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Hybride Infrastrukturen
An der Linie zwischen

On-Premise und Cloud

eutschlands grofites Software-
D unternehmen SAP steht eigentlich

standig im Spagat. Der Konzern
muss einerseits die Erwartungen der
Analysten an das Cloud-Geschaft erfl-
len, das amerikanische Tech-Giganten
pragen. Die eigenen Anwender scheinen
da nicht selten auf der anderen Seite zu
stehen, wenn sie Tempo und Richtung
ihrer Cloud-Investitionen selbst dosieren.
Diese Unternehmen betreiben oft aulerst
komplexe Installationen, die jede noch so
wahnwitzige Burokratie weltweit ver-
bindlich abbildet. Wer es genau nehmen
will, kann Themen wie Flexibilitat, Benut-
zerfreundlichkeit, Offenheit und sogar
Compliance in diesem Kontext schon
fast zur Kir zahlen. Sicher — auch IBM,
Microsoft und Oracle kdnnen Komplexitét.
Aber es wirkt wie der Apfel-und-Birnen-
Vergleich, wenn die Cloud-Sparte von
SAP an Konzernen mit starkem Privat-
kundengeschaft gemessen wird.

Die Walldorfer kdnnen nicht einfach einen
Schalter umlegen und ihr Portfolio auf
Cloud-Betrieb stellen. Geschaftskunden

Perfekt gelost.

VisuNet FLX - Die neue
modulare HMI-Plattform zum
Einsatz bisin Zone 2/22, Div. 2

Mehr Informationen unter
pepperl-fuchs.com/fix

O

Das einzigartige HMI-System, das
perfekt zu Inrer Anwendung passt.

Your automation, our passion.

springen auch nicht Uber jedes Stockchen.
Wer sich anschaut, wie weit SAP bis-
lang die Hana-Umstellung voranbringen
konnte, versteht den Spielraum solcher
Dynamiken. Investitionen mussen schltis-
sig zu begrinden sein und sich stra-
tegisch oder finanziell in Gberschaubarer
Zeit rechnen. Und so lasst sich das
Cloud-Geschéft von SAP wohl am besten
anhand der Vorjahreszahlen beurteilen.
Und jetzt kommt's: Cloud Computing ist
auf einem weltweiten Siegeszug im
Geschaftsumfeld. Immer mehr Firmen
kombinieren Datenwolken und eigene
Rechenzentren, um Geld beim IT-Betrieb
zu sparen. In eigenem Tempo und ganz
ohne Marketing-Tamtam.

Die Hyperscaler und wenige andere IT-
Anbieter sdhen es wohl lieber (Umsatz-
rendite!), wenn Anwender ihre Rechenzen-
tren vollends einmotten und Public-Cloud-
Angebote von der Stange nutzen wdrden.
Doch allein mit Blick auf Faktoren wie
Intellectual Property, Datenschutz und
M2M-Kommunikation ist das so unrea-
listisch, dass die Frage aufkommen

EDITORIAL NG

Patrick C. Prather, IT&Production
Leitender Redakteur

muss, wie Cloud-Beflrworter sie so
lange ausklammern konnten. Nutzer von
SAP-Software entscheiden kinftig immer
haufiger, an welchen Punkten der IT-In-
frastruktur On-Premise aufhort und der
Cloud-Betrieb beginnt. Hybride Infra-
strukturen bilden die Basis, individuelle
betriebliche Anforderungen und technolo-
gische Innovationen in die Unternehmens-
IT und der Prozesswelt aufzunehmen.
Das bedeutet viel Arbeit fir SAP und ihre
Partner — denen wir im Mai einen 26-
seitigen Themenschwerpunkt widmen.

Ich wiinsche Ihnen wie immer
eine informative Lektdire,

FPedrich C rocther

pprather@it-production.com

- Anzeige -
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Datenpflege leicht gemacht
Materialstammdatenverwaltung bei Stidzucker Ab Seite 34

Rund 28 Millionen Tonnen Zuckerriben verarbeitet Stidzucker im
wichtigsten Geschaftssegment zu etwa 4,5 Millionen Tonnen
Zucker. Ein SAP-Add-on sorgt dabei Uiber Gesellschaften hinweg
fiir saubere Prozesse in der Materialstammanlage.

Bild: Purplan GmbH

iruktr fiir olare Frtigung |

Enterprise Resource Planning in LosgrolRe 1 Ab Seite 56

Wachstum erforderte beim Anlagenbauer Purplan die Implemen-
tierung einer durchgangigen Business-Software. Die Wah! fiel auf
ERP-Software von AMS.Solution, da sie die projektbezogene
Fertigung hervorragend unterst(itzt.

4 IT&Production 4/2021

Hybrid Cloud Manufacturing
Legacy-Software skalierbar,
sicher und zukunftsfahig

Software hilft Produzenten schon lénger, ihre Produkte in stetig kiirzeren
Innovationszyklen, glinstiger und hochwertiger zu fertigen. Wenn historisch
gewachsene Systeme etwa in der Produktionssteuerung jedoch an Grenzen
stolRen, lassen sie sich meist nicht so einfach auswechseln. Hybrid Cloud
Manufacturing ermdglicht es, kritische Bestandssysteme schrittweise in die
Cloud zu verlagern, ohne die laufende Produktion zu beeinflussen.
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Maschinen- und Anlagenbau rechnet mit Produktionsplus

ren sich die Zeichen, dass der Rick-

schlag des vergangenen Jahres im
laufenden Jahr zumindest teilweise auf-
geholt werden kann. Wie der VDMA mit-
teilt, lastet die Corona-Pandemie noch
immer auf den Unternehmen und deren
Investitionsplanen. ,Auch andere Storfak-
toren wie immer wieder auftauchende
Lieferengpédsse bestimmter Produkte
oder der durch die Krise forcierte Struk-
turwandel in wichtigen Abnehmerindus-
trien sowie die politischen und wirt-
schaftlichen Spannungen zwischen den
USA und China sorgen fur Verunsiche-
rung. Aber die Unternehmen im Maschi-
nen- und Anlagenbau zeigen auch in die-
ser Krise eine bemerkenswerte Resilienz
und nutzen ihre Marktchancen®, sagte
VDMA-Prasident Karl Haeusgen in einer
Online-Pressekonferenz vor der Eroff-
nung der Hannover Messe Digital Edition.
,Insbesondere die Aussichten fir weite-
res Wachstum in China und anderen
asiatischen Landern sowie den USA sind
gut. Der Auftragseingang liegt klar auf
Wachstumskurs. Die Chancen, dass die
Produktion ab dem zweiten Quartal im
Vergleich zum Vorjahr wieder wachst,
sind ebenfalls gut. Daher erhéhen wir un-
sere bisherige Prognose um 3 Prozent-
punkte und erwarten nun fir 2021 ein
reales Produktionswachstum von 7 Pro-
zent." Bestatigt wird dieser Optimismus
in der aktuellen Corona-Blitzumfrage des

I m Maschinen- und Anlagenbau meh-
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VDMA, an der 726 Mitgliedsfirmen teil-
nahmen. Demnach haben 26 Prozent der
Befragten keine Probleme mit Auftrags-
einbullen oder Stornierungen, weitere 40
Prozent verzeichnen laut Befragung nur
geringe Schwierigkeiten. 24 Prozent der
Unternehmen erwarten weiter abneh-
mende Probleme auf der Nachfrageseite.
Allerdings klagt etwa ein Viertel der Ma-
schinenbaufirmen tber Produktionsbe-
hinderungen infolge von Engpéassen in
den Lieferketten. Zwar hat die Pandemie
auch die Maschinen- und Anlagenbauer
in den vergangenen Monaten zu Kapazi-
tatsanpassungen gezwungen, viele Stel-
len wurden jedoch mit Hilfe von Kurzar-
beit gesichert, ein kraftigerer Beschafti-
gungsabbau konnte so weitestgehend
vermieden werden. Aktuell findet Perso-
nalabbau noch in 15 Prozent der Betriebe
statt. Mit Blick auf das Jahresende 2021

zeigen sich die Unternehmen jedoch ver-
halten positiv: 65 Prozent der Unterneh-
men geben an, ihren aktuellen Personal-
stand erhchen zu wollen. Fast die Hélfte
der befragten Unternehmen (48 Prozent)
planen mit einem geringfligigen Beschaf-
tigtenaufbau von maximal 5 Prozent. Die
Zahl der Kurzarbeiter im Maschinen- und
Anlagenbau sank im Marz auf rund
90.000 Personen. Insgesamt beschaftig-
ten die Maschinen- und Anlagenbauer in
Deutschland im Januar rund 1.Mio Men-
schen in Betrieben mit mehr als 50
Beschaftigten — minus 4 Prozent zum
Vorjahr. Mit insgesamt 1,4Mio. Erwerbs-
tatigen (Beschéftige in allen Unterneh-
men) bleibt der Maschinen- und Anlagen-
bau weiterhin der grolte industrielle
Arbeitgeber im Land. |

www.vdma.org

ZEW-Konjunkturerwartungen gehen erstmals seit November zuriick

Mittelwert

Okt ‘19 Apr ‘20 Okt ‘20 Apr21

ie ZEW-Konjunkturerwartungen
D fir Deutschland sinken in der
aktuellen Umfrage vom April
2027 um 5,9 Punkte und liegen damit
bei 70,7 Punkten. Dies ist der erste
Ruckgang seit November 2020. Die Ein-

Bild: Zentrum flir Europé
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schatzung der konjunkturellen Lage fir
Deutschland verbessert sich laut ZEW
um 12,2 Punkte gegenutber dem Vormo-
nat. Der Lageindikator betragt im April
nun minus 48,8 Punkte und liegt damit
ungefahr auf dem Niveau von Marz
2020. ,Die Finanzmarktexpertinnen und
-experten sind etwas weniger eupho-
risch als im vorangegangenen Monat.
Die ZEW-Konjunkturerwartungen liegen
allerdings immer noch auf einem sehr
hohen Niveau und die aktuelle Lage
wird deutlich besser eingeschatzt als

nanzmarktexperten an die Konjunktur-
entwicklung in der Eurozone sinken im
April um 7,7 Punkte auf einen neuen
Wert von 66,3 Punkten. Der Indikator fir
die aktuelle Konjunkturlage im Euroge-
biet steigt um 4,3 Punkte. Der neue
Wert des Lageindikators betragt damit
minus 65,5 Punkte. Die Inflationserwar-
tungen fur das Eurogebiet gehen um
5,5 Punkte zurick. Mit 75,1 Punkten
zeigt der Erwartungsindikator fur die In-
flationsrate jedoch nach wie vor eine
Zunahme der Inflation im Laufe der

im Marz", kommentiert ZEW-Prasident  n&chsten sechs Monate an. [ |
Prof. Achim Wambach die aktuellen Er-
wartungen. Die Erwartungen der Fi- www.zew.de

Bild: VDMA e V.
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Google Cloud und Siemens arbeiten zusammen

oogle Cloud und Siemens koope-
G rieren, um mithilfe Kl-basierter

Losungen Fertigungsprozesse
zu optimieren. Im Rahmen der Partner-
schaft will Siemens die Google-Cloud-
Technologie fur Daten und kinstliche In-
telligenz/maschinelles Lernen (KI/ML) in
seine Losungen flr die Fabrikautomati-
sierung integrieren. Anwender sollen ihre
Fabrikdaten dadurch vereinheitlichen
konnen. Dariiber hinaus konnen sie auf
Grundlage dieser Daten cloudbasierte
KI/ML-Modelle ausfiihren und maschi-
nennah Algorithmen einsetzen. Dies soll
Anwendungen wie etwa die visuelle Qua-

litatskontrolle von
Produkten oder die
vorausschauende
Wartung von Anla-
gen und Fertigungs-
linien ermoglichen.
Das Ziel der Zusam-
menarbeit ist es,
den Einsatz und die
Skalierbarkeit von
Kl'im Betrieb in Ver-
bindung mit Industrial Edge und dessen
Management zu erleichtern, die Mitarbei-
ter bei ihrer Arbeit in der Fabrik zu unter-
stltzen, alltdgliche Aufgaben zu automa-

S4/Hana-Erlose steigen um 36 Prozent

tisieren und die Qualitat zu verbessern,
heilt es in der Pressemitteilung. |

cloud.google.com

er Umstieg der Kunden
Dauf S4/Hana brachte SAP

im ersten Quartal Erlose
in Hohe  von insgesamt
227 Mio.€, was einem Anstieg
von 36 Prozent gegenlber dem
Vorjahr entspricht. Der Current
Cloud Backlog — also die zu er-
wartenden Einnahmen aus Ver-
tragen in Uber 12 Monaten -
wuchs um 39 Prozent auf rund
TMrd.€. Die Umsatzerlose lagen

Partnerschaft zwischen T-Systems und GFT

-Systems und GFT arbeiten

I im industriellen Internet der
Dinge (IloT) zusammen.
Gemeinsam wollen die Unterneh-
men Losungen flr die Analyse von
grollen Maschinen-, Produktions-
und Planungsdaten anbieten. Dazu
verbinden die Partner die Digital
Twin-Plattform  ‘Sphinx  Open
Online’ von GFT mit Edge Compu-
ting von T-Systems sowie kiinstli-
cher Intelligenz aus der Cloud. Feh-
ler in der Produktion sollen so um
bis zu 300 Prozent schneller er-
kannt werden, heil3t es in der Pres-
semitteilung. In der gemeinsamen

IT&Production 4/2021

Losung erfassen Sensoren Zu-
standsdaten lokal und in Echtzeit
an den einzelnen Anlagen. Die
Daten werden parallel, aber zeitun-
kritisch, Uber kleinere Bandbreiten
in ein zentrales Rechenzentrum
oder Uber 5G-Netze in die Cloud ge-
sendet. Aufgrund der geringeren
Bandbreite sinken die Kosten fir den
Datentransfer um bis zu 70 Prozent.
Die Losung analysiert die erfassten
Daten in der Edge und identifiziert
Optimierungspotenziale mithilfe von
kunstlicher Intelligenz. [ |

www.t-systems.com

im ersten Quartal bei 6,35Mrd.£.
Aufgrund von Wahrungseffekten
entspricht dies einem Minus von
3 Prozent. Das um Sondereffekte
bereinigte Betriebsergebnis legte
um 17 Prozent zu auf insgesamt
1,7Mrd.€. Unter dem Strich steht
flr die Walldorfer ein Quartalsge-
winn von 1,07Mrd.€ — ein Anstieg
von 32 Prozent. |

WWwWw.sap.com
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Procad kauft Produktkonfigurator-Spezialisten Acatec

er Karlsruher PLM-Anbieter
D Procad hat eine Mehrheitsbetei-

ligung an Acatec Software er-
worben. Wenige Monate nach Beginn
einer Partnerschaft mit dem Spezialisten
fur Produktkonfiguratoren sprachen die
Synergieeffekte fir die Akquisition, heif3t
es in der Pressemitteilung. Durch den

Zukauf will Procad ihr Ge-
schéaftsmodell erweitern,
indem PLM und Produktkon-
figuration aus einer Hand an-
geboten werden. Bereits seit
Start der Partnerschaft im
Januar 2021 hatten sich
schnell so grolle Synergieef-
fekte flr beide Seiten entwickelt, dass
eine Akquisition der nachste logische
Schritt gewesen sei, gibt Procad in einer
Pressemitteilung bekannt. Die beiden Fir-
men werden kiinftig ihre Produktportfo-
lios und Services zusammenfihren. W

www.pro-file.com

Siemens und Microsoft treten Open
Industry 4.0 Alliance bei

iemens und Microsoft sind der
S Open Industry 4.0 Alliance beige-

treten. Damit erhoht sich die Zahl
der Mitgliedsunternehmen auf 80. Beide
Unternehmen teilen das Engagement,
bestehende Standards und unterneh-
menstiibergreifende Zusammenarbeit zu
nutzen, um die Interoperabilitat zu ver-
bessern und die Einflihrung von Indus-
trie-4.0-Anwendungen in digital integrier-
ten globalen Lieferketten voranzutreiben,
heillt es in der Pressemitteilung. ,Mit

dem Beitritt zur Open Industry 4.0 Alli-
ance bekunden zwei wichtige globale Ak-
teure ihr Engagement fir Offenheit in der
Branche. Dies unterstreicht das attraktive
Konzept unserer Allianz. Wir freuen uns
Uber den Beitritt von Microsoft und Sie-
mens und Uber die vielen Moglichkeiten,
die sich dadurch fir die Industrie eroff-
nen’, sagt Nils Herzberg, Vorstandsspre-
cher der Open Industry 4.0 Alliance. ®

openindustry4.com
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Hyland iibernimmt Nuxeo

Bild: @Alex from the Rock/stock adobe.com

Hyland hat die Ubernahme von Nuxeo,
einem Anbieter von Content-Services-
Plattformen und Digital Asset Manage-
ment (DAM), abgeschlossen. Durch die
Akquisition wird das gesamte Nuxeo-Ge-
schaft, einschliellich der Produkte und
Technologien, von Hyland Gibernommen.
Mit der Ubernahme will Hyland nach ei-
genen Angaben sein Engagement fur
cloudnative Plattformen und Open-
Source-Communities  unterstreichen.
,Mit der Ubernahme der cloudnativen
Open-Source- und Low-Code-Plattform
von Nuxeo ist Hyland nun der grofite
Open-Source-Anbieter von Content Ser-
vices auf dem Markt. Die Expertise, die
das Nuxeo-Team mitbringt, zusammen
mit den innovativen Fahigkeiten der
Nuxeo-Plattform, stéarken die Position
von Hyland als Marktfihrer fur cloudba-
sierte Content-Services-Plattformen und
bieten Unternehmen und Organisationen
enorme Mdoglichkeiten”, so Bill Priemer,
Prasident und CEO von Hyland. [ ]

www.hyland.com/de
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Zuverlassiger digitaler Datenfluss vom Shopfloor bis in die Cloud.
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Kurz und knapp

Neue Vorstandsmitglieder
Andrea Alboni (Universal Robots), Martin
Kullmann (ABB Robotics) und Alexander
Mihlens (Igus) sind neue Mitglieder im
Vorstand des VDMA Robotik.

*kk

Flhrungsteam erweitert
IFS verstarkt sein Fiihrungsteam mit Johan
Made als neuem Chief Commercial Officer.

*kk

Standort in Kanada

Cadenas baut die Serverinfrastruktur zur
Bereitstellung ihrer IT Dienstleistungen mit
einem neuen Standort in Kanada aus.

*kk

Neuer CISO

Cohesity hat mit Brian Spanswick erst-
mals einen Chief Information Security Of-
ficer (CISO) ernannt.

*kk

Invest in Lowcode-Plattform
Der Plattformanbieter Aras erhélt eine
Wachstumsinvestition der Investmentge-
sellschaft Gl Partners.

*kk

Neuer Vice President

Teradata hat Peter Stadler zum Vice Pre-
sident Central Europe ernannt. Stadler ist
vor einem Jahr als Country Manager
Schweiz zum Unternehmen gestoRen.

*kk

Partnerschaft mit Microsoft
Der EMS(Execution Management Sys-
tem)-Anbieter Celonis hat die Zusammen-
arbeit mit Microsoft bekanntgegeben.

*kk

Kaufoption erworben

Materialise hat eine Kaufoption fiir Link3D
erworben, ein Unternehmen rund um Ma-
nufacturing Execution Systems (MES) im
Bereich der Additiven Fertigung.
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Kooperation zwischen

Plattform Industrie 4.0 und CESMII

roduzierende Unternehmen aus
PDeutsohland und den USA haben

ein gemeinsames Netzwerk von
Anlagen und Zulieferern, darunter viele
kleine und mittlere Unternehmen. Die
Plattform Industrie 4.0 und das US-ame-
rikanische CESMII (Clean Energy Smart
Manufacturing Innovation Institute) haben
ihre Partnerschaft bekanntgegeben. Ziel
beider Organisationen ist es, Herausforde-
rungen und Bedurfnisse im Zusammen-
hang mit Industrie 4.0 und Smart Manu-
facturing anzugehen. Um wettbewerbsfa-
hig zu sein, bendtigen die Produktions-

VDMA WCM und 5G-ACIA

wirtschaften beider Lander Zusammenar-
beit auf internationaler Ebene: Dabei geht
es um Aufgaben wie semantische Inter-
operabilitat, die Schaffung von Plattfor-
men fir den Datenaustausch, die Ent-
wicklung von Mitarbeiter-Skills und die
Forderung einer nachhaltigen Produktion.
Im Rahmen der Hannover Messe haben
beide Initiativen erste Ergebnisse prasen-
tiert sowie ein gemeinsames Positionspa-
pier zum Thema Up-Skilling und dkologi-
sche Nachhaltigkeit veroffentlicht. |

www.plattform-i40.de

unterzeichnen Kooperationserklarung

die VDMA Arbeitsgemeinschaft WCM

und 5G-ACIA ein sicheres 5G-Okosys-
tem fir die Industrie und den Maschinen-
bau an. Eine gemeinsame Erklarung soll
den Grundstein fir eine Zusammenarbeit
zum industriellen 5G zwischen den bei-
den Organisationen durch gegenseitigen
Austausch legen. Ziel der VDMA Arbeits-
gemeinschaft ist die technologieneutrale
Anwendung von Funklosungen im Ma-
schinen- und Anlagenbau zu férdern und
gleichzeitig Eintrittsbarrieren zu senken.
Neben technischen sollen auch organisa-
torische Aspekte bei der Einfiihrung von

I m Rahmen einer Kooperation streben

Bild: @itch

k.adobe.com

Funkldsungen in Maschinen, Produktions-
systeme und Unternehmen berlcksichtigt
werden. ,Die steigenden Anforderungen
der Maschinen- und Anlagenbauer und
eine Integration von industrietauglichen
Funklosungen erfordern neue Malinah-
men und Kooperationen”, sagt Ralf Neu-
bert von Schneider Electric und Vorsitzen-
der der Arbeitsgemeinschaft WCM. ,5G
ist die Schlisseltechnologie fiir die Fabri-
ken der Zukunft und kann Industrie 4.0
auf die nachste Stufe heben”, fligt An-
dreas Mueller, 5G-ACIA Chair, hinzu.  ®

wem.vdma.org
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Der SAP-Spezialist fiir den gesamten Prozesslebenszyklus

abat ist ein internationaler SAP-Dienstleister und Produktanbieter,
der Unternehmensprozesse optimiert und mit eigenen Losungen
weiterentwickelt. Das 1998 gegrindete Unternehmen ist SAP
Gold Partner, Entwicklungspartner im SAP Partner Edge Program
for Application Development und besitzt dariiber hinaus SAP
Recognized Expertise flr SAP S/4HANA, Automotive, Travel and
Transportation, Supply Chain Management sowie Consumer
Products. Alle Leistungen werden vorwiegend in den Branchen
Automotive, Diskrete Fertigung und Logistik erbracht. Aktuell
arbeitet abat mit mehr als 700 Mitarbeitern in unterschiedlichs-
ten Kundenprojekten, unterhalt 6 Standorte in Deutschland sowie
Niederlassungen in den USA, Mexiko und Weilirussland.

Als Entwickler des MES PLUS weil3 die Tochter abat+ in
St. Ingbert, dass heutige Fertigungssysteme eine ganze Reihe
einzigartiger Eigenschaften aufweisen mussen, darunter hohe
Intelligenz flr Autonomie, Anpassungsfahigkeit flr sich
dynamisch verdndernde Umgebungen, Rekonfigurierbarkeit
fur agile Zusammenarbeit und Nachhaltigkeit fiir den Umwelt-
nutzen. Die Eigenentwicklung PLUS ist die bisher einzige
standardisierte Komplettldsung, mit der sich Prozesse der
Automobilproduktion oder anderer komplexer Varianten-
fertigungen der diskreten Industrie steuern und optimieren
lassen. Es wird seit vielen Jahren von einem groflen OEM aus
dem slUdwestdeutschen Raum genutzt, aber auch andere
produzierende Unternehmen profitieren bereits von der Lésung.

Die Experten der abat zeigen sich mit ihrem SAP-Know-how
fir den gesamten Prozesslebenszyklus verantwortlich, von
der Konzepterstellung tber die Implementierung bis zum
Application Management. Auch aktuelle Themen wie SAP
S/4HANA, SAP CX, Intelligent Technologies oder Cloud
werden ganzheitlich bearbeitet, um Unternehmen wett-
bewerbs- und zukunftsfdahig zu gestalten. So kann die
Kostenersparnis durch den Einsatz einer ERP-L6sung aus der
Cloud Uberaus deutlich sein. Nicht nur, dass die Kapital-

Kontakt Dag Oeing, Mitglied der Geschaftsleitung
An der Reeperbahn 10, 28217 Bremen

Tel.: +49 421 430460

dag.oeing@abat.de
www.abat.de

bindung fir teure Softwarelizenzen vermindert wird — vor
allem die Kosten fur unternehmenseigene IT-Infrastruktur wie
Server, Rechenzentren und Sicherheitsarchitekturen fallen
zumindest teilweise weg. Und trotzdem ist eine Cloud-L6sung
so skalierbar, dass sie nicht nur die aktuellen, sondern auch
zukunftigen Anforderungen abdeckt.

Damit die Kunden jederzeit ausreichende Unterstltzung
erfahren, bietet abat SAP-Services mit Kostenvorteil — ohne auf
Qualitat zu verzichten. Seit Gber 15 Jahren werden erfolgreich
Beratung, Softwareentwicklung und Basis-Service mit
erfahrenen und qualifizierten Spezialisten von den Standorten
Minsk in Belarus und Puebla in Mexiko ausgefiihrt. Nearshoring
bedeutet dabei die Weitergabe von Kostenvorteilen an die
Kunden, bei strikter Einhaltung aller aktuellen Qualitats- und
Sicherheitsstandards. Auf Wunsch erméglicht die Ubergabe in
das bewahrte Application Management der abat eine
langfristige, effektive und kostenoptimierte Wartung von
Systemen, auch Uber Projektlaufzeiten hinaus.

Und wie kann abat Ihr Unternehmen unterstiitzen?

abat ‘



ckard Enterprise

Bild: Relayr GmbH

MARKTE UND TRENDS

27°

o

gleichen Teilen

napp die Halfte der im Rahmen
Keiner von Hewlett Packard

Enterprise in Auftrag gegebenen
Studie befragten Firmen in Deutschland
hat die eigene Cloudnutzung seit Beginn
der Corona-Krise ausgebaut. Dabei zeigt
sich laut Studie eine klare Praferenz fir
private Clouds, die von den Firmen
selbst oder exklusiv fir sie betrieben
werden. Fir die Studie befragte Yougov

Public Cloud

510/ setzen ausschlieplich PrLivate
0 oder vorwiegend auf Cloud
827 Fuhrungskrafte in
setzen etwa zu Private8 Deutschland. Demnach

nutzen 44 Prozent der

auf
befragten Unternehmen
150/ setzen ausschlieBlich Public heute mehr Cloud-
0 oder vorwiegend auf Cloud

dienste als zu Beginn
der Corona-Krise, 68
Prozent von ihnen hat die Cloudnutzung
um bis zu 30 Prozent gesteigert. Die
Halfte setzt laut Studie ausschliellich
(28 Prozent) oder vorwiegend (23 Pro-
zent) auf private Clouds. 5 Prozent set-
zen ausschlieBlich bzw. 10 Prozent vor-
wiegend auf das Public-Cloud-Modell,
bei dem eine Cloudinfrastruktur von vie-
len Firmen gemeinsam genutzt wird. 27
Prozent der Befragten setzen etwa zu

Cloudnutzung nimmt zu, bleibt jedoch privat

gleichen Teilen auf Private und Public
Cloud. Mehr als die Hélfte der Befragten
gibt in der Studie an, dass die IT ihres
Unternehmens ausschlieBlich (35 Pro-
zent) oder vorwiegend (19 Prozent) im
eigenen Rechenzentrum betrieben wird
- ein Achtel nutzt ausschlieBlich (5 Pro-
zent) oder vorwiegend (8 Prozent) ex-
terne Clouds. Laut Studie liegen die Vor-
teile der Public Cloud in einfacher Bedie-
nung, standortlbergreifender Vernet-
zung und schneller Skalierbarkeit. Als
Nachteile werden Kontrollverlust, Verlust
digitaler Souveranitat und Compliance-
Probleme angegeben. |

www.hpe.com

Kleinere Unternehmen reduzieren in der Krise ihre Ausgaben

ie Ergebnisse einer Comarch-Stu-
Ddie unter 39 Unternehmen, von

denen die Mehrheit weniger als
100 Mitarbeiter beschaftigt, zeigen, dass
sich kleine Unternehmen in einer Krisen-
situation befinden. 84 Prozent der befrag-
ten Unternehmen wurden von der Pande-
mie beeintrachtigt; 34 Prozent gaben
sogar an, nachhaltig beeintrachtigt zu
sein. Laut Befragung verzeichnete mehr
als die Halfte (56 Prozent) der befragten
Unternehmen einen Riickgang in den Auf-
trags- und Kundenzahlen. 61 Prozent der
Umfrageteilnehmer gehen von einem
dauerhaften Geschaftsriickgang aus oder
sehen ihr Unternehmen als von der
SchlieRung bedroht an. Zu den grofiten

Problemen, die sich fur Unter-
nehmen durch die Pandemie
ergeben, gehoren laut Studie
gesunkene Investitionen (21
Prozent), Abwesenheit der Mit-
arbeiter (16 Prozent) und er-
zwungene voribergehende
SchlieBungen (16 Prozent). Die
Mehrheit der befragten Unter-
nehmen (59 Prozent) gab an,
Ausgaben reduziert zu haben. 36 Prozent
setzten gar alle Entwicklungsaktivitaten
voribergehend aus. Zudem haben die Un-
ternehmen laut Comarch auch ihre Perso-
nalausgaben reduziert. Aufgrund der Co-
rona-Malinahmen mussten Unternehmen
zudem Homeoffice ermoglichen. In 90

Prozent der befragten Unternehmen gab
es bereits vor der Pandemie eine Home-
office-Richtlinie. 28 Prozent haben jedoch
nicht vor, diese Regelungen nach der
Krise beizubehalten. |

www.comarch.de

Industrieentscheider setzen auf das industrielle Internet der Dinge

land: Transformation und Technolo-
gieeinsatz bei industriellen Unterneh-
men aus Entscheiderperspektive’ unter-
sucht Relayr den Status Quo der digitalen

I n der Studie 'Industrial loT in Deutsch-

Transformation und den aktuellen sowie
langfristigen Einsatz von lloT in Industrie-
unternehmen. Demnach beobachtet der
GroRteil der Befragten (77 Prozent) einen
Transformationsprozess innerhalb ihres
jeweiligen Mark-

Wie bewerten Sie den Nutzen von lloT Fiir Ihr

Unternehmen?

