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Mit Felios senkt Kunststoff-\ e |

maschinenhersteller KrausMaffei seine

Umlaufbestande um 15 Prozent.

Kurz- und Langfristplanung im Zusamenpiel

Umplanen per Drag&Drop

Kurzfristige Ereignisse konnen auch die beste Planung
durcheinander bringen und die Verantwortlichen miissen
reagieren. Echtzeit-Daten auf der Shopfloor-Ebene unter-
stiitzt von der langfristigen Feinplanung eines APS-Sys-
tems sind hier eine Kombination, mit der der Aachener
Optimierungsspezialist Inform im Maschinenbau gute

Erfahrungen gemacht hat.

er Wunsch nach einer Produkti-
D onsplanung in Echtzeit ist vermut-
lich so alt wie die erste Software,
die zur Unterstiitzung der Fertigung entwi-
ckelt wurde. Wenn ein Computer alle ak-
tuellen Ablaufe einer Werkshalle digital ab-
bildet und Entscheidungstragern kompri-
miert zur Verfligung stellt, dann musste er
diese zu sehr guten Entscheidungen befa-
higen. Eine solche Vogelperspektive wiirde
Hindernisse flr den operativen Erfolg aus
dem Weg raumen. In der Praxis gestaltet
sich dies jedoch oft schwierig. Wie also
mussen IT-gestitzte Kurz- und Langzeit-
planung miteinander einhergehen, um die
Planungsverantwortlichen zu wirklich opti-
mierten Prozessen zu verhelfen?
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Transparenz als
Entscheidungsgrundlage

Transparenz ist die Basis jeder Entschei-
dungsfindung. Maschinen- und Anlagen-
bauer erreichen diese oft durch die Erfas-
sung von Betriebs- und Maschinendaten
(BDE und MDE). Erkennen Verantwortli-
che etwa, dass ein Arbeitsgang auf einer
Maschine langer oder kiirzer dauert als
angenommen, konnen sie kurzfristig um-
planen. Wenn aber eine friher frei gewor-
dene Maschine mit einem neuen Bauteil
bestlckt wird, wer stellt sicher, dass
durch den neuen Belegungsplan ein spa-
terer, wichtiger Auftrag nicht verzogert
wird? Lasst sich sogar ein Bauteil finden,

durch dessen friihere Bearbeitung ein Eil-
auftrag profitiert? Oder lasst sich die ins-
gesamte Termintreue maximieren, indem
die Maschine doch im Leerlauf bleibt, bis
das urspringlich eingeplante Teil verfug-
bar ist? Informationen zum Langzeit-
Kontext fehlen oft selbst dem ubersicht-
lichsten Dashboard. Die Produktionspla-
ner bleiben allein in der Verantwortung,
aus den Daten eine zielgerichtete Hand-
lung abzuleiten.

Zu viele Abhangigkeiten

Schliellich sind die unzahligen Abhangig-
keiten einzelner Fertigungsschritte bei
Vor-, Zwischen- und Endprodukten sowie
die daraus entstehenden Restriktionen
hinsichtlich personeller, materieller und
maschineller Kapazitaten fir den
menschlichen Planer nicht zu Uberblicken.
Bereits zehn Fertigungsauftrage lassen
sich rein rechnerisch in 3,6 Millionen ver-
schiedenen Reihenfolgen abarbeiten.
Prioritaten, Kapazitaten, Durchlaufzeiten,
Maschinenauslastungen und andere rele-
vante Planungsparameter sind dabei
noch nicht einmal berticksichtigt.
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Mit der ,,FactWork Mobile“-App
kénnen alle wichtigen Funktionen
auch unterwegs genutzt werden!
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Komplexitat reduzieren

KrausMaffei, ein Hersteller fir Kunststoff-
maschinen, verfolgt daher den Ansatz,
Komplexitat wo moglich zu vermeiden.
Das beginnt bereits bei der Konzeption
der SpritzgieBmaschinen. Diese sind mo-
dular aufgebaut und bestehen zum gro-
Ren Teil aus Standard-Einheiten. Dies er-
laubt eine auftragsanonyme Masterpla-
nung, die bereits Bedarf produziert, bevor
ein Maschinenauftrag existiert.

Unterstitzung durch Ki

Wo sich Komplexitat nicht reduzieren lasst,
setzt KraussMaffei auf KI-Unterstitzung.
Denn trotz allem lassen sich Kapazitaten in
der Fertigung nicht linear verplanen, son-
dern missen nach Bestand, Auslastung
und Lieferzeit verteilt werden. Eine Auf-
gabe, die manuell unlgsbar ist. Eine auto-
matische Reihenfolgeplanung fur die real
vorhandenen Maschinenkapazitaten, Per-
sonalressourcen und Auftragsnetze ist not-
wendig, die vorausschauend Abhéngigkei-
ten und Prioritdten bericksichtigt. Dies ge-
schieht in Form eines Advanced-Planning-
and-Scheduling-(APS)-Systems. Krauss-
Maffei setzt auf die Software Felios von In-
form, die auf Einzel- und Kleinserienferti-
gung spezialisiert ist. Die Software schlagt
Entscheidungen immer mit Blick auf das
Gesamtsystem und langfristige Konse-
quenzen vor. So konnte eine Berechnung
beispielsweise ergeben, dass sich insge-
samt mehr Auftrage termingerecht bedie-
nen lassen, wenn ein bestimmter Auftrag
verzogert wird. Es geht daher bei der Ma-
schinenbelegung nicht nur darum, den je-
weils nachsten Folgeauftrag auf einer
freien Maschine einzuplanen. Stattdessen
erkennt das APS-System, dass es besser
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Das APS-System Felios ist auf die Einzel- und Kleinserienfertigung

des Maschinen- und Anlagenbaus spezialisiert.

sein konnte, den Folgeauftrag einige Zeit
langer warten zu lassen, da dann eine Ma-
schine frei wird, die flr diesen Auftrag oder
die gesamte Abfolge von Auftrégen besser
geeignet ware. Bei KraussMaffei liellen
sich die Umlaufbestande durch Felios so
um 15 Prozent senken.

Kurzfristig eingreifen

Doch auch wenn taglich ein optimierter
Produktionsplan erzeugt wird, konnen
kurzfristige Planungsbedarfe entstehen,
etwa bei Personal- oder Maschinenausfal-
len. Oder auch, wenn planungsrelevante
Daten nicht ausreichend im ERP-System
verfugbar sind. In diesen Fallen brauchen
die Planungsverantwortlichen auf der
Shopfloor-Ebene den Uberblick und Unter-
stlitzung in Echtzeit, um Ungenauigkeiten
in den Plandaten zu kompensieren oder
bei Stérungen schnell zu reagieren. In Fe-
lios erfolgt dies Uber den web-basierten
Liveplanner. Arbeitsgange lassen sich
damit in Echtzeit per Drag&Drop alternati-
ven Ressourcen und Zeitfernstern zuord-
nen oder in der Reihenfolge verdndern. An-

wender konnen sich damit aullerdem
Echtzeit-Informationen wie etwa Material-
verflgbarkeiten, Auftragsklassen, Vor- und
Folgeauftrage oder die Dauer eines Ar-
beitsgangs anzeigen lassen.

Im Zusammenspiel

Wichtig ist, dass ein Echtzeit-Tool direkt
mit der Langzeitplanung des APS-Sys-
tems zusammenspielt. Damit die ma-
nuelle Umplanung angesichts der hohen
Komplexitat nicht versehentlich zu uner-
wiinschten Effekten flhrt, kann die Appli-
kation so Empfehlungen und Warnungen
abgeben. Denkbar sind etwa Hinweise zu
passenden Ressourcen oder zum frihst-
oder spatestmdglichen Starttermin eines
Arbeitsgangs, mit dem sich die Termin-
treue des Gesamtauftrags einhalten lasst.
In dieser Form finden Kurzfrist- und Lang-
fristplanung zu neuer Harmonie. |

Der Autor Stipo Nad ist Leiter Business
Development Produktion bei der Inform GmbH.

www.inform-software.com
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,FactWork* hat sich seit mehr als 25 Jahren als integrierte Unternehmens-Software etabliert und u. a. bei vielen Maschinen-
und Anlagenbauern entscheidend zur Verbesserung der Transparenz sowie Durchgéangigkeit von Prozessen beigetragen.

,FactWork“-Anwender profitieren u. a. von einem modularen Aufbau des ERP-Systems, umfangreichen Integrationen

und Schnittstellen sowie einer praxisorientierten, kontinuierlichen Weiterentwicklung, bei der die

und -steuerung

FactWork - ein Produkt der F.EE-Unternehmensgruppe

Projektmanagement
Auftragsbearbeitung

Produktionsplanung
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konsequente Orientierung an den Bediirfnissen der Anwender im Mittelpunkt steht.

Materialwirtschaft
Lagerverwaltung
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PLM- und ERP-Integration per Schnittstelle

Ohne Hiirden in die SAP-Welt

Greift das Engineering ohne Umwege auf SAP-Daten zu,
kann das die Leistung vieler Prozesse verbessern. So
gelang es Rampf Production Systems, mit der von Cideon
entwickelten ECTR-Schnittstelle zwischen Eplan und SAP
Fehlerquellen auszuschalten und zugleich ihre Engineering-
und Geschaftswelt zu vernetzen.

ie Basis flr vernetzte Geschafts-
Dmodelle bilden die Stammdaten
und deren Datenqualitat. Wer diese
nicht in hoher Qualitat vorhalt, kann in Zei-
ten der digitalen Transformation schnell an
Grenzen stolRen. Denn mangelhafte
Stammdaten erschweren oder verhindern
gar die Automatisierung vieler Ablaufe. Um
dem vozubeugen, hat Rampf Production
Systems im Rahmen der Unternehmensini-
tiative ‘Prozessexzellenz' die Themen Doku-
mentenmanagement, Nachverfolgbarkeit
von Daten, Anderungsnummern sowie
Stiicklistenhandling und -informationen in
den Fokus gertickt. Gerade die Ubertragung
der Stiicklisten aus dem ECAD-System und
dessen Handling zeigte sich als besonders
zeitaufwendig und fehleranfallig.

Elektrokonstruktion anbinden

Um an dieser Stelle die Effizienz zu erho-
hen, integrierte der Maschinenbauer
ECTR-Schnittstelle zwischen SAP und
Eplan. Diese Schnittstelle wird Gber SAP
am Markt angeboten. Die Beratung und
Implementierung erfolgte durch Cideon
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kundenspezifisch, damit die Software den
bestmadglichen Nutzen ausspielen kann.
Bei Rampf wurde die Anbindung der Elek-
trokonstruktion an SAP ECTR zur Verwal-
tung der Projekte und Stiicklisten vorge-
nommen. Auch die Schnittstellenfunktion
wurde erweitert, um die Anforderungen an
die Stiicklistenausleitung und an die Ma-
terialanlage umsetzen zu konnen. Die
Schnittstelle namens 'SAP ECTR interface
to Eplan’ verbindet das System Electric P8
von Eplan und die SAP-Software. Mit die-
sem technologischen Ansatz verknlpfte
Rampf die relevanten Konstruktions- und
Entwicklungsdisziplinen ~ miteinander.
Uberdies verfiigt das Unternehmen nun
tber ein einfach zu bedienendes User In-
terface und eine technische Briicke zwi-
schen Engineering- und Geschaftswelt.
Nachdem die Grundfunktionalitdten der
Schnittstelle implementiert waren, erfolgte
eine Einweisung der Key User sowie eine
Testphase, die Cideon personlich vor Ort
und spater remote begleitete. In der da-
rauf folgenden Optimierungsphase wur-
den schliellich die in der Projektphase
entstandenen Anforderungen umgesetzt.

Sticklisten fix ausleiten

Durch die technologische Umstellung
wurde ein verschlankter Prozess etab-
liert: Dieser spart nachweislich Arbeits-
zeit in der Sticklistenausleitung und
reduziert Fehler — in Zeiten knapper
Ressourcen und akuten Materialman-
gels ein signifikanter Vorteil. Kompo-
nenten, die dringend gebraucht wer-
den, konnen nun prozessgesteuert
frih bestellt werden. Somit zahlt die
Integration auf die Kosteneffizienz und
operative Exzellenz des Unternehmens
ein. Dessen Konstrukteure arbeiten mit
dem ECTR in einer Oberflache, in der
Daten ahnlich wie im Windows Explo-
rer dargestellt werden. In Eplan selbst
sind SAP-Funktionen direkt Uber ein
Meni eingebunden, ein Wechsel in die
Oberflache der Business-Software ist
nur noch selten notig. Projekte, Artikel-
informationen sowie Stucklisten wer-
den nun automatisiert in die Unterneh-
mensanwendung Ubertragen und dort
verwaltet. Hierzu Bjorn Niebann, Con-
sultant bei Eplan: ,Die Anbindung von
Eplan an SAP mittels ECTR erreicht
sehr schnell eine durchgehende Daten-
konsistenz und reduziert damit mogli-
che Medienbriche." |

Die Autorin Birgit Hagelschuer ist
Pressesprecherin bei Eplan.

www.cideon.de

GmbH & Co. KG
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Einstieg ins Internet of Things

Digitale Geschaftsmodelle
und Services starten

Immer mehr Unternehmen wollen ihren Kunden digitale
Dienstleistungen anbieten. Doch neue datenbasierte Ge-
schaftsmodelle aufzusetzen, fallt insbesondere in kleinen
und mittleren Unternehmen nicht immer leicht. Wie der Ein-
stieg gelingen kann und wie Cloud-Plattformen sowie giins-
tige Sensorik die Einstiegshiirden senken, schildert Michael
Hering, Industry Manager Discrete bei Cosmo Consult.

