die neue AZE sollte dies mdglich
machen, da nun mithilfe der Laufkarten aus der AV auf jeden Arbeitsgang separat
gestempelt werden soll. Dies ermdglicht dann das einzelne Erfassen fir bei-
spielsweise das Lackieren. Das andere Ziel der AZE war die bessere Nachkalkula-
tion der Herstellkosten. Diese Nachkalkulation wurde bisher noch sehr aufwendig
per Hand erledigt. Das dauerte zum einen ziemlich lang und zum anderen war die
Berechnung fehleranfallig. Durch die neue AZE sollte die gesamte Nachkalkulation
im APplus selbststandig berechnet werden. Um die AZE bei Kraham einzuftihren
wurde daher N+P beauftragt. Der Projektleiter von N+P war wieder Herr Mihle-
isen. Dieser hat dazu zwei Termine vereinbart. Der erste Termin fand zusammen
mit dem AV Termin statt. Dort wurde die Arbeitsweise der neuen AZE erklart und
welche Stammdaten dafir bendétigt und eingepflegt werden mussen. Diese Einfiih-
rungsveranstaltung der AZE war gut verstandlich, aber es musste noch intern ge-
klart werden, wie genau die Arbeitszeiten erfasst werden sollten. Der zweite Ter-
min sollte dann alle noch offenen Fragen klaren und eventuelle Anpassungen am
System durchgefuhrt werden. Unterlagen oder Hilfen fir die AZE haben wir dazu
leider nicht bekommen, weswegen sich wieder viele Dinge und Abhé&ngigkeiten
selbst erklart werden mussten. Die AZE sollte wie alle anderen Module auch, als
Erstes in der MF eingefuhrt werden. Zum einen, weil dies die kleinste Abteilung in
der Produktion ist und zum anderen, da dort auch als Erstes die PZE eingefiihrt

wurde. Weiterhin erfolgte dort die alte AZE noch mit Zeitkarten und damit komplett
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ohne Computer. Deshalb war es am sinnvollsten, die AZE ebenfalls in der MF pa-

rallel zur PZE einzufihren.

6.3.1 Stammdaten AZE

Fur die AZE mussten weniger Stammdatenkategorien angelegt werden als fir die
PZE, jedoch waren die Stammdaten fur die AZE komplizierter. Abbildung 43 zeigt
in dem roten Kasten die bendtigten Stammdaten. Diese werden im Folgenden

kurz erklart.

! AZE (KRAHAM_Prod) [n.fritzsching]
s IPLus

e Az

Browser-Terminal Aktuelle Stempelungen AG-Zeiten-Statistik

(%) Meldungen -

Akiuelle Stempelungen
Stempelhistorie
Browser-Terminal
AG-Zeiten
Schnellerfassung

Protokolle -

"% Server-Protokoll
& WakeUp

"% Transfer AG-Zeiten

"% KT-Satze Fehlerprotokoll
"% Autom. Lagerentnahmen
"% Autom. Zugangsbuchungen

“" Auswertungen a

 SewverProtokoll
. AG-Zeten
7 Unterbrechungen

7™ stammdaten =

hy
v

Mitarbeiter
Telefonlisten

7 S———— — / \
Maschinengruppen vy
Unterbrechungsgriinde: _—

Terminals.

Abbildung 42: Stammdaten AZE

Kapazitatsstelle

Die Kapazitatsstelle beschreibt, welche Tatigkeit in dem jeweiligen Arbeitsgang
verrichtet werden soll. Abbildung 44 zeigt die Kapazitatsstelle A fsenfi Dies ist
eine Kapazitatsstelle der MF. Weitere Kapazitatsstellen sind Drehen, Zuschnitt,
Bohren, Schweil3en, Lackieren, Montage und Fremdfertigung. Jeder Kapazitats-
stelle sind dann die jeweiligen Maschinen untergeordnet. Beim Frasen sind aktuell
funf Maschinen im Einsatz. Die letzten drei Maschinen sind noch Altdaten von
KRAFT. Diese kdonnen aber nicht geldscht werden, da sie noch in alten Arbeits-
planen hinterlegt sind. Insgesamt mussten die Kapazitatsstellen stark angepasst
werden, da es einige Kapazitatsstellen gab, welche es bei Kraham nicht gibt. Die-

se wurden dann geldscht. Das groRRte Problem bei der Ubernahme der KRAFT-
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Daten war es, dass einige Kapazitatsstellen von KRAFT mit nur zwei Zeichen als
Kapazitatsstelle angelegt worden waren. Das Browserterminal setzt aber voraus,
dass eine Kapazitatsstelle vier Zeichen lang ist. Aus diesem Grund wurden neue
Kapazitatsstellen erstellt, welche die gleiche Benennung haben. Jedoch war ein
Grol3teil der Artikel noch mit der alten Kapazitatsstelle angelegt. Deswegen wurde
N+P beauftragt die rund 30.000 Artikel in der Datenbank anzupassen und mit der
neuen Kapazitatsstelle zu ersetzen. Diese Anpassung funktionierte dann reibungs-

los und somit waren nur noch von Kraham aktiv genutzte Kapazitatsstellen im

APplus.
» 4 | i 0 , H x == 4l 1D - £ Maschinengruppe -
Kapaz.-Stelle: Planen:
Bezeichnung: Frasen x Akdiv:
Erstellt am/von
Geéndert am/von:
Maschineng...| Benennung Platze Textgruppen
01 # | Reckermann 1,00
02 # | DMC 3-Achs 1,00
03 % | DMU 50 5-Achs 1,00
04 = | DMU 70 5-Achs 1,00
05 | DMF 300 1,00
10 » | AXA | DMG300 2,00

11 | DMU 50 / DMU 70 / Heckert 4,00
12 # | konventionelles Frasen 1,00

Abbildung 43: Kapazitatsstellen AZE

Maschinengruppe

Jeder Kapazitatsstelle ist mindestens eine Maschinengruppe zuzuordnen. Eine
Maschinengruppe stellt dabei eine physische Maschine in der Produktion dar. Bei
der Kapazitatsstelle Lackieren gibt es in dem Sinne keine wirkliche Maschine, die
Maschinengruppe im APplus ist dann der Mitarbeiter. Wie in Abbildung 45 zu se-
hen, wird der Maschine Reckermann ein Kostenelement zugeordnet, in diesem
Fall sind das die Fertigungseinzelkosten der Maschine. Der Wert liegt dabei bei
zehn Euro pro Stunde. Weiterhin kdnnen der Maschine ein Dienstplan zugeordnet
werden, also ein Plan wann die Maschine laufen soll und wann nicht und eine
Lohngruppe. Diese Lohngruppe ist der durchschnittliche Wert an personellen Fer-
tigungseinzelkosten pro Stunde und ist der Maschinengruppe in Form eines weite-

ren Kostenelements zugeordnet.
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Maschinengruppe (KRAHAM_Prod) [n_fritzsching]

- 44> b £ H X b b == 4] 1D «| @ Elemente -
Kapaz.-Stelle: X Dienstplan: P0145 X
Lohngruppe: STD =
MaGr.: 01 Lohngruppe Risten: x|
Reckermann Vorliegezeit ]
Kostengruppe: 3023 % o Nachliegezeit: =
Liegezeiten: [v]
Arbeitsplitze 1,00 FiBu-Kostenstelle: gL
Texigruppen x| Standort Default i
Riistzeiten: Sollwerte melden:
Planen:

Personal-Ressource:
Aktiv:

RICORO

Elemente || Fremdvergabe =Uberlast Arbeitsplatzlager | AZE | Benutzer || MES || MES-Maschinen

Kostenelement Benennung Wert galtig ab
ap | K0T # | Fertigungseinzelkosten Masch. 10,00 08.07.2019

Abbildung 44: Maschinengruppe AZE

Kostenelemente

Kostenelemente sind Kosten, die wahrend des Produktionsprozesses anfallen
konnen. Diese Elemente werden in der Nachkalkulation benétigt, da deren Werte
berechnet und ausgewertet werden. Die Abbildung 46 zeigt das Kostenelement fur
die Materialkosten, also wie viel hat das Stahlteil gekostet, welches dann in der

Produktion bearbeitet wird.

Kostenelemente (KRAHAM_Prod) [n.fritzsching]

S | é—‘/ H X b b == Al KOST.. =

Kostenelement: K01
Name: Materialeinzelkosten - Lager

Materialkosten: O]

Personalkosten: _

Maschinenkosten:

Riistkosten:

Fixkosten () zu Element ~
Fremdvergabe

aus Regel:

Fremdmontage:

Betriebsmittelkosten:

Zollkosten:

Bezugskesten: O

variabel: (") abhangig von Element %
Riickstellungen:

MTZ:

Projektkosten:

nicht kostenrelevant: |
nicht an FIBU: |

Erstellt am/von:
Geandert am/von:

Abbildung 45: Kostenelemente AZE
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Prasentationsregeln

In den Prasentationsregeln ist festgelegt, welche Kostenelemente, wie berechnet

werden. In Abbildung 47 ist ein Beispiel fur eine Prasentationsregel zu sehen. Dort

ist im Feld Regel die Variabel ATPLIATZGR
gungskosten, die sich aus den Maschinenkosten und den Personalkosten zu-

sammen setzen. Fur jede unterschiedliche Kalkulation (Vorkalkulation, Nachkalku-

lation) gibt es eine eigene Prasentationsregel.

