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Automatisierte Fertigungs-
verfolgung
Neue Dokumentationstechnik ermöglicht detailliertes Halbteile-
management für jeden Bearbeitungsschritt

Immer mehr Einzelteile, immer aus-
gefeiltere Bearbeitungsschritte: In 
fast allen Industriebereichen wächst 
der Aufwand in der Produktion ste-
tig. Während die Fertigung dank neu-
er Technologien damit Schritt halten 
kann, wird die Komplexität in der Wa-
renwirtschaft jedoch zunehmend zur 
Belastung. Für Disponenten und Ver-
triebler ist es schwierig festzustellen, 
mit wie vielen Endprodukten wann zu 
rechnen ist, ob Lagerplätze frei oder 
belegt sind und welche Einzelteile tat-
sächlich noch zur Verfügung stehen. 
Um diesem Problem zu begegnen, 
haben die Warenwirtschaftsexperten 

der Wühler & Gebauer EDV Consulting 
GmbH, Bruchsal, für ihre ERP-Soft-
ware ein eigenes Halbteilemanage-
ment entwickelt: Durch die genaue 
Kennzeichnung des aktuellen Ferti-
gungszustands können Warenstand-
ort und Wertschöpfung jederzeit di-
rekt angezeigt werden. 

Im Lagermanagement herrschen der-
zeit zwei Strategien vor: Entweder 
werden alle Einzel- beziehungsweise 
Rohteile bei Produktionsbeginn aus-
gebucht. In diesem Fall kann man nur 
noch anhand der offenen Fertigungs-
aufträge ausrechnen, welche Waren ge-

rade im Werk kursieren. Oder die Kom-
ponenten bleiben im Zustand „nicht 
ausgegeben“, bis das Endprodukt fer-
tig gestellt ist. Bei dieser retrograden 
Abbuchung allerdings erscheint das 
Komponentenlager als gefüllt, obwohl 
durchaus noch Platz vorhanden wäre 
– angesichts des engen Kostenrahmens 
vieler Firmen eine unnütze Verschwen-
dung von Kapazitäten. 

„In beiden Fällen gibt es eine Phase, in 
der die EDV nicht weiß, was sich wirk-
lich im Lager be� ndet“, fasst Klaus Ge-
bauer, einer der Geschäftsführer von 
Wühler & Gebauer, zusammen. Ver-

Bild 1:  Eine immer komplexere Produktion stellt die Warenwirtschaft vor zunehmende Probleme: Welcher Lagerplatz ist wirklich frei, 
welcher wird gebraucht? Welche Teile sind schon verbaut oder liegen auf Vorrat? 
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schärft wird diese Situation noch zu-
sätzlich, wenn Waren zur Bearbeitung 
außer Haus gegeben werden oder bei ei-
ner Unterbrechung des Produktionspro-
zesses eingelagert werden sollen. Dann 
mit dem richtigen Werkstück in einem 
bestimmten Fertigungszustand an der 
richtigen Stelle fortzufahren, überfor-
dert ein herkömmliches ERP-System 
(Bild 1). Ein virtuelles Lager mit impro-
visierten Kennzeichnungen kann hier 
höchstens als Behelfslösung fungieren.

Eindeutiger Schlüssel zeigt 
aktuellen Fertigungsschritt an 
Die neue Software W&G effective com-
pany setzt daher für das Halbteilema-
nagement von vornherein auf fest mit 
der Artikelnummer verbundene Fer-
tigungszustände. Der Anwender legt 
dazu für jeden Produktionsschritt – 
unabhängig davon, ob es sich um Be-
arbeitungsprozesse oder Montage han-
delt – eine beliebige Codierung fest. 
Diese muss so eindeutig sein, dass 
auch wiederholte Vorgänge, etwa Wal-
zen, Glühen, zweites Walzen, zweites 
Glühen, in der Metallbearbeitung, dif-
ferenziert betrachtet werden können 
(Bild 2). Sobald ein Fertigungsschritt 
abgeschlossen ist und dem System ge-
meldet wird, entsteht ein Warenein-
gang für das Halbfabrikat in einem 
zuvor festgelegten Fertigungslager. 
Dieser Eingang ist mit dem aktuellen 
Fertigungszustand gekennzeichnet 
und somit als Halbfabrikat erkennbar. 
Der so entstandene Bestand wird beim 
Rückmelden des nachfolgenden Ar-
beitsgangs automatisch retrograd ab-
gebucht. Dadurch ist klar dokumen-
tiert, wo in der Herstellungskette sich 
welches Teil be� ndet (Bild 3). 