GmbH

niellen weltweit einen guten Ruf.  bei ihren Abnehmern durch digitale Ser-
Technisch sind die deutschen  vices lindern konnen, ist noch Luft nach
Hersteller also gut aufgestellt. Doch  oben. Nach Auslieferung und Inbetrieb-

Produkte ‘Made in Germany’' ge-  beim Verstandnis, welche Pain Points sie
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Fabasoft Approve GmbH

KSB automatisiert Priifplanerstellung mit Fabasoft Approve

Zeitersparnis von rund 3.200 Arbeitsstunden pro Jahr im Pilotwerk

Pumpen- und Armaturenhersteller KSB digitalisiert die Quali-  gestimmt. Approve generiert die QCPs automatisiert, entsprechend
tatsdokumentation mit Approve on Fabasoft PROCECO. ,Durch  den giiltigen Normen. Uber digitale Priif-, Abstimmungs- und Frei-
den Einsatz von Approve bei der Erstellung von Prifplanen und  gabeprozesse sind auch Zulieferer direkt im System eingebunden.
der Uberpriifung von Testzertifikaten spart KSB im Pilotwerk
Pegnitz jahrlich 3.200 Arbeitsstunden ein’, erklart Alexander ~ Mehr zum Projekt erfahren

40

Thumbeck aus der technischen Auftragsabwicklung und
Projektverantwortlicher bei KSB. Die cloudbasierte Software wird
bei KSB mittlerweile zur Lieferanten-, Kunden- und Qualitats-
dokumentation eingesetzt. Ein weltweiter Roll-out ist geplant.

Um die Qualitatsprifung entlang der Supply-Chain zu koor-  Fabasoft Approve GmbH. www.fabasoft.com/approve
dinieren, erarbeitet die technische Auftragsabwicklung im KSB
Konzern individuell zu jedem Auftrag den sogenannten Quality

Control Plan (QCP). Dieser gibt die Prifanforderungen vor, die o
fir einzelne Produktkomponenten durchgefiihrt werden FabGSOft Approve
missen. Zudem wird festgelegt, welche Prifungen im KSB- Kontakt
Werk oder bei Lieferanten durchzufiihren sind. Fabasoft Approve GmbH
L L Honauerstralle 4 + 4020 Linz
Durchgangiger Qualitatsprozess Tel.: +43 732 606162-0

In der Vergangenheit wurden diese Prifplane manuell mit Micro- approve@fabasoft.com
soft Excel erstellt und via E-Mails ausgetauscht sowie ab- www.fabasoft.com/approve
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nahme wissen die Hersteller oft nur
wenig Uber die Probleme, die wahrend
des Betriebs in der jeweiligen Prozess-
landschaft ihrer Kunden entstehen. Den-
ken Unternehmen Uber datengetriebene
Dienste nach, sollte also am Anfang eine
Auseinandersetzung mit den Prozessen
beim Kunden stehen: Wo ware Unter-
stlitzung etwa in Form von besseren,
ausfuhrlicheren Daten hilfreich? Welche
Mehrwerte kdnnten aufgrund des eige-
nen, spezifischen Produkt-Knowhows
beispielsweise den Betreibern von Ma-
schinen, Anlagen oder Ausriistung gebo-
ten werden? Auf der Basis fundierter
Daten kdnnen spater viele Herausforde-
rungen mit Data Analytics oder Kl gelost
werden, die heute beim Kunden noch
viel manuelle Arbeitszeit bendtigen.
Auch die Punkte, die regelmalig im Be-
schwerdemanagement  auftauchen,
geben oft Hinweise darauf, wo digitale
Services ansetzen konnten. Wichtige
Hebel sind Themen wie Verfiigbarkeit,
vorausschauende Instandhaltung und
Verbesserung der OEE.

Externe Beratung einkaufen

Die Diskussion um Anwendungsszena-
rien rund um kinstliche Intelligenz und
Internet of Things vermittelt gerade bei
KMU womaglich oft den Eindruck, dass
die Technologie teuer, kompliziert und
nur etwas fir Data-Science-Experten
ist. Da bei kleineren Unternehmen die
IT-Kapazitaten oft ausgelastet sind und
Fachkréafte fehlen, wird das Thema hau-
fig direkt wieder zu den Akten gelegt.
Dabei haben die Verfligbarkeit von
Cloud-Plattformen, glinstige Sensorik
und loT-Services die Einstiegshirden
zuletzt deutlich abgesenkt. Finden Un-
ternehmen nicht den Raum, Digitalstra-
tegien zu entwickeln, konnen sie sich
an IT-Dienstleister wenden. Diese soll-
ten technisches Knowhow einbringen
und sich mit den individuellen Prozes-
sen und den Anforderungen im Maschi-
nen- und Anlagenbau auskennen. Sie
helfen etwa dabei, im Vorfeld aus oft
tber 150 Maschinenparametern diejeni-
gen zu identifizieren, die tatsachlich fur
vorausschauende Instandhaltung, also
Smart oder Predictive Maintenance, re-
levant sind, statt lediglich grolie Daten-
mengen einzusammeln.
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Kostenlose Dienste anbieten

Produzierende Unternehmen sorgen sich
oft, ob ihre Kundinnen und Kunden (ber-
haupt fir neue, digitale Dienstleistungen
zahlen wirden. Die Erfahrung aus Praxis-
projekten der Cosmo Consult-Gruppe
zeigt: Es kann sich lohnen, die Kunden
mit ersten kostenlosen Services zu be-
geistern. In dieser Phase wird zudem be-
reits eine eigene Datengrundlage fir
Mehrwertdienste gelegt werden. Ein An-
fang ware etwa eine App, mit der Kunden
Ersatzteile bestellen und Serviceanfra-
gen Ubermitteln, aber auch im Problem-
fall direkt mit einem Techniker sprechen
konnen. Unterstiitzt durch Foto oder
Video in der App lassen sich viele Routi-
neprobleme dabei bereits online 6sen.
Auch die Einbindung von Augmented
Reality-Brillen l&sst sich vergleichsweise
leicht umsetzen. Dadurch kénnen Spe-
zialisten beim Anbieter das gleiche
sehen, was der Mitarbeitende vor Ort
sieht und bestenfalls direkt helfen. Das
hilft Maschinen- und Anlagenbauern
gleichzeitig, auch dem Fachkréaftemangel
im Bereich Feldservice und Instandhal-
tung etwas entgegensetzen.

Auch B2B handelt online

Die meisten dirften aus dem privaten Um-
feld kennen, wie schnell bei Smartphone-
Apps und Online-Services ein Gewdh-
nungseffekt einsetzt. Auch industrielle
Kunden kdnnte es rasch tberzeugen, Er-
satzteile in der App zu kaufen und sie
maoglichst selbst zu verbauen, anstatt auf
den Servicetechniker warten zu missen.
Dabei tritt zugleich den Mehrwert digitaler
Services deutlicher hervor und oft nimmt
die Bereitschaft dann zu, fir weiteren Nut-
zen zu zahlen. Ohnehin dndert sich das
Bestellverhalten in Richtung Online und E-
Commerce. 70 Prozent der B2B-Einkaufer
werden ihre Online-Einkdufe im Jahr 2023
steigern, ergab eine aktuelle Untersuchung
von Forrester Research. Produzenten ver-
meiden so natdrlich auch, dass sich die
Kunden nach anderen Lieferanten fir Er-
satzteile umschauen, bei denen der Ein-
kauf einfacher oder schneller ist. In eini-
gen Digitalkonzepten bieten Hersteller zu-
gleich Verbrauchsmaterialien an, die dann
ebenfalls per App oder Kundenportal
nachgeordert werden kdnnen.

Digitale Weiterbildung

GroRes Potenzial fir datenbasierte Pro-
dukte bieten digitale Schulungen. Per
App kdnnen Mitarbeitende beim Kunden
etwa Uber Videos lernen, wie eine Ma-
schine betrieben oder ein Werkstick ein-
gelegt wird. Hilfreich ist zudem, wenn die
Anwender die App mit eigenen Arbeits-
anweisungen erganzen kénnen.

Anforderung Nachhaltigkeit

Ein wichtiges Ziel bei den ersten Digital-
projekten ist es, aus den Daten zu ler-
nen, die von den Betreibern hereinkom-
men. Ein guter Einstieg besteht darin,
einige glnstige Sensoren in den Anla-
gen einzubauen. Sie kdnnen ihre Daten
direkt in einen Cloud-Service liefern. Um
die Daten abzusichern, bringen Indus-
trieplattformen wie Microsoft Azure 10T
etwa Verschlisselung und Authentifi-
zierung mit. In Zukunft steigen die An-
forderungen an die Nachhaltigkeit er-
heblich. Unternehmen werden in ihrer
Wertschopfungskette CO2 einsparen
mussen. Doch dazu sind Uberhaupt
erst einmal aussagekréftige Daten not-
wendig. Maschinen- und Anlagenbauer
konnen hier ansetzen und Uber Senso-
rik Echtzeitinformationen zum Energie-
verbrauch in einzelnen Prozess-Schrit-
ten ihrer Erzeugnisse bereitstellen. An-
gesichts von neuen Berichtsvorgaben
rund um die CSRD (Coroporate Sustai-
nability Reporting Directive) und kom-
menden  Digitalen  Produktpéssen
(DPP), konnen sich Hersteller frith vom
Wettbewerb absetzen.

Sensorik ist Trumpf

Glinstige Sensorik lasst sich sehr vielfal-
tig einsetzen: So ermoglichen zum Bei-
spiel kleine optische Sensoren, die pro-
duzierte Stlickzahl zu ermitteln, indem
die Teile durch die Lichtschranke fallen
und gezahlt werden. Einfache Vibrati-
onssensoren erfassen, wann die Ma-
schine lauft und vermitteln somit genau,
wie viele Betriebsstunden tatsachlich ge-
fahren wurden. Dafir flieRen die aggre-
gierten Sensordaten ins ERP-System,
wo jeweils ein Zahler hochgesetzt wird.
Auf dieser Basis kann das Wartungsin-
tervall an Betriebsstunden oder produ-



zierten Einheiten ausgerichtet werden.
Schon bevor das definierte Intervall er-
reicht wird, lasst sich beispielsweise im
Vorfeld ein Wartungstermin im ERP-Sys-
tem ermitteln und anbieten. Auch vo-
raussichtlich notige Ersatzteile konnen
so rechtzeitig bestellt oder nachprodu-
ziert werden. Mittels der Sensorik eroff-
net sich zudem die Mdglichkeit, Mietmo-
delle anzubieten, bei denen die Ma-
schine z.B. auf der Grundlage von Be-
triebsstunden vermietet wird.

Datenbasis fir
Predictive Maintenance

Um perspektivisch eine vorausschau-
ende Wartung anbieten zu kdnnen, soll-
ten konsequent Daten gesammelt wer-
den. Viele Sensoren ermdglichen bereits
Rickschlisse, wenn ihre Daten durch
entsprechende Services analysiert und
mit historischen Ausfallen oder Service-
Einsatzen korreliert werden. Solche Ana-

lyse-Dienste stehen auf Plattformen wie
Microsoft Azure ebenso zur Verfligung
wie die daflr notige Rechenkapazitat.
Damit ist es Maschinen- und Anlagen-
bauern ab einem gewissen Punkt mog-
lich, eine Anomalie-Erkennung einzurich-
ten, die auf voraussichtliche Storungen
hinweist. Wichtige Daten zu Ausfallen
und Problemldsungen lassen sich mit
einer App flr den Field Service schnell
und standardisiert erfassen.