Prasentationsregeln (KRAHAM Prod) [n_fritzsching]

AP g @ H X b b == o x

Tabelle: al x

Kalk Gruppe:

Vertriebsvorkalk: [ ]

Felder: TMATGRENZ TMATVOLL, TPLATZGRENZ TPLATZVOLL TSONDER, TFREMD,
TGRENZ TVOLL

Regel: TMATGRENZ = K01;

TMATVOLL = TMATGRENZ + K02 + K03 + K04 + K16 + K22 +K24 + K25;
TPLATZGRENZ = K06 + KO7;

TPLATZVOLL = TPLATZGRENZ + K08 + K09 + K10 + K19 + K20;
TFREMD = K05 + K11 + K15;

TSONDER = K12 + K13 + K14 + K18;

TGRENZ = TMATGRENZ + TPLATZGRENZ:

TVOLL = TMATVOLL + TPLATZVOLL + TFREMD + TSONDER;

STD-Felder: TMATGRENZSTD, TMATVOLLSTD, TPLATZGRENZSTD, TPLATZVOLLSTD, TSOND

STD-Regel: TMATGRENZSTD = K01; TMATVOLLSTD = TMATGRENZSTD + K02 + K03 +
K04; TPLATZGRENZSTD = K06 + KOT; TPLATZVOLLSTD =
TPLATZGRENZSTD + K08 + K09 + K10; TFREMDSTD = K05 + K11 + K15;
TSONDERSTD = K12 + K13 + K14 + K18; TGRENZSTD = TMATGRENZSTD +
TPLATZGRENZSTD; TVOLLSTD = TMATVOLLSTD + TPLATZVOLLSTD +
TFREMDSTD + TSONDERSTD;

Erstellt am/von:
Geandert am/von:

Abbildung 46: Prasentationsregel AZE

Nachkalkulation

In der Nachkalkulation werden die Herstellungskosten berechnet. Diese kénnen
fur einen ganzen Auftrag, ein Fertigteil oder ein einzelnes Unterteil berechnet wer-
den. Die Kostenelemente werden dann sortiert nach ihrer Kostengruppe (variabel
angelegtes Unterscheidungsmerkmal) angezeigt. In Abbildung 48 ist eine Nach-
kalkulation von einem noch nicht fertigen Testauftrag (Status: in Arbeit) zusehen.
Es fehlen dort beispielsweise noch die Materialkosten und weitere Fertigungskos-

ten.
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Auftragsstuckliste kalkulieren (KRAHAM_Test) [n fritzsching]

KPP QI = %= I

Auf.-Stili.-Nr.: > Status: 3 in Arbeit v

Benennung Auftragsart: VA Verlriebsauftrag [v]

E'Toée:h' Kalk Lauf-Nr.: -+
Vgl.-Lauf-Nr.: il

von-Datum:

bis-Datum

VK-Preise gultig ab:

Kosten | Info = Benulzer

Materialgrenzkosten Materiahvollkosten
Fertigungsgrenzkosten: Fertigungsvollkosten

SEK-Fertigung

Fremdkosten
Herstellkosten grenz: Herstellkosten voll:

Kostenelement Kostengruppe Wert Benennung

@ | K06 | 200 L 4 9,32 | Fertigungseinzelkosten Pers.
op | Kb = | 3030 L 4 12,04 | Fertigungseinzelkosten Pers.
ap | K06 | 3040 > 0,40 Fertigungseinzelkosten Pers.
ap | K06 = 3050 *> 3,84 Fertigungseinzelkosten Pers.
op | K07 = | 200 +» 2,82  Fertigungseinzelkosten Masch.
b | K07 = 3030 » 3,65 Fertigungseinzelkosten Masch
o | K07 | 3040 » 0,12 Fertigungseinzelkosten Masch
b | K07 = | 3050 » 1,17 Fertigungseinzelkosten Masch
ap | TO1 | 200 - 0,27  Fertigungsstundem
ap | TO1 o 3030 - 0,36  Fertigungsstundem
@p | TO1 | 3040 - 0,01 Fertigungsstundem
ep | T01 o 3050 - 0,12 Fertigungsstundem

Abbildung 47: Nachkalkulation AZE

6.3.2 Einfuhrunsplan AZE

Vor der Einfuhrung der AZE wurde in mehreren betriebsinternen Meetings
diskutiert, wie die AZE am besten eingefthrt werden kann und was dabei alles
beachtet werden muss. Das Ergebnis dabei war, dass die AZE testweise an dem
gleichen Computer im MF Buro, wie die PZE eingefuhrt werden sollte. Die aus der
AV kommenden Laufkarten sollten mithilfe eines Scanners erfasst werden, sodass
der Produktionsarbeiter nicht den Betriebsauftrag, die Position, den Arbeitsgang
und die Kapazitatsstelle per Hand einfligen muss. Dies war mdglich, da auf den
Laufkarten jeweils entsprechende Barcodes vorhanden sind, welche nur gescannt
werden missen und in die entsprechenden Felder zum Starten eines
Arbeitsgangs eingetragen werden. Weiterhin wurde entschieden, dass
Arbeitsgange fur die MF (Drehen oder Frasen) ohne Maschinengruppe im APplus
angelegt werden, da es faktisch nicht mdglich ist vorher zu planen, welche
Maschine zu welchen Zeitpunkt frei ist. Die Maschine sollte dann selbst von dem
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Mitarbeiter per Hand eingetragen werden. Es wurde auch entschieden, dass
Sammelauftrage fur Kapazitatsstellen: Zuschnitt, Schweil3en und Lackieren erstellt
werden sollen, wenn es sich lohnt. Dies hat den Hintergrund, dass wenn es in
einem Auftrag eine linke und eine rechte Fertigungsseite gibt, diese
unterschiedliche Artikelnummern haben. Auch wenn sie identisch sind und nur
spiegelverkehrt. Die unterschiedlichen Artikelnummern fihren dazu, dass fur diese
Artikel unterschiedliche Werkstattauftrdge und somit unterschiedliche Laufkarten
erstellt werden. Das wirde dazu fuhren, dass ein Arbeiter der einen Zuschnitt
machen muss, fir denselben Zuschnitt in einem Auftrag zwei verschiedene
Laufkarten hat und somit erst den einen Zuschnitt einstempeln kann, diesen dann
wieder austempeln muss und dann erste den zweiten Zuschnitt einstempeln kann.
Dies wirde sehr unndétig sein und zugleich viel Zeit kosten. Daher sollten mithilfe
eines Sammelauftrages beide Zuschnitte mit einmal begonnen und beendet
werden konnen. Die Zeit, die dafur benotigt wird, wird dann auf beide
Arbeitsgange gleich verteilt. Zuletzt wurde noch geklart, welche Unterlagen der
Produktionsarbeiter bekommen soll, damit er den Auftrag erledigen kann.
Zukinftig sollte es eine Auftragsmappe geben, in der alle Laufkarten,
Sammelauftrage und Konstruktionszeichnungen geordnet enthalten sind. Mithilfe
dieser Mappe sollte es dem Produktionsarbeiter zukinftig ohne weitere
Einweisungen vom Produktionsleitern maoglich sein, selbststandig die Auftrage

abzuschlieRen.

Anschlielend wurde begonnen, die entsprechenden Stammdaten im APplus
anzulegen. Zu Beginn waren dabei noch gar keine Maschinen von Kraham im
APplus hinterlegt. Deshalb wurden fir alle Kapazitatsstellen die Maschinen mit
ihren jeweiligen Fertigungskosten eingetragen. Durch die Datentubernahme von
KRAFT wurden auch deren Maschinen mit entsprechenden Kostenelementen
Ubernommen. Das Problem daran war, dass KRAFT flr jede ihrer Maschine und
jede Lohngruppe ein eigens Kostenelement angelegt hatte. Dies ist eigentlich im
APplus Uberflussig, weil ein und demselben Kostenelement in unterschiedlichen
Maschinengruppen verschiedene Werte zugeordnet werden kdnnen. Im Zuge der
Aktualisierung der Kapazitatsstellen und Maschinengruppen wurden dabei die un-

notigen Kostenelemente von KRAFT geldscht. Wie sich herausstellte flhrte dies
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aber dazu, dass die Nachkalkulationen nicht mehr funktionierten. Es kam immer
die Fehlermeldung, dass bestimmte Kostenelemente nicht vorhanden sind (die
geléschten Kostenelemente von KRAFT). Durch lange Recherche wurde selbst-
standig herausgefunden, dass KRAFT diese Kostenelemente so verwirrt in die
Prasentationsregeln eingebaut hatte, dass immer die Fehlermeldungen kamen.
Deshalb mussten sémtliche Kostenelemente und Préasentationsregeln so ange-
passt werden, dass die Nachkalkulation wieder funktionieren konnte. Diese auf-
wendigen und fragilen Anpassungen wurden letztendlich aber erfolgreich durchge-
fuhrt.

6.3.3 Zweites AZE Meeting

Das zweite Meeting war hauptsachlich dafiir da, alle noch offenen Fragen zu kla-
ren und alle gewilnschten Anpassungen im System durchzufihren, welche wir
nicht selbst erledigen konnten. Ein Ausschnitt der Fragen, welche geklart worden,
sind in Abbildung 49 zu sehen. Weiterhin wurden Anderungen an dem Aussehen
der Sammelauftrage, Laufkarten und Materialentnahmebelege durchgefuihrt. Das

Meeting dauerte insgesamt acht Stunden.

73



Durchfiihrung der Inbetriebnahme des ERP-Systems 74

Fragen im Zusammenhang mit AZE:

- In Sammelauftragen steht nicht wie oft das Teil hergestellt werden soll, kann
das erganzt werden?

- Im Sammelauftragkopf fehlt: Menge, Gewicht, Zeichnungsnummer, Lager

- Sammelauftrage sehr unubersichtlich, kann das verandert werden?

- Beil Sammelauftragen mit Material, wird jeweils das gesamte Material der
Pasition angezeigt und nicht nur das Matenal welches ich fur den Arbeistgang
bendtige.

- Bei Werkstattauftrag drucken” kann man nicht den Drucker auswahlen,
dadurch wird der Standard drucken genommen. Wo kann man den
Standarddrucker &ndern? Kann man jedem Benutzer einen eigenen
Standarddrucker geben?

- Kann die Laufkartennummer auch ohne "." ausgedruckt werden, damit der
Scanner es richtig liest?

- Kann man eine Standardreihenfolge festlegen in der die Mitarbeiter angezeigt
werden (Bsp.: Bei ,Bearbeiter auswahlen” zuerst die Mitarbeiter anzeigen,
welche APplus Zugriff haben)

- In der Auftragsstickliste gibt es keinen Haken der anzeigt, dass es sich um
ein Zuschnittsteil handelt, bitte erganzen.

- Wie legt man Artikel an die Auftragsbezogen eingekauft werden, aber auch als
Ersatztell verkauft werden kénnen sollen?