79% Positiv (7
.

IO
M

16% Neutral

durchgefihrt

1% Wei nicht / Keine Angabe

X 0% Negativ O

5% Bislang keine Erfolgskontrolle

tes. Auf ihr eige-
nes Unterneh-
men bezogen,
geben sogar 94
Prozent der Ent-
scheider an,
sich in einem
Prozess der digi-
talen Transfor-

*n=9& Einfachnennuna
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mation zu befinden. Die meisten Unter-
nehmen verorten sich momentan in der
'Phase der Mallnahmenplanung’ (27 Pro-
zent) und in der ‘Phase der Erprobung’
(34 Prozent). Zum Zeitpunkt der Befra-
gung nutzten 49 Prozent der Unterneh-
men lloT-Technologien. Als Hauptgrinde
flir den Einsatz von lloT werden Prozess-
optimierung (24 Prozent), Effizienzver-
besserung (18 Prozent) sowie Anforde-
rungen des Auftraggebers oder Marktes
(17 Prozent) oder auch Modernisierung
(15 Prozent) genannt. [ ]

www.relayr.io



Fehler bei der Profinet-Abnahme vermeiden

nahme, Fehlersuche und Instandhal-

tung von Profinet-Installationen tref-
fen die Anwender immer wieder auf An-
gaben und Informationen, die sich wi-
dersprechen. Ein Beispiel ist etwa die
Signaldampfung, die — entgegen anders-
lautender Meinungen — nicht von der
Leitungslange abhangig ist. Entspre-
chende Messergebnisse kdnnen in der
Praxis oftmals zu unnétigen Schlechtbe-
wertungen fuhren. Hans-Ludwig Gohrin-
ger, Experte fUr industrielle Feldbus- und
Netzwerktechnik bei der Leadec Group,
bietet daher am 8. Juli 2021 im SchloB
Monrepos in Ludwigsburg einen ent-
sprechenden Workshop an. Im ersten
Teil des eintagigen Workshops geht es
um die Hardware. Es werden techni-
schen Zusammenhange erlautert — und
die Vor- und Nachteile der verschiede-

I m Zusammenhang mit der Inbetrieb-

nen Diagnosemaglichkeiten be-
sprochen und welche Fallstricke
dabei lauern. Im zweiten Teil
wird das Profinet-Monitoring-
und Diagnosesystem Herakles
besprochen. Das Software-
Werkzeug bietet eine schnelle
und aussagefdhige Diagnose
von Profinet-basierten Produkti-
onsanlagen. Neben einem sys-
tematischen Monitoring Uber
Netzwerkgrenzen hinweg, bietet
die Losung vielfaltige Diagnose-
maoglichkeiten und warnt den Instand-
halter frihzeitig vor drohenden Ausfal-
len. Das System validiert das Netzwerk
regelmaflig und bietet ein umfassendes
Gerdtemanagement fir alle Profinet-Teil-
nehmer Uber die gesamte Fabrik. |

www.leadec-services.com

VERANSTALTUNGEN NG

Fehlerhafte Taps kdnnen die Ursache fir verlo-
rene Netzwerktelegramme sein.

Weitere Informationen
und Anmeldung:

www.sps-magazin.de/?61295

Hannover Messe 2022 wird Hybridveranstaltung

sich fur die digitale Edition der In-

dustrieschau registriert. Die Deut-
sche Messe zug ein postives Fazit, doch
komplett ersetzen konnte die Online-
Ausgabe die Prasenzveranstaltung
nicht. ,Die digitale Edition der Hannover
Messe hat in eindrucksvoller Weise die
Innovationskraft der Unternehmen aus
Maschinenbau, Elektrotechnik und IT ab-
gebildet. Gleichzeitig hat sie gezeigt,
dass die Messe der Zukunft hybrid ist”,
sagt Dr. Jochen Kockler, Vorstandsvor-
sitzender der Deutschen Messe AG. ,Ge-

I nsgesamt 90.000 Teilnehmer haben

meinsam mit unseren Ausstellern und
Partnern ist es uns gelungen, einmal
mehr den Markenkern der weltweit wich-
tigsten Industriemesse zu starken: Inno-
vation, Inspiration und Networking im
Zeitalter der industriellen Transforma-
tion — dafir steht die Hannover Messe."
Im Lauf der vergangenen Messewoche
informierten sich 90.000 registrierte Teil-
nehmer Uber die 10.500 Produkte und
Innovationen der 1.800 Aussteller. Im
Konferenzprogramm diskutierten 1.500
Expertinnen und Experten Uber Themen
wie Industrie 4.0, Digitalisierung der in-

dustriellen Prozesse, Supply Chain Ma-
nagement, Leichtbau oder Wasserstoff
und Elektromobilitat. Die Teilnehmer ge-
nerierten mehr als 3,5Mio. Seitenaufrufe
und 700.000 Suchanfragen in der Aus-
steller- und Produktsuche. Zusétzlich
wurden die neuen Konferenz- und Aus-
steller-Streams rund 140.000 Mal ange-
schaut. Kdckler: ,.Der Zuspruch zur digi-
talen Hannover Messe hat unsere Er-
wartungen tbertroffen. Gleichwohl hat
sich gezeigt, dass eine digitale Messe
die Magie einer physischen Veranstal-
tung nicht ersetzen kann." Kockler ver-
wies auf Fachgesprache von Angesicht
zu Angesicht, konkrete Leads am Mes-
sestand, die haptische Erfahrung direkt
am Produkt oder Zufallsbegegnungen,
die zu neuen Geschéftspartnerschaften
fdihren konnen. ,Es fehlt schlicht der
Kern des Zwischenmenschlichen’, so
Kockler. Daher plant die Deutsche
Messe, die Hannover Messe 2022 wie-
der mit Prasenz in Kombination mit
einem Online-Angebot. Die Hybrider Ver-
anstaltung soll vom 25. bis zum 29.April
stattfinden. Partnerland ist Portugal. m

www.hannovermesse.de
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Top-Technologie fiir die digitale Produktion, in einer Stunde mit drei kompakten Blocken
erklart — das sind die ITP TechTalks. Drei Technologieanbieter prasentieren pro Webinar
ihre Losungen — und stellen sich lhren Fragen.

Edge Computing — Losungen fiir
sensornahe Datenverarbeitung

Patrick C. Prather, e ?'\ b / BI[d ©me.t.am_ogworks/sto?liq‘ol?:comﬁ
Redaktion CEm & % o
IT&Production

Je nach Eigenleistung verlangen Fertigungsunter-
nehmen sehr Unterschiedliches von zugekauften
Edge-Computing-Produkten. Dabei ist auf dem Markt

Marco Steber, vom Gateway bis Komplettsystem alles verfiigbar.

Redaktion
IT&Production E Termin: Donnerstag, 20. Mai 2021

Uhrzeit:  14:00 Uhr
Sprache: Deutsch

. 21 ?

Direkt anmelden: [a] j2Hg
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IT/0OT-Sicherheit — Einfach effektive
Konzepte und Tools

SECUR/T }1
¥

Bild: ©Pixel—Shot/‘)ck.adobe.com

Wer OT-und IT-Systeme verkniipft, braucht meist neue
Cybersecurity-Konzepte und -Losungen. Es gilt, das
passende Sicherheitsniveau zu finden, zu halten und
auf unbekannte Angriffsmuster vorbereitet zu sein.

Termin: Dienstag, 25. Mai 2021

Uhrzeit:  11:00 Uhr
Sprache: Deutsch

Direkt anmelden:

Industrial Internet of Things -
Use Cases skalieren

“$Bild: ©metamorworks/stock.adobe.com

Viele Produzenten wollen aktuell ihre erfolgreichen
lloT Use Cases in groBem Malistab ausrollen. Be-
wahrte Losungswege und Best Practices erhohen
die Erfolgschancen.

Termin: Mittwoch, 02. Juni 2021
Uhrzeit: 11:00 Uhr
Sprache: Deutsch

Digitale Zwillinge — Passende
Engineering-Tools finden

Bild: ©chesky/stock.adobe.com

Ob zur Fertigungsoptimierung oder als verkaufli-
cher Service: Digitale Zwillinge er6ffnen neue Mog-
lichkeiten. Doch die Engineering-Tools und die Pro-
zesse mussen zum gesetzten Ziel passen.

Termin: Mittwoch, 26. Mai 2021
Uhrzeit: 14:00 Uhr
Sprache: Deutsch

MES-Software -
Ein- und Umstieg leicht gemacht

Ein MES-Rollout ist nicht zwingend so komplex
wie die Fertigungsablaufe. MES-Anbieter nut-
zen bewadhrte Konzepte, die Einstiegshirden
und somit Projektrisiken zu senken.

Termin: Mittwoch, 08. Juni 2021
Uhrzeit: 17:00 Uhr
Sprache: Deutsch

LA
g
Direkt anmelden: [u] p2¥

[=]

Kostenlos anmelden unter g

[=]
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I \EUES AUS DEM VDI

Automation 2030

Zukunft gestalten

Szanarien und Empfeniungen
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d: VDI Verein Deutsc!

D

VDI-Denkfabrik zum Klimaschutz startet

ngenieurinnen und Ingenieure arbeiten

Fundierter Blick in die Zukunft der Automation

ie Pandemie zwingt viele Unternehmen, in digitale Losungen zu investieren, um am Welt-
D markt mitzuhalten. Das Resilienz-Management entscheidet dabei letztlich tber die Zu-

kunftsfahigkeit einer Organisation. Das ist eine Erkenntnis des Autorenteams in der neuen
Publikation ‘Automation 2030’ der VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und Automatisierungstechnik
(GMA). Alle flnf Jahre fasst die GMA wesentliche Trends in der Automatisierung zusammen. Das
Autorenteam hat sich diesmal der Szenariotechnik bedient, um Entwicklungspfade zu skizzieren.
In einem wissenschaftlich fundierten, methodischen Vorgehen wurden dafiir wichtige Einfluss-
faktoren und magliche Folgen fir Unternehmen identifiziert. In vier Szenarien werden je charak-
teristische Eigenschaften beschrieben, wichtige Aspekte in der Automation hervorgehoben und
Handlungsempfehlungen gegeben. Die VDI-Publikation ‘Automation 2030: Zukunftgestalten, Sze-
narien und Empfehlungen’ ist kostenfrei auf der Homepage des VDI abrufbar. |

www.vdi.de/gma
https://bit.ly/3sUwAVn

die dazu beitragenden Sektoren zusam-

I taglich an Losungen, um die in Paris
vereinbarten Klimaziele zu erreichen.
Der VDI unterstutzt diese Bemuhungen
jetzt mit seinem neuen ‘Interdisziplindren
Gremium Klimaschutz und Energiewende’
(IGKE). Zum Vorsitzenden wurde Profes-
sor Dr.-Ing. Harald Bradke gewahlt, zuvor
Vorsitzender der VDI-Gesellschaft Energie
und Umwelt (GEU). ,Mit dem IGKE fungie-
ren wir als Thinktank fir die Erreichung
des wesentlichen Ziels, Klimaschutz und

Architekturen fiir

den digitalen Zwilling

n der Fertigungs- und Verfahrenstechnik werden vermehrt

I modulare Anlagen eingesetzt, um individuellere Produkte her-
stellen zu kdnnen. Das Ziel der Modularisierung ist es, die Pla-
nungszeit neuer Anlagen und von Umbauarbeiten an Anlagen zu
verkurzen. Um die Produktionsanlage vor dem Start zu testen und
abzunehmen, hilft die virtuelle Inbetriebnahme (siehe Richtlinien-
reihe VDI/VDE 3693) inklusive digitaler Zwillinge der Module. Wer-
den die standardisierten Module umkonfiguriert, lassen sich so
die Eigenschaften der zusammengesetzten Anlage virtuell simu-
lieren und diese zur Produktion freigegeben. Zukinftig ist vorstell-
bar, dass zu jedem Modul dessen digitaler Zwilling mitgeliefert
und flr den Test der Gesamtanlage dem Integrator oder Betreiber
zur Verfligung gestellt wird. Es bleibt zu hoffen, dass die Herstel-

ler sich auf eine Standardsoftware einigen.

men zu denken’, erlautert Bradke. ,Als un-
abhangiger, technologieoffener Verein lie-
fern wir transparente Einblicke in alle L6-
sungspfade mit ihren Vor- und Nachteilen.
Dem VDI ist es daher moglich, verschie-
dene Wege ausgewogen darzustellen und
Empfehlungen zu geben, die nicht von
partikularen Interessen bestimmt wer-
den." Auch der Deutsche Ingenieurtag am
20. Mai 2021 ruckt Klimaschutz und Ener-
giewende in den Mittelpunkt. |

www.vdi.de/energie-und-umwelt
www.vdi.de/deutscher-ingenieurtag

Anderungsentwurf zur

dobeStock.com

>

Priifprozess-Richtlinie 2600

i’lf 4

ie Richtlinie
D‘VDI/VDE 2600
{ Blatt  2:2019-10

Prifprozessmanagement
— Ermittlung der Messun-
sicherheit komplexer Priif-
prozesse' hilft bei der Iden-
tifikation geeigneter Prif-

prozesse. Die Basis fiir die Nachweise bildet die Kombination von
exakter Modellierung, von Vorwissen sowie experimenteller Mo-
dellierung mittels systematischer Versuche. Der im Mai 2021 ver-
dffentlichte Anderungsentwurf enthalt ausschlieBlich die Anpas-
sungen gegenuber der derzeit gultigen Richtlinie und kann bis zum

B 37.Juli 20271 kommentiert werden. |

www.vdi.de/gma - www.vdi.de/3695
www.vdi.de/2658
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Bild: RWTH Aachen University Werkzeugmaschinenlabor WZL

dditive Fertigungsverfahren ver-
Asprechen grolles Potenzial, wes-
halb sie in Privat- und Industrie-
bereichen zunehmend an Bedeutung ge-
winnen. Da bei der Fertigung jedoch oft
viel Material verbraucht wird, ist 3D-Druck

nicht immer mit Nachhaltigkeit verbun-

Fraunhofer SIT eroffnet Cyber-Trainingscenter

entraler Bestandteil der Fraun-
Z hofer Cyber Range ist eine Si-

mulationsplattform, mit deren
Hilfe die Teilnehmer in Kleingruppen
reale Angriffssituationen durchlaufen.
Die Plattform unterstutzt dabei unter-
schiedliche Angriffsszenarien und ist
wie ein reales Firmen-Netzwerk gestal-
tet. Die Teams stellen Analysewerk-
zeuge zur Verfligung, missen den An-
griff damit analysieren, Hinweisen
nachgehen und schliellich Gegenmal-
nahmen ergreifen, um den Angriff abzu-
wehren. Dabei geht es auch um Zusam-

den. Dabei bie-
ten additive Fer-
tigungsverfah-
ren die Voraus-
setzungen flr
eine bedarfsori-
entierte, dezen-
trale und res-
sourcenscho-
nende Kompo-
nentenferti-
gung. Vor dem Hintergrund zunehmen-
der Umweltanforderungen will das Werk-
zeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aa-
chen darum innerhalb des Projektes
‘BioMe’ kiinftig mit den Unternehmen
3Bots und Peiseler erforschen, wie die
kunststoffbasierte additive Fertigung

menarbeit und Kommu-
nikation im Team. Die
Trainings sollen durch
Fachvortrage und Praxis-
diskussionen  erganzt
werden. Die Teilnehmen-
den lernen auch Angriffe
aus den Cyber-Laboren
des nationalen Forschungszentrums
fir ~ angewandte  Cybersicherheit
‘Athene’ kennen und Unternehmen
konnen ihre Trainings durch Spezial-
schulungen zu Themen wie Darknet
oder der IT-Forensik erganzen. Zuséatz-

FORSCHUNG UND TECHNIK NG

Ressourcenschonender 3D-Druck

vor allem in der Industrie noch nachhal-
tiger gestaltet werden kann. Im Fokus
stehen dabei sowohl ein effizienter und
stltzstrukturfreier Bauteilaufbau als
auch die Verwendung biobasierter Ma-
terialien in der granulatbasierten Mate-
rialextrusion. Zudem soll ein multiaxia-
les Anlagensystem mit einem Granulat-
extruder entwickelt werden, um die
Materialeffizienz zu erhéhen und so
eine nachhaltige additive Fertigung am
Beispiel des automobilen Betriebs-
mittelbaus zu ermoglichen. Im Zuge
des Projekts sollen dadurch zusatzlich
neue Kundensegmente und Anwen-
dungsfelder untersucht werden. |

www.wzl.rwth-aachen.de

lich will das Trainingszentrum Innova-
tion Sessions organisieren, bei denen

junge Startups neue Sicherheits-
werkzeuge vorstellen. |

www.sit.fraunhofer.de

- Anzeige -
vesser Kalkulieren & planen
mit HSi-Verfahrensbausteinen
HSi-Technologiebasis®
QuapitY
HSi
I am
IT solutions for manufacturing www.HSi4m.com
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Nachriistbares Condition-Monitoring-System von Siemens

Siemens hat auf der digitalen Hannover Messe 2021 Sitrans SCM 1Q vorgestellt, eine
lloT-L6ésung zum Condition Monitoring. Die Hardwarebasis bilden die drahtlosen Mul-
tisensoren Sitrans MS200 zur Montage an Anlagenkomponenten wie Pumpen, Getrie-
ben, Kompressoren oder Antrieben. Dort sammeln sie Vibrations- und Temperaturda-
ten. Mittels Bluetooth-Verbindung werden diese Daten an das Gateway Sitrans CC220
und von dort verschlisselt in die loT-as-a-Service-Losung MindSphere Ubertragen.
Das lloT-System verflgt tber eine Anomalie-Erkennung, um Abweichungen vom nor-
malen Betriebszustand friih zu erkennen. Benachrichtigungen zu Anomalien erfolgen
je nach Konfiguration und definierter Benutzergruppe per SMS und/oder E-Mail.

Die Anomalie-Erkennung der Condition-Moni-
toring-Losung arbeitet mit Machine-Learning-
Technologie.

www.siemens.com

Schaeffler liberarbeitet Zustandsiiberwachung Optime

Schaeffler hat seine Losung zur Zustandsiberwachung von Maschinen und Anla-
gen Optime Uberarbeitet. Mit dem neuesten Update integriert das System auch die
Condition-Monitoring-Systeme (CMS) SmartCheck und ProLink. So soll Optime die
ZustandsUberwachung eines breiten Spektrums an Maschinen bis hin zu ganzen
Werken ermaoglichen. Insbesondere anlagenintensive Unternehmen sollen das Sys-
tem einsetzen kdnnen, um Wartungsmalnahmen, Personaleinsatz und Ersatzteil-
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Seit kurzem konnen drei loT-fahige Hardware-
Losungen an Optime angebunden werden.

beschaffung zu optimieren. Die Condition-Monitoring-Systeme sollen sich zudem
einfach bedienen lassen, da die Systemkonfiguration und Datenanalysen weitge-
hend automatisiert ablaufen.

www.schaeffler.de

Anlagensensoren fiir Predictive Maintenance nutzen

Amazon Web Services hat die generelle Verfligharkeit von Amazon Lookout for Equip-
ment angekiindigt. Der Dienst ermdglicht es Industrieunternehmen, die in ihren Anlagen
verbauten Sensoren in ein System zur vorausschauenden Wartung zu integrieren. Dabei
sollen von AWS entwickelte ML-Modelle Anomalien im Verhalten der Gerate schnell und
prazise erkennen konnen, um Probleme zu diagnostizieren, Fehlalarme zu reduzieren
und ungeplante Stillstande zu vermeiden, indem sie Malinahmen ergreifen, bevor die Ma-
schinen ausfallen. Der Service kann direkt Uiber die AWS-Konsole als auch tiber Amazon-
Partner genutzt werden. Zu den Anwendern, die das System bereits einsetzen, zahlen
einer Pressemitteilung zufolge Siemens Energy, Cepsa, RoviSys, Seeq und TensorloT.

Bereits installierte Sensoren konnen als
Datenquelle fiir das Predictive-Mainte-
nance-System dienen.

aws.amazon.com

- ‘! Kl-Technologie ohne Expertenwissen nutzen

Die KI-Spezialisten von PerfectPattern haben die AutoML-Ldsung Aivis vorgestellt. Die
industrienahe Kl nutzt mathematische Ideen und Konzepte fiir die automatisierte Da-
tenanalyse und Modellerstellung. Aivis umfasst derzeit drei Produktgruppen: Insights
dient der automatisierten Erstellung von Reports. Predict ermdglicht unter anderem
die automatisierte Erstellung virtueller Sensoren zur Bestimmung. Prevent soll fir den
B Schutz etwa vor Prozessunterbrechungen sorgen. Der Einsatz aller drei Werkzeuge

Auf seiner Website gibt PerfectPattern Hin- soll ohne datenwissenschaftliche Kenntnisse maglich sein. Die Aivis zugrundelie-

weise fur den Einstieg in die Technologie. gende Theorie ist eine Weiterentwicklung von Kernel Machines mit Methoden aus der
stochastischen Differenzialgeometrie sowie der Quantenfeldtheorie.

www.perfectpattern.de
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Mobile Fernsteuerung von Industrieanlagen mit #Easymon:

Eine neue mobile App in In-Tech ermdglicht die Echtzeit-Uberwachung von Maschinen
und Anlagen. Sie ist seit kurzem im PLCnext App Store von PHOENIX CONTACT er-
haltlich. "Alle Anlagenbetreiber, die PLCnext-Steuerungen von Phoenix Contact einset-
zen, kdnnen sich Easymon herunterladen und sofort einsetzen’, sagt Christian Wag-
ner, Geschaftsfihrer bei In-Tech. Es kdnnen sowohl mehrere Anlagen mit einer App
als auch eine Anlage mit verschiedenen mobilen Endgeraten tberwacht werden. Alle
Daten werden verschliisselt Ubertragen und liegen auf Servern in der EU. Die Software
ist an verschiedene Industriesysteme anpassbar und kann auch erweitert werden, um
beispielsweise Predictive Maintenance-Anwendungen zu realisieren. Bezahlt wird die
App Uber eine feste monatliche Pauschale.

Bild: in-tech GmbH

in-tech.com

Manz stellt Plattform zur Produktionsdaten-Analyse vor

Der Maschinenbauer Manz hat die Software-Plattform SmartProductionKit vorgestellt.
Die Software tiberwacht und analysiert Produktionsdaten von Prozessmodulen oder
ganzen Fertigungslinien tber OPC UA und ermaglicht lloT-Anwendungen wie Forecast-
Funktionen oder Predictive Maintenance. Dargestellt werden diese Daten nummerisch
oder auch graphisch auf einem mit Widgets frei konfigurierbaren Bildschirm, dem Pro-
duction Cockpit. Die Plattform steht allen Anwendern von Manz-Prozessmodulen und
voll integrierten Produktionslinien zur Verfiigung. Da zum Datentransfer die OPC UA- Anwender kénnen die Losung sowohl
Schnittstelle genutzt wird, lassen sich mit der Anwendung auch Fertigungsschritte von Cloud- als auch Edge-basiert einsetzen.
Prozessmodulen Uberwachen und auswerten, die nicht von Manz kommen.

www.manz.com

Anzeige
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x> Turning
your world DXQ

DXQoperate ermoglicht ein intuitives Steuern lhrer internen
Prozesse. Wartungsdaten direkt aus der Anlage verbessern die
Verfiigbarkeit und erhdhen die Transparenz und Lebensdauer
Ihrer Anlage.

DXQ Digital Intelligence by Diirr - www.durr.com
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Plattform zur Integration von Assistenzsystemen

IT-gestutzte Assistenzsysteme in der Fabrik helfen mit etwa Bildern und Video-Sequen-
zen, Teile zu identifizieren und Vorgéange Schritt fiir Schritt richtig auszufihren. In der Pra-
xis stol3en die Systeme aber schnell an die Grenzen ihrer jeweiligen Insel, da schon die
Einbindung eines Drehmomentschraubers Kommunikation Uber Systemgrenzen hinweg
erfordert. Mit Sofa — Software flr Assistenzsysteme — hat Peter Schulz Software & En-
gineering nun eine Plattform zur Integration solcher Systeme geschaffen. Dabei bringt
die Losung etwa TCP/IP-Protokolle fur die Kommunikation mit IPCs oder Ubergeordneten
Leit- oder Produktionssteuerungssystemen mit, Routinen zur Bildverarbeitung, bis hin zu

Hardware-Grundlage der Losung sind lang-
zeitverfligbare Industrie-Rechner von EFCO.

Datenbankanwendungen fir die Rickverfolgbarkeit und Protokollierung.

Mit Push-Meldungen lassen sich Mitar-
beiter schnell iiber unplanmaRige Ereig-
neisse informieren.

Einstiegslosung zur digitalen Werkzeugverwaltung

www.scholzsue.de

Membrain-loT: Anlagendaten in der Hosentasche

Das Minchener Unternehmen Membrain hat die neue loT-App Factory Monitor im
Programm. Die App vermittelt Anwendern den aktuellen Status angebundener An-
lagen im Produktionsumfeld in Echtzeit. Zudem ermdglicht es die App, bei Bedarf
einzelne Maschinen live zu steuern und eine sofortige Reaktion bei Maschinensto-
rungen zu veranlassen. Neben den reinen Maschinendaten wie Produktionszeiten
und Stillstande konnen auch Prozessdaten sowie Energiedaten erfasst werden.
Dabei erfolgt die Dokumentation in das flihrende System. Die App ist Teil der Platt-
form Membrain-1oT, die fir die Anbindung und Kommunikation zwischen der ERP-
Software, den Sub-Systemen und der mobilen Geréate zustandig ist.

www.membrain-it.com

TDM Systems bietet seit kurzem eine cloudbasierte Einstiegslosung in die digitale
Werkzeugverwaltung. TDM Cloud Essentials wurde speziell fr kleine Unternehmen
entwickelt und erfordert als Software-as-a-Service keine Installation. Fiir die Nut-
zung fallt eine monatliche Geblhr an. Der Fokus der Losung liegt nach Anbieteran-
gaben darauf, nur die essentiellen Daten zu erfassen und den Datenimport mog-
lichst zu erleichtern, etwa Uber den kostenlosen Zugriff auf den TDM WebCatalog
mit Uber 250.000 Datensétzen vieler Hersteller. Auf diese Weise kdnnen Anwender
mit der Pflege ihres Cloudsystems auch gleichzeitig die Basis legen, um die Daten
spater ins CAM-System zu Ubertragen.

Cloud Essentials ist eine Cloud-Werk-
zeugverwaltung fir kleine zerspanende

Die Tensor-IxB-Werkzeuge kommen ohne
externe Steuerungs-Hardware aus.

IT&Production 4/2021

www.tdmsystems.com Unternehmen.

Akkuschrauber mit integrierten Steuerungen

Bislang waren die Steuerungen zur Integration der Daten von Handmontagegeraten
aullerhalb der Gerate untergebracht. In der neuen IxP-Plattform von Atlas Copco
sitzen die Steuerungen hingegen in den batteriebetriebenen Schraubern selbst. Die
Akkuschrauber erreichen nach Unternehmensangaben dabei das Drehmoment- und
Leistungsniveau kabelgebundener Werkzeuge. ,Die nun vorgestellten Tensor-IxB-
Schraubwerkzeuge, die in Montageprozessen Daten sammeln, sie analysieren und
wieder nutzbar machen, sind der logische nachste Schritt auf dem Weg zur digita-
lisierten Fertigung von morgen®, meint Produktmanager Michael Kierakowicz, der
die Entwicklung der Gerate begleitet hat.

www.atlascopco.com
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Wie die Grundfertigung den Output
lhrer Montageanlage beeinflusst

Die Effizienz einer Montageanlage hangt auch mit der Quali-
tat der zugefiihrten Teile zusammen. In der STIWA Group
liegt der Fokus daher nicht nur auf der Optimierung der
Grundfertigung sondern vor allem auch in der kontinuierli-
chen Riickkopplung dieser Veranderungen im Output der
Montageanlage. Verbesserte Vorprozesse steigern damit un-

mittelbar die Effizienz Ihrer Montageanlagen.