Die Zuordnung erfolgt selbstständig, 
dennoch können Mitarbeiter in Aus-
nahmesituationen, beispielsweise bei 
Sonderposten, jederzeit selbst in die 
Steuerung eingreifen. Je nach Art der 
Ware und der Fertigung kann im Sys-
tem kon� guriert werden, ob als Basis 
der fortschreitenden Dokumentation 
die Warennummer einer Ausgangs-
komponente aus der Stückliste oder 
die des Endprodukts verwendet werden 
soll. Letzteres ist bei einer Montage aus 
sehr vielen Einzelteilen übersichtlicher, 
während sich die Rohteilnummer vor 
allem für die bearbeitende Fertigung 
eignet, etwa beim Bearbeiten von Me-
tall (Bild 4). Die Technik der Proto-

kollierung selbst hängt jeweils vom 
Wunsch des Nutzers und seiner inter-
nen Verfahrensweise ab. Vielfach wird 
hier mit Barcodes gearbeitet. Diese las-
sen sich über einen zwischengeschal-
teten Scanner direkt in ein eigens da-
für integriertes Feld in W&G effective 
company einlesen.

Verbesserte Lieferplanung 
für den Vertrieb
Besonders bei langen Durchlaufzei-
ten, wenn Waren wochenlang im 

Werk auf den nächsten Schritt war-
ten müssen, hilft die Bestandsführung 
von Halbfabrikaten mit Fertigungszu-
ständen dabei, den Überblick darüber 
zu behalten, welche Werte an Material 
und Arbeitszeit in der Produktion la-
gern. Auch zuvor unbemerkte Verluste 
beim Lohnfertiger werden nun sofort 
erkannt. Darüber hinaus ist die ge-
nauere Warenwirtschaft eine wichtige 
Vertriebsunterstützung: Durch die Do-
kumentation kann der Verkäufer oder 
Außendienstmitarbeiter den Zeitraum 

Bild 2:  Vor allem in der Metallverarbeitung ist das Halbteilemanagement ein wichtiger Faktor. 
Die vielen Bearbeitungsschritte und die langen Durchlaufzeiten der Aufträge machen 
es schwierig, den Weg jedes Rohteils zu verfolgen.

Bild 3:  Durch die automatisierte Verknüpfung von Artikelnummer und Fertigungscode ist 
in W&G effective company der aktuelle Status jedes Produkts genau dokumentiert.© G
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bis zur Fertigstellung und die lieferbare 
Menge exakt einschätzen und so den 
Kunden konkrete Angebote machen.

Das Halbteilemanagement ist nur ei-
ne Komponente der ERP-Software von 
Wühler & Gebauer. Deren modularer 
Aufbau ermöglicht es, aus dem brei-
ten Funktionsspektrum nur jene aus-
zuwählen, die das jeweilige Unterneh-
men benötigt. Zudem verfolgen die 
Entwickler bei diesem Programm ei-
ne Philosophie der Offenheit und bie-
ten den Kunden damit sehr viel Unab-
hängigkeit: Die Software wird mitsamt 
dem vollständigen Quellcode, dem Pro-
grammier- und dem Betriebshandbuch 
geliefert. Dadurch können Nutzer mit 
entsprechendem technischen Fachwis-
sen das Programm nach ihren eige-
nen Vorstellungen verändern und an-
passen.

Die Wühler & Gebauer EDV Consul-
ting GmbH wurde 1999 von Daten-
verarbeitungskaufmann Hans Peter 
Wühler und Diplom-Wirtschaftsinge-
nieur Klaus Gebauer gegründet. Das 
Unternehmen spezialisierte sich zu-

nächst auf die Beratung von mittel-
ständischen Fertigungsunternehmen 
bei Auswahl, Einführung und Nut-
zung von ERP-Systemen. 2006 be-
gann Wühler & Gebauer mit der Ent-
wicklung einer eigenen ERP-Software, 
die auf den Erfahrungen aus dem Be-
ratungsgeschäft und den Anregungen 
der betreuten Kunden basiert. Das Pro-
gramm W&G effective company wurde 
Mitte 2010 veröffentlicht und wird der-

zeit bei vier Unternehmen unterschied-
licher Industriezweige implementiert.

Christine Gaßel, Pressebüro Beatrix 
Gebhardt-Seele, München  
 

Weitere Informationen: 
www.effective-company.de

Bild 4:  Der Nutzer kann als Basis zwischen einer Rohteilnummer oder der Nummer des End-
produkts wählen – je nachdem, ob nur ein Werkstück bearbeitet oder ein komplexes 
Produkt aus mehreren Komponenten zusammengebaut wird.
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