- Gewiinschte Anderungen des Entnahmebelegs und der Auftragsstiickliste
wurden nur im Testsystem dbernommen, aber nicht im Prod-System.

Abbildung 48: Ausschnitt der Fragen im zweiten AZE-Meeting

6.3.4 Testphase

Nachdem die Stammdaten alle korrekt im APplus angelegt wurden, begann die
Testphase. Dabei wurde zuerst im Testsystem auf Testauftrage gestempelt. Die
Zeit wurde dort korrekt erfasst und die Kosten richtig berechnet. Daraufhin wurden
Schulungsdokumentationen fiur die Produktionsarbeiter erstellt. Einen Ausschnitt
dieser Dokumentation ist im Anlagen Teil 8 zu sehen.

Sowie die ersten Laufkarten aus der AV kamen, wurde eine Einfihrungsschulung
fur die Mitarbeiter der MF durchgefiihrt. Dabei wurde erklart, warum die neue AZE
jetzt eingefuhrt wird und wie sich mithilfe des neuen Scanners auf einen Arbeits-

gang eingestempelt und ausgestempelt wird.



Durchfiihrung der Inbetriebnahme des ERP-Systems

Es wurden viele Fragen der Mitarbeiter gestellt, welche so gut wie mdglich beant-
wortet wurden. AufRerdem wurde besonders betont, dass es sich hierbei um die
Testphase handelt und noch einige Anpassungen durchgefiihrt werden muissen
und Tipps zur besseren Durchfiihrung jederzeit gern entgegengenommen werden.
Am nachsten Tag wurde dann die erste Arbeitszeit mit dem APplus erfasst. Durch
die Arbeitszeiten, die in den Folgetagen erfasst wurden, konnten noch kleinere
Fehler entdeckt werden. So wurde beispielsweise die Pause nicht automatisch
von der erfassten Zeit abgezogen. Dies wurde daraufhin umgehend angepasst,
sodass die standardmafigen Pausen 9:00 Uhr bis 9:15 Uhr und 12:00 Uhr bis
12:30 Uhr von der AZE berticksichtigt wurden. Weiterhin wurde bemerkt, dass ei-
ne gleichzeitige Benutzung von zwei Arbeitsgdngen dazu fuhrte, dass beiden Ar-
beitsgangen die gesamte Arbeitszeit zugeordnet wurde. Dies wurde daraufhin so
geandert, dass wenn zwei Arbeitsgange von einem Mitarbeiter gleichzeitig bear-
beitet werden, die Arbeitszeit dann geteilt wird. Also eine Stunde an zwei Arbeits-
gangen gleichzeitig arbeiten wird so verteilt, dass dann jeder Arbeitsgang 30 Minu-
ten gedauert hat.

Durch diese Anpassungen entsprachen die Ergebnisse denen der manuellen
Nachkalkulationen. Die AZE erfillt also bereits ihren Zweck, die Nachkalkulation

zu vereinfachen. Somit war die AZE quasi zur Inbetriebnahme bereit.
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7 Ergebnisse und Ausblick

In diesem abschlieRenden Kapitel sollen die gewonnenen Erkenntnisse noch ein-
mal zusammengefasst werden. AuRerdem werden Empfehlungen auf Grundlage

der durchgefuhrten Einfihrungen gegeben.

7.1 Ergebnisse

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass das Ziel, die drei Module AV, AZE und
PZE in Betrieb zu nehmen, erreicht wurde. Alle drei Module werden bereits von
den Mitarbeitern genutzt. Dabei sind aber alle Module noch nicht final im Einsatz,
denn beispielsweise bei der PZE wird noch parallel die Zeit gestempelt. Dies soll
aber in naher Zukunft geandert werden, hochstwahrscheinlich zu einem der kom-
menden Monatswechsel. Ahnlich ist es bei der AV und AZE. Diese werden bereits
vollstandig bei kurzen Auftragen in der MF durchgefihrt, bei grof3eren Auftragen

wird aber noch die alte Vorgehensweise verwendet.

Die Entscheidung, die Module zuerst in der kleinen Abteilung MF durchzufuhren,
hat sich fur Kraham definitiv gelohnt. Dies liegt vor allem daran, dass die MF nur
zehn Mitarbeiter umfasst. Dadurch war eine enge Kommunikation mit den Arbei-
tern jederzeit moglich, sodass Probleme schnell erkannt und weitergegeben wer-
den konnten. AuRerdem konnten die durchgefiihrten Anderungen wieder schnell
zuriickgemeldet werden. Bei einer groReren Abteilung hatten diese Anderungen
wahrscheinlich eine genauere Planung bendtigt, was den Einfihrungsprozess ver-
langert hatte. Weiterhin war es von Vorteil, dass die MF auch Teile und Produkte
produziert, die nur in der MF bearbeitet werden. Dieser Umstand war besonders
fur die AV und AZE von Vorteil, da somit diese Auftrage sich fur den Anfang der
Testphase eigneten. Mdgliche Fehler hatten dann keine Auswirkungen auf die an-
dere Abteilung gehabt. Alles in allem ist die sukzessive Einfiihrung also vollkom-

men gegliickt und aus Sicht von Kraham nur zu empfehlen.
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Das Vorgehensmodell beziehungsweise der Ablauf der Module war bei allen Mo-
dulen unterschiedlich. Dies hat mehrere Grinde, zum Beispiel, dass die PZE ein
begrenztes Zeitfenster hatte, bis es fertig eingesetzt werden sollte. Weiterhin wur-
den von den verschiedenen Projektleitern von N+P die Einfihrungen aber auch

unterschiedlich geplant.

Die Einfuhrung der PZE lief am besten von allen Modulen. Das liegt vor allem da-
ran, dass es dort von Anfang an einen klaren Plan gab, wie die Einfihrung ablau-
fen sollte. Jedoch war dieser Plan nicht starr und konnte jederzeit angepasst wer-
den, was zum Beispiel daran zu erkennen ist, dass im zweiten Meeting schon
grof3e Dinge erledigt wurden, welche erst im dritten Meeting geplant waren. Durch
diese Flexibilitat ist das Modul PZE also mit einem agil ahnlichen Vorgehensmo-
dell eingefuihrt worden. Die Einfuihrung ist von den drei Beispielen aus Kapitel 4.4
also am ehesten vergleichbar mit dem Modell von Jurgen Finger aus Kapitel 4.4.3.
Demnach wurden bereits alle drei Meilensteine erreicht und die Echtstartumset-
zung steht unmittelbar bevor. Durch die Meilensteine hatte man immer ein Ziel vor
Augen, was als nachstes erreicht werden muss. Wie man dieses Ziel erreicht ist
aber jedem selbst lberlassen, was somit viel Freiraum fiir Anpassungen und An-
derungen gewahrt. Das Einfihrungsmodul von Jirgen Finger ist damit sehr zu

empfehlen.

Die Einfihrung der AV lief am schlechtesten von allen Modulen. Ausschlaggebend
dafur war, die schlechte Planung und die daraus folgende herausfordernde Einfuih-
rungsphase. Die mangelhafte Planung begann bereits bei der Einfihrungsveran-
staltung von N+P. Dort wurde lediglich die Funktionsweise von der AV vorgestellt
und erklart. Schon dabei wurden viele Fragen offengelassen. AuRerdem gab es
keinen Plan, wie die Einfuhrung vonstattengehen soll. Lediglich das Ziel, die AV
einzufuhren war bekannt. Wie der Weg dorthin aussieht, war jedoch vollkommen
unklar. Aus diesem Grund wurden in mehreren kleinen Gesprachen mit den be-
triebsinternen Verantwortlichen die nachsten Schritte jeweils geplant. Erschwe-
rend kam hinzu, dass die beiden Mitarbeiter sich von den neuen Aufgaben sehr

Uberfordert flhlten.
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Ab und zu auftretende notwendige Anderungen (zum Beispiel die Umstellung von
Kapazitatsstellen von PD auf 3000) in dem zukunftigen Arbeitsablauf und der Er-
stellung der Arbeitsplane verwirrten die Mitarbeiter nur noch weiter. Nur durch um-
fangreiche Dokumentationen und haufige Schulungen in Form von gemeinsamem
Bearbeiten von Auftragen wurden schrittweise die anfanglichen Sorgen behoben,
sodass mittlerweile kleine einfache Auftrage fasst problemlos selber erstellt wer-
den. Der Einfuhrungsablauf der AV ist daher auf keinen Fall zu empfehlen. Ver-
gleichbar ist dieser auch mit keinem der drei Einfihrungsmodelle, da diese Model-

le in der Regel zeigen sollen, wie eine optimale Einfihrung ablaufen kann.

Die AZE liegt im Mittelfeld der drei eingefihrten Module. Der Grund hierflr ist,
dass die AZE sehr abhangig von der AV und deren Arbeitsplanen ist. Diese Ar-
beitsplane kamen aber erst sehr spat aus der AV, sodass die AZE im Prinzip auf
die AV warten musste. Hier hatte es also mehr Absprache bengétigt. Ein weiterer
Grund, warum die Einfuhrung einen Tick schlechter durchgefihrt wurde, als die
der PZE war, dass zu Beginn der AZE kein klarer Einfihrungsplan vorhanden war.
Dieser Plan wurde erst in betriebsinternen Meetings erstellt. Dieser ahnelt am
ehesten dem Einfiihrungsmodell von Norbert Gronau aus Kapitel 4.4.1. So gab es
ahnlich, wie in dem Modell auch bei der Einfihrung der AZE immer wieder Phasen
welche abgeschlossen wurden, bevor es in die nachste Phase Uberging. In den
jeweiligen Phasen wurde dann getestet, angepasst und gedndert. Erst, wenn alles
wie gewilnscht ablief, wurde die nachste Phase begonnen. So gab es beispiels-
weise viele Anpassungen, welche wahrend der Testphase der MF-Mitarbeiter um-
gesetzt wurden. Somit ist das Einfuhrungsmodell von Norbert Gronau ebenfalls

empfehlenswert.