Gedndertes Material, abgenutzte Werkzeuge oder falsche
Parameter in Stanz-, Spritzguss- oder Zerspanungsanlagen
haben Einfluss auf die Qualitdt der damit produzierten
Produkte. Als Zufthrteile in der Montageanlage verursachen sie
Probleme in der Verarbeitung oder werden gleich direkt als Aus-
schuss entsorgt. Stillstande, ein verminderter Output und damit
deutlich hohere Kosten sind die Folge.

Fehler in den Vorprozessen tragen damit wesentlich dazu bei,
dass Montageanlagen nicht so effizient arbeiten wie sie sollten.
Mit dem jahrzehntelangen Know-how aus Automation,
Produktion und Analytik konnen die STIWA Optimierungs-
experten notwendige Optimierungsschritte nicht nur in der
Grundfertigung selbst evaluieren, sondern die Effekte jeglicher
Parameteranderungen direkt in den Folgeprozessen analysieren.

STIWA Automation GmbH | NEUHEITEN NNNEGE

standzeit bei verschiedenen Schichten oder NC-Programmen
deutlich. Auch Vergleiche der Einsatzzeit von Werkzeugen
unterschiedlicher Werkzeughersteller sind maglich. Mit diesen
Erkenntnissen konnen Werkzeuge zuklnftig wesentlich
effizienter und wirtschaftlicher genutzt werden.

Nachhaltige Produktionsoptimierung

Unser Anspruch ist die Analyse von Daten entlang der
gesamten Wertschopfungskette, beginnend von der
Grundfertigung tber die Vormontage bis zur Endfertigung.
Damit realisieren wir dauerhaft nachhaltige Wettbewerbs-
vorteile. Welt- und Europamarktflihrer wie auch Hidden
Champions setzen daher seit mehr als 25 Jahren auf das
Know-how der STIWA Group.

Das verbessert unmittelbar die
Effizienz der Montageanlagenund ~ ~
fihrt in der Rickkopplung zur "

Grundfertigung  fir  fundierte
Entscheidungen Uber zukinftige
Prozessanderungen.

Bereichstibergreifende
Erkenntnisse

Mit AMS ZPoint-Cl Machining-
Interface werden als Beispiel in der
Zerspanung herstellerunabhangig
und ohne zusétzliche Adaptionsauf-
wande aussagekréaftige Maschinen-
und Betriebsdaten der angebunde-
nen Vorprozesse in AMS Analysis-Cl integriert. Als Analysebasis
dienen Daten wie Anlagenleistung, Anlagenverfligbarkeit, Werk-
zeugdaten, Zahl der manuellen Eingriffe, Bedienmodus, NC-Pro-
gramme oder aufgetretene Alarme und Storungen. Das gibt etwa
Antworten auf die Frage mit welchen Werkzeugen und NC-Pro-
gramm Versionen die besten Ergebnisse erreicht werden konnen
oder auch wie ressourcenintensiv die Produktion umgesetzt wird.

In der Werkzeuganalyse werden Rest- und Sollstandzeiten
lickenlos erfasst und so etwa Schwankungen in der Werkzeug-

N

Werkzeugwechsel als potentielle EinflussgréRe fiir nachfolgende Prozesse

=
N _ G
Kontakt o
STIWA Automation GmbH
Salzburger Strale 52

4800 Attnang-Puchheim, Austria
Tel.: +43 7236 3351-0 « Fax: +43 7236 3351-9011

office@stiwa.com * www.stiwa.com
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Das Arbeitsmappen-Konzept in Cadenza

Disy Informationssysteme hat eine neue Version ihrer Datenanalyse-Software Ca-
denza veroffentlicht. Mit dem neu eingefiihrten Konzept der Arbeitsmappen und
Arbeitsblatter konnen Anwendende Daten selbst zusammenzustellen, Dimensionen
und Kennzahlen erganzen oder entfernen, entlang von Datendimensionen navigie-
ren und Daten visuell auswerten. Cadenza bietet nach Herstellerangaben noch viele
weitere neue Funktionalitdten und Uberarbeitungen, wie beispielsweise die Erweite-
rung des Themings und des Report Designers, die Verschlagwortung und Suche per Geo-Analyse: Die farbig markierten Zonen
Schlagwort im Navigator, eigene Malstabsdefinition zur Clusterbildung und -auflo- geben Aufschluss Uber die Erreichbarkeit
sung und so weiter. innerhalb eines Zeitraums.

Bild: Disy Informationss

www.disy.net

Selbstoptimierende Automatisierung in der Pega Platform

. = Pegasystems hat das Funktionspaket Pega Process Al angekindigt. Die Tools sind
Teil der firmeneigenen Low-Code-Prozessautomatisierungs-Software und sollen An-
- wendern helfen, ihre Geschafts- und Kundenprozesse in Echtzeit zu optimieren. Durch
die Integration von selbstoptimierender KI und Decision Management soll die Losung
in der Lage sein, Millionen von eingehenden Kundenanfragen, Transaktionen und an-

= deren Ereignissen zuzuordnen. Pega Process Al bietet dafiir Funktionen etwa fir
Die mit Pega Process Al entwickelten Event Stream Processing, maschinelles Lernen und Natural Language Processing
KI-Modelle konnen in eine Anwendung (NLP). Pega Process Al wird als Add-on fiir Anwender der Pega Platform bis Ende des

eingebettet werden. zweiten Quartals 2021 als Teil der Produktversion Pega Infinity 8.6 erhaltlich sein.

www.pega.com

3D-Druck-Plattform hilft After Market zu erschlieBen I

Repligue bietet eine End-to-End-3D-Druck-Plattform mit Fokus auf die Produktion von
Ersatz- und Zubehorteilen fiir OEMs. Im Angebot ist eine Kombination von 3D-Druck,
Beratung, digitale Warenlagerung sowie On-Demand-Produktion mittels eines Part-
nernetzwerkes enthalten, heillt es in einer Pressemitteilung der Firma. Der weltweite
Markt fur Ersatzteile belduft sich auf mehr als 500 Milliarden US-Dollar und ermdglicht
Umsatzpotentiale mit deutlich hheren Margen verglichen zum Verkauf neuer Geréte.
Aufgrund von kosten- und zeitintensiven Bestell- und Produktionsprozessen kann die-
ses Potential jedoch oft nicht vollstandig ausgeschopft werden. Die 3D-Druck-Platt-
form von Replique soll OEMs helfen, dieses Potenzial zu erschlielen.

www.replique.io

ure of Chemovator Gmb
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Bild: Replique - a Vel

Replique hat eine Plattform zur virtuellen La-
gerung, nachfragebasierten Herstellung und
Auftragsabwicklung von Teilen vorgestellt.

Bosch-Rexroth-Baukasten fiir mobile Roboter

Fir das Zusammenspiel von mobiler Robotik und IT hat Bosch Rexroth ein modu-
lares Robotik-Kit aus Soft- und Hardwarekomponenten vorgestellt. Der Baukasten
beinhaltet aktuell eine infrastrukturfreie Lokalisierung sowie ein Modul fiir die Rou-
tenplanung und einen standardisierten Antrieb, beide derzeit im Pilotstadium. Die
Komponenten kdnnen unabhangig voneinander oder aber in Kombination erworben

e werden. Entwickler kdnnen damit ihren Engineering-Aufwand flr unterschiedliche
Fur die Inbetriebnahme von Komponenten mobile Roboter verringern. Uber offene Schnittstellen zur IT und zu Industriesteue-
sollen Anwender weder Expertenwissen rungen sowie vorbereiteten Sicherheitsfunktionen sollen sie ihre Time-to-Market
noch bauliche Vorrichtungen benétigen. ) ) . .

und die Inbetriebnahmezeit verringern.

www.boschrexroth.com
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OpenText mit neuer Informationsmanagement-Plattform

OpenText hat eine neue Content-Services-Plattform auf den Markt gebracht. Sie be-
steht aus den Komponenten Core Content und Core Case Management, die als Teile
der recht neuen OpenText Cloud Editions 21.2 multimandantenfahige Cloud-Ange-
bote sind. Obwohl schnell zu implementieren, sollen sie sich an die Anforderungen
von Geschéftsbereichen, Abteilungen und Branchen anpassen lassen. Um Inhalte
mit den Systemen und Mitarbeitern zu verbinden, Iasst sich Core Content in Ge-
schaftsanwendungen integrieren, einschlielllich der Public Cloud SAP S/4Hana.
Core Case Management hingegen steuert unstrukturierte und komplexe Prozesse,
etwa bei der Bearbeitung von Schadensfallen.

Bild: ©JHVEPhoto/stock adobe.com

Mit der Zunahme dezentraler Arbeit
wird das Informationsmanagement
in Unternehmen komplexer.

www.opentext.com

Hyland stellt Reihe von Produktupdates vor

Enterprise
Content

ECM-Anbieter Hyland hat Alfresco Content Services (ACS) 7.0 sowie weitere Produkter-
weiterungen und Losungen vorgestellt. ACS 7.0 soll jetzt skalierbarer sein, eine bessere
Suche mitbringen und einfachere Upgrade-Pfade ermdglichen. Zu den weiteren Updates
der Hyland-Plattform gehdren das Perceptive Content Foundation Enhancement Pack
(EP) mit neuen Authentifizierungs- und Sicherheitsoptionen. Uber Brainware Foundation

Management

EP2 sollen Organisationen aufRerdem von erweiterten Funktionen zur Erkennung von
nicht-englischsprachigen Handschriften profitieren. Unternehmen kénnen nun die Cloud-
OCR-Engine von Microsoft nutzen, um handschriftlichen Text in Deutsch, Franzdsisch,
ltalienisch, Niederldandisch, Portugiesisch und Spanisch zu extrahieren.

www.hyland.com

Bild: ©Dmitry/stock.adobe.com

Hyland hat sein ECM-Portfolio an vielen
Stellen erweitert.

Vorkonfiguriertes System fiir Elektro- und Fluid-Projekte

Mit dem DS-E3 StarterPackage hat Zuken einen vorkonfigurierten Funktionsumfang
seiner Datenmanagement-Software DS-E3 zur Verfligung gestellt, der auf die Ver-
waltung von E3.Series-Projekten ausgelegt ist. Die Losung ermdglicht den Einstieg
in ein Design-Datenmanagement mit zentraler Datenquelle, Versionskontrolle und
definierten Zugriffsrechten. Durch eine Integration in die E3.Series-Umgebung fir
Elektro- und Fluid-Konstruktion missen Entwickler ihre vertraute CAD-Anwendung

uken GmbH

Vi

Bild!

Das neue Starterpaket von Zuken wird mit
einer Vorkonfiguration geliefert.

nicht verlassen, um Daten bereitzustellen und zu verwalten. Das Softwarepaket ent-
halt z.B. Funktionen zur Versionierung und Wiederverwendung von Projekten und

ermdglicht den Zugriff auf die Projekthistorie.

Simulationsprozesse im Aras-PLM effizienter steuern

www.zuken.com

Die Anwendungen Simulation Management und Systems Architecture sind kiinftig Teil
der Product-Lifecycle-Management-Plattform von Aras. Mit Simulation Management
kdnnen Firmen verschiedene Simulationsarten in Verbindung mit Entwicklungs-, Fer-
tigungs- und Wartungsprozessen verwalten, um unnotige bzw. doppelt erledigte Auf-
gaben zu reduzieren. Das Tool Systems Architecture verbindet Model-Based Systems
Engineering (MBSE) mit dem sogenannten Full Lifecycle Digital Thread. Die Applikation
koordiniert die Beschreibung von Systemmodellen mit toolunabhéngigen Daten aus
den Engineering-Disziplinen. Dabei soll das Tool eigentlich inkompatible Systemmo-
dellierungsmethoden, -sprachen sowie -werkzeuge harmonisieren.

www.aras.com

Systems Architecture soll als Bindeglied
im Digital Thread Design- und Geschafts-
risiken minimieren.

IT&Production 4/2021
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Hybrid Cloud Manufacturing

Legacy-Software skalierbar,
sicher und zukunftsfahig

Software hilft Produzenten schon langer, ihre Produkte in stetig kiirzeren Innovationszyklen
giinstiger und hochwertiger zu fertigen. Wenn historisch gewachsene Systeme, etwa in der
Produktionssteuerung, jedoch an Grenzen sto3en, lassen sie sich meist nicht so einfach
auswechseln. Hybrid Cloud Manufacturing ermoglicht es, kritische Bestandssysteme
schrittweise in die Cloud zu verlagern, ohne die laufende Produktion zu beeinflussen.

iele Softwareanwendungen in
VUnternehmen sind dber Jahr-

zehnte gewachsen. Angepasst
an Geschéftsbedirfnisse, wurden diese
meist monolithischen Anwendungen
mithilfe von mittlerweile Gberholten
Technologien entwickelt. Deshalb wir-
ken sie fast immer wie eine Bremse,

wenn es um zukunftsfahige Weiterent-
wicklungen geht. Zudem werden die
Anwendungen haufig in komplex aufge-
bauten Systemlandschaften betrieben,
die an teure physikalische Hardware ge-

IT&Production 4/2021

bunden sind. Somit wirft eine Erweite-
rung oder Ablosung von Legacy-Syste-
men viele Fragen auf, beispielsweise:
Wie konnen wir unsere Softwarepro-
zesse zukunftsfahig gestalten? Konnen
wir es uns leisten, auf die Vorteile von
Cloudlosungen zu verzichten? Oder:
Welcher ist der richtige Weg, um die An-
forderungen des Betriebs mit Cloud-
Technologien in Einklang zu bringen?
Die Antwort hierauf ist oftmals ein hy-
brider On-Premise/Cloudansatz, der
das Beste aus beiden Welten nutzt.

Grolle Fertigungsunternehmen haben
bereits viele Vorteile durch den Wechsel
zu hybriden On-Premise-/Cloudldsun-
gen flr sich entdeckt. Diese reichen
von der Senkung der Betriebskosten
Uber eine schnellere und effizientere
Produktion bis hin zu besserer Observa-
bility und einfachem Monitoring fir den
Ist-Zustand sowie Predictive Mainte-
nance flr Prognosen zu zuklnftigen
Wartungen - all das hilft, die betriebli-
che Effizienz und Agilitat auf die
nachste Stufe zu heben.




Wartung und Pflege
kosten Zeit und Geld

Die Komplexitat von Legacy-System-
landschaften lasst Wartungsarbeiten
oft zu langwierigen Angelegenheiten
werden, die spezifisches Knowhow ein-
zelner Wissenstrager im Unternehmen
erfordern. Sollten diese Wissenstrager
das Unternehmen jedoch verlassen,
kann die Software im schlimmsten Fall
gar nicht mehr gewartet werden. Auch
die Erganzung der bestehenden Soft-
ware- und Systemarchitektur um neue
Funktionalitaten gestaltet sich als
schwer bis gar nicht durchfihrbar. Die
verwendeten Architekturansatze erwei-
sen sich meistens als nicht einfach er-
weiterbar, sodass sie den anspruchs-
vollen und sich standig andernden
Marktbedirfnissen immer weniger ge-
recht werden kdonnen. Neuentwicklun-
gen sind dadurch in vielen Fallen mit
hohen Aufwénden verbunden, die in
kostspieligen Projekten die Ressourcen
des Unternehmens tber mehrere Jahre
hinweg binden. Last but not least kos-
ten Wartung sowie Weiterentwicklung
dieser nicht mehr zeitgemafen, aber
unverzichtbaren funktionalen IT-Struk-
turen einen Grofteil des begrenzt ver-
fligbaren IT-Budgets.

Komplette Ablosung
meist keine Option

Auch die vollstandige Ablosung funktio-
nierender Bestandssoftware durch von
Grund auf neu entwickelte Software
stellt flr viele Unternehmen keine zufrie-
denstellende oder realistische Losungs-
alternative dar. Das Vorhaben ist selten
wirtschaftlich und gilt in der IT-Branche
als utopisch, denn hier handelt es sich
um hochriskante, unternehmenskriti-
sche Projekte, bei denen eine Vermei-
dung von Ausfallzeiten kaum sicherzu-
stellen ist. SchlieBlich driicken veraltete
Systemlandschaften aber oftmals auch
auf die Innovationsbremse, da eine
schnelle Anpassung von Geschéftspro-
zessen in der unter Modernisierungs-
druck stehenden Geschaftswelt mit sol-
chen Strukturen kaum realisierbar ist.
Doch wie kann diese Situation in Unter-
nehmen zufriedenstellend fir alle Stake-
holder gelost werden?
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Tobias Kiefer: ,An keine bestimmte Branche gebunden”

Welche Anwendungsfille konnten im Kon-
zept des Hybrid Cloud Manufacturing bereits
umgesetzt werden?

Tobias Kiefer: Ein Anwendungsfall, der die Vor-
teile des Hybrid Cloud Manufacturing sehr gut il-
lustriert, wurde bei der Optimierung eines Pro-
duktionsprozesses in der Automobilbranche um-
gesetzt: Ein Uberaus wichtiger Faktor zur effizien-
ten Produktion in der Automobilindustrie ist, die
bestmaogliche Reihenfolge von Modellen in der
Montagelinie zu bilden, damit Werker zu jedem
Zeitpunkt die vorgegebene Taktfrequenz einhal-
ten konnen. Ein neuartiger Ansatz, der dieses Op-
timierungsproblem 10st, bendtigt allerdings
enorme Rechenleistung. Bisher setzte unser
Kunde im Bereich der Montage vor allem auf
eine hochverfiligbare Softwareldsung, die jedoch
in Bezug auf Rechenleistung an die physikalische
Hardware der On-Premise-Losung gebunden ist.
Damit das bewahrte Bestandssystem dennoch
den vielversprechenden Ansatz zur Optimierung
der sogenannten Perlenkette unterstitzen
konnte, kam das Konzept des Hybrid Cloud Ma-
nufacturing zum Tragen. Mit unserer langjahri-
gen Expertise, einerseits bei Wartung bzw. Erwei-
terung von Bestandssoftware im produzierenden
Gewerbe und zum anderen in der Entwicklung
von ausfallsicheren Cloudlésungen, haben wir
das vorhandene IT-System um die neuen Funk-
tionalitaten, auf Basis von Cloud-Computing er-
weitert. Hierzu war es notig, das System so auf-
zubohren, dass ein optimales Zusammenspiel
zwischen On-Premise- und Cloudlésung durch
eine ausfallsichere Kommunikation umgesetzt
werden konnte. Seitens der Cloud konnte mithilfe
von modernen Container-Technologien der inno-
vative Ansatz zur Berechnung einer idealen Mon-
tagereihenfolge performant umgesetzt werden.
Durch den gewahlten Ansatz des Hybrid Cloud
Manufacturing wurde zudem die Inbetriebnahme
des neuen Systems innerhalb weniger Stunden
an einem Wochenende vorgenommen, sodass
die Produktion nicht betroffen war und es zu kei-
nen Ausféallen kam.

Gibt es besondere Hiirden bei der Inbetrieb-
nahme in einem Produktivsystem?

Kiefer: Durch unsere langjahrigen Tatigkeiten
im Bereich der Entwicklung und des Supports
von hochverfligbaren Produktionssystemen
wissen wir, worauf es bei der Umsetzung und
Inbetriebnahme ankommt. Eine erfolgreiche
und reibungslose Inbetriebnahme von Cloud-
komponenten in eine bestehende Bestands-

Tobias Kiefer,
Bereichsverant-
wortlicher Cloud-
und App-Ent-
wicklung bei der
Abat+ GmbH.
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software ist vor allem von den geleisteten Vor-
arbeiten abhangig. Hier spielt sowohl die Kon-
zeption der Zusammenarbeit beider Systeme
als auch das Entwicklungsvorgehen eine ent-
scheidende Rolle. Durch die enge Einbezie-
hung des Kunden in allen Phasen der Entwick-
lung — von der Erstellung der Konzepte bis hin
zu den abschliefenden Tests — ist es uns
moglich, bereits vor der Inbetriebnahme Hur-
den effektiv aus dem Weg zu raumen und L6-
sungen zu entwickeln, die beim Endanwender
die erforderliche Akzeptanz finden. Das ist
nicht nur fir einen reibungslosen Go-Live der
neuen Funktionen von Vorteil, sondern auch
fur die Vermeidung von aufwendigen Nach-
besserungen am System.

Ist das Konzept des Hybrid Cloud Manufac-
turing auch auerhalb der Automobilindus-
trie einsetzbar?

Kiefer: Das Konzept des Hybrid Cloud Manu-
facturing ist nicht an eine bestimmte Branche
gebunden. Es ist fir alle Unternehmen interes-
sant, die von hochverfligharer Bestandssoft-
ware abhangig sind, kaum Ausfallzeiten erlau-
ben oder deren Altsysteme nur schwer durch
neue Funktionen zu erweitern sind. Hierzu zahlt
nicht nur die Automobilindustrie, sondern das
gesamte produzierende Gewerbe oder auch der
Bankensektor. Hybrid Cloud Manufacturing bie-
tet sich fiir alle Unternehmen als wirtschaftliche
Losung an, flr die eine Ablosung ihrer Be-
standssoftware durch komplett neu entwickelte
Software keine zufriedenstellende Losungsal-
ternative darstellt, die aber ihre Geschaftspro-
zesse dennoch auf Basis aktueller Innovatio-
nen optimieren mochten. |

IT&Production 4/2021 25



B TITELTHEMA | LEGACY-SOFTWARE ABLOSEN

26

Hybrid Cloud Manufacturing
als Losungsansatz

Hybrid Cloud Manufacturing bezeichnet
eine Erweiterung von produktions- bzw.
unternehmenskritischer Bestandssoft-
ware mittels neuer Anwendungen, die
durch Container-Technologie ein hohes
MaR an Flexibilitat und Erweiterbarkeit
erreichen. Somit kann entweder beste-
hende Geschéftslogik Schritt fiir Schritt
aus den monolithischen Altanwendun-
gen herausgeschnitten und in die neue
Systemlandschaft Gbertragen werden
oder neue Funktionalitat wird von An-
fang an, mithilfe von Cloudkonzepten, im
Zusammenspiel mit der vorhandenen
Software umgesetzt. Dies bietet Herstel-
lern nicht nur den Ansatz fir die Moder-
nisierung von Legacy-Anwendungen und
-Services, sondern es ermdglicht auch
IT-Verantwortlichen in der Fertigung,
sich auf ihre langfristigen Investitionen
in Big Data, 10T und Unternehmensan-
wendungen zu konzentrieren. Durch die-
ses Vorgehen konnen Unternehmen so-
wohl die bestehenden Systeme beibe-
halten als auch neue, anspruchsvolle
Prozesse durch innovative Technologien
im Konstrukt integrieren. Damit lasst
sich eine harmonische, synergievolle Zu-
sammenarbeit beider Welten realisieren.

Zukunftsfahige
Architekturen sind hybrid

Die Industrie steht vor einem sténdigen
Kompromiss zwischen dem Erreichen
von Produktivitatszielen sowie Investitio-
nen in zukinftiges Wachstum. Gefragt
sind daher Losungen zur Hilfe bei der
Umstellung — ohne eine Big-Bang-Imple-
mentierung, die den Betrieb bremsen
konnte. Zudem ist die Umsetzung von
hybriden Architekturen sowohl technisch
als auch fachlich anspruchsvoll. Mit
langjahriger Expertise in der Weiterent-
wicklung und Wartung komplexer Manu-
facturing-Execution-Systeme sowie dem
weitreichenden Prozesswissen im pro-
duzierenden Gewerbe ist die Abat+
GmbH in der Lage, unterschiedliche Be-
standssysteme durchgangig zu analy-
sieren und Schritt fir Schritt in eine Hy-
brid-Cloud-Manufacturing-Losung zu
Uberfiihren. So konnte der Spezialist bei
vielen Herstellern neue Funktionen mit
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Cloudtechnologien als Erweiterung zu
Bestandssoftware kostengtinstig reali-
sieren und damit eine skalierbare Nut-
zung bereits vorhandener Systeme si-
cherstellen. In einem ersten Schritt wird
gemeinsam mit dem Anwenderunter-
nehmen der bestmaogliche Aufbau einer
hybriden Architektur ermittelt. Es wird
identifiziert, an welchen Stellen die Uber-
fihrung von Legacy-Software in eine
moderne Cloudarchitektur sinnvoll ist
und wo potenzielle Erweiterungen mit-
tels Container-Technologien maoglich
sind. Durch Erstellung eines Transitions-
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plans, in Absprache mit Fachbereich und
IT, geht es dann an die Umsetzung. In
einem weiteren Schritt werden indivi-
duell angepasste Konzepte fir Wartung
und Support der neuen Software entwi-
ckelt. Damit sie dem Unternehmen einen
reibungslosen Ubergang in eine effizien-
tere Zukunft ermdglichen. |

Der Autor Tobias Kiefer ist
Bereichsverantwortlicher Cloud- und

App-Entwicklung bei der abat+ GmbH.

www.abat.de



-!T)roductlon

WERDEN SIE TEIL UNSERER FACH-COMMUNITY |
UND VERNETZEN SIE SICH MIT EXPERTEN. |




SAP-PARTNER | GRUSSWORT

Christian Mehrtens aus dem

SAP-Partnermanagement

,Partner punkten

mit der Nahe
zum Kunden”

Christian Mehrtens ist Senior Vice
President Partner Sales bei SAP

Lielre heserin, Lielrer Aeser,

hatten Sie in den vergangenen Wochen und Monaten manchmal auch das Gefiihl, als
hielte die Welt den Atem an? Das tauscht. Die Unternehmen z.B. entwickeln ihre Pro-
dukte auch wahrend der Pandemie permanent weiter. Was ihnen dabei hilft? Das Inter-

net of Things und starke Partner.

edes Jahr ein Prozentpunkt mehr:
J So stark wird sich das Produkti-

onswachstum bis 2024 beschleu-
nigen, sagt das McKinsey Global Institut
(MGI) voraus. Trafe die Vorhersage zu,
dann konnte in Deutschland das jahrli-
che Bruttoinlandsprodukt (BIP) pro Kopf
um 2.000 Euro zusaétzlich steigen. Das
entsprache laut Handelsblatt mehr als
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dem doppelten Wachstum, das es in
Deutschland seit der Finanzkrise gege-
ben hat. Uber die prozentuale Hohe des
Produktionsanstiegs mogen sich die
Okonomen den Kopf zerbrechen. Derzeit
wissen wir nicht, welche Volten die Pan-
demie noch schlagt. Fest steht aber: Sie
ist der Grund dafir, dass Unternehmen
weltweit ihre Prozesse und Geschéafts-

modelle um bis zu 20- bis 25-Mal
schneller digitalisiert haben als sie das
in Vor-Corona-Zeiten flr moglich hielten.
Und dass unsere wirtschaftliche Ent-
wicklung immer enger an die Digitalisie-
rung von Wirtschaft und Gesellschaft
gekoppelt ist. Ob wir schnell und nach-
haltig aus der Krise kommen, hangt
auch davon ab, ob es dem Gros der Un-

G
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ternehmen gelingt, ihre Wertschopfung
smart weiterzuentwickeln. Nur wer mo-
derne Technologien wie kiunstliche Intel-
ligenz, Datenanalyse oder das Internet
of Things (IoT) als Katalysator des eige-
nen Geschéfts begreift und entspre-
chend nutzt, wird seinen Kunden auch in
Zukunft die passenden Produkte und
Services anbieten — und sie weiterhin
Uberhaupt Kunden nennen dirfen.

Gemeinsam digitaler werden

Schone neue Welt? Durchaus. Aber ma-
chen wir uns nichts vor: Die digitale
Transformation ist ein Kraftakt. Nur we-
nige Unternehmen kdnnen ihn allein
stemmen. Zumal ihnen haufig die dazu
notwendigen Fachkrafte fehlen. Und
auch wir waren ohne unser Partner-
netzwerk nicht SAP: 80 Prozent unserer
Kunden gewinnen wir Uber unsere Part-
ner. Wer sich flir SAP entscheidet, der
profitiert nicht nur von unserem unmit-
telbaren digitalen Knowhow, sondern
ebenso sehr von der Expertise und der
Innovationskraft unserer Partner. Zum
SAP-Okosystem gehdren derzeit allein
in Deutschland mehr als 1.200 Partner-
unternehmen, die das SAP-Portfolio mit
Branchenlosungen, Add-ons und Kon-
nektoren veredeln. Wir sorgen gemein-
sam daftr, dass unsere Kunden hybride
Cloud-Infrastrukturen wirtschaftlich und
sicher betreiben kdnnen oder erleich-
tern ihnen den S/4HANA-Umstieg.