Services fir
Fertigungsunternehmen

Betreiben KMU solche Systeme auf
Cloud-Plattformen, kann sich das vorteil-
haft auf die Komplexitat der eigenen IT-
Landschaft auswirken. Denn dann Uber-
nimmt der Cloud-Anbieter viele Aufga-
ben wie Updates und Teile der IT-Sicher-
heit. Zudem missen Firmen keine ei-
gene Infrastruktur beschaffen. Abge-
rechnet werden die Cloud-Dienste nach

Verbrauch. Auf der Azure-Plattform ste-
hen bereits viele KI- und Machine-Lear-
ning-Services fur das Fertigungsumfeld
zur Verflgung. Diese kdnnen oft mit
wenig Aufwand an die eigenen Anforde-
rungen angepasst werden. Ein Beispiel:
Fur das Stanzen werden die Teile Zu-
schnitt-optimiert auf einer Metallplatte
angezeigt. Solche Services konnen Ma-
schinenbauer Uber die Plattform auch
ihren Kunden zur Verfiigung stellen. Low
Code und No Code-Entwicklungswerk-
zeuge wie die Microsoft Power Platform
vereinfachen zudem die Anpassung und
Erstellung von Software. Damit kdnnen
auch Domanenexperten ohne Program-
mierkenntnisse Apps und Prozessauto-
matisierungen umsetzen. |

Der Autor Michael Hering
ist Industry Manager Discrete

bei der Cosmo Consult Group.

www.cosmoconsult.com
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Industrie Informatik GmbH

Digitale Fertigungsoptimierung fiir den Maschinen- und Anlagenbau

Mit cronetwork MES unterstiitzt Softwarehersteller Industrie
Informatik namhafte Produktionsunternehmen aus dem
Maschinen- und Anlagenbau seit mehr als 30 Jahren bei der
Optimierung ihrer Fertigungsablaufe. Ziel ist die Digitalisierung
der Produktion und eine neue Form der Transparenz zur
Schaffung weiterer Optimierungspotenziale — und zwar unter
Berlcksichtigung der gesamten Wertschopfungskette.

Der modulare Aufbau erlaubt je nach Bedarf eine einzelne,
schrittweise oder vollumfangliche Implementierung einzelner
Bausteine wie Feinplanung APS, Betriebs- & Maschinendaten-
erfassung, Personalzeit, Intralogistik-Losungen, etc. Flexibel
einstellbare Bedieneroberflachen wie das cronetwork Portal
liefern zudem die richtigen Informationen, zur richtigen Zeit am
richtigen Ort. Damit wird der Spagat zwischen enormen Daten-
mengen und malgeschneiderter Datenaufbereitung bewaltigt.

Die Manufacturing Execution Platform cronetworld ermdglicht
den Usern zudem die Zusammenfihrung und Orchestrierung
aller (produktions-)relevanten Softwaresysteme, Technologien,
Anwendungen, etc. zu einer 360 Grad Fertigungsplattform. Die
Basis dafur bildet eine hochinnovative offene Schnittstellen-
und Kommunikationsebene, die eine problemlose Anbindung
peripherer und fremder Systeme ermdglicht.

Um seinen Status als
Technologiefuhrer
weiter zu festigen,
investiert  Industrie
Informatik kontinuier-
lich in die Weiterent-
wicklung der haus-
eigenen Software und liefert ein jahrliches Release an seine User
aus. Das man in Sachen digitaler Fertigungssysteme zuver-
sichtlich auf die Innovationskraft und das Consulting Know-how
der Softwareschmiede vertrauen kann, beweist ein Blick auf die
namhafte Kundenliste mit u.a. Andritz, Liebherr, voestalpine,
Voith, Kelvion, Plasser&Theurer, uvm.

Bild: Industrie Informatik GmbH

o

industrie
informatik

Kontakt

Industrie Informatik GmbH
Wankmidillerhofstrale 58 « A-4020 Linz
Tel.: +43 732 6978-0
info@industrieinformatik.com
www.industrieinformatik.com
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Sales & Operations Planning bei Grenzebach

Ubergreifende Planung und
optimierte Prozesse

Beim Automatisierungsspe-
zialisten Grenzebach erfordern
komplexe Prozesse eine flexi-
ble und zuverlassige Planung
- bislang fehlte jedoch eine
integrierte standortiibergrei-

fende Losung. Abhilfe bot die
Sales & Operations Planning-
Software von Valantic.

Grenzebach bedient die Glas- und Baustoff-
industrie sowie der Intralogistik mit kunden-
spezifischen Automatisierungssystemen.

er bayerische Maschinen- und
DAnIagenbauer Grenzebach be-

dient die Glas- und Baustoffin-
dustrie sowie der Intralogistik mit kun-
denspezifischen Automatisierungslo-
sungen. Dariber hinaus erschlieft das
Unternehmen neue Anwendungsgebiete
wie das Ruhrreibschweilen, die Auto-
matisierung der Additiven Fertigung, Re-
cycling-Verfahren, solaraktive Fassaden
oder die digitale Vernetzung. Entspre-
chend komplex sind die Planungspro-
zesse von Angebot Uber Auftragsein-
gang bis hin zu Produktion und Ausliefe-
rung bei Grenzebach — und umso wich-
tiger ist eine zuverlassige und trotzdem
flexible Planung. Bei den Planungspro-
zessen vom Angebot Uber Auftragsein-
gang bis hin zu Produktion, Auslieferung
und Inbetriebnahme fehlte eine projekt-
und standortibergreifende Integration.
Nach einer ersten Potenzialanalyse und
dem Besuch eines Valantic-Referenz-
kunden, der ein Modul der Sales & Ope-
rations Planning-Software (S&OP) Way-
Suite nutzt, erarbeiteten Valantic und
Grenzebach ein Pflichtenheft und klar-
ten, welche Softwaremodule zum Ein-
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satz kommen sollen. Nach einem Work-
shop zur Prozessaufnahme und sowie
einer Prasentation des Beispielprozes-
ses entschied sich Grenzebach fir die
S&OP-Software. Urspriinglich sollte sich
das Projekt nur auf zwei Standorte in
Deutschland fokussieren, wurde dann
aber auf alle vier grolen Standorte in
Deutschland, den USA und China ausge-
weitet. Das Ziel: eine optimierte und
synchronisierte Planung und Steuerung
der Business Units mit standort- und
funktionsubergreifenden Wertschop-
fungsprozessen realisieren.

Verbesserungspotenzial
bei der Software

Die Systemlandschaft bei Grenzebach
stellte sich als komplex dar. Eigentliche
Planungsfunktionen des ERP-Systems
wurden in der Vergangenheit mit Excel-
Makros Ubersteuert und werkstbergrei-
fende Lieferbeziehungen vereinfacht abge-
bildet. Eine Projektplanungsebene mit An-
ordnungsbeziehungen war im ERP nicht
vorgesehen. Die Herausforderung bestand
nun darin, das ERP-System zu befahigen,

eine bedarfsorientierte Rickwartstermi-
nierung Uber alle Stiicklistenebenen bis
zum ubergreifenden Projektplan der Way-
Suite zu unterstitzen. Die Software diente
so als Single-Point of Truth und vernetzte
alle planungsrelevanten Informationen zu
einer fur die Planer greifbaren Visualisie-
rung. Eine der Empfehlungen von Valantic
war es, eine zentrale Planungsgruppe ein-
zurichten. Tatsachlich bestand eine solche
bei Grenzebach bereits. Es fehlte jedoch
eine zentrale Konsolidierung von pla-
nungsrelevanten Informationen, Transpa-
renz und klare Schnittstellen. So gab es
etwa keine Abbildung von Ubergangszei-
ten in der Planung und nur eine unzurei-
chende Kapazitatsplanung.

Prozesse analysieren

Die zukiinftige Planung folgt einem Staf-
felstabgedanken. Anstelle der Optimie-
rung in einzelnen Abteilungen wird der
gesamte Projektdurchsatz verbessert.
Bevor sich die Zustandigen mit der Ein-
fihrung der WaySuite zur ganzheitli-
chen Abbildung von Kundenprojekten
befassen konnten, analysierten sie zu-
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nachst die Prozesse. Dazu rickten die
Ist-Prozesse und die Entwicklung der
Soll-Prozesse in den Fokus. Diese be-
schreiben ein Kundenprojekt von der
Kundenanfrage bis zur -abnahme und
zeigen, welche Abteilungen und Nieder-
lassungen zu welchen Zeitpunkten ein-
zubinden sind. Die Analysen wurden fr
und mit den einzelnen Business Units
durchgefiihrt. Durch die Beschaftigung
mit den Schwachstellen der bisherigen
Prozesse und den Moglichkeiten einer
zukinftigen softwaregestutzten Pla-
nung wurden so alle Beteiligten mit ins
Boot geholt — verbunden mit positiven
Effekten fir das Change-Management.

Der Go-live

Nachdem die Soll-Prozesse festgelegt
waren, entschieden die Verantwortlichen,
wie deren Planung in der Software abzu-
bilden seien. Das Team entwickelte dazu
ein Planungsleitbild. Gemeinsam mit
Vertretern aller wertschopfenden Berei-
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che erarbeiteten die Beteiligten, nach
welchen, auch strategischen, Prinzipien
die Planung erfolgen soll. Nach diesen
Change-Management-Prinzipien und den
neuen Prozessen definierten die Verant-
wortlichen Aufgaben, Kompetenzen und
Verantwortungszustandigkeiten. Die auf
diesem Leitbild beruhenden Planungs-
prozesse wurden dann in der Software
abgebildet. ,Die waySuite hat eine um-
fassende Funktionalitat, die unsere An-
forderungen sehr gut umsetzt. Wir haben
keine individuellen Anpassungen ge-
braucht und konnten komplett im Stan-
dard bleiben’, betont Moritz Uckert, Vice
President Supply Chain bei Grenzebach.
Nach den Schulungen fir Beschaftigten
folgte das Go-live.

Zwei Tage statt zwei Wochen

Ein Jahr nach Einflihrung der Software
sind die positiven Effekte bereits deutlich
erkennbar. Die synchronisierte Planung
mit den Modulen WayRTS, WayPRO und

WayMES der WaySuite bringt Zeit-, Effi-
zienz- und Produktivitatsvorteile. ,Gerade
bei der Kapazitatsplanung sehen wir eine
enorme Verbesserung. Wir haben jetzt
klarere Informationen tber einen Rick-
stand, wo wir vorher nur ein grobes Ge-
fuhl dafur hatten. Da wir jetzt Daten aus
allen einzelnen Arbeitsschritten aggregie-
ren, kdnnen wir uns zu jeder Zeit ein kla-
res Bild verschaffen®, erlautert Uckert.
Die zentralisierte Planung hat sich seiner
Ansicht nach als groflRer Vorteil erwiesen.
Die mit der Einflhrung der Planungssoft-
ware durchgefiihrte Prozessoptimierung
hat teilweise grofle Effekte: Um einen
Kundenauftrag tatsachlich mit allen As-
pekten und fir alle Beteiligten in der Or-
ganisation als Projekt zu starten,
brauchte es frither zwei Wochen. Heute
ist dies in zwei Tagen maglich. |

Der Autor Daniel Dick
ist Senior Consultant bei Valantic.

www.valantic.com
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ERP ist fir den CO2-Abbau in Unter-
nehmen eines der zentralen Erfolgs-
faktoren. Die digitale Transformation und das Ziel der Klima-
neutralitat stehen dabei in einem sehr engen Zusammenhang,
denn nachhaltiges CO2-Management ist ohne eine um-
fassende Digitalisierung nicht moglich. Daher stehen Appli-
kationen wie ERP, MES und Transportmanagementsysteme im
Fokus. Das ERP ist dabei als Single Source of Truth der wich-
tigste Erfolgsfaktor, um die CO2-Bilanz zu ermitteln. Und das gilt
ebenso fir MalRnahmen zur Reduktion des CO2-FuRabdrucks.

Unternehmen, die Klimaneutralitdt ganzheitlich verfolgen,
konnen dafir eine CO2-Managementldsung wie die von ENIT
heranziehen. Ein solches System verwendet Daten aus ERP,
MES, TMS sowie weiteren Anwendungen und erstellt damit
umfangreiche Erst-Analysen der CO2-Emissionen. Diese
werden im nédchsten Schritt auf Basis von ERP in Bereichen wie
etwa der Materialdisposition, Absatzplanung und Produkt-
entwicklung reduziert. Nicht vergessen werden darf zudem der
gesamte Bereich der Vorprodukte sowie die Vertriebs- und
Marktseite der eigenen Produkte.

proALPHA GmbH

Keine Klimaneutralitat ohne Digitalisierung

Eine erfolgreiche Einfihrung muss dabei vier Schritte
berlicksichtigen: Verstehen, Reduzieren, Kompensieren und
Kommunizieren des CO2-Fulabdrucks. Und ERP ist dabei die
zentrale Datendrehscheibe fir alle Analysen und Malnahmen
im Sinne eines ganzheitlichen CO2-Managements.