Insgesamt ist es zu empfehlen sich einen Plan zu erstellen, wie die Einflihrung
stattfinden sollte. Dieser Plan muss auch nicht zu detailliert sein, sondern es reicht
eine grobe Richtung. Keinen Plan zu haben, wie bei der AV, fuhrt dazu, dass sich
die Einfihrung als sehr schwierig gestaltet und ist deswegen generell nicht emp-
fehlenswert. Im Zuge der Arbeit wurden zwei der drei genannten Einfihrungsmo-
delle aus Kapitel 4.4 getestet. Dies geschah intuitiv und war so nicht vorher ge-

plant. Demnach ist es nicht zwingend notwendig vorher genau festzulegen wel-
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ches Einfuhrungsmodell genutzt werden soll. Als Ideenfindung oder Unterstitzung
dienen diese Modelle aber sehr gut. Wie die AZE und die PZE gut gezeigt haben,
funktionieren diese Modelle auch und sind sehr gut verstandlich. Jedoch sind die-
se Modelle immer nur Schablonen und missen auf die eigenen Bedirfnisse an-
gepasst werden.

Allgemein lasst sich also sagen, dass ein Ablaufplan Grundvoraussetzung fir eine
erfolgreiche ERP-System-Einfiihrung ist, egal in welchem Unternehmen. Einfuh-
rungsmodelle unterstitzen dabei die Erstellung eines Ablaufplanes. Eine parallele
Nutzung von der alten und neuen Vorgehensweise, sowie die sukzessive Einfiih-
rung der Module funktionieren durch die gewonnenen Erkenntnisse gut. In wieweit
dies aber auch fur andere Unternehmen gilt, ist nicht zu sagen. Diese Entschei-

dung muss jedes Unternehmen selber, individuell und situativ treffen.

7.2 Ausblick

Die Arbeiten mit den neuen Modulen sind noch nicht ganzlich abgeschlossen. So
ist in den n&chsten Wochen geplant, die PZE vollstandig im gesamten Unterneh-
men einzufuhren und die alte Vorgehensweise vollstandig abzuschaffen. Dazu
mussen die bestehenden Terminals aktualisiert werden. Weiterhin muss die neue
AZE auf das gesamte Unternehmen ausgeweidet werden. Dafiir miissen gegeben
falls noch weitere Terminals in den Produktionshallen erstellt werden, damit die
Laufwege zu den Terminals nicht zu lang werden. Die AV muss dann zukunftig
auch damit beginnen, gro3ere Auftrage mit dem APplus zu bearbeiten, daftr wird
vermutlich ein weiterer Mitarbeiter bendétigt, um den erhéhten Arbeitsaufwand der
AV zu decken. Insgesamt durften diese Aufgaben aber relativ problemlos ablau-
fen, da bereits sichergestellt ist, dass das Grundprinzip der jeweiligen Module be-

reits funktioniert.

Der Ausblick fir die ERP-Systeme sieht so aus, dass diese Systeme zukinftig
wahrscheinlich immer mehr verbreitet werden und deren Bedeutung wéachst. Somit
werden die Inbetriebnahme und die Erweiterung von ERP-Systemen und Modulen
weiter an Bedeutung gewinnen. Die bereits bestehenden Einflhrungsstrategien
und -konzepte kénnen dafir genutzt werden diese Einfihrungen zu vereinfachen

und erfolgreich zu gestalten.
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Norm-u.Lagerteile
Stiick Artikel Abmessg. | DIN 180 Bemerkungen
Kaufteilliste
i Art.-Nr. K-Nummer Stiick-
Artikel/Benennung Kraham Zg -Nummer ahl A B
Mechanische Fertigung
) Ober- Werk- | Matenial | Stick-
Artikel/Benennung flache Zg.-Nummer stoff von zahi
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Anlagen, Teil 2 PZE Agenda

Agenda flr erstes PZE Meeting

Agenda

Projektinformationen

Kunde Kraham Maschinenbau GmbH
Kundenprojektleiter Helke Hammer

Projekt-Nr.

N+P-Projektleiter Sascha Mahleisen

Besprechungsinformationen

Ort Rossau

Datum Donnerstag 06.06.2019, 09:00 - ca. 17:00
Teilnehmer

Firma Teilnehmer
N+P Robert Schwarz

Kraham Heike Hammer, 777
Zielsetzung

Aufnahme der Geschéaftsprozesse zur Abbildung im APplus Standard und Definition von
eventuellen Individualanpassungen.

Vorbereitung

Thema Verantwortlich
» Raumreservierung Kraham

» Beamer

» Netzwerkzugang

,

Aufstellung derzeit genutzter Arbeitszeitmodelle
Schulungsunterlagen PZE N+P

-
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Inhalt/ Thema

09:00 - 16:300 Organisationsberatung Personalzeiterfassung Key-User PZE
N+P
- Aufnahme der Geschéftsprozesse
| - Diskussion der Abbildungsméglichkeiten im APplus-Standard
- Stammdaten
- Geschéftsprozesse
- Schulung APplus Stammdaten, Ablaufe PZE
- Definition von eventuellen Individualanpassungen
16:30 - 17:00 Dokumentation und Protokoll N+P

N+P Informatonssysteme GmbH
An der Hoben Strae 1 | 08393 Meerane | Teleton 03764 40004

Fax: 03764 4000-40 | E-Malt nupis W WW Nupis e

Meerane - Darmstadt - Dresden — Hannover — NUmberg - Stuttgan
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Anlagen, Teil 3 Ehemalige Zeiterfassung

Kraham Zeiterfassung aktueller Stand

Am Zeiterfassungsrechner an den Eingangen wird sich morgens und nachmittags

mit Mitarbeiternummer ein- und ausgeschrieben.

Einschreiben wird halbst¢gndi g aufgereundet
bucht

Ausschreiben wird viertelstiindig abgerundetY 15: 19 gehen wird al s
gebucht

Es wird sich auf gesamte Projekte/ Auftr2ge

Montagen (aul3er Haus) werden gesondert erfasst.

Regelarbeitszeit:
1 6:30 Uhr Arbeitsbeginn
1 97 9:15 Uhr Frihsttckspause (fest)
1 1271 12:30 Uhr Mittagspause (fest)
9 15:15 Uhr Arbeitsschluss

- > 8 Arbeitsstunden 45 min Pause

Lehrlinge / Auszubildende:
1 6:30 Uhr Arbeitsbeginn
1 97 9:30 Uhr Frahstuckspause (fest)
1 1271 12:30 Uhr Mittagspause (fest)
1 15:30 Uhr Arbeitsschluss

- > 8 Arbeitsstunden 60 min Pause

Sonstige Regelungen und Arbeitszeiten:
T weniger als 5 Stkeimedause, Enschreiden vdara Y
viertelstiindig gebucht

T mehr als 5 Stunden arbeiten aber wer
Pause

1 mech. Fertigung arbeitet manchmal in Schichten bis abends 22 Uhr,
dort ist die Pause dann anders geregelt. (nochmal genauer
Nachschauen wie die Arbeitszeiten dort sind)
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Anlagen, Teil 4 Schulung PZE

Terminalanmeldunq:

Bei Arbeitsbeginn mit der Maus auf den Button Kommen klicken oder mit der Tas-

tenkombination Alt+K den Button auswahlen.
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Jetzt die eigene Mitarbeiternummer im Fel

kann freigelassen werden. Den Vorgameg mit
Ben. (Tipp: Nach dem die Mitarbeiternummer eingegeben wurde 2mal auf die En-
tertaste dricken. Dadurch wird die Maus zu Anmeldung nicht benétigt) Im An-

schluss sieht man die Bestétigung, dass die Anmeldung erfolgreich war.

Terminalabmeldung

AG Stan s

Auf den Button AGehenf kI i ck e nt+Codie&ehenmi t d
Maske aufrufen.

Melden
2.

1.
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Die eigene Mitarbeiternummer eingeben und mit der Maus auf Melden klicken.
(Tipp: Nach Eingabe der Mitarbeiternummer die Entertaste drucken, erspart den
Mausklick auf AMel deni)

Wichtig:

Eine Gehen-Meldung ist nur mdglich, wenn zuvor eine Kommen-Meldung gemacht
wurde. Bei dem Versuch eine Gehen-Meldung zu buchen ohne die Kommen-
Meldung erscheint eine Fehlermeldung. Dann bitte im Personalbliro melden, wo

die Kommen-Zeit nachgetragen werden kann.
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Anlagen, Teil 5 Periodenabschliisse

Periodenabschluss vor der Bearbeitung

BESCHICKEN GROERN DREHEN + WENDEN - g 3 EREN + A AT I RE N F 0 mEN kraham

Periodenabschluss

Firma: Kraham Maschinenbau Name: Berndt, Michael Abteilung: 03 MF Kraham
Zeitraum: 15.07.2019 - 31.07.2019 Lohn-Nr.: 3308 Abr.-Gruppe: STD

Tag Th/Schicht At Grund S.-Wert Kommt Geht ‘Wert Soll.  Zeit Fehl. Mehr. Uber M25 Gleilzeit korrig. von
i5. Mo STD 1 A 06:00 14:45 0800 0800 0500 n.