Rise with SAP =
Rise with Partnering

Unsere Partner sind dabei vor allem im
Mittelstand aktiv, ihr Wissens- und Er-
fahrungsschatz ist gerade fur kleine
und mittlere Unternehmen von un-
schatzbarem Wert. Die Partner punkten
mit der Nahe zum Kunden: Sie kennen
dessen individuellen Anforderungen,
wissen, wohin sich die Branche entwi-
ckelt und liefern im Schulterschluss mit
SAP malgeschneiderte Losungen.
Auch in unserem neuen ‘Rise with SAP’-
Programm Ubernehmen unsere Partner
eine zentrale Rolle: Gemeinsam bieten
wir unseren Kunden einen neuartigen
Business-Transformation-as-a-Service
und machen ihnen passgenaue Ange-
bote auf ihrem individuellen Weg zum

intelligenten Unternehmen. Keiner un-
serer Kunden geht in die Cloud, weil es
gerade modern ist, niemand nutzt 10T
oder Kl, weil das gerade als letzter
Schrei gilt — jeder Anwender verfolgt
vielmehr ein individuelles Ziel. Und
braucht in der Regel einen Partner, der
bei der Umsetzung hilft. Und der dann
auch dranbleibt. Und unsere gemeinsa-
men Kunden permanent weiterentwi-
ckelt — in Richtung loT und Predictive
Maintenance, hin zu Datenanalyse und
Kl oder zur Blockchain.

Neue Chancen durch loT

Laut Bitkom setzten 2020 fast 60 Pro-
zent der Industrieunternehmen 10T-An-
wendungen ein. In diesem Jahr planen
einer IDC-Studie von Ende 2020 zufolge
59 Prozent der befragten Unternehmen
neue industrielle Internet of Things
(lloT)-Projekte. 40 Prozent gaben an,
dass sich ihre lloT-Budgets mit der Pan-
demie erhoht hatten. Weil das Internet
of Things in Verbindung mit digitalen
Technologien wie Datenanalyse und K
die Business-Kontinuitat und -Resilienz
erhoht, gehort die Vernetzung der Pro-
duktion schon lange zu unseren
Schwerpunkten. Dank loT-Sensoren an
ihren Maschinen konnen unsere Kun-
den beispielsweise digitale Zwillinge
ihrer Anlagen und Produkte erstellen
und erhalten auf der Basis von Echtzeit-
daten einen besseren Einblick in ihre
Supply-Chain-Ablaufe. lloT ermdglicht
ihnen neue Geschaftsmodelle und die
Umstellung vom Verkauf von Produkten
auf die Bereitstellung von Services und
Losungen. Auch ein enger Abgleich mit
den Bedirfnissen des Kunden wird
durch das loT maglich: Dazu tauscht
die Fabrik mit ihren Kunden Daten aus
- und kann ihre Produkte auf deren Be-
dirfnisse zuschneiden.

Stark im Netzwerk

Wir sind bei SAP davon tberzeugt, dass
Digitalisierung eine Gemeinschaftsauf-
gabe ist. Darum gehoren wir zu den
Grundungsmitgliedern der Open Indus-
try 4.0 Alliance. Gemeinsam mit ande-
ren Unternehmen maochten wir Leitlinien
fur lloT-Lésungen entwickeln, denn sol-
che sollten kiinftig interoperabel sein.

GRUSSWORT | SAP-PARTNER Immmw

Auf die Kraft der Kollaboration setzen
wir auch beim SAP Business Network.
Damit wollen wir Lieferketten vereinfa-
chen; Lieferanten, Maschinenhersteller
und Kunden sollen ihre Daten uber die
cloudbasierte Kooperationsplattform
ganz einfach austauschen konnen. Das
gemeinsame Ziel: nachverfolgbare,
transparente und resiliente Lieferketten.

Offene Plattformen
flir mehr Innovationsgeist

Auch bei unserem Industry Cloud-Pro-
gramm spielen unsere Partner eine
zentrale Rolle: Dieses Cloud-Angebot
lebt davon, dass die SAP-Partner auf
der offenen Plattform branchenspezifi-
sche Funktionen integrieren. Mit dem
Honeywell-Konzern entwickeln wir z.B.
eine Cloud-Ldsung, mit der unsere
Kunden ihren CO2-Ausstol} verringern
konnen. Aber auch kleinere Partner aus
Deutschland ergéanzen unser Portfolio
ausgesprochen intelligent. Etwa die
Software Logistik Artland GmbH. Das
Unternehmen aus Quakenbrick in
Niedersachsen hat den SLA Connector
erdacht, der in Echtzeit mehrere Hun-
dert GigaByte sensibler Industriedaten
sammelt, sortiert und analysiert. Oder
die Bielefelder NTT DATA Business
Solutions AG, die zu unserer SAP Ana-
lytics Cloud ein CX0O-Dashboard bei-
steuert, das den C-Level-Fihrungskraf-
ten einen Echtzeiteinblick in zahlreiche
Unternehmenskennzahlen erlaubt und
dazu Live-Daten aus SAP S/4Hana be-
zieht. Und mit der Lean-Manufacturing-
App von All for One Steeb AG kdnnen
Kunden ihre Produktion direkt im ERP-
System abbilden.

Die folgenden Seiten bieten Ihnen einen
guten Uberblick tber unsere Partner

und ihr Portfolio. Ich wiinsche Ihnen
viel Spal} bei der Lekture!

Ihr
Christian Mehrtens,

Senior Vice President Partner
Sales bei SAP.

IT&Production 4/2021
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Nach iiber einem Jahr Pandemie ist kein Ende der Auswirkungen in Sicht. Demnach bleiben
Mitarbeiter weiter im Homeoffice und virtuelle Kommunikation die Basis der Interaktion.
IT-GroBprojekte diirften eher selten Prioritat haben, und doch gibt es Moglichkeiten, mit
kompakten Losungen ERP-Prozesse effizienter zu gestalten. Fiinf Tipps fiir die SAP-Stra-
tegie, um die Performanz auch in Krisenzeiten anzuheben.

nternehmen, die ihre Geschafts-
U prozesse (iber SAP-Software ab-

wickeln, dirften sich im Jahr
2021 mit einigen Herausforderungen
konfrontiert sehen. Zum einen missen
sie weiterhin den Umstieg von ERP auf
S/4Hana vorbereiten, denn die Main-
stream-Wartung flr Kernanwendungen
der SAP Business Suite 7 lauft 2027
aus. Zum anderen hat die aktuelle Aus-
nahmesituation durch Corona in vielen
Branchen zu UmsatzeinbulRen gefiihrt,
die auch Auswirkungen auf das Budget
flr Investitionen haben. Eine Umfrage
der Deutschsprachigen SAP-Anwender-
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gruppe (DSAG) hat ergeben, dass 22
Prozent der Unternehmen bei den IT-
Budgets fir 2021 Rickgange von 20
Prozent und mehr erwarten. Zudem
gaben 43 Prozent der Umfrageteilneh-
mer an, dass sie ihre S/4Hana-Projekte
oder -Planungen vorerst verschieben
oder zurlckstellen. Anstelle von Grof3-
projekten stehen bei den Investitionen
im kommenden Jahr also meist Opti-
mierungen und Effizienzsteigerungen
bestehender Geschéftsprozesse im Vor-
dergrund. Smarte Tools mit schnellem
Nutzen kénnten demnach fir die SAP-
Strategie 2021 besonders attraktiv sein.

1. Nutzerstammdaten und
Berechtigungsmanagement

Vielen Firmen stellt sich das Problem der
User- und Berechtigungsverwaltung, auch
und gerade, wenn verschiedene Systeme
und externe Cloud-Losungen zum Einsatz
kommen. Einen Mitarbeiter in verschiede-
nen Systemen mehrfach anzulegen hat
Nachteile. Es ist nicht nur ein doppelter
Aufwand, die Daten einzupflegen und ak-
tuell zu halten, sondern legt auch die
Basis flr eine hohe Fehlerquote. Wenn an
manchen Stellen Aktualisierungen statt-
finden, in anderen Systemen aber nicht,

Bild: ©mnirat/stock.adobe.com



entstehen Differenzen und Daten unter-
schiedlicher Qualitat. Anstatt Berechtigun-
gen und Rollen manuell zu pflegen, emp-
fiehlt sich die Implementierung eines zen-
tralen Identity Management Systems. Mit
ihm werden u.a SAP-Systeme, die auf
ABAP basieren, mit einem Nutzer- und Be-
rechtigungsmanagement ausgestattet.
Das System verwaltet und dokumentiert
zentral und zielsystemunabhéangig die
Systemzugéange und Berechtigungen der
Anwender, seien es Stammdaten, Benut-
zerparameter oder Rollenzuordnungen.

2. Cloud Connector fir
Spezialsysteme nutzen

Damit ein Mitarbeiter wirklich fir alle rele-
vanten Systeme Berechtigungen fiir seine
Arbeit erhalt, missen diese an den Rech-
temanager angebunden werden. Bei Tools
zur Rollenverwaltung werden die Anbin-
dungen fur die einzelnen Systeme oft mit
sehr hohem Aufwand programmiert. Die
Kosten konnen je nach System schnell
zwischen 20.000 und 80.000 Euro liegen.
Eine solche Programmierung ist nicht nur
aufwendig, sondern bei Wartung und Up-
dates meist miuhsam. Die Losung konnte
ein Cloud Connector sein, wenn er alle
Systeme mit einem Identity Manager ver-
knlpfen kann. Dabei spielt es keine Rolle,
ob Drittsysteme in der Cloud oder im eige-
nen Rechenzentrum gehostet werden. Die
User merken in der Regel nicht, dass ein
Cloud Connector die Verbindung mit ande-
ren Systemen herstellt. Sie konnen sich so
verhalten, als waren sie voll integriert, die
Useroberflachen andern sich dadurch
nicht. Durch einen passenden Cloud Con-
nector missen Anbindungen fir die Ein-
zelsysteme nicht neu programmiert, son-
dern nur konfiguriert werden.

PROZESSOPTIMIERUNG | SAP-PARTNER I

3. Berechtigungskonzepte
auf Hana vorbereiten

Bevor zu S/4Hana migriert wird, ist wegen
der groRen Anzahl der zu bearbeiteten
Rollen ein Berechtigungs-Redesign drin-
gend zu empfehlen. Denn Berechtigungs-
konzepte missen sicher neu aufgesetzt
und fur die In-Memory-Nutzung vorberei-
tet werden. Viele SAP-Kunden wissen
nicht, was bei der Migration mit ihren Rol-
len passiert und wie sie mit ihren bisheri-
gen Berechtigungen weiterarbeiten kon-
nen. Zudem herrscht oft grof3e Unklarheit
dariber, mit wie viel Aufwand die Neuaus-
richtung oder Anpassung der Berechti-
gungen verbunden sein wird. Sehr hilf-
reich sind hierbei Tools, die die Berechti-
gungskonzepte S/4HANA-fahig machen:
Ein Analyse-Tool schafft einen Uberblick
Uber die betroffenen Rollen und leitet
davon Handlungsempfehlungen fiir den
optimalen Ansatz der Migration — Brown-
field oder Greenfield — ab. Aus der Bewer-
tung der Rollen ergibt sich, welche betrof-
fen sind, welche verdndert werden mus-
sen oder Ubernommen werden konnen.
Ein Ampelsystem gibt optisch Auskunft
Uber den Status. Das Tool zeigt an, wie
viele Transaktionscodes aktuell verwen-
det werden, die ersatzlos wegfallen, die
ersetzt werden und welche durch eine
FIORI App ausgetauscht werden. So kon-
nen Unternehmen den Anpassungsauf-
wand leichter einschéatzen.

4. Application Management
Services entlasten Support

Eigene SAP-Support-Basisteams sind
durch die Anzahl der eintreffenden Ti-
ckets oft Uberlastet. Passwort verges-
sen, neue Benutzer einrichten — alles

Prozesse, die zwar unkompliziert sind,
aber viel Zeit in Anspruch nehmen. Dazu
kommen die Veranderungen bei den
SAP-Systemen selbst. Durch ihre stetige
Weiterentwicklung sind Support-Mitar-
beiter zuweilen téaglich mit neuen Anfra-
gen konfrontiert. Entlastung fur Mitarbei-
ter und SAP-Teams bringen Application
Management Services — kurz AM Ser-
vices. Diese externe Dienstleistung kann
helfen, Antwortzeiten im Support zu ver-
kirzen. Das sich bei standardisierten
AM-Services Fachkrafte um das Ticket-
aufkommen kiimmern, konnte den Ser-
vice im Haus auch qualitativ verbessern.

5. Modulare Hana-Einfiihrung

Um die Migration auf S/4Hana zu erleich-
tern, kdnnen Unternehmen zunachst ein-
zelne Module umziehen. Wird nur ein Teil-
prozess oder Prozessschritt moderni-
siert, ist der Einschnitt nicht so tiefgrei-
fend. So lassen sich jeweils die Vorteile
von S/4Hana oder dem Cloud-Bezug nut-
zen. Diese Variante schont Ressourcen,
verschafft den Mitarbeitern aber dennoch
Zugang zu den neuen Anwendungen.

Fazit

Durch die Pandemie mussten viele Unter-
nehmen ihren Kurs anpassen. Langfristig
geplante Projekte werden oft verzégert
umgesetzt. Gezielte und Uberschaubare
Eingriffe in die Prozesse und Infrastruktu-
ren bietet SAP-Anwendern dennoch viel
Potenzial, sich zu verbessern. |

Der Autor Philipp Latini
ist Geschéftsfiihrer der Sivis GmbH.

WWW.Sivis.com
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» Richtiger Umgang mit Eigenentwicklungen und Erweiterungen sowie Wege fiir die
effektive Daten-Migration aus Bestandssystemen
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SAP Analytics Cloud
Die Produktion datenbasiert

optimieren

Die Analyse von Maschinen-
daten liefert Ansatzpunkte,
um Prozesse im Shopfloor
kontinuierlich zu verbes-
sern. Dazu werden Analyse-
tools benotigt, die Maschi-
nendaten sichtbar machen
und bestenfalls Funktionen
fiir Predictive Analytics,
kiinstliche Intelligenz oder
Machine Learning bieten.

ofern Anlagen Uber eine IT-Schnitt-
Sstelle verfligen, liefern sie eine

Vielzahl an Daten. Dabei handelt
es sich in erster Linie um Produktdaten
wie Fertig-, Gut-, Ausschussmengen,
Durchlauf- und Taktzeiten sowie um Pro-
zessdaten wie Stand-, Betriebs-, Produkti-
ons- und Rustzeiten, geplante und unge-
plante Stillstande. Hier liegt in der Regel
Optimierungspotenzial.

Die OEE ermitteln

Beispielsweise ldsst sich anhand der Pro-
zessdaten, die sich auf die Betriebszu-
stande beziehen, die Verfligbarkeit und die
Zuverlassigkeit einer Anlage berechnen -
ein wichtiger Indikator fur die Maschinen-

(GSl]  Ansiyva von Maschinmedaten

effizienz. Genauso wichtig ist es, aus den
Betriebszustéanden die Effizienzverluste in
Bezug auf Verfligbarkeit, Durchsatz oder
Qualitat abzuleiten und daraus die Overall
Equipment Effectiveness (OEE) zu ermit-
teln. Die OEE ist eine zentrale Kennzahl im
Rahmen des Total-Productive-Mainte-
nance-Konzepts (TMP) und sie bildet eine
wichtige Grundlage zur kontinuierlichen
Verbesserung und Anpassung der Produk-
tion. Die Ermittlung von Betriebszustanden
und der Effizienzverlust orientiert sich in
der Regel an Industriestandards wie der
SEMI-E10- und der SEMI-E79-Norm.

Fir Transparenz sorgen

Um das Optimierungspotenzial im Shop-
floor auszureizen, ist jedoch Transparenz
notig. Die entsteht, wenn Maschinendaten
Itickenlos digital erfasst, korreliert und mit
Selfservice-Analyseplattformen wie SAP
Analytics Cloud analysiert werden. Durch

die Auswertung von Livedaten

[ E—

konnen diese Systeme etwa vor

LA [ A A ][ A

dem Ausfall einer Maschine
warnen und anzeigen, welche

=

Auftrdge noch bearbeitet wer-

den durfen. Das SAP-Tool bietet

- zudem unterschiedliche Filter-
-_ und Drill-down-Funktionen und

/ o’

o

4 visualisiert  Kennzahlen in
Dashboards beispielsweise als

W Software i

Die OEE und die Effizienzraten lassen sich aus Maschinen-
zustdnden (Wasserfalldiagramm unten) ableiten.
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Wasserfalldiagramm, das Ma-
schinenzustéande gemaf SEMI-
E10 verteilt in unterschiedlichen

Farben darstellt. Auch Was-ware-wenn-
Analysen sind integriert, etwa fur Simula-
tionen, sowie Funktionen flr Predictive
Analytics, kinstliche Intelligenz und ma-
schinelles Lernen. Als Software-as-a-Ser-
vice-(SaaS)-Losung ist die Analytics Cloud
zudem skalierbar. Abfragen und Analysen
sind wahlweise am Desktop-PC oder per
Smartphone oder Tablet maoglich.

Tiefe Integration moglich

Die Analytics Cloud kann an unterschiedli-
che Cloud- und On-Premises-Losungen an-
gebunden werden. Die Verknipfung der
Quellsysteme erfolgt per Datenimportver-
bindung, dabei werden Daten in die Cloud
repliziert, oder Uber eine Live-Datenverbin-
dung (Cross-Origin Resource Sharing,
CORS). Diese ermoglicht etwa den Echt-
zeitzugriff auf in SAP Business Warehouse
vereinheitlichte Produktionsdaten aus dem
MES und der ERP-Software (Single Source
of Truth). Die Losung ldsst sich auch mit
SAP S/4Hana verbinden. Ganz einfach ist
die Integration der Analytics Cloud jedoch
nicht, weswegen der Einbezug eines erfah-
renen Partners helfen kann, der daten-
basierten Optimierung der Produktion im
Unternehmen den Weg zu ebnen. |

Der Autor Roland Steinhilber ist
Leiter Geschéftsbereich Business Analytics

bei WSW Software.

www.wsw.de
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Weil Produktreife ihre Zeit braucht

Nicht mit der
Brechstange in die Cloud

Mehr als 3.700 SAP-Anwenderunternehmen vertritt die
DSAG. Viele davon haben ihre Produktionsprozesse bereits
digitalisiert. Doch es gibt nach wie vor Hiirden - seitens der
Anwender und SAP. Welche dies sind und wie sie sich iiber-
winden lassen, beschreibt Michael Moser, Fachvorstand
Produktion und Supply Chain Management bei die DSAG.

roduzierende Unternehmen mit
PSAP—Soﬁware im Einsatz bilden
ihre Wertschopfungsketten heute
bereits vielfach durchgédngig durch das
Manufacturing Integration and Intelli-
gence-Modul und die Lagerlogistik mit
SAP Extended Warehouse Management
(EWM) ab. Die digitale Transformation die-
ser Produktions- und SCM-Prozesse be-
deutet, sie noch intelligenter zu machen,
zum Beispiel mittels kiinstlicher Intelli-
genz, und sie dadurch zu optimieren. In
der Lebensmittelindustrie etwa kann man
durch automatische Bilderkennung die
Auslastung von Reinrdumen, das Gewicht
der Produkte, oder ihren Qualitatszustand
Uberwachen. Darauf basierend werden
dann korrigierende Malknahmen eingelei-
tet wie die Anpassung von Temperatur
oder Feuchtigkeit des Raumes. In der
Werkzeugproduktion kdnnen durch auto-
matische Erkennung der Grammaturen
von Fertigungssticken GroRenklassifizie-
rung und Sortierung vorgenommen wer-
den. Oder, ganz aktuell: Mundschutzher-
steller konnen anhand von Fotos Uberpru-
fen, ob die Bligel der Masken richtig ver-
schweil’t sind und damit Ausschussware
reduzieren. Dies setzt allerdings voraus,
dass die bestehenden Produktionspro-
zesse im IT-System durchgangig abgebil-
det sind. Bei vielen Unternehmen der Fer-
tigungsindustrie ist das noch immer nicht
der Fall. Oft sind es nur bestimmte Pro-
zessabschnitte, aber ohne vollstandige Di-
gitalisierung auch keine intelligente — im
Sinne von Kl-gesteuerte — Produktion.

Warum es ofter stockt

Hirden sind zum einen mangelnde Ak-
zeptanz gegeniiber Verdnderungen und
die Unternehmensfihrung. Dem liele
sich durch richtiges Change Manage-
ment noch einiges entgegensetzen.
Schwerwiegender ist aber, das viele den
Nutzen digitaler Technologien nicht er-
kennen. Sie haben Produktionsmaschi-
nen bereits seit Jahren im Einsatz, die
sie noch nicht abschreiben mochten.

Nicht das, was gefragt ist

SAP will diese Hirden abbauen. Der
ERP-Softwareanbieter deckt mit seinen
Technologien heute weite operative
Teile der Fertigungsindustrie ab und bie-
tet interessante Services fur produzie-
rende Unternehmen im Bereich Machine
Learning und KI. In den vergangenen
Jahren hat SAP aullerdem viel Energie
in seine Cloudlésungen gesteckt. Doch
sie sind noch immer nicht das, was am
Markt gefragt ist. Kundenspezifische Er-
ganzungen sind in der Cloud nur begrenzt
moglich. Hemmschuhe sind auflerdem
umfangreiche Sicherheitsrichtlinien und
die haufigen Release-Zyklen der SAP. Die
DSAG ist hierzu mit SAP im Austausch.
Funktionen muissen Zeit zum Wachsen
erhalten und wirklich zu den Anforderun-
gen der Fertigungsindustrie passen. Bei
der SAP Manufacturing Cloud z.B. zeigt
sich, dass Produkte nicht von heute auf
morgen reifen. Die User-Interface-Techno-

logie gilt mittlerweile als tberholt und die
Schnittstellen funktionieren noch nicht rei-
bungslos — Herausforderungen, derer
sich SAP bewusst ist. Nicht alle Anwen-
derunternehmen sehen daher heute be-
reits die Vorteile in den SAP-Cloudlosun-
gen. Hier braucht es schlichtweg noch
Zeit. Und SAP muss akzeptieren, dass On-
Premise in Branchen mit hoher Prozess-
komplexitat in Produktion und Supply
Chain Management weiterhin eine hohe
Relevanz behalt. |

Der Autor Michael Moser ist Fachvorstand
Produktion & Supply Chain Management
bei der Deutschsprachigen

SAP-Anwendergruppe e.V. (DSAG).

www.dsag.de
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Automatisierte Verwaltung von Materialstammdaten bei Stidzucker

Bei der Siidzucker-Gruppe steht trotz ihrer vier Ge-
schaftsfelder noch immer der Zucker im Mittelpunkt.

Rund 28 Millionen Tonnen Zuckerriiben verarbeitet

das Unternehmen nur fiir dieses Segment in 23 Zu-
ckerfabriken und zwei Raffinerien zu etwa 4,5 Millio-

nen Tonnen Zucker. Ein SAP Add-on von Valantic sorgt dabei
iiber mehrere Gesellschaften hinweg fiir transparente und
automatisierte Prozesse in der Materialstammanlage.

ie SUdzucker-Gruppe unterhalt
Dweltweit dber 100 Produktions-

standorte. Das Unternehmen glie-
dert sich in die vier Geschéftsbereiche Zu-
cker, Spezialitaten, CropEnergies sowie
Frucht und erwirtschaftete im Geschafts-
jahr 2019/20 einen Konzernumsatz von
rund 6,7 Milliarden Euro. Die SAP Stamm-
datenverwaltung stellte fir Stidzucker als
internationales Unternehmen mit unter-
schiedlichen Segmenten, die sehr spezifi-
sche Anforderungen mit sich bringen,
eine besondere Herausforderung dar. Al-
leine im Zuckersegment unterhalt der
Konzern zehn Gesellschaften in unter-
schiedlichen EU-Landern, deren Artikel-
stammdaten zentral verwaltet werden
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sollten. Die Abwicklung der wichtigsten
Prozesse basierte bislang auf der Erfah-
rung einzelner Personen. Insgesamt
fehlte es an einem Product Lifecycle Ma-
nagement, das alle erforderlichen Infor-
mationen bereithielt und Notwendigkeiten
sauber dokumentierte. In dem Zuge ge-
wann das Thema ,verbesserte Stammda-
tenqualitat und -aktualitat” fir das Unter-
nehmen zunehmend an Bedeutung.

Projektstart bei
Fertigerzeugnissen

Die Anforderungen wurden von Stdzu-
cker klar definiert: Durchlaufzeiten sollten
verringert, Fehler reduziert und moglichst

viel Pflege sollte durch die Fachbereiche
selbst abgedeckt werden kénnen. Auer-
dem winschten sich die Verantwortlichen
den Aufbau einer Dokumentationsdaten-
bank und insgesamt eine schlanke Lo-
sung mit kalkulierbaren, reduzierten IT-
Aufwanden. Das neue Tool sollte fir alle
Beteiligten einfach und intuitiv bedienbar
sein und ohne lange Einfiihrungsphase
und grofRen Schulungsaufwand auskom-
men. Die Beteiligten erkannten schnell,
das sich diese Vorstellungen mit dem
SAP Standard allein nicht realisieren lie-
Ren. Die Wahl fiel schliellich auf das in
SAP integrierte Add-on MDC Master Data
Cockpit von SAP-Gold-Partner Valantic.
Zum Start wurde die Losung zunéachst fir
die Fertigerzeugnisse im Zuckersegment
Deutschland ausgerollt. Johannes Kap-
per, Projektleiter, Produkt Manager und
ehemals verantwortlich fir Master Data
Management bei Suddzucker, schildert:




,Wir wollten mit einem Pilotprojekt zunachst
in einem Geschaftsbereich klein anfangen.
Die Implementierung sollte schnell gehen
und die Losung anschliefend gut und selbst-
standig skalierbar sein.”

In Time and Budget umgesetzt

Da bei Stdzucker zeitgleich noch weitere IT-
Projekte umgesetzt wurden, standen fiir das
MDC-Startprojekt nur eingeschrankte Res-
sourcen zur Verfligung. Dartber hinaus war
zu bertcksichtigen, dass mehrere Stidzucker-
Gesellschaften mit sehr vielen Produktions-
und Auslagerungsstandorten in und auBer-
halb Europas innerhalb eines einzigen ERP
Systems verwaltet werden. Das gestaltete
den Prozess der Materialstammanlage mit-
unter sehr komplex. Genau hier konnte das
MDC die Beschaftigten deutlich entlasten
und den Prozess vereinfachen: ,Die Anlage
neuer Fertigerzeugnisse in einem Schritt Uber
alle relevanten Produktions- sowie Vertriebs-
gesellschaften und deren Standorte stellt
eine enorme Arbeitsersparnis dar”, bilanziert
Johannes Kapper. Aullerdem war man von
der einfachen Handhabung angetan. ,Man
muss kein Informatiker sein, um das MDC
richtig zu bedienen’, so Kapper. Das habe
auch die Kolleginnen und Kollegen aus den
Fachabteilungen direkt abgeholt.

Zufrieden mit IT-Dienstleister

Schlussendlich liberzeugte beim Projektteam
bei Slidzucker nicht nur das Tool an sich,
sondern auch die Herangehensweise der Va-
lantic-Berater bei der Implementierung. ,Die
Einfihrung in die Funktionsweise des Tools
erfolgte sehr effizient mit einem kleinen Pro-
jektteam in konzentrierten Workshops", er-
klart Johannes Kapper. ,Das Beratungsteam
hat uns bei der Erarbeitung der Notwendig-
keiten kompetent begleitet. In der Umset-
zung lief alles reibungslos. Versprechen wur-
den jederzeit eingehalten. So konnten wir das
Pilotprojekt fir das Zuckersegment Deutsch-
land mit vergleichsweise geringem Aufwand
in einem kleinen Team erfolgreich in Time
and Budget realisieren’, sagt der Projektleiter.

Messbare Ergebnisse

,2Unsere hohe Anzahl von Produktions- und
Auslagerungsstandorten mit teilweise indi-
viduellen und wechselnden Notwendigkeiten
war nur schwer zu handhaben. Dank des

STAMMDATEN

Die globale Geschaftstatigkeit von Stidzucker spiegelt
sich wider in der Komplexitat der Stammdatenverwal-
tung Uber die Gesellschaften und Tochterfirmen hinweg.

Master Data Cockpits sind deren Erforder-
nisse jetzt nicht nur gut dokumentiert, son-
dern konnen stets durch den Fachbereich
mit geringstem Aufwand aktuell gehalten
werden’, erlautert Johannes Kapper. Insge-
samt habe sich der Aufwand fir die Mate-
rialneuanlagen enorm reduziert. In den fol-
genden Monaten konnte eigenstandig die
Nutzung des MDC flr Fertigerzeugnisse
stufenweise fir das komplette Zuckerseg-
ment ausgerollt werden.

Projekt schlagt Wellen

Durch die positiven Erfahrungen und die
hohe Akzeptanz der Stammdatenlosung
nach dem Startprojekt sollen weitere Sudzu-
cker-Gesellschaften eingebunden werden. In
anderen Abteilungen und Gesellschaften der
verschiedenen Segmente der Sudzucker-
Gruppe wird eine Nutzung ebenfalls in Erwa-
gung gezogen. Christopher Laysy, Mitglied
des Business Process Development Teams
und gleichzeitig verantwortlich fir das Mate-
rial Master Data Management, stellt in Aus-
sicht: ,Die neue Funktion der massenhaften
Artikelstammanlage eroffnet komplett neue
Maoglichkeiten und macht es umso interes-
santer fUr andere Konzernbereiche. Wir
freuen uns Uber fortlaufende Ausweitungs-
und Optimierungsmaoglichkeiten.” |

Die Autorin Jasmin Soffareny ist Referentin
fiir Marketing & Kommunikation

bei der Valantic GmbH.

www.valantic.com
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Wie intelligent werden Prozesse und Produkte?