Sie wollen mehr Uber die integrierten CO2- und
Energiemanagement-Losungen von proALPHA
erfahren? Einfach QR-Code scannen:

P/?OﬂLPHA

Kontakt

proALPHA GmbH

Auf dem Immel 8 + 67685 Weilerbach
Tel.: +49 6374 800 0
info@proalpha.com
www.proalpha.com/de
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Optimierung der gesamten Organisationsstruktur

Die Purplan GmbH ist ein inhabergefiihrter Anlagenbauer. Zu den Abnehmern der Tanklager, Mischstationen,
Reaktions- und Versorgungsanlagen zdhlen international tatige Konzerne ebenso wie Mittelstandler. Von der
individuellen Projektkonfiguration iiber die Automatisierungstechnik bis hin zur schliisselfertigen Ubergabe,
Inbetriebnahme und Wartung erfolgen alle Leistungen aus einer Hand.

Um dieses breite Spektrum maglichst effizient erbringen zu
konnen, entschieden sich die Verantwortlichen des niedersach-
sischen Familienunternehmens fir die Implementierung des
durchgangigen Projektmanagement-ERP-Systems ams.erp.
Die Vorgabe lautete zunachst, die Prozesse papierlos zu
gestalten und auf diese Weise verbindliche sowie durchlassige
Ablaufe zu etablieren. So erhielten z.B. die Monteure auf den
Baustellen mobilen Zugriff auf ams.erp, um Sticklisten,
Dokumente und Zeichnungen sowie Personaleinsatzzeiten und
Materialentnahmen digital einsehen und erfassen zu konnen.

Diese Mallnahmen griffen, Papierdokumente fallen im
Fertigungs- und Montagebereich inzwischen kaum noch an.
,Mittlerweile sind wir so weit, dass unsere Mitarbeiter samtliche
Schweillnahte und Zuschnitte einzeln im System stempeln.
Anhand der Arbeitsgange konnen wir den aktuellen Status des
jeweiligen Gesamtauftrags in Echtzeit einsehen. Nebenbei
dokumentieren wir tber die Schweilnahtbuchungen auch den
Werdegang unserer Rohrleitungen und verfligen somit Uber
eine absolut zuverldssige Bauteildokumentation®, berichtet
Konstantin Kroger, zustéandig fur die Themen Prozesse und IT.
Uber die Stiicklistenbuchungen ist zudem bekannt, welche
Chargen in den jeweiligen Auftrag eingingen. Alle relevanten In-
formationen werden in ams.erp anschaulich aufbereitet und
stehen baugruppenbezogen ,auf Knopfdruck” zur Verfiigung.

Der eigentliche Clou besteht jedoch darin, dass es dem
Digitalisierungsleiter mit ams.erp gelungen ist, nicht nur die
Digitalisierung ehemals papierbasierter Prozesse vorantrei-
ben, sondern tberdies auch die Art und Weise der Fertigung
bei Purplan grundlegend zu verandern.
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Auf dem Weg zur industriellen Vorproduktion
,Wir stieBen darauf, dass es erheblich einfacher ist, die
Anlagen nicht mehr als monolithischen Gesamtblock zu
betrachten, sondern mithilfe des ERP-Systems sticklisten-
basiert in kleinere und kleinste Einheiten herunterzubrechen’,
berichtet Konstantin Kroger. So lasst sich nicht nur jede
einzelne Rohrleitung exakt vorplanen und erfassen. Vielmehr
konnen die Teile nun allesamt auftrags- und projektbezogen
vor dem Transport auf dem eigenen Werksgelande gefertigt
werden und muissen beim Kunden letztlich nur noch mit
wenigen Schweilnahten zusammengefligt werden.

Nahe am Softwarestandard

Dass Purplan mit seinem digitalisierten Fertigungsverfahren sehr
innovativ unterwegs ist, bestéatigte bereits 2019 das unabhangige
,Institut fir Einzelfertigung”, als es das Unternehmen zum Gewin-
ner des Innovationspreises Losgrofie 1+ in der Kategorie Einzel-
fertiger-Unternehmen kiirte. Die in der Bewerbung skizzierte
,ERP-integrierte, CAD-unterstitzte, teilautomatisierte Varianten-
fertigung im Anlagenbau” konnte die Jury durchweg Uberzeugen.

Ein groler Vorteil ist, dass diese weitreichenden orga-
nisatorischen Verbesserungen umgesetzt werden konnten, ohne
das ERP-System zu verbiegen. Es gibt zwar einige wenige
Anpassungen, doch generell orientiert sich Purplan sehr nahe am
Softwarestandard. Dies war auch von Beginn an beabsichtigt,
denn auf diese Weise profitiert das Unternehmen am meisten
von den bewahrten Best-Practice-Prozessen, wahrend Release-
wechsel unkompliziert verlaufen.

Jetzt anmelden! Kostenfreie Live-Webinare!
www.ams-erp.com/webinare

Microsoft
Partner | &
B Microsoft

QMSass

Kontakt

ams.Solution AG
Rathausstralle 1 * 41564 Kaarst
Tel.: +49 2131 40669-0

Fax: +49 2131 40669-69

info@ams-erp.com * www.ams-erp.com
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200 Experten fiir
die Produktion

PSI gestaltet die Digitalisierung
in Deutschland seit 1969 maf-
geblich mit und hat unzahlige
Projekte erfolgreich abgeschlos-
sen. Unser Geheimnis: Wir sind
vom Fach und teilen eine starke
Leidenschaft fiir Produktion mit
unseren Kunden. Innovative ERP-

FACTORY INNOVATION
AWARD 2023

SONDERPREIS
Zukunftsfahigkeit
der Architektur

PSI Automotive &
Industry GmbH

und MES-Software ist dabei nur
die eine Seite der Medaille.

Viel wichtiger ist uns der enge Austausch mit dem Kunden.
Denn: Nur mit dem gebindelten Know-how aus Ihrem
Unternehmen und unserem Spezialwissen lassen sich die
Herausforderungen des globalen Wettbewerbs bewaltigen.

Ein ganz besonderes Anliegen flr die PSI ist der Blick auf den
Menschen hinter dem Anwender. Menschen sollen sich nicht
der Software anpassen missen, sondern die Software an die
Anforderungen der User. Mit PSI Click Design kann die
Softwareoberflache daher von jedem einzelnen Benutzer auf
seine individuellen Anforderungen angepasst werden.

ERP- und MES-L6sungen

flir den Maschinen- und Anlagenbau

+ Als Spezialist fur Ihre Branche kennen wir die Herausforderungen

+ ERP-System aus der Praxis fur die Praxis

+ ERP fir die Jackentasche: Mobiles Arbeiten
mit PSI Industrial Apps

+ Multisite fir werkstbergreifende Steuerung

+ PSI Click Design ermdglicht die benutzerfreundliche Darstellung
nach den individuellen Anforderungen der einzelnen Anwender

- Steigerung lIhrer Wettbewerbsfahigkeit

+ Bestandsreduzierung, Durchlaufzeitverkiirzung & Verbesserung
von Lieferfahigkeit und Termintreue

+ |hr Berater auf dem Weg zu Industrie 4.0

Ihr ERP-MES-System mit klarem Fokus

Wahrend Kunden heute immer hohere Anspriiche an die Qualitét,
Termintreue und Individualitat lhrer Produkte haben, wird der
Preisdruck im internationalen Wettbewerb immer extremer. ERP-
Systeme mit klarem Fokus auf die Anforderungen der Industrie
sind ein machtiges Werkzeug, um in diesem umkampften Markt
zu bestehen. Entscheiden Sie sich daher jetzt fiir einen Anbieter,
der Ihre Produktion anpassungsfahiger macht und Ihre Prozesse
mit der Erfahrung aus unzahligen erfolgreichen Projekten in Ihrer
Branche optimiert. Wir sind:

Agiler: Die Steuerung der Ablaufe Uber alle Anwendungen
hinweg erfolgt durch Workflows. Ohne Programmierung und ex-
trem schnell konnen Prozesse an neue Anforderungen
angepasst werden.

Naher dran: Wir teilen die Leidenschaft unserer Kunden fiir die
Produktion. Unsere Mitarbeiter kommen aus der Produktion
und sehen darin nicht kalte Technik, sondern eine Passion.

Benutzerfreundlicher: Mit PSI Click Design kann die Software-
oberflache von jedem einzelnen Benutzer auf seine individuellen
Anforderungen angepasst werden.

Intelligenter: PSI setzt seit langem erfolgreich robuste Methoden
kinstlicher Intelligenz in der Industrie ein. Mit Hilfe dieser
Industrial Intelligence unterstitzen wir Ihre Entscheidungen in
komplexen Situationen, erhchen die Effizienz Ihrer Fertigung und
automatisieren Ihre Prozesse.

Kontakt S I

PSI Automotive & Industry GmbH
Dircksenstralle 42-44 + 10178 Berlin
Tel.: +49 800 377 4968 [kostenfrei]

info@psi-automotive-industry.de
www.psi-automotive-industry.de
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Dlrener Heavy Metal und ERP
Auf Datenqualitat migriert
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Wer gut planen und wirtschaften will, braucht solide Daten. Die entstehen, wenn Arbeits-
ablaufe und IT reibungslos miteinander verzahnt sind. Bei Insellosungen haken solche
Getriebe. Unter dieser Pramisse begann der damals neue IT-Leiter von IMI Z&J, das be-
wahrte ERP-System iiber zwei Major-Releases hinweg auf den neusten Stand zu bringen.

is zu 60 Tonnen schwer und
B stets ein Unikat: Warum [MI

Z&J seine Hochtemperaturar-
maturen unter dem Motto ‘Heavy Metal
made in Diren’ vertreibt, liegt auf der
Hand. So jung der Slogan ist, so erfah-
ren ist Z&J. Bereits seit iber 140 Jah-
ren fertigt das Unternehmen Schwerge-
wichte flr die petrochemische Indus-
trie sowie flr die Raffinerie-, Eisen- und
Stahlindustrie. Viele der Anlagen gehen
heute auf lange Reise, wenn sie die Di-
rener Fertigungshallen verlassen. Denn

IT&Production 1/2023

Z&J beliefert Unternehmen auf der
ganzen Welt.

Optimal funktionierendes
IT-System unabdingbar

So ‘'heavy’ die Armaturen sind, so an-
spruchsvoll sind die Anforderungen an
die Planung und Produktion dieser Ein-
zelfertigungen. Herausfordernd fir die
Produktionssteuerung sind etwa mit lan-
gen Lieferzeiten verbundene Material-
engpasse. Zwar verflgt IMIl Z&J Uber

eine recht hohe Fertigungstiefe, ist aber
aufgrund von Kapazitatsengpassen
immer wieder dazu gezwungen, Auftrage
extern zu vergeben. Aufwendig ist nicht
zuletzt der Transport der fertigen Arma-
turen, der in der Regel auf dem Seeweg
und meist nur durch Sondertransporte
stattfinden kann. ,Sowohl die Produkti-
onsplanung als auch die Koordination
der Transporte lasst sich ohne ein opti-
mal funktionierendes IT-System nicht be-
waltigen®, sagt Bernd Riiland, der die Lei-
tung der IT-Abteilung 2018 tbernahm.




Optimal funktionierte die vorhandene IT-
Landschaft damals aber nicht.

Stammdatenqualitat und
Inselldsungen unvereinbar

Die Systemwelt préagte eine Vielzahl ma-
nueller Prozesse, undokumentierte Insello-
sungen und eine veraltete Version des ERP-
Systems. Diese Konstellation flhrte zu
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einer schlechten Stammdatenqualitat, was
gezieltes Filtern, Auswerten oder Analysie-
ren von Informationen schlicht unmaglich
machte. Bernd Riland: ,Problematisch war
zum Beispiel, dass Daten aus dem ERP-
System gezogen und aulerhalb des Sys-
tems weiterverarbeitet wurden. So liefd sich
das Berichtswesen nur mit hohem Auf-
wand bedienen. Ahnliches galt fiir die Stun-
denerfassung in Konstruktion und Projekt-
arbeit. In beiden Bereichen nutzten Mitar-
beiterinnen und Mitarbeiter ein separates
Tool, weshalb dort generierte Daten nicht
im ERP-System flr Projektauswertungen
zur Verfligung standen. Aus diesen Daten
zuverlassige geschaftsrelevante Informa-
tionen zu erhalten, war nahezu unmaglich.”
Aus seiner Sicht fehlte es einerseits an
ERP-Prozessverstandnis im Allgemeinen
und Systemkompetenz im Speziellen.
Zudem kam der damals neue IT-Leiter zu
der Einschatzung, dass das vorhandene
ERP-System PSlIpenta von PSI Automotive
& Industry zwar die richtige Wahl fir den
Schwermetall-Verarbeiter darstellt, das Sys-
tem aber in der neuesten Version bendtigt
werde. ,Was wir brauchten’, beschreibt
Bernd Riiland, ,war eine kluge Migrations-
und Kommunikationsstrategie, um durch-
gangige Ablaufe zu schaffen — und zwar
nahe am Standard und mit so wenigen Be-
gleitsystemen wie moglich.