6.0 STD 1 A 06:00 14:45 0&00 0800 0500

17.Mi STD 1 A 06:00 14:45 0800 0300 03500

8. Do STD 1 A 06:00 14:45 0800 0800 0500

19.Fr STD 1 A 06:00 14:45 0800 0800 0500

20.5a Sas 1

21. 50 S5 1

2ZMe STD 1 A 0530 1415 0800 0300 0500

2301 STD 1 A 06:00 14:45 0800 0300 0500

24 Mi STD 1 A 06:00 1515 0800 0800 0500 00:30 n.

25. D0 STD 1 A 06:00 14:45 0800 0800 0500

26.Fr STD 1 A 06:00 14:45 0800 0800 0500

27.5a Sas 1

28.50 S5 1

29. Mo STD 1 SB  Uraub 0&:00 0&:00 0500 0800

30.00 STD 1 5B  Uraub 03:00 03:00 0500 0800

MM STD 1 5B  Uraub 0&:00 0&:00 0500 0800

Gesamt 104:00 104:00 00:30

Summe der Konten: Uberirag in Folgeperiode: Auswerlung nach Tagen:
LSLD Laufender_S 104:30 USTg Uberstunden 00:30 ANW Anwesenheit 100
SOLL Solizeit 104:00 URL Uraub 3.0
STD Stundenlohn 104:00 RURL Resturiaub 250
UAL Uraub 24:00

UST Uberstunden 00:30
USTg Uberstunden 00:30
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Periodenabschluss nach der Bearbeitung

Periodenabschluss

Firma: Kraham Maschinenbau Name: Berndt, Michael
Zeitraum: 15.07.2019-31.07 2019 Lohn-Nr.: 3308

Abteilung: 03 MF Kraham
Abr.-Gruppe: STD

Tag Art O-Kommt O-Geht Kommt Geht Wert Soll Zeit Fehl Mehr. Uber Grund S.-Wert
15. Mo A 09:33 14:48 06:00 1500 0800 08:00 0800 00:15

16.0i A 05:57 1451 06:00 1445 0800 0800 08.00

17.Mi A 06:03 14:47 06:00 1445 08:00 0800 0800

18.D0 A 06:00 14:48 06:00 1445 0800 0800 0800

19.Fr A 06:04 14:51 06:00 1445 0800 08:00 08:00

20.5a

21. 50

22 Mo A 05:35 1417 0530 1415 0800 0800 0800

23.Di A 06:04 14.52 06:00 1445 08:00 0800 08.00

24 Mi A 06:02  06:02 06:00 1445 0800 08:00 08:00

25.D0 A 06:01 14:50 06:00 1500 0800 0800 08.00 00:15

26.Fr A 06:03 14:45 06:00 14.45 08:00 0800 08.00

27.5a

28.So

20. Mo SB 08:00 08:00 08:00 Urlaub 08:00
30.Di SB 08:00 0800 08.00 Urlaub 08:00
.M 5B 0800 0800 0800 Urlaub 08:00
Gesamt 104:00 104:00 00:30

Summe der Konten: Ubertrag aus Vorperiode: Auswertung nach Tagen:

Laufender Saldo  104:30 104,50 Uberstunden 15015 Anwesenheit 100
Stundenilohn 104500 104,00 gesamt _ _ Unlaub 3'_0
Uberst:.lnden 15945 159,75 qbem-ag in Folgeperiode: Epwr— 25-0
Solizel 104:00 104,00 ;"é’:;ﬂt””“" 159:45 '
Urlaub 24:00 2400

Uberstunden 00:30 00,50
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Sonderbuchungen anlegen
Sonderbuchungen kénnen folgende Unterbrechungsgrinde sein:

a Unterbrechungsgrinde -- Webseitendialog X

Tast Tast Test Test Test Test Test Test Test Tast Tast Tast Test Test Test Test Test Test 1o
Unterbrechungsgrinde (KRAHAM_Test) [n_fritzsching]

O AT () @ |

U.-Grund Benennung Konto Abrechnung Kat. Prio.

BES Benufsschule BUS A P |1 ]

FEU Feuenwehreinsatz FEU A P 1 A | I

KRA Krank m. LFZ KRA A P 4 M| |

MsU Mutterschaft Msu A P 1 o P

MUs IMusterung MUS A P 2 " |

PRU Priifung PRU A P 1 o |

S0U Sonderurlaub S0U A P 1 | i

UFK Unfallkrank UFK A [ 4 |

URL Urlaub URL A P 5 o

WEBM Weiterbildung/Messe WEBM A P 2 |

ELZ Elternzeit ELZ S P 1 M| |

FEI Feiertag FEI S P 3 M| i

F5T Freistellung F5T 5 P 6 " |

KRO Krank o. LFZ KRO S [ 4 M |

UKD Unfallkrank o. Lohn UKD 3 P 4 A |

UUR unbezahlter Urlaub UURL 5 [ 1 |

FZA Freizeitausgleich FZA z P 9 M| v

UsT Uberstunde UsT z P |

Um die Sonderbuchung fur einen Mitarbeiter durchzufihren, muss in die Zu-
kunftsplanung des Mitarbeiters gegangen werden. Dazu wird zuerst das Modul
PZE ausgewahlt. Danach wird unter Abschlisse die Zukunftsplanung ausgewahlt.
In dem Fenster, was sich 6ffnet kann, nun der Mitarbeiter ausgewahlt werden, bei

welchem die Sonderbuchung eingetragen werden soll.
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XCV

‘"‘IHQ-'»}?}._10~

|’elsonal: | X % ISI
Ausvieis: 3.
= Lohn-Nr
@ Meldungen - Abrechn -Gruppe:
o Abteilung:
- Aktuelle Ki -
Zutritiskontrolle Jahr:
Stempelhisiorie Zeitraum von:
Browser-Terminal Zeitraum bis:
" Personal-Zeiten TA gilltig bis
| Schnellerfassung e
PZE bis:

Abschliisse -
Lo

- Tagesabschlisse
Periodenabschlusse

e

" Personal-Verfugbarkeit

Auswertungen &

[ Anwesenheitsliste
[\ Abwesenheitsliste
7 Zutritisiiste

" Server-Protokoll

. Personal-Zeiten

[ Tagesabschiisse

. Periodenabschlusse

Deiails | Bemerkung || Benutzer

Zukunftsplanung (KRAHAM_Test) [n_fritzsching]

== 4] Jahr - € Grafik =

Jahresuriaub:
Alter/Arbeitsjahre:
Behinderung
Anspruch Ifd. Jahr:
Saldo Vorjahr:
Korrekiur:
ausbezahit:
genommen:
Resturlaub:
geplant:

In der Grafik muss dann auf das Feld geklickt werden, an dem die Sonderbuchung

stattfinden soll. Es 06ffnet sich ein Dialog, dort muss Sonderbuchung ausgewahlt

werden.

Personal:
Ausweis
Lohn-Nr
Abrechn -Gruppe:
Abteilung
Kostenstelle:
Jahr:
Zeitraum von:
Zeitraum bis:
TA giiltig bis:
PZE von:
PZE bis:

Details || Bemerkung || Benutzer

Jahresuriaub:
Alter/Arbeitsjahre:
Behinderung:
Anspruch Ifd. Jahr:
Saldo Vorjahr:
Korrekiur:
ausbezahlt:
genommen:
Resturiaub:
geplant:

30,0

123 456 7 8 91011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Januar
Februar
Marz

April

Mai

Juni

Juli
August
September
Okiober

November n

(]

Dezember

2] -- Webseitendialog X
Zum Tagesabschluss
Personalzeit buchen...

glsrprechung b en...
Sonderbuchung.. 2

Urlaubsantrag.

Als Erstes muss ausgewahlt werden, die Sonderbuchung nur die ausgewahlte

Person betrifft (Urlaub, Krankheit) oder mehrere Personen betrifft (Montage, Mes-

se). Als Zweites muss der Zeitraum festgelegt werden. Als Drittes muss ein Unter-

brechungsgrund ausgewéhlt werden.
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XCVI

.63 Senderbuchung

-- Webseitendialog

Sonderbuchung durchfiihren

Auswahl: |Personal
] Personal Mame Vomame Ausweis Lohn-Nr. Kost. AbrGrp. Abteilung Dienstplan
[] | steuerung Fischer Rex 320 STD test
ni{ritzsching Fritzsching Miklas 03611 3611 320 ANG &3 PD FP0145
. raham
[ | h.hammer Hammer Heike 03347 3347 ANG HO100
[] |i-hammer Hammer Jirg 03301 330 ANG 03 VK FP0145
Kraham
[ | Lhammer Hammer Luiz 03314 3314 ANG STD
[ |thast Last Tilo 320 5TD STD
[] | alehm Lehm Alexander 320 Test STD
[ | m.nahler Nahler Mario 3401 340 ARB 03 PD P0145
Kraham
O j-neubert Meubert Josefine 03417 3417 STD Mik.
[ | tnitschike Nitschke Toni 2379 320 Test STD
1 | m nacecclar Paocclar Mirhaal N1/ TR AN ahe
Zeitraum: 07102019 [fo710.2019 1] 2.
Buchen/Stornieren: | Buchen lll
Kostenstelle: |
U.-Grund: E |
Melde-Dauer: Ganztagig 31
Prioritat: [
Info: [
| OK | | Abbrechen ‘

Dort muss nun der Unterbrechungsgrund ausgewahlt werden. Anschlie3end kann

auf OK geklickt werden.

a Unterbrechungsgriinde -- Webseitendialog

Bt Test Tast Test Test Test Tast

Test Test

Test

Test Test Tast

Unterbrechungsgrinde (KRAHAM_Test) [n.fntzsching]

Q A% O
v v
U.-Grund Benennung Konto Abrechnung Kat | Prio.
BES Berufsschule BUS A P 1 A
FEU Feuerwehreinsatz FEU A [ 1 o
KRA Krank m. LFZ KRA A P 4 " |
MsuU Mutterschaft Msu A P 1 |
MUS Musterung MUS A P 2 o
PRU Prufung PRU A P 1 d
S0U Sonderurlaub S0U A P 1 " |
UFK Unfallkrank UFK A P 4 " |
URL Urlaub URL A P 5 |
WEM Weiterbildung/Messe WEM A P 2 o
ELZ Elternzeit ELZ 5 P 1 " |
FEI Feiertag FEI 5 P 3 o
FST Freistellung FST s P 6 o
KRO Krank 0. LFZ KRO S P 4 " |
UKO Unfallkrank o. Lohn UKO 5 P 4 " |
UUR unbezahlter Urlaub UURL 5 [ 1 o
FZA Freizeitausgleich FZA z P 9 o
usT Uberstunde usT z P

Die gemeldete Sonderbuchung ist dann

in der Zukunftsplanung zu sehen
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Details | Bemerkung | Benutzer

12 3 4567 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Januar
Februar
Mérz
April
Mai
Juni O L D
Juli
August |:|
September O
Oktober BER
November
Dezember

Was die einzelnen Farben bedeuten ist in der Tabelle unten zu sehen.