Was Kl kann = und was nicht

Deep Learning (DL)

Maschinen 4rainieren sich

mit- Hilfe von mehrschichtigen
ltb’nsﬂrhche.n Me;xmlen Metzen
und extrem grofen
Darermengen selbst.

Einordnung von KI, ML und DL

Kiinstliche Intelligenz gilt als Schliisseltechnologie. Doch durch den alleinigen Einsatz losen
sich nicht alle Probleme automatisch in Luft auf. Denn der Algorithmus ist nur so intelligent,
wie es die Daten zulassen, aus denen er lernt. Am Ende ist nicht der Einsatz der Technolo-
gie, sondern der Prozess entscheidend.

in grol3er deutscher Fabrikausris-

ter berichtete kirzlich Uber seine ei-

gene Fertigung: Durch den Einsatz
kinstliche Intelligenz (KI) lassen sich dort
pro Jahr zwischen 1 und 2Mio.€ sparen.
So wurde beispielsweise die Taktzeit um
15 Prozent gesenkt, in dem durch Kl Sto-
rungen in den Prozessablaufen identifi-
ziert und beseitigt wurden. Dabei ist zwar
oftmals von Kl die Rede, gemeint ist je-
doch maschinelles Lernen (ML). Was ist
der Unterschied? Kiinstliche Intelligenz be-
zeichnet primar alle Technologien, die
menschliche Intelligenz nachahmen. Das
Maschinelle Lernen ist eine Teildisziplin
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dessen — weil hier das Erlernen und An-
wenden des Gelernten nachgeahmt wird.
Beim ML erlernen Maschinen mit Hilfe von
grofRen Datenmengen selbstéandig Aufga-
ben zu I6sen. Noch spezifischer wird diese
Disziplin wiederum im Deep Learning aus-
geprégt. (Abbildung 1). Daraus ergeben
sich oftmals zwei Missverstandnisse.

 Erstens: kiinstliche Intelligenz 16st alle
Probleme quasi automatisch

» Zweitens: dadurch lassen sich signifi-
kant Personalkosten sparen, da die Ma-
schinen intelligent genug sind, um alles
selber zu erledigen.

Missverstandnis 1

Das erste Missverstandnis lasst sich
mit ‘garbage in — garbage out’ kldren. Kl
ist nicht von alleine intelligent, sondern
lernt mittels ML aus vorhandenen
Daten. Sind diese Daten qualitativ
schlecht, wird es auch falsch nachge-
macht. Der Algorithmus ist ein mathe-
matisches Modell, welches aus dem
Gelernten entstanden ist und per se
erst einmal weder gut noch schlecht.
Daher sollte ein Algorithmus, der aus
dem ML entsteht keine ‘Black Box’, son-
dern nachvollziehbar sein. Dabei hilft

Bilder der Doppelseite: Trebing & Himstedt Prozeautomation GmbH & Co. KG
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Was wird wahrgenommen?

Was kKann abs,e,lej‘t'ej' werden?

Wie so“-i'e_ r‘ep\ﬁiefﬁ' werden?

-
i Aktion

eine grobe Skizze. Ein KI-System funk-
tioniert im Prinzip auf drei Ebenen: Was
nehme ich war? Was kann ich ableiten?
Wie muss ich reagieren? Die Wahrneh-
mung passiert Uber Sensorik, also Be-
wegungsdaten, und Stammdaten. Als
Ergebnis wird dann wiederum eine Ak-
tion zurlickgespielt. Eine entscheidende
Fahigkeit von KI-Systemen ist also, auf
Basis von Daten Riickschlisse auf den
Zustand im Shopfloor — beispielsweise
einer Maschine — ziehen zu kénnen.
Neben der Beurteilung kdnnen Unter-
nehmen durch datenbasierte Methoden
auch neue Erkenntnisse zu gewinnen.
Prognosen liefern beispielsweise zu-
satzliche Informationen fir die Ent-
scheidungsfindung. Durch direkte Inter-
aktion mit dem Shopfloor oder einem
intelligenten Produkt konnen KI-Sys-
teme lernen, welchen Einfluss be-

Fail fas+

Was kann ein KI-System?

stimmte Aktionen hatten und welche
Aktionen in Zukunft ausgefihrt werden
mussen, um ein bestimmtes Ziel zu er-
reichen. Somit 16st Kl nicht von Geister-
hand alle Probleme, sondern wird expli-
zit und begleitet fir eine spezielle Pro-
blemlosung eingesetzt. Entweder, um
eine Fabrik intelligenter zu gestalten
oder neue Geschéaftsmodelle zu etablie-
ren. Der Schlissel ist der Prozess, nicht
die Technik.

Missverstandnis 2

Wer, wie bereits angesprochen, Kl ein-
setzen moéchte, um Personalkosten zu
sparen, sdgt am falschen Ast. Zumal der
Fachkraftemangel ohnehin ein Problem
ist. Entscheidender ist es, die eigenen
Prozesse so im Griff zu haben, dass sie
gleichzeitig effizient und flexibel bzw.

Scale, fast

o= I o |
= =

Tdeen in Expe_rime_m'e_w
verprolaey\

Agiler Ansatz um Kl zu nutzen

Nutzbare Mehrwerte
skalierbar avsrollen

agil sind. Bis zu 70 Prozent der Kosten
stecken verdeckt in Prozessen, die bis-
her aufgrund fehlender technischer
Maoglichkeiten nicht sichtbar gemacht
werden konnten. Bei der Identifizierung
dieser Kostentreiber kann Datenintelli-
genz ebenfalls helfen. Beispiele dafir
sind Predictive Analytics, Predictive Qua-
lity oder die prozesstibergreifende Visua-
lisierung von Schwachstellen mit Hilfe
von Process Mining. Dabei handelt es
sich um eine Kl-basierte Technik, die Ge-
schéaftsprozesse Ubergreifend auf Basis
digitaler Spuren in IT-Systemen rekon-
struieren und auswerten kann.

Fail fast, Scale fast

Ist die Bertihrungsangst mit kinstlicher
Intelligenz, Machine und Deep Learning
erst einmal abgefallen, gilt es Erfahrun-
gen zu sammeln. Das Vorgehen erfolgt
idealerweise in zwei Schritten: zunachst
in Experimenten schnell die unvermeid-
baren Fehler machen (fail fast) und
dann die erfolgreichen Experimente
produktiv ausrollen (scale fast). Dabei
muss ein erfolgreiches Experiment
nicht das Projektergebnis sein, sondern
oftmals schon ein Teilerfolg innerhalb
eines Projektvorgehens. [ |

Der Autor Dipl.-Wirtsch.-Ing. (FH) UIf Kottig
ist Senior Marketing Manager

bei Trebing + Himstedt.

www.t-h.de
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BUSINESS SCENARIO
RECOMMENDATION

Identifiziert Geschaftsprozesse,
die verbessert werden kannen
und zeigt neue Moglichkeiten

NAVIGATOR

Roadmap unter S/4HANA

TRANSFORMATION

Zeigt fir jede Komponente der
aktuellen SAP-Landschaft die

SAP READINESS
CHECK

-

o

o

Zeigt technische Anforderungen
und Aktivitaten fiir einen System
wechsel nach S/4HANA

Analyse-Tools flr den Hana-Umstieg

Die Umzugshelfer
der IT-Abteilung

Zwar verschafft die Wartungsverlangerung fiir
die SAP ECC Business Suite Unternehmen mehr
Zeit fiir den Wechsel auf das In-Memory-ERP-
System von SAP, doch friihe Vorbereitung auf
den Umstieg ist nie verkehrt, zumal die interne
IT-Abteilung — passende Qualifikation vorausge-
setzt — einige unterstiitzende SAP-Tools selbst

aufs Gleis stellen konnen.

ie verlangerte Wartungsfrist fur
D die SAP ECC Suite bis 2027 lasst
viele SAP-Anwender aufatmen:
Der Umstieg auf S/4Hana gilt als aufwen-
dig und anspruchsvoll, ohne Unterstit-
zung durch externe Dienstleister kaum zu
bewaltigen. Zuletzt deutete sich hier
sogar ein Projektstau an, da die SAP-Be-
ratungskapazitdten am Markt begrenzt
sind. Die gewonnene Zeit nun zur Vorbe-
reitung zu nutzen und sich zudem recht-
zeitig Berater-Ressourcen zu sichern —
das klingt sicher fiir viele Firmen vernunf-
tig, wenn nicht zuerst noch andere wich-
tige Projekte anstehen wirden.

Nutzen Ulberzeugt

Wie schnell sich Unternehmen mit
Wechsel auf das In-Memory-System
beschaftigen, hangt malgeblich davon
ab, welchen Mehrwert sie darin erken-
nen. Welche Vorteile bringen die neuen
Datenstrukturen, Echtzeitauswertungen
und beschleunigten Analysefunktionen
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im eigenen Unternehmen? Leider ist
das schwer greifbar, denn der Mehr-
wert Idsst sich nicht pauschal bezif-
fern. In welchem Umfang Zeit, Kosten
oder Datenvolumen reduziert werden
konnen, hangt nicht nur von der Sys-
temlandschaft, sondern auch von den
eigenen Zielen, den angestrebten Ver-
anderungen und Verbesserungen ab.
Der Systemwechsel kann als Teil der
digitalen Transformation verstanden
werden. Eine Fristverlangerung fur den
Umstieg bedeutet mehr Zeit fir die in-
haltliche Vorbereitung, fir die Prifung
und Weiterentwicklung der eigenen Ge-
schaftsmodelle und Prozesse, mehr
Zeit, die eigenen Ziele zu definieren.
Das geht nur in Abstimmung von Ge-
schaftsleitung, Fachabteilungen und IT.
Um hier auf Augenhohe mitreden zu
konnen, sollten IT-Verantwortliche in-
formiert sein: Uber die neuen Moglich-
keiten, die sich unter S/4Hana bieten,
aber auch Uber notwendige Anpassun-
gen und den zu erwartenden Aufwand.
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Hilfreiche Tools

Mit einigen bereitgestellten SAP-Tools
konnen Anwender wichtige Analysen im
Vorfeld des Umstieges selbststandig
durchfiihren und — bei Bedarf gemeinsam
mit einem Beratungshaus — auswerten,
um daraus Handlungsempfehlungen ab-
zuleiten. Dazu im Folgenden einige Erlau-
terungen und Tipps aus der Praxis.

Readiness Check -
Was geandert werden muss

Das Wissen um Simplification List und
Readiness Check ist sicher in den meisten
Unternehmen vorhanden. Im Ergebnis des
SAP Readiness Checks fir S/4Hana wer-
den wesentliche Analyse-Ergebnisse in
einem Dashboard zusammengefasst.
Zentral sind dabei die Auswertungen zu
den Simplification Items, deren Bearbei-
tung sich durch das gesamte Projekt zieht,
von der Vorbereitung bis zur Live-Setzung.
Es handelt sich um Anderungen im Code

Bilder der Doppelseite: FIS Informationssysteme und Consulting GmbH



oder in den Prozessen der In-Memory-
ERP-Losung gegenuber der alteren Busi-
ness Suite. Auch der verwendete Custom
Code wird dahingehend untersucht, ob
Funktionalitaten verwendet werden, die es
in S/4 nicht mehr gibt. Die entsprechen-
den Daten konnten sonst gar nicht oder
unbemerkt falsch verarbeitet werden.
Zwar ist die Liste der Simplification Items
lang — Uber 600 Anderungen. Die Erfah-
rung zeigt aber, dass nur etwa 60 bis 120
davon flr das eigene System relevant sind
und aktiv verwendet werden. Und nicht in
allen Fallen sind Anpassungen erforder-
lich. Unumganglich sind aber in jedem Fall
Detailprifungen zu den einzelnen Fehler-
meldungen im Report. Mit dem resultie-
renden Aufwand sollten IT-Verantwortliche
rechnen. So konnen die Anderungen he-
rausgefiltert werden, die tatsdchliches Ein-
greifen erfordern und als Aktivitdten in den
Projektplan Gbernommen werden.

Weniger Ballast

Bestandteil des Checks ist auch eine Un-
tersuchung der Geschaftsprozesse und
der Belegdaten. Die dadurch ermittelte, oft
grolRe Anzahl nicht abgeschlossener
Transaktionen Uberrascht viele Unterneh-
men — gerade im Bereich der Finanzbuch-
haltung, wo offene Belege auf unbezahlte
Rechnungen verweisen. Hier gilt es, diese
Vorgange zunadchst abzuschlieen und zu
archivieren. Diese Aufraumarbeiten bezie-
hen sich aber nicht nur auf einzelne Ge-
schéftsvorgdnge. Vielmehr ist es ein zen-

SYSTEM CONVERSION
= Bestehende ERP-Prozesse

BROWNFIELD werden exakt nach 5/4HANA
dberfihrt
= Einfiihrung von Innovationen

nach eigener Roadmap

NEU-IMPLEMENTIERUNG

= Neukonzeption von Prozessen

= Einfilhrung basierend auf Best
Practices oder herkammiliche
Neueinfuhrung

= Migration von Stammadaten
durch bewihrte Toals

Greenfield vs. Brownfield — Welches Wechselszenario sich

eher eignet, muss individuell bewertet werden.

trales Anliegen, vor dem Wechsel Daten
und Prozesse soweit wie moglich zu berei-
nigen. Das Resultat zeigt sich ebenfalls im
Rahmen des Readiness Checks: Auf Basis
der Ist-Situation werden Zielarchitektur
und -grofe des kiinftigen Systems berech-
net. Je Uberschaubarer also die Situation
im Unternehmen vor dem Systemwechsel,
desto Ubersichtlicher — und somit gunsti-
ger — wird die Systemlandschaft nach der
Transition aufgebaut sein.

Neue Funktionen —
Was verbessert werden kann

Erste Anregungen zu Prozess-Optimie-
rungen kdnnen Best Practices liefern, wie
sie von SAP selbst, aber auch von
Dienstleistungspartnern vorgestellt wer-
den. Wenn es um die Anwendungen im
eigenen Unternehmen geht, sind zwei
Self-Service-Tools des Software-Anbie-
ters besonders zu empfehlen: Mit Hilfe
des Transformation Navigators lasst
sich ein Bauplan fir die Konfiguration
des kiinftigen Systems erstellen — basie-
rend auf dem Ist-Zustand, optional kén-
nen aber auch weitere, neu geplante Ele-
mente mit untersucht werden. Im Report
ist auch indiziert, ob fir die neue Konfi-
guration unter S/4Hana zusatzliche Li-
zenzen bendtigt werden. Das zweite
Werkzeug, der Business Scenario Re-
commendation Report, analysiert, wel-
che Transaktionen und Applikationen die
Anwender im Tagesgeschaft nutzen und
welche dieser Prozesse mit dem neuen
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1
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ERP-System verandert wurden. Zusatz-
lich werden im Ergebnisbericht Optimie-
rungsvorschlage fir die verwendeten Ge-
schéftsprozesse aufgelistet. Die Kompa-
tibilitat der verwendeten Business Func-
tions und Addons von Drittanbietern wird
standardmallig auch im Rahmen des
S/4Hana Readiness Checks gepriift.
Hierzu ein Tipp: Addons von Drittanbie-
tern werden bei dieser Analyse recht
haufig als unbekannt klassifiziert. Daher
ist es wichtig, schon vorab mit den jewei-
ligen Software-Anbietern die kinftige
Kompatibilitat zu klaren. Zusatzlich wer-
den im Ergebnis des Readiness Checks
Fiori-Apps vorgeschlagen, die Prozesse
zusétzlich vereinfachen sollen.

Interpretation ist entscheidend

Diese Selbsthilfe-Tools von SAP kdnnen
haufig von der eigenen IT-Abteilung vor-
bereitet werden. Die Auswertung dieser
Reports und die Ableitung von indivi-
duellen Handlungsempfehlungen erfor-
dert jedoch Expertise. Entweder holen
sich Unternehmen dieses Fachwissen
ins Haus, oder suchen bei Beratungs-
hausern Unterstltzung bei der Interpre-
tation und den notwendigen Anpassun-
gen der Systeme. Die Analyseergeb-
nisse erlauben es den Anwenderunter-
nehmen, einige wesentliche Punkte
beim Systemwechsel einzuschéatzen:

+ Zeit und Aufwand fir den Umstieg,

- Optionen flir neue Funktionen,
Prozesse und Szenarien,

+ Wege zur Umsetzung: als System Con-
version (Brownfield) oder in Form einer
Neu-Implementierung  (Greenfield).
Letztere bietet sich etwa an, wenn
Geschaftsprozesse neu ausgerichtet
werden,

+ Art und Umfang der bendtigten exter-
nen Unterstutzung.

Damit ist die IT-Abteilung bereit flr die Dis-
kussion mit den Fachabteilungen und die
Planung und Durchfiihrung des Wechsels
auf die neue ERP-Generation von SAP. |

Der Autor Stephan Wagner ist Head of
Customer Development Projects bei der FIS

Informationssysteme und Consulting GmbH.

www.fis-gmbh.de
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Lieferketten neu und agiler aufstellen

,<Hochwertige Dienstleistungen
und Services haben ihren Preis”

Lieferkettengesetz oder eigene ethische, soziale und
okologische Leitlinien? Wie Unternehmen ihre Sup-
ply Chain mit einheitlichen Daten und kiinstlicher In-
telligenz nachhaltiger machen.

anthan, Neodym oder Yttrium:
LDrei von 17 seltenen Erden, die

viele in Form von Smartphones
und Tablets taglich nutzen. Meist ohne
daran zu denken, woher diese Metalle
oder andere in den Endgeréaten verbaute
kritische Rohstoffe wie Kobalt und Niob
kommen. Ein GroRteil davon stammt
aus Afrika und Asien, abgebaut in zuvor
unberlhrten Gebieten. Aus Minen, in
denen extreme Arbeitsbedingungen wie
Hitze, Stau und Enge herrschen, fur die
Bergleute oftmals nicht ausreichend
professionell ausgerlstet sind. Der
Abbau geht damit nicht selten zulasten
der Natur und der Beschaftigten in den
jeweiligen Landern.

Faire, globale Lieferketten

Diese Zustande will die européische Po-
litik so nicht mehr hinnehmen: Bereits
seit dem 1. Januar 2021 gilt eine EU-
Verordnung, die den Schutz von Men-
schenrechten und Schutz gegen Kinder-
arbeit in Industrien mit Konfliktmateria-
lien — wie Zinn, Wolfram, Tantal und
Gold - sicherstellen soll. Dariiber hi-
naus diskutiert die Bundesregierung seit
Sommer intensiv Uber ein Gesetz fir
faire Lieferketten, das sie noch in der
laufenden Legislaturperiode verabschie-
den will. Das Gesetz soll Unternehmen
verpflichten, bei ihren weltweiten Zulie-
ferern die Einhaltung der Menschen-
rechte sowie soziale und okologische
Mindeststandards durchzusetzen.
Warum gerade jetzt? Bisher verpflichten
sich deutsche Unternehmen freiwillig
darauf, sicherzustellen, dass ihre globa-
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len Lieferanten solche Standards einhal-
ten. Bei einer Umfrage im vergangenen
Jahr fand die Bundesregierung heraus,
dass erst ein Flinftel der selbstauferleg-
ten Sorgfaltspflicht nachkommt.

Transparenz herstellen

Zunehmend global organisierte Supply
Chains transparent und fair zu gestal-
ten, ist neben dem moralischen Aspekt
auch aus Grinden der 6konomischen
Vernunft unabdingbar. Unternehmen
steigern damit namlich nicht nur ihre
soziale und okologische Nachhaltigkeit
im Sinne der Corporate Social Respon-
sibility. Sie erhdhen auch ihre Wider-
standsfahigkeit im Krisenfall und damit
ihre wirtschaftliche Nachhaltigkeit.
Denn Lieferketten missen heutzutage
agil sein, damit Unternehmen schnell
auf unvorhergesehen Ereignisse reagie-
ren kénnen. Schliellich hat sich die glo-
bale Lieferkette in den letzten ein bis
zwei Jahren stark gewandelt: Politische
und soziale Bewegungen erreichten in
vielen Regionen bessere Arbeitsbedin-
gungen und Lohne. Doch zuletzt sorgte
die Corona-Pandemie fir einen weltwei-
ten Lockdown. Ein globales Ereignis,
das die Wertschopfungsketten zahlrei-
cher Branchen immer noch belastet.
Viele Lieferanten konnten die beauftrag-
ten Materialien oder Waren nicht produ-
zieren. Andere hingegen dnderten auf-
grund einer nachlassenden Nachfrage
ihr Kerngeschéft. Und wieder andere
standen ohne Bestande da, da sie ihr
Lager nicht rechtzeitig aufstockten.
Diese Entwicklungen zeigen, wie wich-

Jan Bungert ist Senior Vice President
bei SAP Intelligent Spend Management,
Mittel- und Osteuropa.

tig digitalisierte Prozesse flr eine nach-
haltige Versorgungskette und die unter-
nehmerische Verantwortung sind. Digi-
tale End-to-End-Prozesse entlang der
gesamten Wertschopfungskette sorgen
flr eine flexiblere Beschaffung und Lie-
ferkette. SAP unterstitzt Unternehmen
dabei, ihre Lieferketten transparenter zu
gestalten — z.B. mit SAP Ariba Strategic
Sourcing oder SAP Ariba Supplier Life-
cycle Management.

Lage schnell einschatzen

Die enge Zusammenarbeit mit der Zu-
liefererbasis, mit ihren Verkaufern, Lie-
feranten, Dienstleistern und allen betei-
ligten Parteien ist fur den Erfolg des
Unternehmens entscheidend. Die
Schnelligkeit und Unvorhersehbarkeit
im heutigen Business erfordert Echt-
zeitinformationen Uber die gesamte
Lieferkette hinweg. Dabei geht es zum
einen um die wirtschaftliche Lage und
Handlungsfahigkeit von Lieferanten

G

Bild: SAP Deutschland SE & Co. K



und zum anderen darum, wie sich die
Unternehmen selbst in Zukunft nach-
haltiger aufstellen. Sie mussen fol-
gende grundlegenden Fragen beant-
worten: Miissen meine Lieferanten zu-
kinftig etwa aufgrund des Lockdowns
Insolvenz anmelden? Konnen sie beno-
tigte Materialien langfristig liefern?
Oder haben Behorden diese als kriti-
sches Material fir die offentliche Infra-
struktur ausgemacht, sodass keine Lie-
ferungen mehr maglich sind?

Verantwortungsvoller Umgang

Lieferanten sind auch fir ihre Abneh-
mer wichtige Interessenvertreter inner-
halb einer Wertschopfungskette und ein
wesentlicher Teil ihrer unternehmeri-
schen Verantwortung. Daher sollten Un-
ternehmen die Anliegen und Wiinsche
von Lieferanten in die eigene Strategie
einbeziehen. Die Verantwortlichen fir
Beschaffung und Lieferkette kdnnen
dazu folgendes sicherstellen:

- Alle Lieferanten, strategische sowie
kleine und mittlere Unternehmen, pro-
fessionell, nachhaltig und vertrauens-
voll zu behandeln.

- Lieferantenprozesse digitalisieren, um
sowohl Kaufern als auch Lieferanten
Einblicke in diese zu ermoglichen.

Das SAP Partnernetzwerk in Zahlen

SUPPLY CHAIN MANAGEMENT | SAP-PARTNER I

- Alle positiven wie negativen Stimmun-
gen der Lieferanten berlcksichtigen —
etwa hinsichtlich ihrer Marktsituation,
ihrer Herausforderungen oder ihrer Vor-
schldge fir eine effizientere und nach-
haltigere Zusammenarbeit.

Nachhaltige Prozesse
einrichten

Wie Unternehmen ihre Wertschopfungs-
kette agiler und widerstandsfahiger ge-
stalten konnen:

+ Nicht am falschen Ende sparen.
Hochwertige Dienstleistungen und
Services haben ihren Preis.

+ Auf mehrere Zulieferer setzen. Single-
Source-Beschaffung verringern viel-
leicht den organisatorischen Auf-
wand — konnen aber zur Abhangig-
keit von einem Anbieter fihren.

- Lokale und regionale Lieferantenbe-
ziehungen aufbauen und starken, um
auch bei unvorhergesehenen Ereig-
nissen globalen Ausmafles hand-
lungsfahig zu bleiben.

- Beschaffungs- und Wertschopfungs-
prozesse technologisch absichern:
kurzfristig benotigte Teile selbst auf
dem 3D-Drucker herstellen. Oder Do-
kumente mit einer Blockchain ver-
schltsselt austauschen und damit

gleichzeitig die Nachverfolgbarkeit
von Waren steigern.

Um Technologien wie Blockchain oder
3D-Drucker im Unternehmen erfolgreich
einfihren und weiterentwickeln zu kén-
nen, braucht es Spezialisten. Unterneh-
men, die ihre Prozesse digitalisieren und
damit automatisieren, sind im Vorteil.
Denn sie entlasten ihre Mitarbeiter, die
die so gewonnene Zeit fir hoherwertige
Aufgaben nutzen konnen. Auch, um L6-
sungen auf Basis von kiinstlicher Intelli-
genz (KI) entlang der Wertschopfungs-
kette zu etablieren. Da Kl in der Liefer-
kettenverwaltung nutzlichere Prognosen
ermdglicht und frih vor moglichen Risi-
ken warnen kann, haben die Verantwort-
lichen mehr Zeit zu reagieren und sich
um alternative Beschaffungswege oder
Lieferanten zu kimmern. Das tragt
nachhaltig zum Unternehmenserfolg
und einer robusten Lieferkette bei. ™

Der Autor Jan Bungert
ist Senior Vice President
bei SAP Intelligent Spend
Management, Mittel- und Osteuropa.

WWW.Sap.com

SAP-Software im Mittelstand

+ SAPhat insgesamt iiber 22.000 Partner weltweit (22.345), davon rund 0

1.200 Partner in Deutschland

Uber 6.500 Partner davon arbeiten eng mit SAP an der Umsetzung der
Cloud-Strategie

Die Mehrheit der SAP-Kunden kommt iiber Partner oder den Channel zum
Unternehmen

Mehr als 60 Prozent aller neuen SAP S/4Hana-CloudAnwender kamen
aus indirekten Kanalen

Im SAP Store sind rund 1.700 Partner-Lsungen verfiighar

Mehr als 1.300 Partner nutzen die SAP Business Technology Platform
Mehr als 670 Partneranwendungen, die auf der SAP Business Technology
Platform entwickelt wurden und in SAP-Losungen integriert sind, basie-
ren auf der SAP Integration Suite oder der SAP Extension Suite

Partner erstellen ihr individuelles und durch SAP qualifiziertes Losungs-
portfolio selbst. So kdnnen sie konfektionierte Paketldsungen zu kalku-
lierbaren Preisen bieten: Im 1. Quartal 2021 beteiligen sich iiber 450 Part-
ner mit rund 1.100 Paketldsungen.

Mehr als 400.000 SAP-Berater sind Teil der SAP und ihres Partner-Oko-
systems, davon sind mehr als 90.000 zertifiziert.

Ungefahr 80 Prozent der SAP-Anwender sind kleinere und mittlere
Unternehmen (KMU)

SAP hietet dem Mittelstand Ldsungen fiir Niederlassungen jeglicher
GroRe sowie Private und Public Cloud-Lsungen

Etwa 85 Prozent aller SAP S/4Hana-Neukunden aus indirekten Kanélen
kamen aus dem KMU-Bereich

Mehr als 70 Prozent aller SAP S/4Hana-Cloud-Neukunden kamen aus
dem KMU-Bereich

Von den {iber 16.400 SAP S/4Hana-Kunden sind rund die Halfte KMU
Mehr als 70.000 Unternehmen nutzen SAP Business One

Davon sind mehr als 13.200 Anwender von SAP Business One on HANA
Mehr als 7.000 Tochtergesellschaften von Konzernen verwenden SAP
Business One

SAP Business ByDesign wird in iiber 145 Léndern verwendet

Die Zahlen beziehen sich auf das erste Quartal 2021, Quelle: SAP SE
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SAP S/4HANA - 3 Schritte zu einer erfolgreichen Transition

Die Corona-Pandemie hat uns gezeigt, dass wir Prozesse neu und digital denken miissen. Von der
Produktion iiber Logistik bis zum Vertrieb - in allen Bereichen sind Auswirkungen zu spiiren. Jedoch
eroffnet die Pandemie trotzdem fiir Unternehmen auch die Chance, bisherige, historisch gewachsene

Strukturen zu priifen und neu zu gestalten.

Hinzu kommt, dass viele Unternehmen vor dem Umstieg auf
SAP S/4HANA stehen. Das angekindigte Wartungsende fur
SAP ERP bis 2027 mag fur einige Unternehmen der wichtigste
Grund fiur eine S/4HANA-Transformation sein. Allerdings sollte
die fortschreitende Digitalisierung, beschleunigt durch das
aktuelle Pandemiegeschehen, als einmalige Moglichkeit
begriffen werden, mit einem modernen ERP-System die
Voraussetzungen flir das Thema IoT zu schaffen.

Vom Ausgangspunkt bis zum erfolgreichen Einsatz der neuen

SAP-Losung mussen Punkte wie Digitalisierungs- und IT-
Strategie, prozessuale, organisatorische und systemische

IT&Production 4/2021

Anforderungen berlcksichtigt werden. Drei Schritte haben
sich dabei als Best-Practice in der Transition etabliert.