Sprung uber zwei
Major-Releases hinweg

IMI Z&J entschloss sich folglich fir ein
neues Prozess- und Systemdesign und
einen Sprung Uber zwei Major-Releases
hinweg in die neueste Version von PSI-

Fir den Einbau der Diirener Armaturen ist schweres Gerat gefragt. Sie wiegen bis zu 60 Tonnen.

penta. Im Zentrum stand zunéachst die
Frage, wie sich die Ablaufe der vielen Insel-
programme kiinftig in den ERP-Standard
integrieren lassen. Als besonders hilfreich
erwiesen sich bei der Beantwortung die
vom [T-Lieferanten zur Verfligung gestell-
ten Best-Practice-Dokumentationen. Darin
werden die Standardprozesse der unter-
schiedlichen Funktionsbereiche Schritt fur
Schritt beschrieben und durch Bilder illus-
triert. ,Sie waren nicht nur unser roter
Faden in den Systemdesign-Workshops.
Bis heute leisten uns die Beschreibungen
wertvolle Dienste und sparen uns Auf-
wand und Zeit, etwa wenn sich ein Sys-
temberater einen Uberblick dariiber ver-
schaffen will, wie wir in gewissen Dingen
vorgehen®, beschreibt der IT-Leiter.

ERP-System als
Datendrehscheibe

Ein Pfeiler der Migration und die kiinftige
Basis fUr hohe Datenqualitdt waren die in-
tensive Stammdatenbereinigung sowie
die Ausgestaltung effizienter Workflows.
So wurde beispielsweise das gesamte Re-
porting Uberarbeitet. Um hier kiinftig aus-
schlieBlich ERP-Daten verwenden zu kon-
nen, erstellte das Projektteam Standardbe-
richte und fiihrte das Business-Intelli-
gence-System Evidanza des gleichnami-
gen PSI-Partnerunternehmens ein. Ahnli-
ches gilt fur die Einfihrung des PSI-Stun-
denbogens. Mit dieser Software werden
geleistete Arbeitsstunden durch ihre Kos-
tentrager im ERP-System verarbeitet, um
die Projekttransparenz zu erhohen.

Motivierte Key-User
und langer Atem

Fur den Erfolg des ERP-Projektes ist vor
allem das Key-User-Team verantwortlich,
sagt Bernd Ruland. Die Nominierung und
Organisation des Teams war daher
ebenso wichtig wie die Oberflachenschu-
lungen. ,Nichts geht Uiber motivierte Mitar-
beiter, die das ERP-Projekt in jeder Hin-
sicht mittragen, die bereit sind, neue Wege
zu gehen und auch skeptische Kollegen
oder sogar Vorgesetzte geduldig auf die
Reise mitnehmen.” Die Key User vertreten
die Interessen ihrer jeweiligen Fachberei-
che und fungieren so auch als Spezialis-
ten fUr die entsprechenden Funktionen
oder Module im ERP-System. ,Nur so las-
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Erfolgsfaktoren fiir
die ERP-Migration

+ Stammdatenbereinigung und Etablierung von
Workflows, um die Datenqualitét dauerhaft
hochzuhalten

+ Organisation und uneingeschrénkte Unterstiit-
zung eines schlagkraftigen Key-User-Teams.
Das sichert den Weg zu fachiibergreifenden
Denkprozessen und Arbeitsablaufen

+ Konsequentes Projektmanagement

+ Best-Practice-Dokumentation der ERP-Funk-
tionsbereiche als Orientierung fir das Sys-
temdesign sowie fiir Key User und KV-Pro-
zesse (Kontinuierliche Verbesserung)

+ Detaillierte System- und Integrationstests

sen sich fachibergreifende Strukturen
schaffen und Prozesse immer im Sinne
der gesamten Organisation kontinuierlich
verbessern. Zudem schaffen diese die
notwendige hohe Akzeptanz unter den
Anwendern®, betont der IT-Leiter. Nach
wie vor trifft sich die Gruppe einmal wo-
chentlich, um abteilungstbergreifend
tber die geschaffenen Strukturen und Ar-

NIKATE-FERTIGUNG

Mit entsprechenden Hygienemalinahmen war auch in der Pandemie der Austausch zwischen
Key-Usern maglich. Lediglich die Berater mussten aus der Ferne zugeschaltet werden.

beitsablaufe zu diskutieren und sie zu
verbessern. Auch das war dem IT-Leiter
von Anfang an wichtig.

Go-Live unter
Corona-Bedingungen

Der Go-Live erfolgte schlieSlich nach aus-
fuhrlichen System- und Integrationstests
sowie nach der Datenmigration und -
wie bereits das gesamte Migrationspro-
jekt — unter Corona-Bedingungen. Zwar
traf sich das Key-User-Team wahrend der
Vorbereitungszeit in einem grofien Schu-
lungsraum unter strikter Einhaltung der
vorgeschriebenen HygienemalRnahmen.
Doch die PSI-Berater standen ausschliel3-
lich remote zur Verfligung. Zudem wurde
der Client Uber eine Citrix-Umgebung aus-
gerollt, Uber den die Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter auch aus dem Homeoffice
mit dem ERP-System arbeiten kdnnen.

Malangefertigt flr Industrie-Standorte auf der ganzen Welt: Nach der komplexen Produktion beginnt
die ebenso komplexe Transportlogistik.
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,Seit das System in Betrieb ist, hatten wir
keinen einzigen Ausfall”, schildert Riland.
,Das ist nur maglich, weil sowohl die Key-
User als auch die Berater trotz der nicht-
idealen Bedingungen mit einer hohen Dis-
ziplin bei der Sache waren. Denn dadurch
konnten wir strukturiert alle Themen be-
arbeiten und umsetzen." Inzwischen hat
die Losung sowohl einen 100-Tage-Audit
des IMI-Konzerns sowie den Audit der
Wirtschaftspriifer bestanden. Zudem
gibt es bereits Ausbaupldne. Auf der
Roadmap stehen zum Beispiel die Ein-
fuhrung des Servicemanagements, des
Leitstands sowie einer CAD-Schnitt-
stelle. ,Wir haben noch einiges aufzuho-
len. Mit der Migration auf die neueste
PSlpenta-Version haben wir dafiir eine
solide Basis geschaffen und die Gewiss-
heit, fir die Zukunft auch den richtigen
Partner an der Seite zu haben®, resi-
miert Bernd Riland.

Eine solide IT-Basis
fur die Zukunft

Eine in die Jahre gekommene IT-Land-
schaft, gespickt mit Inselldsungen, die
weder effizient noch anpassungsfahig
sind: IMI Z&J hat sich dieser Herausforde-
rung angenommen und mit einer klugen
Migrationsstrategie des etablierten ERP-
Systems das Fundament fiir weitere Mo-
dernisierungsvorhaben gelegt. [ ]

Der Autor Normann Wild ist
Vertriebsleiter Nord, Division Industry

bei PSI Automotive & Industry.

www.psi-automotive-industry.de
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A

Produktvolumen pro Variante

Bild: Acatech - Dt. Akademie der Technikwissenschaften
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Massen-
produktion

Produktivitat und Flexibilitat in Zielharmonie
Kommt das Cyber-physische
Matrixproduktionssystem?

»

Dritte industrielle Revolution

Automatisierte Produktion ermoglicht Vierte industrielle Revolution

durch Elektronik und IT

Cyber-physische Produktion erméglicht
durch digitale Technologien

1980

Kundenindividuelle
Massenfertigung

Flexible Fertigung,/

Individualisierte Fertigun X g
EEI Matrixproduktion

Die Fertigung muss in Zukunft

mit hohen und niedrigen Stiickzahlen

und vielen Produktvarianten

FlieBfertigung umgehen konnen.

Zweite industrielle Revolution

Massenproduktion angetrieben

durch Elektrizitét Einzelfertigung

Erste industrielle Revolution

Mechanische Produktionsanlagen,

angetrieben durch Wasser oder Dampf

Anzahl Produktvarianten
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In Zeiten von Krisen und Volatilitat werden Losungen ge-
sucht, um Probleme wie Lieferengpasse und kurzfristige
Anderungen besser abfedern zu kénnen. Cyber-physische
Matrixproduktionssysteme konnten die Anpassungsfahig-
keit der wirtschaftlichen Produktion bei gleichzeitig hoher
Produktivitat steigern. Grund genug, ihre Potenziale

genauer zu beleuchten.

ei der Produktion am klassischen
B FlieRband sind Anpassungen an

kurzfristige Anderungen der
Nachfrage kaum madglich, da das Sys-
tem wenig flexibel ist. Auch die Anpas-
sung an individuelle Kundenwiinsche ist
selten maoglich. In der Expertise zur
‘Umsetzung von Cyber-physischen Ma-
trixproduktionssystemen’ haben For-
schende des Fraunhofer IWU und IPA
(Herausgeber Forschungsbeirat Industrie
4.0 / Acatech — Deutsche Akademie der
Technikwissenschaften) gemeinsam die
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Potenziale und den Status quo von
Matrixproduktionssystemen herausgear-
beitet. Unter anderem schlussfolgern sie,
dass durch den Einsatz von Matrix-
produktionssystemen in Zukunft eine wirt-
schaftliche und flexible Produktion mog-
lich sein wird. Mit ihnen konnen Unter-
nehmen verschiedene Produktvarianten
und skalierbare Stiickzahlen produzieren.
Der Begriff Matrix stammt urspriinglich
aus der Mathematik und beschreibt eine
rechteckige Anordnung von Elementen in
Zeilen und Spalten. Produktionstechniker

verstehen unter einer Matrix eine schach-
brettférmige Anordnung von Prozessmo-
dulen, die frei anfahrbar, logistisch indivi-
duell beplanbar und Uber einen flexiblen
Materialfluss verbunden sind. Matrixpro-
duktionssysteme sind aulRerdem informa-
tionstechnisch vernetzt, um schnell auf
Anderungen reagieren zu kdnnen. In einem
Matrixproduktionssystem konnen im Rah-
men einer Rekonfiguration neue Prozess-
module erganzt oder entfernt werden,
wenn sich etwa Stlickzahlen dndern oder
neue Produktvarianten hinzukommen.

Komplex, aber erfolgreich

Bisher sind Cyber-physische Matrixpro-
duktionssysteme noch wenig verbreitet.
Die Automobilindustrie, Elektronik- und
Halbleiterindustrie sowie manche Zulie-
ferer setzen Matrixproduktionssysteme
bereits ein. Die Beispiele in der Studie
zeigen, dass sich bei der Umstellung
auf ein Matrixproduktionssystem Ver-
besserungen zum bestehenden Produk-
tionssystem erreichen lassen. Die Ex-
pertise zeigt Uberdies, dass es bereits
technologische Lésungen auf dem
Markt gibt, um Matrixproduktionssys-
teme umzusetzen. Allerdings sind dies
oft Einzellosungen, die aufwendig in ein
Gesamtsystem integriert werden mis-
sen. Die Planung eines Matrixprodukti-
onssystems ist herausfordernd. Am
Fraunhofer IPA wurden daher prozess-
orientierte Methoden entwickelt, um Ma-
trixproduktionssysteme zu planen.

Von Heuristik bis KI

Die Steuerung von Cyber-physischen Ma-
trixproduktionssystemen kann manuell
oder hochautomatisiert erfolgen. Geeignet
hierfir sind auch selbstlernende Steue-
rungssysteme, die in Echtzeit auf Verande-
rungen im System reagieren kdnnen. Da-
durch kénnen neben der schnellen Reak-



tion auf Veranderungen auch logistische
ZielgrolRen wie Durchlaufzeit oder Termin-
treue optimiert werden. Die Materialbereit-
stellung macht effiziente Produktionssys-
teme erst moglich und tragt wesentlich
zum Erfolg von Matrixproduktionssyste-
men bei. In einem Matrixproduktionssys-
tem wird beispielsweise nicht im Voraus
festgelegt, welchen Weg ein Produkt
durch die Produktion nimmt. Folglich sind
auch die Materialbedarfe je Prozessmodul
nicht genau bekannt. Daher entstehen am
Institut gerade Planungsvorgehen, die mit
Simulationen und Auswahlalgorithmen ar-
beiten, um die kostenoptimierte Material-
bereitstellungsstrategie zu wahlen.

GroRes Potenzial

Matrixproduktionssysteme bieten grofe
Chancen. Im Allgemein eignet sich der
Einsatz von Matrixproduktionssystemen
in nahezu allen Branchen. Grundsatzlich
liegt das Potenzial von Matrixprodukti-
onssystemen Uberall dort, wo eine hohe
Flexibilitat bei gleichzeitig hoher Produk-
tivitat bendtigt wird. Mit einem Matrix-
produktionssystem kann den Anforde-
rungen des Marktes, wie etwa einer stei-
genden Variantenvielfalt und schlecht
prognostizierbaren Kundenbedarfen, er-
folgreich begegnet werden. |

Die Autorin Susann Karcher ist Leiterin der
Gruppe Montageplanung und datengetriebene
Montageoptimierung am Fraunhofer-Institut
fiir Produktionstechnik und
Automatisierung IPA in Stuttgart.

www.acatech.de

Thomas Bauernhans| zur Matrixproduktion

,Maschinenbauer konnen ihre
Fahigkeiten umfassend nutzen”

Kein Anbieter bietet Matrixprodukti-
onssysteme ‘aus einer Hand’, heif3t
es in einer Acatech-Veroffentli-
chung. Woran fehlt es?