Kategorie ™ Benennung Basis Farbe L
ANW Anwesenheit
BUS Berufschule ANW
ELZ Elternzeit ANW
FEH Fehizeit FEH
FEI Feiertag
FEU Feuerwehr ANW
FST Freistellung ANW
FZA Freizeitausgleich FEH
KRA Krankheit ANW
KRO Krank o. Lohnforizahlung
MUs Musterung ANW
PRU Priifung ANW
SoU Sonderurlaub ANW
UEB Uberstunden ANW
UFK Krank nach Unfall ANW
UKO Unfallkrank o. Lohnfortzahlung
URL Urlaub ANW
UUR unbezahlter Urlaub ANW
WBM Weiterbildung/Messe ANW

Sonderbuchung stornieren

Um eine Sonderbuchung zu stornieren muss in die Zukunftsplanung des Mitarbei-

ters gegangen werden. Dort muss auf das Kastchen der Sonderbuchung klicken,

was man loschen will. AnschlieRend 6ffnet sich ein Fenster, in dem man Sonder-

buchung auswahlen muss.
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XCVII

Details | Bemerkung || Benutzer |

Januar
Februar
Méarz
April
Mai
Juni
Juli

August |:|

September

Movember

Dezember

Oktober BRR

12 3 45 6 7 8 9101112131415 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 21

E;j -- Webseitendialog

zum Tagesabschluss

Personalzeit buchen...

Unterbrechung buchen...
Sonderbuchung... 2

Urlaubsantrag...

In dem neuen Fenster wird der gewiinschte Mitarbeiter ausgewahlt, danach der

Zeitraum der storniert werden soll und zuletzt stornieren ausgewahlt. Dann kann

auf OK geklickt werden.

a Senderbuchung -- Webseitendialog X
Sonderbuchung durchfiihren
Auswahl.
| Personal MName Vomame Ausweis Lohn-Nr. KoSt. AbrGrp. Abteilung Dienstplan
[] |steuerung Fischer Rex 320 STD test
n_friizsching Fritzsching Niklas 03611 3611 320 ANG 03 FD P0145
Kraham
[] | h-nammer Hammer Heike 03347 3347 ANG HO100
O j-hammer Hammer Jirg 03301 3301 ANG 03 VK PO145
Kraham
[] | Lhammer Hammer Lutz 03314 3314 ANG STD
[ |tlast Last Tilo 320 STD STD
[] |alehm Lehm Alexander 320 Test STD
[] | m.nahler Nahler Mario 340 340 ARB 03 FD P0145
Kraham
[ |I-neubert Neubert Josefine 03417 T STD Mik
[] | tnitschke Nitschke Toni 3379 320 Test STD V]
1 | m naocetar Paacclar Michaal ma1a 1118 anr ahe
Zeitraum: 20.09.2019 [ )20.09.2019 |7 2.
Buchen/Stornierenfl| Stornieren ~l 3.
Abbrechen

Dadurch wird die Sonderbuchung storniert und das Kastchen wird wieder entfarbt.
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Details | Bemerkung || Benutzer |

Januar
Februar
Mérz

April

Mai

Juni

Juli

August D
September
Oktober
November

Dezember

12 3 45 86 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Periodenabschluss erstellen einzelne Person

Um einen Periodenabschluss zu erstellen muss das Modul PZE ausgewahlt wer-

den, im Anschluss muss unter Abschlisse Periodenabschlisse ausgewahlt wer-

den. Danach muss der Mitarbeiter ausgewahlt werden, fir den der Periodenab-

schluss erstellt werden soll. Dann muss der Zeitraum der Periode ausgewahlt

werden. Zuletzt muss auf den Zettel mit der Lupe geklickt und Periodenabschluss

ausgewahlt werden.

.

= G'IE’:!'

“arnd

Periodenabschluss (KRAHAM_Test) [nfritzsching]

|| &) Peso. o

) Abrechnung

M|

IPersonnl: 5 PA bis:
e TAbis
- . Ausweis: quitig:
@ Meldungen L) Lohn-Nr.: Stempeltage:
von/bis Ubergabemonat
e Abrechn.-Gruppe:
Zutritiskontrolle Vorschrift
| Stempelhistorie
g Bewertung | Benutzer
' EEEEE Konto. Konto-Name N; Wert
e - BUS # | Berufschule 320 # | Produktion Mechanische Fertigung 08:00:00 N
FEHL » | Fenizeit 320 # Produktion Mechanische Ferigung 02:00:00
Abschliisse -y LsSLD | Laufender Saldo 320 # | Produktion Mechanische Ferigung 163:00:00
J SOLL | Solizeit 320 # Produktion Mechanische Ferigung 160:00:00 | v
] Tagesabschliisse et I P a0 b | Dot itinm Mnchaniorhn Eadinsnn 1g0-nnnn
— —12.
Datum ™ Schicht | Sall Zeit Uberstd. Mehrarb. Fehlzeit
L o | 01.06.2019 Sa 1 00:00:00 00:00.00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
€y PaEme izl o 02062019 |So 1 00:00:00  |00:00:00  |00:00:00  [00:00:00 | 00:00:00
a— o 03062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:45:00 00:00:00 00:00:00
otokolle
_ o 04062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:45:00 00:00:00 00:00:00
ofl A . ©p 05062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:15:00 00:00:00 00:00:00
uswertungen
e ©p 06062019 |STD |1 08:00:00 07:45:00 00:00:00 00:00:00 00:15:00
7 Anwesenhetsliste ©p 07.062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
1 Avwesenneiiiste ©p 08062019 |Sa 1 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
 Zutsiste ©p 08.062019 |So 1 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
£ - I o 10062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
4 PersonalZeften o 11.062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Tagesabschliisse ©p | 12.06.2019 STD 1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
v Perod ol @b | 13.06.2019 STD 1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
lenabschliisse
(v R a—— © | 14.06.2019 5TD 1 08:00:00 08:00.00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
4 Virtuele Periodenabsch.. o 15062019 [sa 1 00:00:00  [00:00:00  [00:00:00 |00:00:00 |00:00:00
v & tsicht o | 16.06.2019 So 1 00:00:00 00:00.00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
{ ZCDLEEY) o | 17.06.2019 STD 1 08:00:00 08:00.00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
[ Produkdivitat ob[18062010 [sTD |1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
P stommdat o 19.062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
ammdaten -
©p 20062019 |STD |1 08:00:00 08:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
Mitarbeiter ©p 21062019 |STD |1 08:00:00 06:15:00 00:00:00 00:00:00 01:45:00
P ©p 22062019 |Sa 1 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00
M (o 23062019 [s0 1 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00

~ Abteilungen




x
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Ubersicht Auftragsstiickliste

Auftragsstiickliste bearbeiten (KRAHAM_Prod) [n.fritzsching]

Ha4P P o @ H X = 0b b % = s o) 0w - 5. A% 0 @
. . . J 1 Aufgaben ~
W &, &, » Posiionaniegen -
langelegt  2eingeplant  3inAteil 4 abgeschioss » ausplanen..
Auf.-SHiili-Nr.: 2. Status 4 abgeschlossen _ [] I cimutoran
3 Ursp. Art Verlricbsaufirag ~ » Vorabbedarfe einplanen
Benennung:  [Kundenauftrag Kosnig & Baver MetalPrin GmbH | 2= Aufiragsart VA Verlnebsaufiag = B nachanaceen .
— = Vertriebsvorkalk - B Datenexport .
Simulation 21.
KTRIKST. = EaELa 20,
4 Komplett aufgelost: [+ 19. - | > Betriebsaufirag
- 18. » Prioritat setzen.
Aufirag || Termin/BA | Bemerkungen || Benutzer | info
Adresse: 109431.002 e 17.  temneren T
Angebot BLE 16. sporieren
Auftiag SCE » ¥gevicht aktualisieren
Sprache Deutsch ~] 15. Belivorschiag..
» Wardausgang
voka\gevertung
[ 41 b bl setengrone: | 114je) L) - 10. 12. 13. 14. 25.26,
Pos. 7. Antiket-nr. 8. Benennung 9- % |- Menge_Soll| Menge_Ferig|  Menge st Z e | E AR M| B
10 | 189063 | Rollenforderer s [11. 1,000 1,000 100 |[F| |[A[s|F[-]|-|a
101 »| 193522 | Rolbahn L=1244 KBA 5 2000 F| [a|s|F|-|-|a
10.1.1 | 190396 | Winks! Ssitenwange 250x65x1244 5235JRG2 KBA 8 2,000 2000 |E - E|-|a
1012 »| 190305 | Winkel Seitenwange 250x65x1244 S235JRG2 KBA 2000 2000 |E - E|-|a
1013 #| 190405 | Anker KBA Zg. 36237 7 4,000 L Als|F|-|L|-
10.1.4 »| 187065 | Tragrolle ©89x1.136 mm komplett nach Zeichnung 7 22,000 L - EfL]-
10.18 »| 188202 | Kettenfuhrung Typ T fur Rollenketie 108-1; L=2.000 mm 7 2000 L - EfL|-
1016 »| 190401 | Schutz BS Rollenbahn KBA Z9.D13580 5 2000 F| [a|s|F|-|-|a
10.16.1 | 190309 | Schutzblech BS gelasert Il Zg. D13570 KBA 8 2,000 2000 |E el lE|-]A
10.162 »| 180632 | Sechskant- Schweitmutter DIN 920-M8_sw 7 10,000 L - EfL]-
1017 »| 190402 #| Schutz AS Rollenbann KBA Z9.D13581 5 2000 Fl [a|s|F|-|-|a
10.1.7.1 | 190400 | Schutzblech AS gelasert Il Zg. D13576 KBA 8 2,000 2000 |E -l -lEl-]a
10.1.7.2 »| 180632 | Sechskant- Schweitmutter DIN 920-M8_sw 7 3,000 L -l lE L] -
1018 »| 190389 | Distanzhiise £35x18,4 I KBA 7 8,000 L| [a|s|F|-|L]|-
10.1.9 | 100374 | Halter 25:20 60 Ig 5235k 7 4,000 L Als|F|-|L|-
10.1.10 »| 100365 | Spannpiatte 4025 80 1g 5235 7 4000 L| [al|s|F|-|L]|-
10111 »| 190371 | Lager fur Rollenbann 40x15 8019 5235 7 4,000 L Als|F|-|L|- v
10.1.12 | 190404 | Abdeckblech 33x15x76 S2350RG2 KBA 8 12,000 12000 |E -l -lEl-]a