Als Ausgangspunkt muss das unternehmerische Umfeld und
die Strategie betrachtet werden. Viele Unternehmen nutzen
die disruptiven Marktveranderungen, sich komplett neu
aufzustellen. Andere sehen die Moglichkeit des Wachstums
durch Zukaufe und fokussieren sich auf Templateprozesse,
um die technische Integration schnell abwickeln zu konnen.
Aber auch neue Anforderungen am Markt, wie Zugriff auf
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Geschaftszahlen in Echtzeit, die Automatisierung von
Prozessen oder eine bessere Unterstiitzung neuer Geschafts-
modelle stehen im Blickpunkt. Individuelle Wettbewerbs-
vorteile (USP) und Innovationstreiber sind beispielsweise die
schnelle und flexible Integration eines Onlineshops,
Etablierung eines Click-and-Collect-Prozesses, Predictive
Maintenance oder die Automatisierung der Produktions-
ablaufe. Parallel besteht ein hoher Bedarf, die Vorteile von
standardisierbaren, innerbetrieblichen Prozessen durch Cloud-
Losungen maximal nutzbar zu machen. Mithilfe geeigneter
Mittel und Tools, wie z.B. einer Prozesslandkarte (Business
Master Process List) auf Basis von Best-Practice-Prozessen,
einer Potentialanalyse sowie dem House-of-Quality-Prinzip
erfolgt in kurzer Zeit, im Rahmen des Scoping, die
Gruppierung und eine strategische sowie zeitliche Optimie-
rungsreihenfolge der Prozesse. Es geht hierbei um das “Was
mochte ich wann und mit welchen Prozessen erreichen?”

Schritt 2 - Prozesse neu etablieren,
Transformationsmanagement

und IT-Konzeption angehen

Ein Vorteil der S/4HANA-Einflihrung als Digital Core ist,
moderne Technologien wie 10T, kiinstliche Intelligenz und
andere neue IT-Technologien fiir das Unternehmen nutzen zu
konnen. Die Verwendung cloudbasierter Losungen findet
hierbei immer mehr Zuspruch und etabliert sich neben
On-Premise-Losungen. Doch welcher Ansatz fir ein Unter-
nehmen der ideale ist, muss individuell betrachtet werden.

Wie gestaltet sich also der Weg zu diesen Prozessen?
Komplexe Systemverbunde auflosen und ins SAP integrieren,
alte "Prozesszopfe” in der Logistik abschneiden und im
Rahmen eines Greenfield-Ansatzes ganz neu aufzusetzen
oder die etablierten innerbetrieblichen Finanzprozesse im
Rahmen eines Brownfield-Ansatzes sichern? Einige Prozesse
beibehalten andere neu denken - das ist nicht denkbar ohne
eine Integrationsfahigkeit und ohne die Systemlandschaft auf
Zukunftsfahigkeit zu priifen, Abhangigkeiten zwischen den
Systemen zu berUcksichtigen und Risiken der Umstellung zu
minimieren. Viele Kunden entscheiden sich deshalb flr einen
stufenweisen Umstieg und entscheiden beispielsweise je
Organisationseinheit oder Prozesscluster. Durch geeignete
Tools und Methoden, z.B. einem Value Check oder einem
System-Deep-Dive auf Basis vorkonfigurierter State-of-the-
Art-Prozesse im Prototypensystem kann eine Validierung des
Bauchgefiihls vorgenommen werden. Fir die systematische
Aufnahme der Pro und Cons aller Stakeholder bietet sich eine
S/4AHANA-Bewertungsmatrix an. Hier konnen Sachverhalte
quantifizierbar gegentiberstellt und ein verldsslicher Fahrplan
erstellt werden. Es geht also um das “Wie und mit welchen
Mitteln mdchte ich die Strategie umsetzen?”

Schritt 3 - SAP S/4HANA Systemconversion
(Brownfield) und SAP S/4HANA New
Implementation (Greenfield)

Themen wie Datenlibernahme, Konfiguration und Etablierung
neuer Prozesse sowie die Uberfiihrung bestehender SAP

abat AG | SAP-PARTN

ECC-Losungen stehen im Rahmen der Projektrealisierung
und dem konkreten Umstieg auf S/4HANA im Fokus. Eine
Ubernahme etablierter und bereits optimierter Prozesse im
Rahmen der Systemconversion ermaoglicht es, diese samt
aller Daten in SAP S/4HANA zu Ubertragen, anzupassen und
punktuell zu verbessern. Prozesse die neu gedacht, standar-
disiert oder beispielsweise einen Innovationsschub erwarten,
konnen im Rahmen der Greenfield-Strategie neujustiert und
eingefiihrt werden. Dabei werden lediglich die (Stamm-)Daten
Ubernommen und Prozesse grundsatzlich neu durchdacht.
Der Fokus liegt hier darin, das Potenzial von S/4HANA zu
nutzen, um innovative Prozesse zu schaffen und somit die
digitale Transformation zu meistern. Ein hybrider Ansatz kann
die Laufzeit des Greenfieldansatzes beschleunigen. Hierbei
sind vermehrt organisatorische und strukturelle Anderungen
zu erwarten. Mithilfe von geeigneten Tools und standardisier-
ten Methoden, z.B. der Verwendung von SAP Best-Practices,
dem Data Migration Cockpit, des “Process Discovery for
SAP S/4HANA Transformation” oder der “SAP Custom Code
Conversion” gelingt der Umstieg. Es stellt sich somit nur die
Frage nach dem effizientesten Weg zum Ziel.

Die richtige Strategie mit abat finden
Unterstltzung und praxisbezogene Erfahrung bei SAP
S/4HANA-Projekten finden Interessierte bei der abat AG,
einem SAP-Beratungs- und Dienstleistungsunternehmen. Aus
einem Baukasten von Anséatzen, Tools und Methoden der
abat-Experten sowie auf Basis der eigenen Praferenzen
konnen Unternehmen ihren individuellen Weg zur erfolg-
reichen Einfihrung von S/4HANA finden.

Die SAP-Experten von abat beraten in einem ganzheitlichen und
mehrstufigen Ansatz bei der S/4HANA-Transition, ausgehend
von der Planung bis zur Implementierung des neuen Systems.

Kontakt
Markus Fischer « Senior Consultant

@bat

An der Reeperbahn 10 « 28217 Bremen
Tel.: +49 421 430460
www.abat.de * markus.fischer@abat.de
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Schneller Umstieg ohne Schrecken

Prozess- und Markttransparenz durch Datenanalyse bildet die Basis fiir schnelle, evidenzbasierte Reaktionen
auf sich andernde Marktbedingungen und starkt die Wirtschaftlichkeit. Ein Umstieg auf S/4HANA hilft dabei,
aktuelle, wirtschaftliche Herausforderungen passgenau zu adressieren.

20 BB

_ Simplification,

" Cleaning und

Upgrade auf
S/AHANA

Brownfield
Conversion

SAP ERP deckt
Geschaftsanforderungen ab

SAP ECC in
S/AHANA

uberfuhrt

Gewohnte Prozesse,
jedoch geringer
Mehrwert

SAP S/4HANA

Beyond

Brownfield

SAP S/4AHANA
Digital Core

Digitalisiert, automatisiert,
neue Features

Optimierungs-
prozess

Beyond Brownfield: So Ubertragt CONSILIO bestehende Prozesse und individuelle Entwicklungen in ein performantes S/4HANA-System mit all seinen neuen Features.

Der Umstieg von einem hoch spezialisierten, an die Unter-
nehmensbediirfnisse angepassten SAP ECC auf S/4HANA ist
kein Spaziergang. SAP ist sich dessen bewusst und hat
deshalb das Support-Ende von SAP ECC um zwei Jahre auf
2027 verschoben, damit die Kunden genligend Zeit fir die
Umstellung haben. Spatestens jetzt sollten alle, die bislang
dieses Projekt auf die lange Bank geschoben haben, ein
Umstiegs-Szenario identifizieren, das zur Unternehmens-
Strategie passt.

Neustart, erhalten oder beides?

Beim Umstieg auf S/4HANA unterscheidet SAP zwischen drei
Optionen: Greenfield, Brownfield und Cross-Field. Der Green-
field-Ansatz beschreibt die komplette Neuimplementierung von
S/AHANA. Fur viele Unternehmen ist dies jedoch ein sehr
aufwendiges und nicht zwingend notwendiges Szenario, weil
die aktuelle SAP-ERP-L6sung die Geschéaftsanforderungen weit-
gehend abdeckt sowie Anpassungen und Modifikationen feh-
len, die ein Upgrade oder die Wartung erschweren. In diesem
Fall empfiehlt sich der Brownfield-Ansatz. Bei ihm wird das
SAP-ERP-System ahnlich einem Release-Wechsel nach
S/4HANA Uberflhrt. Die Cross-Field-Variante ist hingegen ein
Mix aus beiden Welten und ermdglicht die umfassende Anpas-
sung von Prozessen und Organisationsstrukturen - inklusive der
Beibehaltung von historischen Daten. Bezlglich Kosten und
Aufwand liegt sie in der Regel unter dem Greenfield-Ansatz.

Optimierung schafft Mehrwert

Haufig bedugen Unternehmen den Brownfield-Ansatz jedoch
kritisch. Sie beflirchten, in der alten Welt stecken zu bleiben.
Das stimmt aber so nicht. Grund: Bereits vor und wahrend der
Conversion mussen mindestens die von SAP vorgegebenen
Simplifications bei den bestehenden Prozessen und Funktio-
nen berdcksichtigt werden. ,Beim Beyond-Brownfield-Ansatz
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der CONSILIO fuhren die Spezialisten im Nachgang eine
Prozess- und Systemoptimierung durch, die den Mehrwert des
Digital Cores von S/4HANA erschliel3t", erlautert Jirgen Lohle,
Geschaftsinhaber und Griinder der CONSILIO GmbH. Wolfgang
Unkauf, Geschéaftsfiihrer Technologie bei der CONSILIO GmbH
erganzt: ,Erst wenn Unternehmen den Keep-the-Core-Clean-
Gedanken wirklich verinnerlichen und sich auf das Wesentliche
konzentrieren, profitieren sie auch langfristig vom schlanken
Architekturkonzept des Digital Cores."

Im Vortrag ,S/4HANA Beyond Brownfield" auf dem ,SAP Digital-
event Innovation & Digitale Transformation” am 15. Juni 2021, bie-
ten Jirgen Lohle und Wolfgang Unkauf Interessierten nicht nur
spannende Einblicke in die Conversion, sondern weisen auch auf
die Vorteile und Features der neuen Technologie-Plattform hin.
Zudem zeigen sie, welche Optimierungen im Sinne des Beyond-
Brownfield-Ansatzes zu empfehlen sind. Die Anmeldung ist ab
sofort unter www.consilio-gmbh.de/beyond-brownfield moglich.

SAP°
Supply Chein Management
CTONSILIO
Kontakt
CONSILIO GmbH

Einsteinring 22, 85609 Aschheim/Dornach
Tel.: +49 89 960575-0 « Fax: +49 89 960575-10
info@consilio-gmbh.de
www.consilio-gmbh.de

3il0: CONSILIO Gmbt
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DSC Software AG | SAP-PARTNER

Integratives Product Lifecycle Management als Erfolgsfaktor

Die Komplexitat der digitalen Transformation verlangt nach Fachwissen und Tatkraft, um Bestehendes
zu verbessern und Neues zu wagen. Die Starkung der Innovationskraft ist dabei keine Option, sondern
ein Mandat fiir den langfristigen Erfolg von Industrieunternehmen. Als Experte in Integration und
digitaler Transformation im Produktentstehungsprozess ist die DSC Software AG Ihr kompetenter
Begleiter bei der Umsetzung von Digitalisierungsstrategien fiir den Produktlebenszyklus - mit
Integrations-, Prozess- und Umsetzungskompetenz. Nicht umsonst vertrauen mehr als 700 Kunden
weltweit, darunter zahlreiche Weltmarktfiihrer, auf die Expertise von DSC.

JSC°

Fascination with Integration

Your Companion for Integrative PLM

Informationen und Prozesse vernetzen -

mit SAP als idealer Basis

Wir orientieren uns am Leitbild des integrativen Product
Lifecycle Management | PLM auf Basis von SAP. Darunter
verstehen wir die Vernetzung aller Informationen und Prozesse
eines Produktes entlang des Produktlebenszyklus. Wir sind
fest davon Uberzeugt, dass SAP-Systeme und -Technologien
dafir die ideale Basis bieten. Unser Beitrag ist es, produkt-
relevante Informationen in SAP zu erzeugen, zu vernetzen und
in Folgeprozessen nutzbar zu machen — On-Premise und in
der Cloud. Dazu kombinieren wir ausgereifte Standardsoftware
mit praxisnaher Beratung, um Losungen zu realisieren, die
unseren Kunden nachhaltigen Mehrwert liefern.

Herausforderungen bestmaoglich verstehen -
von Mensch zu Mensch

Ob Prozessberatung, Bedarfs- und Machbarkeitsanalyse,
Entwicklung und Implementierung oder Betrieb, Service und
Schulungen: Zuhoren und Verstehen ist fir uns die
Voraussetzung, um unsere Kunden langfristig zu begleiten.
Dabei ist uns das Verstandnis der Kundenprozesse
mindestens genauso wichtig, wie das Verstdndnis von
Mensch zu Mensch. Denn erst auf dieser Basis ldsst sich
gemeinsam mit dem Kunden die bestmdgliche Losung
erarbeiten. Unsere Standard-Software auf Basis von SAP als
Single Source of Truth bietet dabei maximale Investitions-
sicherheit bei gleichzeitig hoher Skalierbarkeit.

Flexible Losungen mit Zukunftsausrichtung —
von Entwicklung bis Produktion

Unsere flexibel anpassbaren Losungen vereinen jahrzehnte-
langes Know-how mit modernerster Technologie. Die Standard-
integrationsplattform SAP Engineering Control Center | SAP
ECTR sorgt im Engineering fur Datenkonsistenz und intuitive
Bedienbarkeit. Factory Control Center | FCTR schafft den
nahtlosen Ubergang in die Fertigung. Die Lésung integriert
CAM-Systeme, verwaltet Werkzeugdaten in SAP und bindet die
Fertigungsplanung in den SAP-gestutzten Produktentstehungs-
prozess ein. Mit CROSS-POINT konnen Sie Ihren wertvollen
Datenbestand im SAP-System mit modernsten Webtechnologien
schnell und effizient durchsuchen.

Sie mochten unsere Losungen im Einsatz erleben?
Dann nutzen Sie unser Webcast-Angebot unter

www.dscsag.com/veranstaltungen.
SsCcCe

Fascination with Integration

Kontakt

DSC Software AG
Am Sandfeld 17

Tel.: +49 721 9774100 wﬂatinum

76149 Karlsruhe
info@dscsag.com * ww.dscsag.com S
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Produktin&DitaIisierung -

Anzeige -

enorme Herausforderung fiir die Systemlandschaft
Mit dem Sybit-Bebauungsplan die Herausforderung meistern

Die Systemlandschaft und die Anzahl der Systeme sind
in den vergangenen Jahren sukzessive gewachsen. Im
Rahmen der Digitalisierung hat sich dieser Trend noch einmal
verstarkt. Viele neue Themen, wie Internet of Things, Machine
Learning oder Predictive Maintenance fiihrten zu neuen
Systemen und Tools, die in die Systemlandschaft aufgenom-
men werden missen. Isolierte Prozesse und Daten, meist auf
mehren Systemen verteilt, sind daraus die Konsequenz. Dabei
ist genau das Gegenteil fir zukunftsfahige Geschafts- und
Architekturmodelle notig. Ein Bebauungsplan kann hier der
entscheidende Ansatz sein.

Anforderungen an die IT sind gestiegen

Neue oder verdnderte Geschaftsmodelle erfordern heute eine
groRe Flexibilitat in der IT-Infrastruktur: Zukiinftige Anpassun-
gen sollen leicht umgesetzt werden, die Systeme sollen
immer tiefer miteinander integriert werden, existierende
Datensilos sollen aufgeldst und miteinander verbunden wer-
den. Uberdies fordern Kunden eine durchgéngige Customer
Journey. Dies wiederum bedeutet, dass Systeme kunden-
orientiert aufgebaut werden missen, Prozesse end-to-end
implementiert und z.B. Uber ein Kundenportal dem Kunden
zuganglich gemacht werden.

Den Blick aufs grole Ganze wagen

Zwar werden in jedem neuen Projekt die Schnittstellen und
Abhéangigkeiten zu bereits vorhandenen Systemen definiert.
Allerdings wird nie die gesamte Systemlandschaft ganzheit-
lich betrachtet. Dabei wiirde genau das helfen, einen Uber-
blick Uber den Ist-Zustand zu erhalten und eine Roadmap fir
die Zukunft aufzustellen. Insbesondere fir Service-, Sales-,
Marketing- und Commerce-Projekte oder beim Aufbau eines
Kundenportals macht es Sinn, Anforderungen und Prozesse
Uber Systemgrenzen hinweg und projektibergreifend zu
analysieren. Dabei gilt es, insbesondere den Akteur der
Systeme in den Mittelpunkt zu stellen (Nutzerorientierung).
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Einen Bebauungsplan erstellen

Genau hier setzt die Methodik der Sybit an: der Bebauungs-
plan. Der Bebauungsplan betrachtet die gesamte System-
landschaft im Unternehmen und wird daher auch Unterneh-
mensarchitektur genannt. Er wirft einen ganzheitlichen
Blick auf alle Systeme und Domanen inkl. deren Vernetzung
im Unternehmen. Dies fihrt auch dazu, dass nicht mehr
innerhalb der Grenzen eines einzelnen Projektes gedacht
wird, sondern dartber hinaus. So ist es auch maglich, eine
langfristige Planung dber Systeme und Projekte hinweg
vorzunehmen und basierend auf der Unternehmensstrategie
eine Roadmap flr die IT-Landschaft zu definieren.

Woflir ist der Bebauungsplan gut?

Ein Bebauungsplan erfillt mehrere Aufgaben gleichzeitig.
Zunachst einmal hilft der Bebauungsplan dabei, die Anforde-
rungen an die Unternehmensarchitektur zu dokumentieren
und auf eine entsprechende Systemlandschaft abzubilden.
Des Weiteren ist der Bebauungsplan aber auch Entwurfs-
und Spezifikationsgrundlage, Entscheidungsgrundlage und
Kommunikationsgrundlage.

Wie Sie einen Bebauungsplan erstellen? Mehr Infos dazu in

unserem Fachartikel unter www.sybit.de/bebauungsplan. Oder
Sie fragen uns direkt: sales@sybit.de

m b . t .
y NTT DATA Business Solutions

Kontakt

Sybit GmbH
Sankt-Johannis-Stral3e 1-5
78315 Radolfzell

Tel. +49 7732 9508-2000
sales@sybit.de - www.sybit.de
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Krisenfeste Produktion -

T.CON GmbH & Co. KG | SAP-PARTNER I

drei smarte Losungen helfen Unternehmen

Ein Blick in die Nachrichten zeigt aktuell beinahe taglich, dass Entscheider in produzierenden Unternehmen
eiserne Nerven benotigen. Die Nachfrage stimmt, aber Lieferengpasse, steigende Logistik- und Energiekosten
sowie hohe Preise fiir Rohstoffe oder Vorprodukte stellen die Profitabilitat in Frage. Eine Antwort ist die SAP-
basierte Digitalisierung der Produktionsprozesse — mit diesen klugen Losungen der T.CON.

Informelle, nicht durchgéngig digitalisierte Prozesse sind haufig
Kostentreiber — und besonders krisenanfallig. Informationen
tber den Materialverbrauch an den Maschinen, mit Lieferanten
oder Kunden vereinbarte Sonderkonditionen, eine bewahrte
Batch-Einstellung an der Maschine oder der Hinweis auf
Verschmutzungen oder Schaden an einer Anlage mussen in
digitaler Form zur Verfligung stehen.

Andernfalls kann die Produktion nicht betriebswirtschaftlich
sinnvoll geplant werden. Das kostet, denn Lieferengpésse,
Qualitatsprobleme und Stillstandzeiten sind haufig die Folge.
Genau an diesen Stellen entscheidet sich oft, ob ein Auftrag
profitabel war oder nicht.

Eine Reihe von digitalen Bausteinen, die auf Grundlage von
SAP-Technologie entwickelt und damit optimal mit dem ERP-
System verzahnt sind, helfen Fertigungsunternehmen,
profitabler und widerstandsfahiger zu werden.

Das MES als digitales Abbild der Produktion

MES CAT gibt als Manufacturing Execution System nicht nur
Auskunft Uber den Status von Fertigungsauftragen. Es
verknipft als Drehscheibe Daten aus dem Shopfloor mit denen
aus der Warenwirtschaft. Die Analysen dieser Daten liefern
Aufschluss Uber Kostentreiber und Schwachstellen in den
Unternehmensprozessen. Viele auf diese Weise identifizierte
Optimierungspotenziale lassen sich sehr schnell umsetzen und
erfordern kein monatelanges Veranderungsprojekt.

So lasst sich beispielsweise durch die Kombination der Bestands-
flhrung von Ersatzteilen mit der Verbrauchsbuchung das Risiko

bewerten, dass die Produktion wegen des Fehlens
banaler Verschleil3teile steht. Eine Antwort kann
sein, wesentliche Teile auf Vorrat einzukaufen.

Ein digitales Schichtbuch

ENTERPRISE LOGBOOK als digitales Schicht-
buch zur revisionssicheren Protokollierung aller
Produktionsereignisse spart nicht nur bei der
Schichtlbergabe Zeit, sondern hilft in vielen
Fallen auch direkt in der Werkshalle. Nutzer
bekommen bei der Erfassung von Problemen
gleich Losungsvorschlage oder hinterlegte Best
Practices angezeigt. Durch Anweisungen sind
die Prozesse geflhrt. Sie laufen stabiler und
sind weniger fehleranfallig.

Eine digitale Personaleinsatzplanung
WORKFORCE MANAGEMENT ist als Personaleinsatzplanung
auf die Produktion spezialisiert. Hohe Krankenstande,
personelle Engpasse etwa durch Quarantanezeiten oder
Notfalle sowie neue, aus dem Arbeitsschutz resultierende
Mehrschichtmodelle erschweren mitunter die Besetzung in
der Werkhalle. Mit diesem Tool konnen Produktionsleiter
schnell, effizient und zuverlassiger als mit Excel Maschinen
mit qualifizierten Kraften besetzen. Auch das verhindert
Stillstande und Umplanungen.

Durch die Digitalisierung in der Produktion mit Hilfe smarter
Losungen werden die Produktionsprozesse transparent und
messbar. Sie konnen auf dieser Grundlage auch flexibel an
neue Anforderungen angepasst werden — und zwar sehr viel
schneller, als das bei analogen Prozessen der Fall ist. Das ist
heute eine wesentliche Voraussetzung dafir, Krisen zu
meistern, die Profitabilitat sicher-
zustellen und auch in Zukunft
erfolgreich zu sein

Kontakt

T.COn
T.CON GmbH & Co. KG

Straubinger StralRe 2, 94447 Plattling

Tel.: +49 9931 981 100 « Fax: +49 9931 981 199
team@team-con.de

www.team-con.de
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Mit IGZ fit fiir Industrie 4.0

IGZ, das SAP Projekthaus fiir Produktion und Logistik, mit Sitz in
Falkenberg (Bayern), realisiert Losungen fiir die Digitalisierung der
kompletten Supply Chain. Die Digitalisierung der Produktion erfolgt
mit der SAP-Standardsoftware SAP Manufacturing Suite (SAP
ME/MII/PCo) und SAP Digital Manufacturing Cloud (SAP DMC).
Fir die Produktionsver- und -entsorgung kommt SAP EWM zum
Einsatz. Die Lieferkette wird letztlich mit SAP TM optimiert.

Fir die Unabhéangigkeit seiner Kunden setzt IGZ konsequent und
ausschlieBlich auf SAP-Standardldsungen sowie auf Neutralitat
zu Technik-/Anlagenanbietern. Zahlreiche IGZ BEST PRACTICES
mit KI-Algorithmen sowie Machine Learning ermdglichen zuséatz-
lich die sichere Einfihrung von INDUSTRIAL INTELLIGENCE und
einen schnellen Return on Invest.

+ SAP ME - Manufacturing Execution I“EE

+ SAP MII - Manufacturing Integration and Intelligence MANUFACTURING

Bild: IGZ Ingenieurgesellschaft

+ SAP PCo - Plant Connectivity Kontakt

+ SAP DMC - Digital Manufacturing Cloud IGZ Ingenieurgesellschaft mbH
Logistikweg 1

Zu den IGZ-Referenzen z&hlen u.a. Kunden, wie Aspock, Bericap, 95685 Falkenberg

Tel.: +49 9637 9292-0 + Fax: +49 9637 9292-110

Continental, dormakaba, ebm-papst, Gerolsteiner, Hipp, K+S, . . .
info@igz.com * www.igz.com

Omega, Reishauer, SEW, Vacuubrand, Werner&Mertz, Zentis.

Weitere Produktinformationen finden Sie auf:

www.it-production.com

TProguction oyune

@ 0ttt o ot ot

GFOS o

GFOS Gesellschaft far
Organisationsberatung und
Softwareentwicklung mbH

GFOS - Ihr Software-Partner fir die
Industrie v

gfosMES - Transparente Abbildung aller
P zesse

info@it-production.com ¢ www. it-production.com
Tel.: +49 64213086-0 * Fax: +49 64213086-380
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- Anzeige -

Arbeitsweisen fiir die Zukunft

Kaufmannische Geschaftsprozesse
digitalisieren und automatisieren

Mit den Anwen-
dungen des global
tatigen Software-
herstellers xSuite
wird ein durch-
gangiges, digita-
les und automati-
siertes Dokumen-
ten- und Aktenmanagement umgesetzt. Die Losungen stehen
cloudbasiert oder on-premises zur Verfligung. Kernkompetenz ist
der P2P-Prozess (von der Beschaffung bis zur Rechnungsfrei-
gabe) innerhalb von SAP fiir den Mittelstand und Konzerne. xSuite
unterstitzt Unternehmen dabei, die E-Rechnung (und damit die
Software zu deren Annahme und Verarbeitung) zum Baustein
einer Ubergeordneten Digitalisierungsstrategie zu machen.

Mit den xSuite-Losungen konnen Unternehmen der Fertigungs-
industrie ihre kaufmannischen Geschéftsprozesse integriert in
SAP oder mit anderen ERP-Systemen digitalisieren und opti-
mieren. Digitale Prozesse lassen sich viel besser auswerten als

- Anzeige -

xSuite Group GmbH | SAP-PARTNER I

papierhafte und liefern wertvolle Informationen fiir andere
Fachabteilungen. Themen wie die Liefertermintreue sind zum
Beispiel fur die Produktion sehr relevant.

Es kdnnen Dokumentenprozesse in allen Bereichen digital ab-
gebildet werden: vom Posteingang, Uber die Beschaffung, bis hin
zur Rechnungsprifung und -freigabe. Fir alle Daten und
Dokumente dient ein SAP-zertifiziertes Hochgeschwindigkeits-
archiv als revisionssicherer Langzeitspeicher. Zur Entlastung der
eigenen IT kdnnen Kunden auf Managed Services zurtckgreifen.

Um einen Qualitatsstandard zu garantieren, werden die xSuite-
Losungen regelmaBig fiir verschiedene Einsatzumgebungen
von SAP zertifiziert: ,Integration with SAP S/4HANA Cloud”, ,In-
tegration with SAP S/4HANA" und ,Powered by SAP NetWeaver”.

Xsuite

It’s simple. It’s digital.

Kontakt

xSuite Group GmbH

Hamburger Strale 12

22926 Ahrensburg

Tel.: +49 04102 88380
info@xuite.com « www.xsuite.com

Trebing & Himstedt Prozeflautomation GmbH & Co. KG

Digitale Transformation: Intelligente Fabriken & Produkte

Bild: Trebing & Himstedt Prozelautomation

Trebing + Himstedt ist Berater fir digitale Transformation zu
intelligenten Fabriken und intelligenten Produkten. Durch
agiles Vorgehen und Pioniergeist schaffen wir gemeinsam
Innovationen, die begeistern und frihzeitig Mehrwerte
generieren. Wir nennen es Wow + Now.

Innovationen powered by SAP

Um intelligente Fabriken und intelligente Produkte zu realisieren,
nutzen wir das Innovations-Portfolio der SAP fir die digitale
Fertigung auf Grundlage der SAP Cloud Platform, SAP Digital
Manufacturing, inklusive SAP Digital Manufacturing Cloud for
Execution (SAP DMCe), und die SAP Asset Intelligent Suite. Mit

begleitendem Change Management sichern wir den Erfolg der
digitalen Transformation. Wir erganzen die nutzenorientierten
Anwendungen durch ein umfangreiches Eco-Partnernetzwerk.

Wow + Now Fabrik Insights
Erhalten Sie Insider-Wissen flr Ihre intelligente Fabrik der

Zukunft per E-Mail.
Wow + Now [E3%H[E]
Fabrik :
Insights e

Jetzt anmelden E !

Wow + Now. Your Vision.
Our challenge.