Es gibt die ‘software-gepragten’ und
die ‘hardware-gepragten’ Felder. Dass
ein Anbieter alle Felder und damit ver-
bundenen Technologien zufrieden-
stellend ausgereift anbieten kann,
sehen wir als herausfordernd an. An-
dernfalls musste ein Anlagenbauer
fir Lasermaschinen sich auch mit
fahrerlosen Transportsystemen, Fa-
brik-Energiemanagement, Auftrags-
steuerung und so weiter beschafti-
gen. Wichtiger ist es, dass wir Stan-
dards etablieren, damit modulare Lo-
sungen verschiedener Anbieter zu
einer Gesamtlosung ggf. dann auch
von einem Integrator zusammenge-
setzt werden kénnen und das mit ge-
ringem Implementierungsaufwand.

Was riickt jetzt auf die Agenda?

Um zum Beispiel Digitalisierungslo-
sungen mit ihrem ganzen Potenzial
zu nutzen, ist eine durchgehende
Vernetzung auf Basis einer durch-
dachten Daten-Governance — Stich-
wort digitaler Schatten und digitaler
Zwilling — notwendig. Hier wird zu-
kiinftig der Standard der sogenann-
ten Verwaltungsschale enorm helfen.

Professor Thomas Bauern-
hansl ist Mitglied des For-
schungsbeirats Industrie
4.0 und Leiter des Fraun-
hofer-Instituts fiir Produk-
tionstechnik und Automa-
tisierung IPA sowie des
Instituts flr Industrielle
Fertigung und Fabrikbetrieb
IFF der Universitat Stuttgart.

Das ermdglicht autonome, also K-
basierte Entscheidungen, echtzeit-
nahe Bereitstellung von Informatio-
nen an den Menschen und eine Opti-
mierung des operativen Betriebs.
Zudem stehen wir aus meiner Sicht
vor einer Renaissance der Hardware.
Wandlungsfahige Hardwaremodule
als Teil Cyberphysischer Produkti-
onssysteme sind eine sehr an-
spruchsvolles und innovationstrach-
tiges Thema. Deutsche Maschinen-
bauer kdnnen hier ihre Fahigkeiten
umfassend nutzen und neue Anwen-
dungsfelder erschlielen. In beiden
Feldern ist das kooperative Entwi-
ckeln von Standards ein wesentlicher
Enabler. AuBerdem muss betrachtet
werden, wie wir auch KMU starker in
diese Losungen als Anwender und
Anbieter einbinden. Dies birgt Vor-
teile flr alle Parteien. |

Flexibilitat 80,0 %

Produktivitat

Digitalisierung

80,0%
., 73.30%

I 067 %
I 20.0%
I 20.0%
I ¢ %

I s %

n=15; Mehrfachnennung méglich 0% 10%

Sicherung von Arbeitsplédtzen
Qualitatsverbesserung
Gewinn neuer Kunden

Okologie
Keine Angabe

20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%

Strategische Unternehmensziele durch Matrixproduktion

Bild: Acatech - Dt. Akademie der Technikwissenschaften
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Systemverbunde in der Smart Factory

MES versus lloT -
konstruierte Gegnerschaft

Ko/
O
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26

>
N

&

S

ERP

Feinplanung

Kunden

MES

betriebswirtschaftlich

Die Entweder/Oder-Argu-
mentation ist ein beliebter
rhetorischer Kniff, um zwei
Themen gegeneinander aus-
zuspielen - denn im Bild
gibt es keinen Mittelweg.
Angewandt wird dieser Kniff
heute immer wieder, wenn
iiber die Rolle des Manufac-
turing Execution Systems
(MES) oder des Industrial In-
ternet of Things (lloT) als
fiilhrendes System in der
Werkhalle diskutiert wird.
Zielfiihrend ist das nicht.

e langer Uber Industrie 4.0 gespro-
J chen wird, desto haufiger sind
Aussagen wie ‘'das lloT I0st das
MES ab’ oder ‘nach MES kommt 10T’ zu
horen. Solche Aussagen lassen eine dis-

ruptive Entwicklung vermuten, wie sie fir
die typischerweise bodenstéandige Ferti-
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Materialmanagement
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Datenspeicherung

Alarmmanagement

Machine to Machine Communication

Echtzeitvisualisierung

Technische Dashboards
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hersteller
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MES und IloT teilen sich viele Aufgaben und profitieren voneinander. Weitere Systeme wie das flr ERP
erganzen die unterschiedlichen Sichtweisen auf die Produktion.

gungsindustrie eher untypisch ist. Denn
dort wird vielmehr auf bewahrte Metho-
den und ausgereifte Technologien ge-
setzt, zumindest sobald es um hohe In-
vestitionsbetrdge, groRe Stlickzahlen
oder hohe Umsétze geht. Es lohnt sich
demnach, genauer hinzuschauen und
MES- und IloT-Anwendungen auf den
Prifstand zu stellen. Eine Frage dabei ist
schon grundsatzlich, inwieweit MES- und
lloT-Software vergleichbar ist und ob ein
Ersatz des einen durch das andere tber-
haupt maoglich ist.

Was leisten MES und lloT?

Zunéachst die Gemeinsamkeiten: Sowohl
ein MES als auch das IloT erfassen
Daten, verarbeiten diese und geben ein
Ergebnis aus. Beide Systeme laufen im
Fertigungsumfeld mit dem Ziel, zu effi-
zienterer Produktion zu verhelfen. Unter-
schiede bestehen darin, aus welcher Per-
spektive die jeweilige Anwendung arbei-
tet und welchen Wirkungsbereich eine

Optimierung haben kann. Das lloT er-
fasst in der Regel technische Echtzeitda-
ten wie Temperaturen, Geschwindigkei-
ten, Vibration, Zustandswechsel und Ahn-
liches. Damit bekommt das lloT einen
technischen Blick auf die aktuelle Situa-
tion einer Maschine oder Anlage. Auf
Basis historischer Daten kdnnen Verlaufe
betrachtet und Vorhersagen getroffen
werden. Diese technische Sichtweise er-
moglicht Anwendungen wie Condition
Monitoring und Predictive Maintenance.
Maogliche Optimierungen beziehen sich
auf einzelne Maschinen oder Anlagen
bzw. auf einzelne Prozessschritte. Die
Funktionalitaten von lloT-Software sind
eng verbunden mit den Assets wie Ge-
rate, Maschinen und Anlagen.

Kontext der kompletten Fabrik

Ein MES hingegen bringt die erfassten
technischen Daten — sowohl Daten aus
dem Industrial Internet of Things als
auch im MES erfasste Daten — auf einer



tbergeordneten Ebene in einen betriebs-
wirtschaftlichen Kontext. Auf Basis der
bekannten Auftrags- und Produktdaten
entstehen Erkenntnisse. Im MES liegt
nicht nur ab, dass gerade ein Teil produ-
ziert wurde, sondern auch, ob es sich um
ein Gutteil oder Ausschuss handelt bzw.
zu welchem Auftrag das Teil gehort und
wie viele Teile noch hergestellt werden
miissen, bis der Auftrag fertig ist. Auler-
dem erkennt das MES, warum eine Ma-
schine steht — wegen einer Storung oder
weil sie gerade fir den ndchsten Auftrag
geristet wird. Auf Basis dieser Sicht-
weise kann man mit einem MES Herstel-
lungsprozesse und Fertigungsbereiche
ganzheitlich betrachten und optimieren.
Die Funktionalitaten sind in der Regel
nicht auf spezielle Geréate, Maschinen und
Anlagen ausgerichtet, sondern sind
Asset-tbergreifend und unabhangig von
Maschinenbesonderheiten. Diese Sicht-
weise bildet wiederum die Datenbasis fur
ein ERP-System und dessen Aufgaben.

Klare Grenzen ziehen

Auch zur Business-Software sollten Sys-
temarchitekten klare Grenzen ziehen.
Denn ein MES kiimmert sich nicht um
Geschaftsprozesse wie Einkauf, Material-
und Produktionsplanung, Vertrieb oder
Lagerhaltung. Diese Aufgaben sind im
Enterprise Resource Planning-System
(ERP) angesiedelt. Dort, wo das ERP die
Herstellung eines Produkts oder mehrere
Artikel erwartet, setzt eine MES-Anwen-
dung an, um die Fertigungsprozesse de-
taillierter abzubilden, als es eine ERP-
Software in der Regel leistet. Auch wenn
sich einige ERP-Systeme um die Belange
der Fertigung kimmern, lasst sich mit
einem gut integrierten MES eine hohere
Prozesskompetenz digital abbilden. Dafir
kommuniziert die Fabriksoftware tber
breite Schnittstelle mit dem ERP-System.

Unterschiedliche Sichtweisen

Insgesamt Uberlappen sich die Sichtwei-
sen, mit der die Systeme auf die Produk-
tion schauen:

- Das lloT hat eine technische Sicht auf
die Dinge. Hier geht es um die Auslas-
tung von Maschinen und Anlagen
sowie um deren Performance.

- Das MES hat einen organisatorischen

FABRIKSOFTWARE | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU HIIEIEGE

Bild: ©zapp2photoy/stock adobe.com / MPB‘M«o\ab GmbH

Manufacturing Execution Systems wie Hydra X von MPDV erweitern die technische
Sicht auf die Produktion um organisatorische Zusammenhénge.

Fokus und sorgt dafir, dass die Ab-
|aufe in der Produktion transparent und
effizient sind. Hier gilt es Verschwen-
dungen wie Wartezeiten oder Aus-
schuss zu vermeiden.

- Das ERP-System ist fir betriebswirt-
schaftliche Aspekte zustdndig. Hier
geht es um die Bestellungen der Kun-
den, um Rechnungen und um die Wirt-
schaftlichkeit des Unternehmens.

Wirkungsvolle Kombination

Erst das Zusammenwirken dieser drei
Sichtweisen erlaubt es Anwendern, den
maximalen Nutzen aus den Systemen zu
schopfen, wie das Beispiel Energiema-
nagement belegen kann. Das lloT erfasst,
wie viel Energie einzelne Teile einer Ma-
schine verbrauchen, um den Betrieb die-
ser Maschine zu optimieren oder sogar
Storungen vorherzusagen. Im MES wer-
den die Energieverbrauche gesammelt,
die fir die Herstellung eines bestimmten
Artikels oder die Abwicklung eines be-
stimmten Auftrags anfallen. Das ERP-
System bendtigt diese Energieverbrau-
che, um diese bei der Kalkulation der Her-
stellungskosten zu berticksichtigen. Mit
welchem System die Energieverbrauchs-
daten erfasst werden, ist hierbei nicht re-
levant. Vielmehr geht es um die Nutzung
dieser Daten und den Kontext, in den

diese gesetzt werden. IloT, MES und ERP-
System lassen sich so miteinander ver-
netzen, dass jede Komponente auf die
Daten zugreifen kann, die fur die jeweilige
Aufgabe bendtigt werden.

Argumentation durchschauen

Es geht also nicht um ein Entweder/
Oder, sondern die passende Integration
von Systemen mit unterschiedlichen
Sichtweisen. Dann kénnen die Systeme
voneinander profitieren. Einerseits unter-
mauern die technischen Daten aus dem
lloT die Beurteilung von Prozessen im
MES. Andererseits erweitern die organi-
satorischen Daten aus dem MES die
technische Sichtweise im IloT. Vorausset-
zung fir diese gewollte Wechselwirkung
ist eine geeignete Integration oder
Schnittstelle, damit der Datenaustausch
zwischen den Systemen funktioniert und
das jeweils andere System die Daten kor-
rekt interpretiert. Eine Substitution oder
eine disruptive Entwicklung zeichnet sich
in der Praxis nicht ab. |

Der Autor Markus Diesner ist
Senior Marketing Specialist Products
bei MPDV.

www.mpdv.com
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IT-gestltzt von Konzeptphase bis Auslieferung

Nie war Planen wichtig

A

28

Fachkraftemangel, Energiekosten, Materialengpasse und
Technologiewandel sind nur einige der Probleme, die der
hiesige Maschinen- und Anlagenbau derzeit zu I6sen hat.
Unternehmen miissen Prozesse und Strukturen iiberdenken
und verandern, um sich resilient aufzustellen. Dabei stehen
Planungssicherheit und Prozesseffizienz im Fokus.

ahlreiche Bauteile und Rohstoffe
Zsind derzeit knapp oder extrem

teuer. Gleichzeitig wird der Maschi-
nen- und Anlagenbau von steigenden
Energiekosten, der Transformation hin zur
Digitalisierung der Fabriken und vom
Fachkraftemangel dominiert. Damit die
Hersteller in puncto Qualitat, Wirtschaft-
lichkeit und Termintreue dennoch erfolg-
reich arbeiten wird eine exakte und funk-
tionale Produktionsplanung bendtigt.

