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Modul Sonder-/Einzelfertigung med

fUr die Bereiche OT, OST und Reha

Handwerkliche Individualanfertigungen pragen die Ablaufe in der Orthopadietechnik, -schuhtechnik und im
Reha-Sonderbau. Um in diesem Bereich rentabel arbeiten zu kénnen, ist es notwendig, die Arbeitsablaufe

zu optimieren und mit hoher Automatisierung alle patientenindividuellen, kaufmannischen und gesetzlichen

Anforderungen zu erfiillen. Vor- und Nachkalkulation, Kostenkontrolle und Transparenz in der Werkstattplanung

sind Aspekte, die in diesem komplexen Bereich haufig nur schwierig umsetzbar sind. Das Modul Sonder-/Ein-
zelfertigung fiir KUMAVISIONmed bietet effiziente Moglichkeiten, die handwerklichen und kaufméannischen

Prozesse auf einfache Weise und mit wenig Aufwand zu erfassen, zu planen und zu steuern.

Das Modul Sonder/Einzelfertigung der ERP-L6sung KUMAVISIONmed ist speziell zum Einsatz in Unternehmen mit Ein-
zelfertigung fUr individuelle Hilfsmittel konzipiert. In Sonder-/Einzelfertigungsauftragen (SEF-Auftrag) wird die kaufman-
nische Grundlage gelegt. Der Auftrag ist verbunden mit dem Vertrags- und Vorgangsmanager in KUMAVISIONmed und
dient zur Klarung und Abrechnung mit dem Kostentrager oder Patienten. Dieser wird durch einen produktabhangigen
Arbeitsplan erganzt, welcher die handwerkliche Bearbeitung des Auftrags darstellt. Wéhrend der SEF-Auftrag weiterhin
auf Sachbearbeiterebene und vom fachlichen Leiter bearbeitet wird, erfolgt die Abarbeitung des Arbeitsplans Schritt flr
Schritt durch die Mitarbeiter der Werkstatt.

Individuelle Arbeitspliane

Die Fertigungsablaufe kdnnen unternehmensindividuell
in Arbeitsplanen abgebildet und um interne und externe
zeitliche Vorgaben (z.B. Richtwerte des BIV-OT) ergédnzt
werden. Auf dieser Grundlage erfolgt die Erfassung der
tatséchlichen handwerklichen Arbeitsaufwande. Die

Beriicksichtigung erforderlicher Qualifikationen
Im Bereich der handwerklichen Individualfertigung ist die
Qualifikation der Mitarbeiter ein entscheidender Faktor.
Das fur bestimmte Arbeitsschritte erforderliche Know-
how kann in den Arbeitsplanen bericksichtigt werden.
KUMAVISIONmed schlagt bei der Werkstattplanung

ermittelten Werte kdnnen anschliefiend mit den Vorgaben
verglichen und ausgewertet werden.

automatisch Mitarbeiter mit der entsprechenden Quali-
fikation vor. Auf diese Weise kénnen Fehlzuweisungen
verhindert und Konformitat, z.B. mit dem MPG, sicherge-

Auslastungsiiberwachung
Die Werkstattleitung hat die Auslastung der Mitarbeiter

und Ressourcen standig und aktuell in der Ubersicht und

kann bei Bedarf gegensteuern.

stellt werden.
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Weitere Informationen:

KUMAVISION AG | Oberfischbach 3| 88677 Markdorf

Telefon (07544) 966-300 | med@kumavision.com | www.kumavision-med.com



Kapazitatsverwaltung

Die verfligbare Arbeitszeit der Mitarbeiter lasst sich Uber
sichtlich verwalten: Beispielsweise auf der Grundlage von
vorhandenen Betriebskalendern oder Schichtpldnen kann
die Gesamtkapazitat der Werkstatt festgelegt werden.
Kurzfristige Kapazitdtsengpasse, z.B. durch Krankheit von
Mitarbeitern, kdnnen unmittelbar berlcksichtigt werden.