TREBING +| HIMSTEDT

Kontakt

Trebing & Himstedt ProzeRautomation GmbH & Co. KG
Wilhelm-Hennemann-Str. 13, 19061 Schwerin

Tel.: +49 385 395720

sales-sap@t-h.de

www.t-h.de/wow+now
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Die lloT-Plattform Solution X von Actemium

Modulares System fiir

die OT/IT-Vernetzung

R

Edge Computing ermoglicht die Analyse von B
Bilddaten in der Fabrik, ohne die Konformitat des
Datenschutzes zu riskieren.

" g —
\ M SR

Im Industrial Internet of Things (lloT) orchestrieren Produzenten die Zusammen-
arbeit zwischen ihren physischen und virtuellen Assets. Das Besondere an der lloT-
Toolbox Solution X von Actemium ist ihr feststehender Softwarekern, der sich
modular um Funktionen erweitern lasst.

on Maschinen und angeschlosse-
Vnen Anwendungen tber Unterneh-

mensbereiche wie Prozess, Be-
trieb oder Instandhaltung bis hin zu unter-
schiedlichen Gewerken: In einem Indus-
triebetrieb entsteht nicht nur generell eine
Vielzahl unterschiedlicher Daten, sondern
diese stammen auch aus verschiedenen
Unternehmensbereichen, deren Blick auf
die Daten von jeweils anderen Sichtweisen
und Notwendigkeiten gepragt ist. Daher
hat Actemium die eigene lloT-Plattform
Solution X mit dem Ziel entwickelt, eine
besonders stabile Brlcke zwischen OT
und IT zu bauen. Die Toolbox Solution X
setzt auf ein loT-Framework und Konnek-
tivitat aus verschiedenen Modulen wie bei-
spielsweise Scada und Analyse (Viewstar
X), Detect & Safety (Detect X und Safety
X), Kl und Predict. Durch ihren Aufbau in
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Docker-Containern kann die Losung in
proprietaren sowie neuen Systemarchitek-
turen implementiert werden. Dabei ist sie
auf einer breiten Basis-Infrastruktur reali-
sierbar: virtualisiert in der Cloud, Uber
SaaS oder auf realer Hardware. Sie lauft
unter Linux und Windows.

Systemibergreifende Analyse

Bereits heute werden Massen an Daten
auf Betriebsebene in unterschiedlichen
Systemen und haufig aus diversen Insello-
sungen gesammelt. Da diese meist nicht
ineinandergreifen, liegt Potenzial brach. Zu-
sammenhange etwa zwischen Maschi-
nendaten, dem Controlling und der In-
standhaltung werden so nicht erschlossen.
Die Actemium-Plattform sammelt und
konsolidiert solche Prozessdaten aus allen

angebundenen Quellen im Sinn von Indus-
trial Big Data und kann diese etwa mt Ma-
chine Learning-Algorithmen in Echtzeit
analysieren. Der ViewStarX Artificial Intelli-
gence Analyzer (VAIA) kann auch hetero-
gene Daten wie Umweltdaten, Finanz- oder
relevante Systeminformationen miteinan-
der verkniipfen und in logische Zusam-
menhange bringen, um Prozesse im Be-
trieb optimieren zu helfen.

Rollenspezifische Dashboards

Um gewonnene Erkenntnisse in MaRnah-
men zu Ubersetzen, visualisiert die 110T-
Plattform konsolidierte Daten mdaglichst
realitatsnah und verstandlich. Damit stellt
sie den verschiedenen Nutzerrollen wie
Managern, Betriebsleitern, Bedienern und
Instandhaltern ein angepasstes Abstrakti-

Bilder der Doppelseite: Acternium
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Ahnlich wie bei Scada-Lésungen hangt die Betriebssicherheit und der Nutzen der Applikation auch maBgeblich vom Aufbau der Human Machine Interfaces
(HMI) ab. Bei Solution X wird das etwa iiber rollenspezifisch zusammengestellte Dashboards gelost.

ons- und Interaktionsniveau zur Verfligung.
Diese Visualisierung soll zum einen die Ein-
arbeitung in den Umgang mit der Platt-
form beschleunigen und gleichzeitig die
Betriebssicherheit absichern helfen. Zum
anderen bieten diese Ansichten die
Chance, aus vormals unsichtbarem Wis-
sen sichtbare Werte abzuleiten. Darunter
fallt die Anomalie-Erkennung zur Uberwa-
chung und Steuerung von Anlagen und um
Fehlfunktionen friih zu identifizieren. In
Verbindung mit weiteren Systemland-
schaften des Unternehmens lassen sich
auch andere Abteilungen in den Prozess
einbinden. So kdnnen von Betriebsleitung
tber das Controlling bis hin zum Einkauf
Mitarbeiter auf die gleichen Daten zugrei-
fen, die jewils auf ihre BedUrfnisse zuge-
schnitten wurden.

Unterstlitzt Edge Computing

Eine lloT-Landschaft ist ohne Einbin-
dung von Edge Computing unvollstan-
dig. Denn nicht immer ist es sinnvoll,
Datenstrome jederzeit zentral zu spei-
chern und zu verarbeiten. In einigen Fal-
len sollten sie besser dort verarbeitet
werden, wo sie anfallen, etwa um Res-
sourcen zu schonen. Mit dem Modul
Detect X verfligt die Losung Uber ein
Tool fir die Bild- und Videoerkennung.
Wird ein KlI-fahiges Edge Device an eine
Kamera angeschlossen, lassen sich mit
dem Modul Bilder in Echtzeit auf dem
Gerat analysieren — datenschutzkon-
form ohne Speicherung der Videodaten.
Lediglich die Auswertung der Analyse
geht an die IlloT-Plattform, wo sie ge-

Unterschiede zwischen loT und lloT

In der Diskussion rund um die Digitalisierung industrieller Anlagen ist noch immer sehr haufig die Rede
vom loT, also dem Internet der Dinge. Ein Grund dafir liegt darin, dass der Begriff nicht mehr nur in
Fachkreisen genutzt, sondern mittlerweile auch im allgemeinen Sprachgebrauch immer héufiger Einzug
halt. Hier liegt allerdings ein Trugschluss vor. Denn wahrend sich etwa Haushaltsgerate gut zum An-
schluss an das loT eignen, ist das bei Maschinen und Anlagen nicht mehr der Fall: Sowohl die dort er-
zeugten Daten und ihre Menge als auch der Datenpool, in dem sie eingebunden sind - Stichwort OT
(Operational Technology) und IT (Information Technology) - sind zu komplex fiir viele loT-Applikationen.
Geht es darum, die betriebliche Effizienz zu verbessern, die Produktion zu beschleunigen sowie Kosten-
senkungen und die ErschlieBung neuer Geschaftsmodelle zu ermdglichen, kommen Anwendungen zum
Zug, die sich mit Industrial loT treffend fassen lassen. [ |

speichert wird und gegebenenfalls eine
Aktion auslost. Mogliche Einsatzberei-
che sind die Qualitatsprifung, die Iden-
tifizierung sowie die Registrierung von
Hindernissen, die Texterkennung (OCR)
oder das Scannen von QR-Codes. Mit
dem Modul EnergyX der lloT-Plattform
kdnnen Energieflisse tberwacht und
optimiert werden.

Vernetzte Losungen erschaffen

Unibersichtliche IT- oder OT-Infrastruktu-
ren konnen den Erfolg solcher werksna-
hen Applikationen und die damit verbun-
denen Investitionen gefahrden. Sollen
Betriebsablaufe optimiert oder neue
Demo-Systeme erzeugt werden, mussen
die beiden Spharen miteinander verbun-
den werden. Denn erst wenn aus der
Masse an Daten f(r alle Betriebsbereiche
und -rollen der Zugang zu konkreten und
relevanten Informationen moglicht wird,
lassen sich Ubergreifende Lésungen ein-
richten. Die Implementierung einer mo-
dularen lloT-Plattform ist dabei ein sehr
vielversprechender Ansatz. |

Der Autor Klaus Peter Fischer ist BU-Leiter
bei Actemium OGE Solutions in Frankfurt

www.actemium.de
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Innovationswettbewerb Kiinstliche Intelligenz (1 von 3)

Datentausch in der Medizin
mit Kl revolutionieren

Die Covid-19-Pandemie hat gezeigt, dass der Datenaustausch in der Medizin
oft noch viel zu schleppend vonstattengeht. Mehrere Projekte, die im Rahmen des
‘Innovationswettbewerb Kiinstliche Intelligenz’ (KI-Innovationswettbewerb) des
BMWi gefordert werden, setzen an diesem Problem an - und entwickeln innovative
digitale Infrastrukturen fiir medizinische Daten.

unstliche Intelligenz findet sich
Kléngst von Produktionsprozes-

sen bis hin zur Mediennutzung
zuhause. Welche Technik dahinter steht,
ist nicht immer leicht zu identifizieren,
da die Einsatzszenarien so breit ausfa-
chern. Im Zentrum der Anwendungen
stehen Daten, die etwa der Industrie er-
moglichen, Arbeitsschritte zu automati-
sieren und Produktionsprozesse besser
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zu verstehen. Auch im Medizinbereich
kommen immer mehr KI-Anwendungen
zum Einsatz. Die praktischen Mdoglich-
keiten dieser Technologie héangen aber
direkt mit dem verfligharen Datenbe-
stand zusammen. Die offenkundigen
Mangel beim Datenaustausch zwischen
Praxen und Kliniken ist vor diesem Hin-
tergrund umso hinderlicher beim Ein-
satz von Kl in diesem Sektor. Zahlreiche

Einrichtungen sind nur unzureichend di-
gitalisiert, manchmal werden Daten
handisch erfasst, analysiert und weiter-
gegeben. Es mangelt an Plattformen,
auf denen Daten aus Forschung und
Praxis zusammengefihrt und neue Ent-
wicklungen vorangetrieben werden. Im
Rahmen des Kl-Innovationswettbe-
werbs des Bundesministeriums fur
Wirtschaft und Energie (BMWi) werden

Bild: ©Gorodenkoff/stock.adobe.com



Projekte gefordert, die mithilfe von KI-An-
wendungen medizinische Daten effektiv
und datenschutzkonform aufbereiten und
damit den Weg fiir den medizinischen Aus-
tausch der Zukunft ebnen.

Daten vielfaltig nutzbar machen

Die im Rahmen des Forderprojekts
AIQNET entwickelten Technologien sollen
unter anderem beitragen, die zeitaufwen-
dige manuelle Weitergabe von Daten abzu-
Iosen. Dafiir wurden zwei KI-Systeme ent-
wickelt: Eins ermdglicht die automatisierte
Auswertung von Flieltexten, das andere
kann Bilddaten wie Rontgenbilder verlass-
lich interpretieren. Doch die so gewonnen
Daten machen nur einen Teil derer aus, die
im Rahmen von AIQNET genutzt werden
sollen. Denn in Krankenh&usern und Arzt-
praxen fallen taglich zahlreiche Datensatze
aus verschiedenen Quellen an, von Patien-
tenfragebdgen Uber Laborberichte bis hin
zu Informationen aus technischen Anla-
gen. Viele dieser Daten werden kaum mehr
als einmal genutzt und liegen anschlie-
Rend in unterschiedlichen, meist nicht in-
teroperablen Systemen. AIQNET strebt an,
diese Datenmassen zusammenzufiihren
und mit KI auswertbar zu machen. Die po-
tenziellen Einsatzgebiete sind vielfaltig: Die
Daten konnen medizinisches Personal bei
der Diagnose und der Wahl der richtigen
Behandlungsmethode unterstltzen, aber
auch dazu beitragen, dass bislang aufwén-
dige und kostenintensive klinische Studien
beschleunigt und vereinfacht werden. So
konnen Pharmaunternehmen oder Medi-
zinproduktehersteller ihre Produkte schnel-
ler und glinstiger zur Marktreife flihren.

Okosystem biindelt Daten

Die gesammelten Daten sollen tber AIQNET
in einem digitalen, dezentralen Okosystem
geblndelt werden, wo Drittparteien wie For-
schungseinrichtungen oder Start-ups ver-
schiedene KI-Anwendungen zur individuel-
len Auswertung entwickeln und anbieten.
Kliniken und sonstige Anbieter von Daten er-
halten eine Aufwandsentschadigung fir die
Bereitstellung. Neben einer innovativen Da-
teninfrastruktur fur die Medizin entsteht so
auch ein neues Geschéftsfeld. Dabei spielt
der Datenschutz eine essenzielle Rolle, denn
zu jeder Art von Nutzung personlicher Daten
muss das Einverstandnis vorliegen. Auch
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hierfr soll im Rahmen von AIQNET eine L6-
sung entwickelt werden, mit der entspre-
chende regulatorische und gesetzliche Vor-
gaben erfiillt werden.

Kl-gestutzte Medizintechnik

Auch im Forderprojekt KI-SIGS wird eine di-
gitale Plattform aufgebaut, mit deren Hilfe
Anwendungen entwickelt werden, die den
Datenaustausch im medizinischen Alltag
effizienter gestalten kdnnen. Eine dieser
Anwendungen ist ein Assistenzsystem, das
medizinisches Personal und Patienten im
Rahmen der Bewegungstherapie unterstit-
zen soll. Uber eine an das System ange-
schlossene Kamera soll das KI-Modell au-
tonom beurteilen kdnnen, ob Patienten eine
Ubung korrekt ausfiihren und bei Bedarf
Uber einen Roboter oder einen digitalen
Avatar Verbesserungsvorschlage tibermit-
teln. Die gewonnenen Daten konnen auf
der digitalen Plattform von KI-SIGS fir die
Weiterentwicklung ahnlicher Anwendungen
verwendet werden. Verkniipft sind die inno-
vativen Assistenzanwendungen mit dem
Vorhaben, ein digitales Okosystem fir Kl-
gestltzte Medizintechnik in Norddeutsch-
land aufzubauen, um die Digitalisierung
und die Einfihrung von Kl in den medizini-
schen Alltag voranzubringen. Uber eine Kol-
laborationsplattform kdénnen Algorithmen
und Best Practices ausgetauscht werden.
Zusatzlich sollen ethische und gesell-
schaftliche Fragen im Rahmen von Kl dis-
kutiert sowie Losungen fur wiederkehrende
Aufgaben wie die Implementierung von Da-
tenschutzmalinahmen entwickelt werden.

Gerade Praxen und Kliniken sollen durch
Projekte wie KI-SIGS und AIQNET neue An-
gebote zuganglich sein, um Kl-Technologien
adaptieren zu kénnen. Daflr braucht es na-
tdrlich auch Medizintechnikhersteller mit
Software-Expertise, um die damit verknipf-
ten Gerate, Infrastrukturen und Dienstleis-
tungen zu entwickeln und bereitzustellen.®

Die Autorin Lene Ganschow
gehort zum Team der Begleitforschung
des Kl-Innovationswettbewerbs, mit dem
das BMWi Kl-basierte Plattformldsungen
in wichtigen Bereichen der
deutschen Wirtschaft fordert.

www.ki-innovationen.de
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S zur Interpretatlon

Da Manufacturing-Execu-
tion-Systeme regelbasiert
arbeiten, verlangen Veran-
derungen im Produktionsab-
lauf nach einer Neuprogram-
mierung des Systems. Mit

kiinstlicher Intelligenz wird
dies ein Stiick weit autono-
mer. Der Mensch bleibt je-
doch die letzte Instanz.

54

ie Anforderungen an Flexibilitat
Dund Reaktionsgeschwindigkeit

in der Fertigung steigen. Die Va-
riantenvielfalt nimmt zu, wahrend sich
die Produktion in Richtung Losgrofie 1
entwickelt. Lieferzeiten missen redu-
ziert werden, wohingegen Lieferketten
immer verzweigter werden. Das macht
auch die Produktionsplanung komple-
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xer. Kl-basierte MES-Lsungen konnen
die zunehmende Volatilitat in der Pro-
duktion auffangen, indem die erhobe-
nen Daten nicht mehr nur aggregiert,
sondern mit kunstlicher Intelligenz auch
interpretiert werden konnen. Ein MES
aggregiert Daten und erzeugt einen ho-
mogenen Datenpool. Die Daten kdnnen
dann als Kennzahlen visualisiert wer-
den. Durch die Auswertung historischer
Daten wird z.B. die Abweichung von
einem Normwert deutlich, ihre Ursachen
hingegen konnen mit herkommlichen
Analysemethoden nicht identifiziert wer-
den. Ein manueller Eingriff wird notwen-
dig, wenn in Zukunft die festgestellte
Abweichung vermieden werden soll.
Dieser Eingriff wird jedoch immer wie-
der notwendig, wenn die einmal identifi-
zierte Abweichung erneut auftritt. Durch
die Nachjustage des MES wird die Ab-
weichung unterbunden. Je komplexer
ein Produktionssystem jedoch ist, desto
schwieriger werden manuelle Interven-

. 0O | MM
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tionen, da ihre Folgen nicht mehr abseh-
bar sind. Das gilt auch fir Nachjusta-
gen. Letztendlich lasst sich nicht mehr
zurilckverfolgen, ob neu auftretende Ab-
weichungen im Zusammenhang mit ak-
tuell vorgenommenen Anderungen ste-
hen oder ganzliche andere Ursachen
haben. Weitere Eingriffe werden not-
wendig - ein Teufelskreis.

Das System lernt

Bei Kl-basierten MES entfallen solche
Eingriffe zumeist, wenn sie die Daten in-
terpretieren und bei Bedarf auf das Er-
gebnis reagieren konnen. Die Grundlage
daflr ist Machine Learning. Dabei er-
kennt die KI wiederkehrende Muster im
Datenpool und kann aufgrund des im
System vorhandenen Wissens auf diese
Muster reagieren. Die Reaktion selbst
wird als neues Wissen im System ge-
speichert - das System lernt. In der Pra-
xis erfolgt die KI-Reaktion aber (noch)

t*




nicht autonom durch das System, son-
dern durch den Mitarbeiter. Dieser ent-
scheidet, wie er auf den Vorschlag der
Kl reagiert. Auf diese Weise wird auch
implizites Wissen, also Arbeitserfah-
rung, Teil des Kl-basierten MES. Dies
wirkt auch dem Silo-Denken entgegen.
Werden Kl-gestutzte Systeme Uber das
gesamte Unternehmen ausgebreitet,
steht das implizite Wissen bereichs-
tbergreifend zur Verfigung. Scheiden
Mitarbeiter aus dem Unternehmen aus,
bleibt ihr Wissen erhalten.

Einsatzbereiche

Insbesondere in der Prozessiiberwa-
chung, -optimierung und -steuerung
kann die Kl ihr Potenzial entfalten.
Durch vorausschauende Wartung (Pre-
dictive Maintenance) werden Verschleil
und Beschadigungen frithzeitig erkannt,
sodass Maschinenausfélle verhindert
werden. Viele Produktionsplanungs- und

-steuerungssysteme stolien bei steigen-
der Variantenvielfalt und immer kirze-
ren Produktionszeiten an Grenzen. Mit-
hilfe von Kl kann fir eine variantenab-
hangige Reihenfolgeplanung eine Prog-
nose flr unterschiedliche Produktions-
szenarien erstellt werden, um den opti-
malen Produktionsablauf zu identifizie-
ren. So lasst sich mit Kl-gestlutzten
MES-Losungen auch in Produktionsbe-
reichen, die bereits durch einen hohen
Automatisierungsgrad gekennzeichnet
sind, die Produktivitat erhohen.

Datenqualitat

Die grundlegende Voraussetzung fur
den Einsatz von kinstlicher Intelligenz
ist eine hohe Qualitat der Trainingsda-
ten. Ist diese Qualtitat nicht gegeben,
fuhrt dies zu schlechten Ergebnissen.
Auch mangelt es oft an Knowhow und
Erfahrung, wenn es darum geht, eigene
KI-Losungen zu entwickeln. Um den

Wissenstransfer zu verbessern, missen
Wissenschaft und Industrie enger mitei-
nander verzahnt werden.

Querschnittsanker

Ein Manufacturing Execution System
nimmt in produzierenden Unternehmen
oft eine Position ein, an der besonders
viele Daten zusammenkommen. Wenn
Kl-basierte MES-L&sungen eine grolie
Zahl an betrieblichen Anwendungen ab-
decken und demnach Uber einen hohen
Querschnittscharakter verfiigen, lassen
sich eventuell von dieser Ebene heraus
die KI-Systeme auch auf andere Unter-
nehmensbereiche ausweiten. |

Der Autor Dipl.-Ing. Gerd Riicker
ist Vertriebsleiter
der Becos GmbH.

www.becos.de
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Enterprise Resource Planning in Losgrofe 1

Struktur fiir
modulare Fertigung

Anhaltendes Wachstum er-
forderte beim Anlagenbauer
Purplan die Implementierung
einer durchgangigen Busi-
ness-Software. Die Wahl fiel
auf Software von AMS.Solu-
tion, da sie die projektbezo-
gene Fertigung hervorragend
unterstiitzt. Heute laufen die
meisten Prozesse papierlos
und viele vorher von Handar-
beit gepragten Aufgaben di-
gitalisiert oder sogar teilau-
tomatisiert.

ie inhabergefiihrte Purplan baut
DTankIager, Mischstationen, Reak-

tions- und Versorgungsanlagen
fir Kunden aus den Bereichen Chemie,
Food, Automotive sowie Kunststoffverar-
beitung. Von der Projektkonfiguration tber
die Automatisierungstechnik bis hin zur
schlusselfertigen Ubergabe, Inbetrieb-
nahme und Wartung erfolgen die Leistun-

gen aus einer Hand. Um dieses Spektrum
moglichst effizient erbringen zu konnen,
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entschieden sich die Verantwortlichen des
niedersachsischen Familienunternehmens
2015 fur die Implementierung des Projekt-
management-ERP-Systems AMS.ERP. Mit
der Software der AMS.Solution AG konn-
ten die meisten Prozesse papierlos gestal-
tet und viele handwerklich gepréagten Be-
reiche in Fertigung und Montage digitali-
siert und teilautomatisiert werden.

Folgen des Wachstums

Wenn es einem Unternehmen wie Purplan
gelingt, sich nach seiner Griindung 2002
in knapp zwei Jahrzehnten zu einem rund
200 Mitarbeiter starken Mittelstandler mit
Niederlassungen in den Vereinigten Staa-
ten und in China sowie entsprechend in-
ternationalem Aktionsradius zu entwi-
ckeln, bendtigt es ab einem gewissen
Zeitpunkt eine maoglichst strukturierte und
effiziente Ablauforganisation. Nachdem
deutlich geworden war, dass die bislang
eingesetzte, fur den Heizungsbau konzi-
pierte und punktuell um Word und Excel
ergéanzte Losung diese MaRgabe funktio-
nal immer weniger erfiillen konnte, gingen
die Verantwortlichen 2015 in das Aus-
wahlverfahren fiir eine Ubergreifende
Business-Software. Nach der Begutach-

tung mehrerer ERP-Produkte stand am
Ende die Entscheidung fir AMS.ERP. Ein
Hauptgrund war laut Geschéftsfiihrer An-
dreas Sandmann die Durchgangigkeit des
Systems, das er im Vergleich fur das ge-
samtheitlichste halt und in diesem Zu-
sammenhang insbesondere auf das inte-
grierte CRM-Modul verweist. Als weiteres
entscheidendes Argument fiihrt er die
Funktionsweise der Software an, die spe-
ziell die Anforderungen der Losgréfie 1+
beriicksichtigt: ,Als Einzelteilfertiger kdn-
nen wir durchweg stlicklistenbasiert ar-
beiten und verfligen zugleich tber erheb-
liche Freiheiten innerhalb des Systems.”
Mit Freiheiten meint er vor allem die Mog-
lichkeiten, eigene Dashboards, Auswer-
tungen und Reports erstellen zu konnen.

Durchgéangig und flexibel

Seit 2019 treibt Konstantin Kroger die Di-
gitalisierung bei Purplan voran und be-
treut auch das ERP-System federfiihrend.
Der Anlagenmechaniker stieg nach sei-
nem Firmeneintritt 2010 recht bald zum
Projektleiter im Montagebereich auf und
entwickelte im Zuge einer Zusatzqualifika-
tion zum Techniker eine ausgepragte Affi-
nitat fir die Themen Prozesse und IT. Im

Bilder der Doppelseite: Purplan GmbH



Fernstudium zum Datenbankentwickler
vertiefte er seine Kentnisse. Sein Bestre-
ben, moglichst viele Ablaufe in die ERP-
Software zu integrieren, 6ffnete Konstan-
tin Kroger buchstablich die Ture zu seiner
heutigen Tatigkeit als Head of Digital
Transformation bei Purplan. Geschafts-
flihrer Sandmann bewertet diese Perso-
nalie als einen echten Glicksfall. Denn
um den groRtmaglichen Wirkungsgrad
aus einer leistungsfahigen usines-Soft-
ware herauszuholen, werde ,ein interner
Mitarbeiter mit tiefgehendem Praxiswis-
sen und entsprechendem Prozessver-
standnis bendtgt, der sein Know-how in
die Software Ubertragen kann." Wie das
ein Unternehmen dauerhaft voranbringt,
zeigte sich nach dem Echtstart der ERP-
LBsung im Januar 2016 etwa am Beispiel
der im System hinterlegten Normmateria-
lien. Diese waren von IT-Mitarbeitern ohne
expliziten Fachbezug zum Anlagenbau
definiert worden, erwiesen sich jedoch in
der Praxis als weitgehend unbrauchbar.
Das ERP-System konnte sein Potential

- Anzeige -
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nicht wie gewlinscht entfalten. Kroger er-
kannte dies und brachte in seiner damali-
gen Rolle als Fertigungsleiter Ideen und
Vorschlage ein, an welcher Stelle welche
Daten benotigt wirden und wie der Da-
tenfluss zu erfolgen habe, um die Pro-
zesse geordnet in ams.erp abzubilden.

Prozesse ohne Papiere

Mit dem Wechsel des Praktikers auf die
wichtige Position des [T-Verantwortlichen
entwickelte sich im Unternehmen ein bes-
seres Verstandnis fir die Nutzung des
ERP-Systems. Die Vorgabe lautete zu-
nachst, die Prozesse papierlos zu gestal-
ten und auf diese Weise verbindliche
sowie durchlassige Abldufe zu etablieren.
So erhielten die Monteure auf den Baustel-
len mobilen Zugriff auf das ERP-System,
um Stucklisten, Dokumente und Zeichnun-
gen digital einsehen zu konnen. Sie sollten
zudem ihre Personaleinsatzzeiten und
Materialentnahmen direkt vor Ort ins Sys-
tem eingeben. Diese Malinahmen griffen,

Purplan baut insbesondere Tanklager, Mischsta-
tionen, Reaktions- und Versorgungsanlagen fur
Kunden unterschiedlicher Branchen und Grofen.

Papierdokumente fallen im Fertigungs-
und Montagebereich inzwischen kaum
noch an. ,Mittlerweile sind wir soweit,
dass unsere Mitarbeiter samtliche
Schweilindhte und Zuschnitte einzeln im
System stempeln. Anhand der Arbeits-
gange konnen wir den aktuellen Status
des jeweiligen Gesamtauftrags in Echtzeit

| VARIANTENFERTIGUNG INININEGE

VLEXsoftware+consulting gmbh

Wetthbewerbsfaktor Variantenmanagement

Der Kunde ist Kdnig — und indi-
viduelle Kundenwiinsche
gehdren heute Dbereits
zum Alltag. Doch nur wer
in der Lage ist, diese
auch effizient und renta-
bel umzusetzen, kann in dem
Wettbewerb um neue Kunden langfristig bestehen. Die
Beherrschung der steigenden Variantenvielfalt bis hin zur
LosgroRe 1 ist flr Fertiger somit nicht nur ein zentraler
Wettbewerbsfaktor, sondern auch eine wichtige Voraus-
setzung, um mit kundenindividuellen Produkten neue
Zielgruppen fir sich zu erschliellen.

Bild: VLEXsoftware+consulting gmbh

Das Handling einer wachsenden Zahl an Daten und Varianten
stellt besondere Herausforderungen an die kaufmannischen
Prozesse. Damit die Effizienz nicht unter dem Spagat in der
Fertigung leidet, ist ein durchgangiges Variantenmanagement
dber den gesamten Angebots-, Planungs- und Fertigungs-
prozess unerlédsslich. Mit VlexPlus entscheiden sich immer
mehr Varianten-, Auftrags- und Einzelfertiger fir eine Cloud-
fahige ERP-Plattform, deren Variantenlogik sich Uber

samtliche Ebenen des Auftragsprozesses erstreckt. Im Kern
der Losung arbeitet ein bereichsibergreifend verfiigbares
Konfigurationsregelwerk, das nicht nur die gewlnschte
Flexibilitat, sondern auch die notwendige Sicherheit bei der
Planung, Produktion und Rentabilitat der Varianten-
konfigurationen gewahrleistet. Dieses bildet samtliche
Abhangigkeiten ab und schafft das Fundament fir alle darauf
aufbauenden kaufmannischen Ablaufe. So sorgt VlexPlus
daflr, dass Fehlkonstruktionen, hohe Ristkosten, ungenaue
Lieferzeiten, Abweichungen zwischen Vor- und Nach-
kalkulationen oder ein hoher Datenpflegeaufwand nicht das
Geschéft mit den Varianten belasten.