Risiken und Aufwand runter

Um Planungssicherheit Uber die gesamte
Wertschopfungskette herzustellen, lassen
sich bereits Konzeption und Auslegung der
Maschinen und Anlagen digital unterstit-
zen, beispielsweise durch eine virtuelle
Inbetriebnahme  (VIBN)  samt  3D-
Simulationstools. Entsprechende System-
plattformen unterstiitzen Firmen bereits in
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friihen Konzeptionsphasen zu planen, tes-
ten, validieren und visualisieren. So kdnnen
Fehler im Entstehungsprozess einer An-
lage friih erkannt und ausgeraumt werden,
was die Risiken insgesamt reduziert. Neue
Anlagenkonzepte lassen sich durch 3D-
Layouts sowie 3D-Ablaufsimulationen de-
tailgetreu und ressourcenschonend planen
und erproben. Zudem ist es moglich, Ma-
schinenbedienende ohne Storung oder Un-
terbrechung im laufenden Betrieb einzuar-
beiten. Indem Bereiche wie Logistik, Bestu-
ckung von Stationen oder Gehwege bereits
vorab digital betrachtet werden, 18sst sich
die physische Sicherheit der Mitarbeiter in
der Produktionshalle in den Blick nehmen.
Eine virtuelle Inbetriebnahme der Ma-
schine oder Anlage lasst sich zudem orts-
unabhangig vornehmen. Spatestens seit
der Corona-Pandemie gehort das Home-
Office zum Alltag und wird immer haufiger
von zuklinftigen Mitarbeitenden als Min-

destanforderung an den Arbeitsplatz ange-
geben. Durch die teilweise Verlagerung des
Maschinen- und Anlagenbaus in die vir-
tuelle Welt — insbesondere im friihen Pro-
jektverlauf — lassen sich viele Betriebsrei-
sen, um eine Anlage in Betrieb zu nehmen,
vermeiden. Dies spart Kosten, schafft Ent-
lastung und steigert gleichzeitig die Attrak-
tivitat des Arbeitgebers flir Fachkrafte.

Virtuelle Realitat

Virtual Reality-Anwendungen unterstitzen
den technischen Vertrieb beim Anlagen-
verkauf oder die Hersteller dabei, kiinftige
Maschinenbedienende schneller und vor
allem ressourcenschonend einzuarbeiten.
Heike Wilson, Geschéftsflhrerin der Dualis
GmbH IT Solution, sagt: ,Haufig kommen
Maschinen- und Anlagenbauer zundchst
auf uns als Anbieter von Simulations- und
Produktionsplanungslésen zu, weil sie ihre
Anlagen simulieren wollen, um technisch
fehlerfrei herzustellen. Schnell sehen sie,
dass mit dem Vorflihren dieser Simulation
auch beim Endkunden Vertrauen erzeugt
werden kann. Wenn der Kunde dann erst
einmal in Planung und Vertrieb mit der Si-
mulation in Berthrung gekommen ist,
flihrt dies haufig dazu, dass die Produk-
tion auch optimiert werden soll.”
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Flachenplanung in 3D

Dann konnte ein 3D-Flachenplanungs-
tool fir die Einplanung von Montage-
projekten in der Fabrik und Advanced
Planning and Scheduling-Software
(APS) zur Produktionsfeinplanung eine
passende Investition darstellen. Mit
einer 3D-Flachenplanung sichern Ma-
schinen- und Anlagenbauern ab, dass
sich die bestmdglich geplanten Durch-
laufzeiten ihrer Montageprojekte auch
flachenméaflig umsetzen lassen. So
lasst sich die Hallenbelegung jederzeit
einsehen, genau kalkulieren und bei Be-
darf umplanen. Areaplan von Dualis bie-
tet die Moglichkeit, die erstellten Simu-
lationsmodelle fiir die Fabrikplanung
nachzunutzen. Zudem kann die erfor-
derliche Fabrikflache als zusatzliche
Ressource bei der Produktionsplanung
durch ein APS-System wie Ganttplan,
das ebenfalls von Dualis stammt, be-
rucksichtigt werden.

- Anzeige -
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Schnelle Alternativen planen

Ganttplan unterstlitzt als Zusatzmodul
zum ERP-System bei der Planung der um-
fangreichen und tiefgehenden Auftrags-
netze im Maschinen- und Anlagenbau. Bei
groferen Unternehmen sind dies teilweise
bis zu hundert Einzelauftrage, fur die vor
dem Start auch die Priifung der Material-
verfligbarkeit eine wichtige Rolle spielt.
Des Weiteren ermdglicht das Advanced
Planning- and Scheduling-System eine Per-
sonaleinsatzplanung auf Basis von
Mitarbeiterqualifikationen. Dies spielt vor
allem in der Montage eine entscheidende
Rolle, wenn auf kurzfristige Ausfalle wie zu
Pandemiezeiten schnell reagiert werden
muss, um Termine einzuhalten. Planer und
Planerinnen konnen mit der Anwendung
alternative Fertigungsversionen durchspie-
len, also alternative Ressourcen (Maschi-
nen, Personal, Werkzeuge), Vorgangen
oder Materialien, mit denen ein Produkt
auch hergestellt werden kann. Dieses

Funktion kann gerade bei Materialengpas-
sen helfen, eine wirtschaftliche Losung zu
finden. Des Weiteren unterstitzt ein APS
dabei, die Durchlaufzeiten und gleichzeitig
die Materialbestande zu minimieren. Pro-
duktionsplaner entscheiden quasi per
Mausklick, welcher Auftrag wie und wann
eingeplant wird. Die Software schafft Ent-
lastung, indem sie als Regulativ arbeitet,
notwendige Nachkorrekturen vornimmt
oder Restriktionsverletzungen aufzeigt. In
Kombination mit der iTAC.MOM .Suite der
Manufacturing Operations Management-
Plattform der Dualis-Muttergesellschaft
iTAC Software, kann im Werk eine Echtda-
ten-fahige Maschinenebene geschaffen
werden, mit denen Organisationen zu-
kunftssicher den steigenden Anforderun-
gen gerecht werden. |

Die Autorin Christine Peter
ist freie Journalistin.

www.dualis-it.de

DOCUFY GMBH

Vom Gliicksspiel der Maschinenwartung zur effizienten
Planung mit DOCUFY Maintenance Manager

Der immer hohere Varian-
tenreichtum von Maschinen
macht deren Wartung kom-
plexer. Wartungsaufwande
sollten deshalb planbar sein.
Sowohl Mitarbeitende der
Serviceorganisation eines

chen ausgeben

+ Wartung bedarfsgerecht planen und dokumentieren
+ Wartungstatigkeiten und -aufgaben in verschiedenen Spra-

+ Wartungsaktivitaten nachweissicher protokollieren
+ Wartungstatigkeiten per App direkt an der Maschine zur
Verfligung stellen, on- und offline

Herstellers als auch Be-
treiber von Maschinen und Anlagen nutzen die Software
DOCUFY Maintenance Manager (DMM), um die Wartung von
Maschinen und Anlagen zu optimieren: Servicetechniker*innen
stehen nicht mehr mit untbersichtlichen Papierdokumen-
tationen vor der Maschine, um zu recherchieren, welche Tatig-
keiten anstehen und welche Ersatzteile bendtigt werden. Mit der
Software DMM konnen Daten aus der Wartung einfach aus-
gewertet und weitergegeben werden.

DOCUFY Maintenance Manger bietet :
+ dynamische Wartungslisten und Wartungsberichte auto-
matisiert erstellen

Das Ergebnis: Service-Dienstleister oder Maschinenhersteller
kdonnen wirtschaftlichere Wartungseinsatze durchfiihren -
unvorhergesehene Maschinenstillstandszeiten werden vermieden.

Kontakt

DOCUFY GMBH

Kirschackerstrae 27 « D-96052 Bamberg
Tel.: +49 951 20859-6

presse@docufy.de

www.docufy.de
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Strategisch zur Fernwartungslosung

Interessen von Herstellern
und Betreibern harmonisieren

Wahrend der Pandemie
haben viele Unternehmen
aufgrund von Reisebe-
schrankungen erste Erfah-
rungen mit Fernwartungs-
Idsungen gemacht. Die ver-
sprochenen Effekte solcher
Tools sind verlockend. In
der Praxis gilt es jedoch,
genauer hinzuschauen.

is vor etwa drei Jahren bevorzug-
B ten viele Betreiber die Anwesen-

heit eines Servicetechnikers vor
Ort, um eine defekte Maschine wieder in-
stand zu setzen. In der Pandemie ist die
Akzeptanz der Fernwartung jedoch ge-
stiegen. Waren anfangs die Unterneh-
men aufgrund Corona-bedingter Reise-
beschrankungen gezwungen, Fernzugrif-
fen zuzustimmen, wird das Konzept mitt-
lerweile nicht nur unter Kostenaspekten,
sondern auch wegen weiterer Nutzef-
fekte zunehmend positiv bewertet. Unge-
achtet dieser sind Maschinenbetreiber
aber auch skeptisch: Zum einen greifen
betriebsfremde Techniker auf Unterneh-
menseigentum sowie moglicherweise
Daten zu. Zum anderen vergroRert Fern-
wartung die Angriffsflache fiir Cyberkri-
minelle. So zahlt die Kompromittierung
einer Anlage uber einen Fernwartungs-
zugang gemafl Bundesamt fiir Sicher-
heit in der Informationstechnik zu den
Top 10 Risiken der OT-Security.

Erweitertes Angebot
Fur die Maschinen- und Anlagenbauer
bietet Fernwartung ebenfalls positive

Effekte: So konnen sie etwa ihr Dienst-
leistungsangebot erweitern und Ma-
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schinen kontinuierlich dberwachen
sowie warten, bevor Komponenten aus-
fallen. Momentan steht die Fehlersu-
che/-behebung im Fokus sowie die
Nachvollziehbarkeit von — seitens der
Maschinenbetreiber vorgenommenen —
Parameteranderungen, da sich dies auf
die Haftung auswirken kann.

Betreiber vs. Hersteller

Bei der Planung und Umsetzung von
Fernwartungslosungen muss berlck-
sichtigt werden, dass sich Erwartungen
und Umgebungsbedingungen bei Anla-
genbauern und Anlagenbetreibern unter-
scheiden. So kann sich etwa unzurei-
chende IT-Sicherheit beim Betreiber auf
die funktionale Sicherheit auswirken. So-
wohl Anlagenbauer als auch -betreiber
sollten beim Thema I[T-Sicherheit glei-
chermafen involviert sein. Dies ist oft ein
Balanceakt, denn Anlagenbauer missen
einerseits die Verfugbarkeit der Anlage

gewahrleisten und dabei auch Faktoren
wie Skalier-, Bedien- und Installierbarkeit
berlicksichtigen, andererseits darf dies
nicht die IT-Sicherheits- oder Safety-As-
pekte tangieren. Zudem sind Maschinen-
bauer mitunter dazu gezwungen, meh-
rere Losungen bereitzustellen, um den
Ansprichen des jeweiligen Betreibers
nachkommen zu konnen. Andererseits
haben Betreiber oft keine eigene Fern-
wartungslosung und mussen sich auf
die Expertise der Maschinenbauer verlas-
sen. Da es weder festgelegte Standards
noch Zertifikate oder Kennzeichen fir
Fernwartungssysteme gibt, fehlt ihnen
oft eine valide Grundlage fiir die Beurtei-
lung. Ungeachtet dessen ist es ratsam,
dass Betreiber die Vor- und Nachteile der
unterschiedlichen Losungsansétze
gemal der Kritikalitat des Einsatzzwecks
evaluieren. Denn auch wenn es die eine
sichere Fernwartungslosung nicht gibt,
sind einige technische Voraussetzungen
obligatorisch abzuprifen (siehe Kasten).



Dies ist kein Garant flr eine hundertpro-
zentige IT-Sicherheit, denn letztendlich
muss immer noch ein Mitarbeiter vor Ort
die Fernwartung initiieren und Uberwa-
chen, um bei einem auftretenden Pro-
blem eingreifen zu konnen.