1. Status der Auftragsstickliste

2. Nummer der Auftragsstickliste (ent-
spricht der Auftragsnummer)

3. Name der Auftragsstiickliste (Art des Auf-
trags + Kundenname)

4. Reiterkarte der Auftragsstickliste (Ter-
min/BA Reiterkarte ist wichtig)

5. Auftragsstlcklistenmaske (beeinflusst die
angezeigten Positionen)

6. Schaltflache zu anzeigen von allen Posi-
tionen (sonst werden nur 30 angezeigt)

7. Positionsnummer

8. Artikelnummer

9. Benennung des Artikels

10. Stauts der Position (siehe Liste unter
Tabelle)

11. Anzeigen von Problemen oder Fehlern

12. Menge die bendtigt wird

13. Menge die als Fertig gemeldet wurde

14. Menge die gemeldet wurde

15. Zuschnitt (Ja = *)

16. Erfullerart (F = Fertigung, L = Lagerteil,
E = Einkaufartikel,

17. Ersatzteil (Ja = *)

18. Arbeitsplan (A = Arbeitsplan vorhanden)

19. Stuckliste (S = Stickliste ist vorhanden)

20. Fertigungsteile (F = ist ein Fertigungs-
teil)

21. Einkaufsteil (E = ist ein Einkaufsteil)

22. Lagerdisponiert (L = wird lagerdispo-
niert)

23. Auftragsdisponiert (A = wird auftragsdis-
poniert

24. reserviert (Ja =*)

25. Fremdbearbeitung (Ja = *)

26. Beistellung (Ja = *)
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Status Auftragsstucklistenposition:
Angelegt

Stuckliste aufgeldst

Werkstattauftrag angelegt

Terminiert

Geplant

Bestellt / in Arbeit

Verflgbar

Entnommen

Abgeschlossen

©oNOrWNPRE

Abfolge

Auftragsstuckliste bearbeiten (KRAHAM_Prod) [n fritzsching]

£ == 4 =l @ Ak - AN 6
- -
Aufgaben .
» Position anlegen -
» ausplanen._
Status 4abgeschiossen || b imuferea
Ursp. Art Vertriebsaufirag ~] » Vorabbedarfe einplanen
O 1.
Vertriebsvorkalk.: + Datenexport -
Simulation

Gedruckt: O 2
Komplett aufgelost: |+ = | » Betriebsauftrag.

» Prioritat setzen...

« | » terminieren hd

3
SN L TCC—

» Gewicht akiualisieren

5. » Bestellvorschlag.

» Warenausgang

W
» Vorkalk.-Beweriung
~
w - Menge_Soll Menge_Ferfig| Mengelst Z ¢ E A S F E/L A R M B

] 1,000 1,000 1,000 F Als F|l-|-]|aA
5 2,000 F AlS F|- A
i2 KBA g 2,000 2,000 E - E A
2 KBA 8 2,000 2,000 E - E A
7 4,000 L AlS F|-|L|-

1. Nachauflésen
Als Erstes muss die Auftragsstickliste nachaufgelost werden.
Aufgaben

» Position anlegen -
» ausplanen...

» simulieren
» Vorabbedarfe einplanen
1
£ | -- Webseitendialog X
Mormal 2

Dialog

Vollstandig
Meue Aufstil anlegen

| » Warenausgang

» Vorkalk.-Bewertung

Dazu klickt man auf nachauflosen und wahlt im Anschluss Normal aus.



Benennung

Projekt:

KTRIKST

Anlagen, Teil 7 Dokumentation AV
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a Machauflasen -- Webseitendialog

Nachauflésen

[ 4 1p p| Ssetengroie: | 0 -« 2
[]|Pos. Artikel MName
|1 194254 Testartikel Niklas

Alle Positionen

Dadurch offnet sichdasf ol gende

[Gleichteile Sammelauftrag x
i3

i

Auttrag || Termin/BA || Bemerkungen || Benutzer || info

Adresse:
Angebot
Auftrag

Sprache:

>

LI

L)
2

4 41 p pl setengroze: 30 2 L2

Pas.
1
11

V

2.

Atikel-N. Benennung
| 194254 | Testartikel Niklas
| 194255 | Unterartikel 1 Nikias.
*| 194258 | Unterartikel 2 Nikias

Ursp. Art:
Auftragsart
Vertriebsvorkalk.
Simulation: [}
Gedruckt [}
Komplett aufgelost |/

2,000

Selektierte Positionen

Fenster.

Soll-Menge | Verschnittf.

Abbrechen

Menge_Soll| Menge_Fertig
2,000
2,000
2,000

Menge ist| Z | e | E | A

Dor t

A
s lA

wa hl

B e
» nachaufiosen -

» Datenexport -

» Betriebsauftrag.
» Prioritat setzen

» terminieren -
» disponieren

» Geuicht aktualisieren
» Bestellvorschiag

» Warenausgang

» Vorkalk.-Bewertung

E[L|A[R|M|B
--]a

L -

s
Als
s
s L

Durch das Nachauflésen werden nun alle Positionen flr die Auftragssttckliste er-

stellt.

Betriebsauftrag erstellen

=ik
mpEE!

0|12

£ Auftragsstucklistenpositionen -- Webseitendialog

Betriebsauftrag anlegen...

Ansicht umschalten | Alles [~]
[]  Pos.

Menge_Soll Artikel-Nr. Benennung Variante
- 2,000 | 194254 # | Testartikel Niklas
» 2,000 | 194255 ®  Unierarlikel 1 Niklas
» 2,000 | 194258 Unterartikel 2 Niklas

2
1
1

Menge_Fertig Menge_Ist BMK e EASFELARMEB
AlS|F|-|-|A
*|A|S|F|- (L
*|A|S|F|-|L
2.
Alle Positionen Abbruch

> » »|»

©w oW ww

Aufgaben

» Position anlegen -

» ausplanen..

» simulieren

» Vorabbedarfe einplanen

» nachaufidsen -

» Datenexport -

1. » Betriebsauftrag.

» Priorital seizen. .

» terminieren -

» disponieren..

» Gewicht akiualisieren

» Bestellvorschlag.

» Warenausgang
» Vorkalk.-Beweriung

E/LIAIR|M
-l A
L
L

Zuerst auf Betriebsauftrag klicken und anschlie3end in dem sich 6ffnendem Fens-

terAAl 1l e Positioneni

ausw?2hl en

t

ma
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3. Terminieren

Benennung Gleichteile Sammelauftrag

Projekt

KTRIKST:

Aufirag || Termin/BA || Bemerkungen || Benutzer || Info
2 m
Ende:

Belriebsaufirag: |0.3003 L]

[ €41 p p| Sseitengroie: |30 &

Pos. Atikel-Nr. Benennung

1 | 194254 | Testartikel Niklas
11 | 194255 # | Unterartikel 1 Nikias
12 | 194258 | Unterartikel 2 Nikias

ursp. A V]

Aufragsart ~

Vertriebsvorkalk.:

Simulation O

Gedruckt: O

Komplett aufgelost: |

o5 > Menge_Soll

3 2,000
1 2,000
1 2,000

£] - Webseitendialog
Position(en}
Endtermin setzen

Starttermin setzen
2.

Menge_Feriig Menge Ist Z e E

F

T rap—
» nachaufiosen -

» Datenexport -

» Betriebsaufirag

» Prioritat sefzen...

» terminieren -

w w we

» disponieren
» Gewicht akiualisieren
» Bestellvorschlag.

» Warenausgang

» Vorkalk -Bewertung

FELARM

Fl-]-1a
Fl-|L|-
Fl-|L]-

Als erstes klickt man auf terminieren. Dort wahlt man Startermin setzen aus. Es

wird das aktuelle Datum und die aktuelle Zeitvorgeschlagen, dies kann aber auch

Uber das Kalendersymbol gedndert werden. Alternativ kann man auch auf den

ATer mi

der Regel schon vorgegeben.

Reiter

;:3 Datumseingabe -- Webseitendialog X
Geben Sie das Datum flr einen neuen Starttermin ein.
Hiermit wird fiir alle Positionen der Ebene 1 gin neuer Starttermin gesstzt. 1
Datum: |12.07 2019 09:25:00(67
1
Abbrechen
2| -- Webseitendialag * » Betriebsauflrag...
Position(en) 4 3 » Prigritat seizen...
Endiermin setzen - | » lerminieren -
Starttermin setzen b disponieren...
» Gewicht akiualisieren
» Bestellvorschlag. ..
» Warenausgang
» Vorkalk.-Beweriung
2nge_sSoll| Menge_Feriig Menge Ist Z e |E A|3S F|E L A R M
2,000 A|S|F A
2,000 * *1A|S|F
2,000 *1A|S|F
Danach wird wieder auf ter mi

ni er en

n/ BAG n®tartehminesdtzen. Menkhdtatnomridt in d e

gekl i clk



Anlagen, Teil 7 Dokumentation AV

CIv

.83 Auftragssticklistenpositionen -- Webseitendialog

Terminieren...

Ansicht umschalten [Alles [+ ]

[7] Pos. Menge_Soll | Artikel-Nr. Benennung

Ol E 2,000 | 194254 = | Testartikel Niklas
11 » 2,000 | 194255 # | Unterartikel 1 Niklas
[1/12 P» 2,000 | 194258 # | Unterartikel 2 Niklas

Variante |*

]

Menge_Ferlig

Menge_lIst  BMK

A'S FELARME

AlS|F|-|- A
A|S|F|-|L|-
AlS | F|-|L|-

letzte Selektion 5. Alle Positionen Abbruch
In dem Fenster, was sich offnet, wrdwie der AAl |l e Positioneni a
2] -- Webseitendialog et
rickwarts terminieren
vorwarts terminieren ﬁ
Mittelpunktsterminierung
Verfugbarkeitsterminierung
Starttermin fixieren
Endtermin fixieren
Es °ffnet sich ein neues Fenster in dem A\
4. Disponieren
» Position anlegen -
» ausplanen...
a Auftragssticklistenpositionen -- Webseitendialog » simulieren
Dispcnieren... » Vorabbedarfe einplanen
» nachauflosen -
Ansicht umschalten [Alles [ » Datenexport h
[]  Pos. Menge_Soll | Artikel-hr. Benennung Variante * | Menge_Fertig.  Menge Ist BMK e E(A|S|F|E[L|A|R|M » Transportbehalter
ol + 2,000 | 194254 # | Testartikel Niklas 4 Als|F - |- A » Befriebsaufrag..
11 L] 2,000 | 194255 # | Unterartikel 1 Niklas 4 *|A|S|F|-|L|- » Prioritat seizen..
0ol12 » 2,000 | 194258 # | Unterartikel 2 Nikias 4 “lals|F - |L|- » terminieren -
1 » disponieren...