Arbeitsschein als Laufzettel fiir die Werkstatt-
mitarbeiter

Um die Bearbeitungszeit am PC fir die Werkstatt-
mitarbeiter zu minimieren, lassen sich auf einem Arbeits-
schein alle wichtigen Informationen bindeln.
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40 MIDO12  CNC-Frasen 16.03.11 20 ‘II”""H'I‘"H

Menge Einheit )
B g

ur. Baschraibuny
EVAODO04  Frasrohing ohna GN

50 MID0D4  Nachbearbeitung/Decksohle 16.03.11 10

Einfache Riickmeldung der Arbeitszeiten

Durch den Einsatz von Barcodescannern kénnen die
Mitarbeiter ihren Arbeitsfortschritt in KUMAVISIONmed
zurickmelden.

Werkstattplanung durch Zuweisung von Arbeits-
schritten

Jedem Auftrag ist ein Arbeitsplan hinterlegt, welcher
inhaltlich abhangig vom anzufertigenden Produkt ist. Die
enthaltenen Arbeitsschritte kdnnen in der Werkstatt-
planung einzelnen Mitarbeitern je nach Kapazitat und
Qualifikation zugewiesen werden. Anschliefsend kénnen
fr die Mitarbeiter Ubersichtliche Aufgabenlisten (z.B.
Wochenarbeitsplane) erstellt werden.

Durch diesen Planungsvorgang wird Transparenz tber
die Arbeitsteilung im handwerklichen Produktionsver
fahren sowohl fir die Mitarbeiter, als auch fur die Leitung
geschaffen.

Statusiiberwachung aller Sonder-/
Einzelfertigungs-Auftrdge

Durch die Rickmeldung der Arbeitsschritte lasst sich der
Arbeitsfortschritt aller geplanten Auftrage Uberwachen
und lenken.

Riickverfolgbarkeit nach MPG

Zu fertigende Produkte werden automatisch mit einer
individuellen Seriennummer versehen und automatisch
lickenlos verfolgt — diese Ruckverfolgbarkeit beinhaltet

auch alle klinftigen Wartungen und Reparaturen. AuRRer
dem koénnen die Serien- bzw. Chargennummern aller
verbauten Komponenten Uber die gesamte Produkt-
lebensdauer zurtckverfolgt werden.

Wartungsintervalle

Durch die Definition von Wartungsintervallen kénnen
Prif- und Kontrolltermine vom System vorgeschlagen und
direkt in einer Terminplanung weiter verarbeitet werden.
Auf diese Weise kdnnen periodische Uberprifungen der
Hilfsmittel eingeleitet und nach Ablauf der Produktlebens-
dauer Folgeprodukte angeboten werden.

Gruppierung von Fertigungskomponenten

Zur einfachen Handhabung koénnen Sie eigene ,, Stlick-
listen” zur Bereitstellung von Fertigungskomponenten
zusammenstellen. Die anfallenden Verbrauche werden
spater in der Warenwirtschaft automatisch gebucht.

Terminsteuerung

Die Einhaltung von zugesagten Lieferterminen und der
Fertigstellungsgrad lasst sich einfach Gberwachen und ist
z.B. im Call-Center auch fur die Mitarbeiter im Kunden-
kontakt sofort zugédnglich.

Leitstand-Funktion

Der als Werkstattleiter tatige Meister hat weiterfihrende
Berechtigungen zur Beurteilung der gebuchten Arbeits-
ergebnisse und Arbeitszeiten. So missen z.B. abgear-
beitete Auftrdge vom Leiter fertig gemeldet werden,

um die Qualitat sicherzustellen. Des Weiteren kénnen
fehlerhafte, bereits erfasste Zeiten nur vom Leiter wieder
entsperrt und geadndert werden.

Realistische Nachkalkulation mdglich

Anhand mitarbeiterbezogener Einstandspreise und
rickgemeldeter Bearbeitungszeiten/Verbrauche kann die
Geschaftsleitung erwartete Einstandsbetrage fir einzelne
Fertigungsauftrage abrufen, tatsachliche Einstandsbetrdge
einsehen und diese mit erzielten Entgelten vergleichen.

Das Modul Sonder-/Einzelfertigung
schafft Ubersicht:

e (iber die Gesamtauslastung der Werkstatt
e die Auslastung der Mitarbeiter
e den Fertigstellungsgrad der Auftrage

e  Fertigstellungstermine/
vereinbarte Patiententermine

e den kaufmannischen Genehmigungs- und
Abrechnungsprozess

e die tatsachlichen Kosten fur die Herstellung
jedes einzelnen Produktes

e eigene Kosten im Vergleich zu Vorgaben von
Fachgruppen und Krankenkassen