Sicherheitskonzepte anpassen

Dienstleistungsmodelle, wie etwa die
Aufzeichnung und zyklische Auswer-
tung von KPI oder Zahlerstanden, sollen
die Maschinen beim Betreiber effizien-
ter machen. Dadurch steigt der Daten-
transfer, woraufhin auch IT-Sicherheits-
konzepte angepasst werden mussen.
So gilt es etwa, das Spannungsfeld zwi-
schen IT und OT aufzulésen. Denn so-
wohl die unterschiedlichen Denkweisen
als auch die voneinander abweichen-
den Prioritaten und Prozesse der bei-
den Abteilungen konnen bei der Integra-
tion von Fernwartungslosungen ein
Problem darstellen. Im Planungspro-
zess sollte zudem bertcksichtigt wer-
den, dass sich die Anforderungen an
das Schutzlevel mehren. Dies resultiert

- Anzeige -
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zum einen aus dem zunehmenden Grad
der Vernetzung und zum anderen da-
raus, dass mehr Komponenten von un-
terschiedlichen Herstellern in den ein-
zelnen Maschinen und Anlagen zum
Einsatz kommen. Wie lasst sich also
verhindern, dass dadurch die Angriffs-
flache vergroRert wird. Ein logischer
Schluss flr Betreiber ware, eine einheit-
liche sichere Fernwartungslosung fir
seinen Maschinenpark einzusetzen.
Dies lasst sich — verbunden mit hohem
Aufwand - auch so realisieren, dass
der Maschinenbauer ebenfalls seine
praferierte Losung weiterhin nutzen
kann. Da in Zukunft weiterhin unter-
schiedliche Fernwartungssysteme zur
Verflgung stehen, gilt es, eine Strategie
bezlglich deren Vernetzung zu entwer-
fen und dabei insbesondere dem Schutz-
bedarf der Anlagenbetreiber Rechnung
tragen. Dies wird dann essenziell, wenn
Fernwartungsverbindungen rund um die
Uhr bestehen missen. Daflir bedarf es
neuer [T-Sicherheitsmallnahmen, wie
Anomalie- und Signatur-Erkennung mit-
hilfe von Intrusion-Protection.

Strategie entwerfen

Prinzipiell sind in Produktionsanlagen un-
terschiedliche Maschinen von diversen
Herstellern zu finden. Um das IT-Sicher-
heitsniveau trotz der unterschiedlichen
Fernwartungslosungen hoch zu halten,
ist eine IT-Sicherheitsstrategie unabding-
bar. Darin missen alle Komponenten be-
ricksichtigt sein — von der Hard- und
Software Uber die sichere Anbindung bis
hin zum geschulten Personal. Denn auch
wenn die jeweils eingesetzten Fernwar-
tungslésungen den IT-Sicherheitsanfor-
derungen entsprechen, kdnnten ohne
diese Vorgaben und trotz strukturierter
Vorgehensweise [T-Sicherheitsrisiken
entstehen. Nicht zuletzt ist die offene
Kommunikation zwischen allen Beteilig-
ten sowohl unternehmensintern als auch
extern der Weg zum Erfolg. |

Der Autor Siegfried Miiller ist VP
Advanced Technologies bei der MB Connect

Line GmbH Fernwartungssysteme.

www.mbconnectline.com

CPQ fiir komplexe Produktsysteme

Hersteller miissen individuelle Kundenbediirfnisse
immer genauer, schneller und effizienter erfiillen.
Dies schaffen sie mit der P"X Industry Solution von
Perspectix. Durchgehende Prozesse der Konfiguration,
Projektierung und Kalkulation variantenreicher
Produkte in technischen Branchen erfordern heute
einen Web Configurator und die webbasierte Kunden-
kommunikation!

Configure — Price — Quote: Mit der CPQ-Losung von Perspectix
erfillen Hersteller in allen Branchen der Industrie die indi-
viduellen Anforderungen ihrer Kunden. Mehrstufige Vertriebs-
organisationen konfigurieren Komponenten aus modularen
Produktsystemen und stellen komplexe Anlagen mit Aufstell-
planung fehlerfrei zusammen. Mitgefihrte Artikellisten und
Preisinformationen, bemafte Aufstellskizzen und Anlagen-
zeichnungen Uberzeugen die Kunden ebenso, wie animierte,
dreidimensionale Konfigurationen im Aufstell- oder Einbau-
raum. Ein Consumer Communicator ermdglich den projekt-
bezogenen Kundendialog im Internet.

Perspectix AG
Online-Geschéft auf - = ==
gleicher Datenbasis ==
Ein Web Configurator auf Basis g = g
der vorhandenen Daten gene- N = i
riert als Frontend der P'X In- |5 &
R gug

dustry Solution neue Auftrage i
im Internet: Kunden konfi- '
gurieren ihre Losung selbst in ansprechenden 3D-Ansichten
und leiten die Ergebnisdatei als qualifizierte Anfrage weiter an
die Vertriebsorganisation — ideal flr vorkonfigurierte Produkt-
varianten oder das Ersatzteilgeschaft.

Digitize It: Digitalisieren Sie technische Vertriebsprozesse
mit der P"X Industry Solution von Perspectix!

P X

PERSPECTIX

Kontakt

Perspectix AG

Hardturmstrale 253 « 8005 Zirich
Tel.: +41 44 44595 95
Info@perspectix.com
www.perspectix.com
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Work-in-Process-Management in S/4HANA

Work-in-Process-Management: Transparenz iiber Ware in Arbeit schaffen. Diese Funktionalitaten bietet das

neue Release SAP S/4HANA 2022.
P—

-

r

Seit dem letzten Release 2022 bietet SAP S/4HANA eine
neue Funktionalitat zur Verwaltung von unfertigen Artikeln —
das sogenannte Work-in-Process-Management (WIP).
Damit adressiert SAP eine Herausforderung, die Fertiger
schon seit langem umtreibt.

Da sich WIP-Materialien im Fertigungsprozess befinden, konnten
sie im SAP-Standard bislang nicht verwaltet werden. Im Unter-
schied zu einem Halbfertigprodukt sind WIP-Materialien ein Er-
zeugnis aus Rohstoffen oder Bauteilen, die als Abgang an die
Produktion gebucht und selbst nicht bestandsgefihrt werden —
dem Lagerverwaltungssystem daher unbekannt sind. Ein Halb-
fabrikat dagegen hat einen eigenen Bestand, der durch Zu- und
Abgangsbuchungen in der Materialwirtschaft erfasst wird.

Ein Produktionslogistiker steht daher vor dem Problem, dass er
oft nicht weil}, welches Material sich in welchem Bearbeitungs-
zustand und an welchem Ort befindet. Die Verwaltung solcher
Artikel ist daher problematisch. Beispiel: Ein Werker bereitet das
unfertige Material vor und stellt es an einem bestimmten Ort im
Lager ab. Die Kollegen wissen nur vom Horensagen — oder bes-
tenfalls durch einen Notizzettel — vom Standort des unfertigen
Materials. Geht die Information verloren oder sind die unfertigen
Artikel an einem anderen Ort gelandet, muss er sie suchen.

Da WIP-Materialien nicht im System gefiihrt werden, ist auch
ihr Bestand unbekannt. Deshalb missen Verbrauch und Nach-
fertigung manuell vom Lagerleiter iberwacht und gesteuert
werden. Eine wirtschaftliche Produktion sieht anders aus,
denn stimmt die Einschatzung nicht, kommt es zur Uber-
produktion, werden hingegen zu wenige Teile angefertigt,
muss der ndchste Fertigungsvorgang warten.
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In den meisten Fallen sind die Mitarbeiter so eingespielt, dass
es zu keinen Problemen kommt. Doch was passiert, wenn
der verantwortliche Kollege nicht erreichbar ist? In solchen
Situationen ist das Fehlerhandling sehr umstandlich und
zeitaufwandig, da das ERP keinerlei Informationen Uber den
Verbleib des WIP-Materials liefert.

SAP hat das Problem mit dem WIP-Management adressiert und
stellt neuerdings einen Prozess fir die Verwaltung des WIP-Ma-
terials bereit. Mit ihm kdnnen Lagerbetreiber unfertige Artikel im
System verwalten, bis sie fiir den nachsten Fertigungsvorgang
angefordert werden. Dabei wird ein WIP-Artikel mit einer WIP-
Produktnummer und dem Lagerplatz systemseitig im WIP-
Bestand erfasst, was dem Mitarbeiter erlaubt, jederzeit den
Verbleib und die Menge der WIP-Produkte nachzuvollziehen.
Dabei unterstiitzt SAP EWM die WIP-Verwaltung sowohl beim
Wareneingangs- als auch beim Bereitstellungsprozess. Der
Wareneingang stellt den Prozess dar, in dem die vorbereiteten
WIP-Artikel nach ihrer Vorbereitung physisch im Lager gelagert
werden. Mit der Bereitstellung und dem Ausbuchen des WIP-
Produkts aus dem Bestand wird hingegen der WIP-Prozess be-
endet und der gewohnte Fertigungsprozess nimmt seinen Lauf.

CONSILIO

Kontakt

Consilio GmbH

Einsteinring 22

D-85609 Aschheim/Dornach

Tel.: +49 89 960575-0

info@consilio-gmbh.de + www.consilio-gmbh.de

com
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200 Experten fiir
die Produktion

PSI gestaltet die Digitalisierung
in Deutschland seit 1969 maf-
geblich mit und hat unzahlige
Projekte erfolgreich abgeschlos-
sen. Unser Geheimnis: Wir sind
vom Fach und teilen eine starke
Leidenschaft fiir Produktion mit
unseren Kunden. Innovative ERP-
und MES-Software ist dabei nur
die eine Seite der Medaille.

AUGENHOHE

Viel wichtiger ist uns der enge Austausch mit dem Kunden.
Denn: Nur mit dem gebindelten Know-how aus Ihrem
Unternehmen und unserem Spezialwissen lassen sich die
Herausforderungen des globalen Wettbewerbs bewaltigen.

Ein ganz besonderes Anliegen flr die PSI ist der Blick auf den
Menschen hinter dem Anwender. Menschen sollen sich nicht
der Software anpassen mussen, sondern die Software an die
Anforderungen der User. Mit PSI Click Design kann die
Softwareoberflache daher von jedem einzelnen Benutzer auf
seine individuellen Anforderungen angepasst werden.

ERP- und MES-L6sungen

fir den Maschinen- und Anlagenbau

+ Als Spezialist fiir Ihre Branche kennen wir die Herausforderungen

- ERP-System aus der Praxis fur die Praxis

- ERP fir die Jackentasche: Mobiles Arbeiten
mit PSI Industrial Apps

+ Multisite fur werkslbergreifende Steuerung

+ PSI Click Design ermdglicht die benutzerfreundliche Darstellung
nach den individuellen Anforderungen der einzelnen Anwender

- Steigerung Ihrer Wettbewerbsfahigkeit

+ Bestandsreduzierung, Durchlaufzeitverkiirzung & Verbesserung
von Lieferfahigkeit und Termintreue

+ |hr Berater auf dem Weg zu Industrie 4.0

PSI AUTOMOTIVE & INDUSTRY |

DIE BESTE LOSUNG GELINGT
IN ZUSAMMENARBEIT AUF

¥

Ihr ERP-MES-System mit klarem Fokus

Wahrend Kunden heute immer héhere Anspriiche an die Qualitat,
Termintreue und Individualitat Ihrer Produkte haben, wird der
Preisdruck im internationalen Wettbewerb immer extremer. ERP-
Systeme mit klarem Fokus auf die Anforderungen der Industrie
sind ein machtiges Werkzeug, um in diesem umkampften Markt
zu bestehen. Entscheiden Sie sich daher jetzt fiir einen Anbieter,
der Ihre Produktion anpassungsfahiger macht und Ihre Prozesse
mit der Erfahrung aus unzahligen erfolgreichen Projekten in threr
Branche optimiert. Wir sind:

Agiler: Die Steuerung der Ablaufe Uber alle Anwendungen
hinweg erfolgt durch Workflows. Ohne Programmierung und
extrem schnell kdnnen Prozesse an neue Anforderungen
angepasst werden.

Naher dran: Wir teilen die Leidenschaft unserer Kunden fiir die
Produktion. Unsere Mitarbeiter kommen aus der Produktion
und sehen darin nicht kalte Technik, sondern eine Passion.

Benutzerfreundlicher: Mit PSI Click Design kann die Software-
oberflache von jedem einzelnen Benutzer auf seine individuellen
Anforderungen angepasst werden.

Intelligenter: PSI setzt seit langem erfolgreich robuste Methoden
kinstlicher Intelligenz in der Industrie ein. Mit Hilfe dieser
Industrial Intelligence unterstitzen wir Ihre Entscheidungen in
komplexen Situationen, erhohen die Effizienz lhrer Fertigung und
automatisieren Ihre Prozesse.

Kontakt

PSI Automotive & Industry GmbH

Dircksenstrale 42-44 - 10178 Berlin

Tel.: +49 800 377 4968 [kostenfrei]

info@psi-automotive-industry.de
www.psi-automotive-industry.de
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