» Gewicht akiualisieren
» Bestellvorschlag.
» Warenausgang

» Vorkalk -Beweriung

letzie Selektion 2 I| Alle Positionen |I E  Selektierte Positionen Abbruch
AsEr stes wird auf Adisponierenht
Positioneni

> = > »

s|FlE[L|A|R|M|I
S|F|- A
S|F|-|L|-
S F|- L

gekl ickt
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5. Bestellvorschlag

2 Auftragssticklistenpositionen -- Webseitendialog

Bestellvorschléage erzeugen...

Ansicht Ales |v]

r ussp.
» simulieren

» Vorabbedarfe einplanen

» nachaufiosen -
» Datenexport -
Transportbehalter

» Betriebsaufirag..
» Prioritat seizen..
» terminieren -
» disponieren
» Gewicht akiualisieren
e
» Warenausgang
» Vorkalk -Bewertung

[] |Pos. Menge_Soll  Artikel-Nr. Benennung Variante  * | Menge_Feriig Menge_lst | BMK e EASFELARMB

1 - 2,000 194254 # | Testartikel Niklas 5 F AlS|F - |- |A

11 - 2,000 | 194255 # | Unterartikel 1 Nikias 5 L|*[A[S|F|-|L|-|*

12 - 2,000 194258 # | Unterartikel 2 Niklas 5 L|{*|A[S F|-|L|-|*
e | E
G
L=
L

| letzte Selektion ‘ I| Alle Positionen ‘I Abbruch

Als Erstes wi r d auf ABestellvorschl

AAll e Positionenhn

Damit ist die Auftragssttickliste fertig nachaufgelost.

ag

Als|F|lE[L[A[R[M
Als|F A
Als|F|- - -
Als|F|-|L
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Einzelner Arbeitsgang

Laufkarte mit Materialbedarf m

1. 214616.004

BAuftrag: 21 461 6 Position: Projekt: Pflugabstreifer
4 Kunde: Knauf Engineering GmbH

Artikel: 196633 Start: 03.07.2019 09:42:00
Benennung: Einschweibolzen @30x90 $235+C Knauf Ende: 05.07.2019 11:42:00
Zeichn.-Nr.: KE-1007600
Menge: 8.000 Shick 5 3 Lager: L3
Gewichi: * | Platz: o1

Arbeitsgange

n i o “||‘|||||‘|H‘|IIII |’“|H
010302101 2 -

Bemerkung

Zuschnitt

20 3024 11 konventionelles Drehen “l”"l"“”‘lllllmm
020302411

Bemerkung

Artikel n. Zg. drehen

Materialien
Position AG Var Menge ME Artikel Name Lager Plaiz
10.6. 8,000 Stick 145501 Rundstahl @30 DIN 59361 §03-04 1
2.1 S$235JRG2C+C, St37-2k

LT 8.
7.

1. Barcode der Laufkarte (Betriebsauftrag und 2. Barcode des Arbeitsgangs (AG-Nummer,
Positionsnummer) Kapazitéatsstelle und Maschinengruppe)

3. Lagerort fur das fertige Teil 4. Zeichnungsnummer

2. Anzahl wie oft das Teil hergestellt werden soll | 6. Beschreibung des Arbeitsgangs

7. Abmessung fur den Zuschnitt 8. Lagerort an dem das Material abgeholt werden
kann

Ab sofort gibt es fur jeden Arbeitsschritt / Arbeitsgang eine sogenannte Laufkarte.
Auf dieser Laufkarte steht, was, wie, wo und welcher Menge produziert werden
soll. Um einen Arbeitsgang zu starten, muss zuerst der obere Barcode einges-

cannt werden und dann der des jeweiligen Arbeitsgangs.
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Arbeitsgang starten

Ein Arbeitsgang wird im Terminal wunter der

Kommen Alt+K AG Start Alt+S

Konteninformation Alt+]

Sammel-Auftrag Fertig  Alt+)
Ausschuss buchen Alt+B
Unterbrechung MaGr Alt+U

Auftragsinformation Alt+A

Es °ffnet sich das AAG Stseydie®igeRecMitabeirer . Hi
nummer per Tastatur eingeben werden. Anschlie3end wird der erste Barcode ge-
scanntund di e Fe&ludem afB. und APositionfi aer der
nach wird der 2te Barcode gescannt und die letzten Felder werden gefullt. (In der
MF ist in der Regel das letzte Feld fur die Maschinengruppe unausgefillt. Die Ma-
schinengruppe muss dann handisch eingetragen werden.) Wenn alle Felder gefullt

sind,wi rd mit AMeldenfi der Arbeitsgang gest a

2 ) Melden \ 4_

3611 [

E— -
3 =
1

Ausweis:
B.-Aufirag:
Position:
AG:
KapaSt:
MaGr:

Kommen Ak
Konteninformation Alt+l

Sammel-Auftrag Fertig  Alt+)
Ausschuss buchen Alt+B
Unterbrechung MaGr Alt+U

Auftragsinformation Alt+A
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Auftragsinformation

Um zu erfahren welche Arbeitsgdnge man aktuell gestartet hat, klickt man auf die
Schaltflache Auftragsinformation. Dort gibt man dann seine eigene Mitarbeiter-

nummer ein und klickt auf melden.

Ausweis: 23611 x|
2.

Melden

AG sian s
Gehen Ali+G AG Ende Al+E
Konteninformation Alt+ AG Fertig Alt+F

Sammel-Auftrag Start Alt+C

Sammel-Auftrag Ende Ali+H

Sammel-Auftrag Fertig  Alt+J

Ausschuss buchen Alt+B

Unterbrechung MaGr Alt+U

Auftragsinformation Alt+A

Anschlie3end erhalt man folgende Informationen.

BAuftrag, Position: 214533,5

AG Star s

Gehen Al+G AG Ende Alt+E
Konteninformation Alt+ AG Fertig Alt+F

Sammel-Auftrag Start Alt+C

Sammel-Auftrag Ende Alt+H

Sammel-Auftrag Fertig  Alt+J

Ausschuss buchen Alt+B

Unterbrechung MaGr Alt+U

Auftragsinformation Alt+A
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Auftrag pausieren

Wenn man vor Beendigung des Auftrags (also bevor die erforderliche Menge pro-
duziert wurde) den Auftrag unterbrechen will, weil man erstmal einen anderen Ar-

beitsgang starten will. Dann muss auf die

Kommen Alt+K AG Start Alt+S

Konteninformation Alt+]

Auftragsinformation Alt+A

Jetzt muss wieder als Erstes die eigene Mitarbeiternummer eingeben werden. Da-
nach wird der erste Barcode gescannt und dann der Barcode des Arbeitsgangs
den man beenden mdchte. (Bei der MF muss jetzt die genutzte Maschine noch
eingetragen werden.) Als Nachstes wird die produzierte Menge angegeben und
als letztes auf Melden geklickt.

AG Star A

Gehen Alt+G AG Ende Alt+E
Konteninformation Alt+ AG Fertig Alt+F

Sammel-Auftrag Start Al+C

Sammel-Auftrag Ende Alt+H

Sammel-Auftrag Fertig  Alt+J

Ausschuss buchen Alt+B

Unterbrechung MaGr Alt+U

Auftragsinformation Alt+A
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Arbeitsgang fertig
Wenn ein Arbeitsgang vollstandig erflllt wurde, also die erforderlichen Mengen

erfullt wurden, dann kann der Arbeitsgang als fertig gemeldet werden. Dazu klickt
man auf die Schaltfl2ache AAG Fertighf.

Kommen Atk
_Gehen  AMG| AGEnde  AME
Konteninformation Al

_ Aftragsinformation __ Alt+A |

Jetzt muss als Erstes wieder die eigene Mitarbeiternummer eingetragen werden.
Anschliel3end wird der erste Barcode gescannt und dann der Barcode des Ar-
beitsganges den man fertig melden will. Danach wird die produzierte Menge an-
gegeben und als letztes auf Melden geklickt.

| 3611 [
g |—
5 Pl

AG stan s
Gehen Alt+G AG Ende Alt+E
Konteninformation Alt+ AG Fertig Alt+F
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Sonstige Informationen

Bei der MF ist in der Regel die Maschinengruppe (MaGr) nicht vorgegeben,
diese muss selber per Hand eingetragen werden (siehe Maschinenliste)

Es kdnnen mehrere Mitarbeiter auf einen Arbeitsgang stempeln

Ein Mitarbeiter kann gleichzeitig mehrere Arbeitsgénge starten

Ein Arbeitsgang kann fertig gemeldet werden, obwohl die Ist-Menge nicht
mit der Soll-Menge ubereinstimmt

Wenn mehrere Mitarbeiter an einer
gemeldet werden, wenn kein anderer Mitarbeiter mehr darauf eingestem-
pelt ist. (Die Mitarbeiter, die vorher sich ausstempeln wollen, missen dies
uber AG-Ende machen)

Wenn ein AG gestartet wurde und eine Gehen-Meldung gebucht wird, wird

der AG automatisch bei der nachsten Kommt-Meldung weiter gemacht.

AG
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Selbststandigkeitserklarung

Hiermit erklare ich, dass ich die vorliegende Arbeit selbststandig und nur unter
Verwendung der angegebenen Literatur und Hilfsmittel angefertigt habe.

Stellen, die wortlich oder sinngemald aus Quellen enthommen wurden, sind als
solche kenntlich gemacht.

Diese Arbeit wurde in gleicher oder &hnlicher Form noch keiner anderen Pri-
fungsbehorde vorgelegt.

Mittweida, den 26. August 2019

Fritzsching Niklas

Selbststandigkeitserklarung A-CXIII