Es
"Viex

Kontakt

VLEXsoftware+consulting gmbh
Fritz-Hornschuch-Str. 12, D-95326 Kulmbach
Tel.: +49 9221 69177-0 « Fax: +49 9221 69177-33
info@vlexplus.com

www.vlexplus.com
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einsehen. Nebenbei dokumentieren wir
tber die Schweillnahtbuchungen auch
den Werdegang unserer Rohrleitungen
und verfligen somit Uber eine absolut zu-
verldassige Bauteildokumentation®, schil-
dert Konstantin Kroger. War es im Scha-
densfall zuvor immer sehr aufwendig, aus
den Papierdokumenten — so sie denn voll-
standig waren — die Sachlage zu ermitteln,
ist heute zu jedem Zeitpunkt rekonstruier-
bar, wann welcher Schweiller welche Naht
erstellt hat. Uber die Stiicklistenbuchun-
gen ist zudem bekannt, welche Chargen in
den jeweiligen Auftrag eingingen.

Weniger Fertigung vor Ort

Uberdies ist dem Digitalisierungsleiter ge-
lungen, die Art und Weise der Fertigung
bei Purplan grundlegend zu verandern.
Andreas Sandmann zieht Parallelen zur
industriellen Vorproduktion im Automobil-
bau, wie sie im Anlagenbau sonst weitge-
hend unbekannt ist. Wie in der Branche
tblich, transportierte auch Purplan unfer-
tige Komponenten der Anlagen lange zu-
nachst auf die jeweiligen Baustellen und
lield sie vor Ort vorwiegend von Fremdar-
beitern auf Basis von Papierzeichnungen
anpassen und fur die Montage vorberei-
ten. Dieses Verfahren erwies sich jedoch
nicht nur als fehleranféllig, sondern auch
als aufwendig und teuer.

Zur industriellen Vorproduktion

,Wir stiellen dann darauf, dass es erheblich
einfacher ist, die Anlagen nicht mehr wie
zuvor als monolithischen Gesamtblock zu
betrachten, sondern mithilfe des ERP-Sys-
tems stucklistenbasiert in kleinere und
kleinste Einheiten herunterzubrechen®, be-
richtet Kroger. So lasst sich nicht nur jede
einzelne Rohrleitung vorplanen und erfas-
sen. Vielmehr konnen die Teile nun alle-
samt auftrags- und projektbezogen vor
dem Transport auf dem eigenen Werksge-
lande gefertigt werden und missen beim
Kunden nur noch mit wenigen Schweil3-
nahten zusammengefligt werden. So kann
Purplan eine hohe Qualitat bei international
konkurrenzfahigen Preisen anbieten.

3D-Scan des Standortes

Bei der Vorplanung wird der kinftige
Standort der Anlagen mit einem Hochleis-
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tungslaserscanner vermessen, der ca.
zwei Millionen Bildpunkte pro Scan er-
fasst und eine Toleranz von lediglich
einem Millitmeter auf 70 Meter zuldsst.
Auf Basis dieses virtuellen Modells erfolgt
anschlielfend die Anlagenkonstruktion im
CAD-System Autodesk Plant-3D. Alle rele-
vanten Daten der virtuellen Anlagenkon-
struktion werden in der Folge im ERP-Sys-
tem erfasst, Uber das schliellich die Pro-
duktion und Montage der Anlage gesteu-
ert wird. Durch das isometrische Enginee-
ring-Verfahren ist definiert, wo jede Rohr-
leitung verlauft und wie sie beschaffen ist,
sodass bis zu 90 Prozent Vorfertigung
maoglich sind. Zugleich entsteht ein digita-
ler Zwilling, der eine virtuelle Begehung
sowie eine Simulation der Anlagen er-
moglicht. Wiinsche, Anderungen und An-
regungen von Kunden konnen somit be-
reits vor dem Produktionsstart aufgenom-
men werden, was die Gefahr von Fehlent-
wicklungen immens reduziert.

Werkhalle mit festen Stationen

Die neuen Strukturen zeigen sich in den
Werkshallen. Friiher mussten die Mitarbei-
ter ihre jeweiligen Arbeitsstatten immer
neu aufsuchen, heute existieren festinstal-
lierte Fertigungsplatze mit Absaugvorrich-
tungen, Schweillgerdten sowie Terminals
und Bildschirmen, auf denen die Rohrlei-
tungen dargestellt sind und Uber die die
Monteure und Schweiller ihre Arbeits-
gange ins System melden. Eine Reihe von
Arbeitsgangen erfolgt sogar schon teilau-
tomatisiert mithilfe selbstentwickelter
Schweillmaschinen. Laut Andreas Sand-
mann entfernt sich sein Unternehmen
damit zunehmend von seinem handwerk-
lichen Ursprung in Richtung einer planeri-
schen, ingenieurstechnischen Pragung.
Fur Konstantin Kroger der groRte Effekt,
der sich aus der taglichen Arbeit mit dem
ERP-System ergibt: ,An dieser Stelle profi-
tieren wir am meisten. Ohne AMS.ERP
ware diese Entwicklung meiner Ansicht
nach unmoglich gewesen”

Nahe am Softwarestandard

Ein grofer Vorteil ist, dass sich die orga-
nisatorischen Verbesserungen umsetzen
lieRen, ohne das ERP-System zu verbie-
gen. Es gibt zwar einige Anpassungen,
doch generell bewegt sich Purplan sehr

Die Mitarbeiter miissen immer weniger Aufgaben
vor Ort ausfihren.

nahe am Softwarestandard. Dies war
auch von Beginn an beabsichtigt, denn
auf diese Weise nutzt das Unternehmen
zum einen bewahrte Best-Practice-Pro-
zesse, zum anderen verlaufen Release-
wechsel unkompliziert. Bei den Nieder-
sachsen sind neben dem Kernsystem
viele Komponenten aus dem AMS-Pro-
duktportfolio im Einsatz — angefangen bei
AMS finance Uber das Dokumentenma-
nagement, die strategische Planung und
AMS.Mobile zur Personalzeit- und Mate-
rialerfassung bis hin zum integrierten Va-
riantenkonfigurator.

Durchlaufzeiten verkiirzt

Den Variantenkonfigurator nutzt Konstan-
tin Kroger, ,um die Struktur im Auftrags-
und Angebotswesen grundlegend zu ver-
bessemn”. Mit Sollkostenabfragen und dem
Vergleich zwischen Soll und Budget liefert
das ERP-System eine sehr prazise Kosten-
kalkulation und sorgt fur Planungssicher-
heit. ,Die Durchlaufzeiten in der Projektab-
wicklung haben sich seit dem Einsatz der
Software in jedem Fall signifikant verrin-
gert", schildert der Prozess- und [T-Experte
und verweist darauf, dass die Kunden im-
mens gestiegene Anspriiche an das Pro-
jektmanagement stellen. Er vertritt sogar
die These, ohne das ERP-System wahr-
scheinlich gar keine Auftrdge mehr kos-
tendeckend ausfiihren zu konnen. |

Der Autor Guido Piech ist Redakteur
bei der AMS.Solution AG.

www.ams-erp.com
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Hintergrund: Configure Price Quote

Die Angebotserstellung und Projektierung fiir Maschinen, Sondermaschinen, Anlagen bis hin zu ganzen
Werken ist ein herausfordernder Prozessschritt. Reine Preisangebote (Quotations) sind von technischen
Losungsvorschldgen mit Preisangebot (Proposal) zu unterscheiden. Die Losungserstellung als Mengen-
geriist ist durch geeignete Arbeitstechniken zu unterstiitzen (Configure). Die Angebotskalkulation muss
Kosten, Preise und Wertschopfung bewerten (Price). Der dritte Schritt im Angebotsprozess ist die Gene-
rierung von Angebotsdokumenten in einer gewiinschten Sprache (Quote). [ |

S— r
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CPQ-Software richtig aufgesetzt
Software in Losgrofe 1

Auftrage beginnen im Maschinen-, Sondermaschinen und Anlagenbau mit der Projektierung
und Angebotserstellung. Dabei spart CPQ-Software so manchen Griff zu Office-Program-
men und Copy&Paste-Technik. Um diese Systeme bestmaoglich zu nutzen, gilt es ihre
Kernfunktionen sorgfaltig auf die betrieblichen Besonderheiten anzupassen.

die Anforderungen an eine CPQ-L6-

sung sehr hoch. Bei sachgerechter Im-
plementierung konnen Mitarbeiter von
Vertrieb und Projektierung Uber Kalkula-
tion und Controlling bis hin zur Abwick-
lung Nutzen aus einem verbesserten An-
gebots- und  Projektierungsprozess
schopfen. Zeitdruck ist in der Branche
normal und Anforderungen wechseln
haufig und teilweise tUber Jahre hinweg.
Fur Projekteure und Kalkulatoren bedeu-

I m Maschinen- und Anlagenbau sind

tet das kontinuierliche Arbeit mit der Revi-
sionierung der technischen Losungen,
den Kalkulationsdaten und den zugehdri-
gen Angebotsdokumente. Daher soll auch
das Engineering Change Management im
CPQ-System elegant unterstutzt werden.

Jede Anlage ein
Erfahrungsschatz

Die Nutzung des Bestandes an projektier-
ten oder besser noch bereits gebauten

Equipments war bisher oft die einzige
Basis, um eine Copy&Paste-Arbeitsweise,
meist mit Office-Programmen, zu unter-
stiitzen. Diese Ahnlichkeitstechnik ist wei-
ter von Bedeutung, sollte aber moglichst
wenig verwendet werden. Das bedeutet
flr ein Projektierungs- und Angebotssys-
tem, dass Maglichkeiten zur Auffindung,
Beurteilung und Wiederverwendung von
bestehenden Losungen unterstitzt wer-
den mussen. Dabei ist Vorsicht geboten,
da die Gefahr besteht, Individualismen
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und Fehler der Vorgangerldsung zu kopie-
ren. Auch konstruktive Verbesserungen
sind in der Ausgangslosung vielleicht
noch nicht enthalten. Effekte wie diese
lassen sich mit dem Einsatz einer Muster-
oder Maximallésung ausschalten, auch
wenn deren Ausarbeitung zunéchst Zu-
satzaufwand bedeutet.

Muster- oder Maximalldsungen

Muster- oder Maximalldsungen sind als
vorkonfigurierte Losungen zu verstehen,
die als Kopiervorlagen fir ein aktuelles
Projekt ausgewahlt und verwendet wer-
den kdnnen. Zu den Komponenten die-
ser Musterldsungen werden Mengenge-
ristdaten wie Gewichte, Kosten, Stun-
den und so weiter hinterlegt.

Produktkonfiguratoren mit
Baukasten und Produktlogik

Baukéasten werden aus vordefinierten
Bausteinen fur konfigurierbare Equip-
ments aufgebaut. Die Bausteine konnen
Standardbaugruppen abbilden oder
noch variante Funktionsbaugruppen
sein, etwa ein Greifer fir Roboter. Merk-
male dienen zur Spezifikation von An-
forderungen an eine Variante, zum Bei-
spiel ‘Taktzeit = 12 Sekunden’. In einer
frihen Phase der Projektierung sind oft
nur fihrende Merkmalswerte bekannt.
Daher sollen alle nicht fiihrenden Merk-
male den passenden Vorbelegungswert
per Logik im Sinne von ,Was ist Stan-
dard, wenn.." bekommen.

Auf jeden Fall flexibel

Die optimale Arbeitstechnik kann fir
jedes Angebot eine andere Mischung
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aus den genannten und weiteren Me-
thoden sein. Die Flexibilitat der CPQ-L6-
sung ist neben Automatismen in Konfi-
guratoren der wichtige Schlissel fir die
schnellere und bessere Angebotserstel-
lung im Maschinen- und Anlagenbau.
Daher hat der Softwarehersteller EAS
Engineering Automation Systems die
eigene Standard-CPQ-L&ésung Leegoo
Builder auf dieses Prinzip abgestimmt.
Sie ist auf den Einsatz im Maschinen-,
Sondermaschinen- und Anlagenbau
ausgerichtet, aber nicht darauf be-
schrankt. Uber 70 kleinere, mittlere und
Grolunternehmen nutzen das System
mit finf bis 1500 Anwendern. Die Soft-
ware lauft sowohl im Intranet weltweit,
mit einer zentralen Datenbank als auch
ohne Datenverbindung stand-alone,
etwa auf Reisen.

Gangige Integrationen

Die Integration mit CRM- und ERP-Syste-
men erfolgt Uber Standardschnittstellen.
Damit lassen sich die Schnittstellen im
Wesentlichen ohne Programmieren
durch Setzen von Parameterwerten ein-
richten und modifizieren. Besonders oft
wird das System in der Praxis mit den
CRM-Systemen SalesForce, MS Dyna-
mics 365 und SAP C4C verbunden. Als
ERP-System setzten die meisten Anwen-
derunternehmen auf SAP-Software.
Auch wenn das anfangliche Setup oft
der Einfachheit halber von EAS bereitge-
stellt wird, konnen die Anwender ihre
Schnittstellen auch selbst aufbauen und
anpassen. Diese Firmen agieren dann
bezlglich obiger Schnittstellen unabhan-
gig von externen Firmen und Personen,
missen dafir Uber entsprechendes Per-
sonal und Wissen verfligbar.

Beispiel einer Integration

Das Vorgehen bei der Systemeinfiihrung
hangt stark vom CPQ-Aufgabentyp ab.
Die Bilder vermitteln eine visuelle Vor-
stellung, was mit dem Begriff Aufgaben-
typ gemeint ist. CPQ im Maschinen- und
Anlagenbau kann, getrieben durch unter-
schiedliche Arbeitsweisen und Aufga-
benschwerpunkte bei der Angebotsbear-
beitung und Projektierung, sehr unter-
schiedliche Anforderungsschwerpunkte
bedingen, wie folgend erlautert wird.

1. Einzelmaschinen mit
strukturiertem Baukasten

Dieser Aufgabentyp ist bei EAS haufig
im Werkzeugmaschinenbau vertreten.
Eine typisierte Basismaschine (Typ be-
deutet etwa Verfahrweg in X-Achse fir
eine Familie von 5-Achs-Vertikalfrasma-
schinen) kann typabhéngig um sehr
viele Optionen erganzt werden, 200 und
mehr Optionen sind keine Seltenheit. Bei
100 verschiedenen Maschinen inklusive
deren Typen kann eine Einzelperson die
zugehorige Konfigurationslogik in der
Regel nicht zuverlassig verinnerlichen.
Zumal sich diese Optionen und Logiken
Uber der Zeit andern. Dennoch ist die-
ses Szenario bezlglich der Einfihrung
von Leegoo Builder eher der einfachste
Fall zur Angebotserstellung, hier stark
Konfigurator-unterstitzt mit Preiskalku-
lation und Dokumentengenerierung.

2. Produktionslinien

Dieser Aufgabentyp basiert auf einzel-
nen Equipments wie Maschinen, plus
Verkettungen und so weiter. Das An-
gebot umfasst dann einige bis zu eini-



Produktionslinien

GroBmaschinenbau

gen hundert konfigurierbaren Maschi-
nen und Teilsystemen.

3. Sondermaschinen
und GroRmaschinen

Eine Sondermaschine hat hohen Kon-
struktionsanteil im Gegensatz zu den
per Logik konfigurierbaren Maschinen.
Wie bei einer GroRmaschine, das ist
zum Beispiel eine GroRlwerkzeugma-
schine, Kohlenmthle fir ein Kraftwerk,
eine Spezialseilbahn oder eine Dampf-
turbine, spricht man eher von Projektie-
rung und Projektkalkulation als von ‘An-
gebot erstellen’. Das Basic Engineering
inklusive Auslegung der Losung kommt
vor der eigentlichen Zusammenstellung
des Liefer- und Leistungsumfanges. In
der Praxis kommt oft ein Mix aus logik-
gestitztem Konfiguratoreinsatz und ma-
nuell interaktiver Projektierung zum Ein-
satz. Die Angebotskalkulation umfasst
unbedingt auch die Kosten- und nicht
nur die Preiskalkulation.

4. Anlagen, GroRanlagen
und ganze Werke

Zu dieser Kategorie zahlen Montage-
strassen, StranggieRanlagen und Walz-
strassen. Als GrofRanlagen im Sinne
von Werken sind beispielsweise Getrei-
demuhlen, Kraftwerke, Zementfabri-
ken, Stahl- und Walzwerke gemeint.
Diese Projektumfange konnen auch
schlisselfertig (turn key) angeboten
werden. Wenig Uberraschend sind
diese CPQ-Anwendungen die an-
spruchsvollsten, was die Integration
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einer CPQ-Anwendung betrifft, auch

Maschinenbau

weil in diesen Fallen meist diverse Ge-

schéaftsbereiche und Unternehmen
einer Gruppe zu berlcksichtigen sind.

Typischer Ablauf

Fihrt EAS Engineering Automation Sys-
tems ihre CPQ-Software ein, greift die
Firma daflr auf erprobte Vorgehenswei-
sen fir die jeweiligen Szenarien der Aufga-

bentypen zuriick, die auch in Mischform

auftreten konnen. Zuerst werden relevante

Arbeitsweisen identifiziert, zum Beispiel

der Einsatz von Produktkonfiguratoren mit
Produktlogik fir welche Equipments auf
welchen Ebenen des Liefer- und Leis-

tungsumfanges. Welche Bedeutung sollen

Arbeitsweisen wie ‘Ahnlichkeitsprinzip
(Copy&Paste)’, ‘Musterkonfigurationen’
oder ‘Templates’ haben. Welchen Stellen-
wert nimmt die freie interaktive Projektie-
rung ein und so weiter. Analog werden As-
pekte der Kosten- und Preiskalkulation bis
zur Ergebnisrechnung definiert. Der dritte

wichtige Schritt betrifft Ergebnisausgaben
aller Art, also in welchen Sprachen Daten

ausgegeben werden sollen. Werden even-
tuell doppelsprachige Dokumente, in Eng-
lisch und Chinesisch, bendtigt? Es gilt eine
ausgewogene Losung zu gestalten, die
den Anforderungen der Praxis fir mog-

lichst alle Angebotsfélle gerecht wird und

dabei mdoglichst wenig Pflege erfordert. ®

Der Autor Dr. Ing. Diethard Struck ist
Geschéftsfiihrer und Systemarchitekt bei der
EAS Engineering Automation Systems GmbH.

www.eas-solutions.de
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Modulare Produktbaukasten fiir CPQ-Systeme
Zusammen eine Basis bilden

Netzwerk-Sicht
Domain-tbergreifend

Domain-spezifische
Abbildungen

Um CPQ-Systeme einzurichten, miissen Vertrieb, Produktmanagement, Engineering und
IT frith an einem Strang ziehen — etwa um das einheitliche Verstandnis von Begriffen
herzustellen. Gehen solche Details unter, legen Pilotprojekte auch mal einen Fehlstart hin.

rfolg und Nutzen von Produkt-
Ekonfiguratoren hangen im We-

sentlichen von dem im Rahmen
des Variantenmanagements definierten
Produktbaukasten und dessen Pflege
im Produktlebenszyklus ab. Die Anfor-
derungen und Mdaglichkeiten haben sich
diesbezuglich durch die Digitalisierung
verandert. Der Wechsel von einer doku-
menten- auf eine modellbasierte Kon-
zeption stellt eine der wesentlichsten
Anderungen dar, verbunden mit einigen
Vorteilen: Wahrend die dokumentenba-
sierte Sicht auf ein Produkt oft die je-
weiligen Knowhow-Silos nicht verlasst,
kann der Produktbaukasten mit Model-
len weitreichend beschrieben und doku-
mentiert werden. Da immer mehr Pro-
dukte auch mit Software und elektro-
technischen Komponenten ausgerustet
werden, ist das essentiell fir den Nut-
zen eines Produktbaukastens.

Abhangigkeiten einordnen
Abhéangigkeiten und Qualitat der gesam-

ten Produktstruktur lassen sich bei einem
Netzwerk-Diagramm auf einen Blick grob
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einordnen. Diese Mdglichkeit ist bei den in
Expertensystemen beschriebenen Pro-
duktmodellen oft nicht maoglich. Im
Durcheinander der Informationen kann so
wesentliche Information verloren gehen.
Auch ist Knowhow noétig, um ad-hoc
einen Einblick in den Produktbaukasten
zu bekommen. Schulungen, Lizenzen fur
Expertensysteme sowie deren Installation
konnen dem Einsatz im Wege stehen.

Single Point of Truth

Der Produktbaukasten sollte in einer In-
formationsbasis als Single Point of Truth
hinterlegt werden. Eine Mind-Map-ba-
sierte Darstellung in Form eines Netz-
werk-Diagramms kann diesen Baukasten
visualisieren. Bei Bedarf kann eine be-
reichspezifische Sicht - technische
Zeichnung, Schaltplan, Explosionszeich-
nung etc. — daraus generiert werden.
Grundlage bilden kontextbezogene Daten,
die in einem Wiki definiert sind. Stan-
dards sowie eine abteilungsubergrei-
fende Begriffsdefinition ist dafir unab-
dingbar. Die Strukturen daflr zu schaffen,
ist meist Aufgabe des Managements. Ge-

setzte Vorgaben, Richtlinien, Standards
und Automatismen miussen in den IT-
Systemen abgebildet werden. Die organi-
satorische Einflechtung kann durch Zu-
griffs- und Berechtigungskonzepte in
einer Datenbank abgesichert werden.

Grundlagenarbeit

Bei dieser Grundlagenarbeit ist der Ma-
nagement-Einsatz enorm wichtig. Vor
der Einflihrung von etwa CPQ-Systemen
missen Ziele, die Informations-Basis
und der ‘Theorie-Baukasten’ erarbeitet
werden. Voreilige Pilotprojekte erweisen
sich ohne diese konzeptionellen Festle-
gungen oft als sinnlos. Ist die Vorarbeit
hingegen sorgfaltig erledigt, geht es im
Anschluss umso einfacher und schneller
voran. Eine visualisierte, vernetzte und
modellbasierte  Produktstruktur —auf
Grundlage einer einheitlichen Begriffs-
welt ist ein Schlissel fir den Erfolg. ®

Der Autor Christoph Tim Klose
ist im Vorstand der IT-Motive AG.

www.it-motive.de
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Industriesoftware bei der Restauration der Notre-Dame
Modellieren im Namen des Herrn

Die schwer beschadigte Kathedrale Notre-Dame de Paris soll so originalgetreu wie maoglich
wieder aufgebaut werden. Dabei ermoglicht der Building-Information-Modeling-Ansatz pra-
zise 3D-Modellierungsprozesse und eine digitale Archivierung der historischen Baudaten.

chon kurz nach dem verheeren-
Sden Brand im April 2019 in der

Kathedrale Notre-Dame de Paris
versprach der franzésische Staatspési-
dent Macron, das beschéadigte Wahrzei-
chen der Stadt restaurieren zu lassen.
Dazu arbeitet die verantwortliche 6ffent-
liche Einrichtung mit dem Softwarean-
bieter Autodesk zusammen, der techni-
sche Expertise sowie Design- und Ferti-
gungstechnologien einbringt, etwa das
Building Information Modeling (BIM).

Digitaltechnik zum Aufbau

Die 6ffentliche Einrichtung riickt fir den
Wiederaufbau des Denkmals die Entwick-
lung einer zentralen cloud-basierten Da-
tenumgebung und -plattform in den
Fokus. Alle Projektbeteiligten haben so je-
derzeit Zugriff auf die aktuellen Daten und
Plane. Die BIM-Technologie des Anbieters

ermoglicht dabei Daten- und geometri-
sche 3D-Modellierungsprozesse, die
ebenfalls Uber die Plattform zur Verfu-
gung stehen. Diese Aufzeichnungen sol-
len auch bei kiinftigen Restaurierungen
eingesetzt werden. Planer kdnnen so auf
bereits existierende Daten zuriickgreifen
und miissen nicht bei null starten.

Maglichst nah am Original

Eine Herausforderung bei der Restaurie-
rung der Kathedrale: Sie soll moglichst
originalgetreu wieder aufgebaut werden.
Um die Basis daflr zu legen, beauftragte
Autodesk ein Team, das Gebadude mit
dem Einsatz von Reality-Capture-Tools
digital zu scannen. Reality Capture (RC)
ist eine Photogrammetrie-Softwaretech-
nologie, die 3D-Modelle aus ungeordne-
ten Fotos vom Boden oder aus der Luft
oder Laserscans ohne Nahtstellen er-

stellt. Genutzt wird sie insbesondere rund
um das Kulturerbe, fir Ganzkorperscan-
ning und zur Erstellung von VR-Losungen
insgesamt. Das Team nahm Zehntau-
sende von Messungen und Bildern der
Kathedrale auf, was zu Milliarden von Da-
tenpunkten Uber die genauen Spezifika-
tionen des Gebaudes flihrte, wie Nicolas
Mangon, VP AEC Strategy bei Autodesk,
dem Magazin Konstruktionspraxis be-
richtete. Mit diesen Daten erstellte Auto-
desk dann ein 3D-BIM-Modell des Denk-
mals, wie es vor dem Brand existierte. Im
zweiten Schritt wurde zum Vergleich ein
3D-Modell des Bauwerks im aktuellen Zu-
stand nach dem Brand entwickelt. |

Der Autor André Pechmann
ist Communications Manager Germany

bei der Autodesk GmbH.

www.autodesk.de
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Worin sich DMS, ECM und EIM unterscheiden

Oder einfach
Informationsmanagement?

Wer sich mit der elektronischen Verwaltung von Daten und Dokumenten beschiftigt, sto3t
schnell auf die drei Akronyme DMS, ECM und EIM. Sie scheinen synonym, zumal selbst
einige Anbieter solcher Systeme ihre Produkte mal als DMS, ECM- oder EIM-System
bezeichnen. Aber es gibt graduelle Unterschiede zwischen einem Dokumentenmanagement-
system, dem Enterprise Content Management und dem Enterprise Information Management.

lektronische Dokumente, die im
EDateisystem abgelegt werden,

etwa dem Windows Explorer, las-
sen sich zwar durch Dateinamen, -typ
und so weiter eindeutig identifizieren —
die Schlagworter werden aber nicht zen-
tral in einer Datenbank verwaltet. AuRer-
dem konnen die Inhalte der Dokumente
nicht indexiert werden. Das flhrt zu zeit-
raubenden Suchldufen. Sind mehrere
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Versionen im Umlauf, lassen sich Bear-
beitungsstand und Lebenszyklus von
Dokumenten nur schwer nachvollziehen.

Von der Dateiablage zum DMS

Vor diesem Hintergrund sind Mitte der
90er-Jahre zunachst Dokumentenma-
nagement-Systeme entstanden. Der De-
finition der Association for Information

and Image Management (AlIM) folgend,
ist ein DMS ein Computersystem bezie-
hungsweise eine Software zur Aufbe-
wahrung, Verwaltung und Nachverfol-
gung elektronischer Dokumente. Diese
haben ihren Ursprung in papierbasierten
Dokumenten, die mithilfe eines Scan-
ners digitalisiert wurden. Heutzutage
verwaltet ein DMS naturlich auch eine
Vielzahl weiterer elektronisch erstellter




Dokumente. Es unterstitzt Unternehmen bei
deren effizienter Verwaltung durch schnellen und
unternehmensweiten Zugriff auf die Dokumente,
kirzere Durchlaufzeiten und reduzierte Kosten
durch eine verbesserte Raumnutzung. Gegenliber
der reinen Dateiablage zeichnen sich DMS durch
ihre nahezu unbegrenzte Vergabe von Suchkenn-
zeichen — den Indizes — die Einrichtung von Rech-
tekonzepten und ein Versionsmanagement tber
Check-in-Check-out-Mechanismen aus.

ECM als Evolutionsstufe

Einen Schritt weiter gehen die sogenannten Enter-
prise-Content-Management-Systeme (ECM). Der
Begriff kam erstmalig gegen Ende der 90er-Jahre
auf. Mit ihm wurde versucht, bestehende DMS mit
den neuen Internettechniken des Web-Content-Ma-
nagements begrifflich und inhaltlich zu kombinie-
ren. Schnell verknipfte man mit dieser neuen Art
von Verwaltungssystemen das Ziel einer Speiche-
rung, Sicherung, Bereitstellung und Verteilung von
Informationen. Es ging um eine generelle Zusam-
menflihrung von unstrukturierten und strukturier-
ten Informationen an einem zentralen Ort. In dieser
Lesart werden ECM-Systeme gemeinhin als Uber-
geordnete Plattform zu einem DMS angesehen,
umgekehrt betrachtet bilden letztere also einen un-
tergeordneten Teil eines ECM-Systems.

EIM lenkt die Zusammenarbeit

Nicht lange nach dem Aufkommen des ECM-Be-
griffes forderten erste Initiativen, ihr erweitertes
Verstandnis dieser Art von Datenverwaltung mit
einem weiteren Begriff abzugrenzen, dem Enter-
prise Information Management. EIM gilt dem-
nach vielen als ECM 2.0. Dieser Lesart zufolge
stellen DMS und ECM die Basis dar, auf der das
Enterprise Information Management beruht. We-
sentlicher Unterschied zum Begriff ECM: Ein EIM
unterstitzt zusatzlich die Bereiche der Zusam-
menarbeit (Kollaboration) und der generellen Ver-
besserung in der Prozessgestaltung innerhalb
des Unternehmens. Mithilfe eines EIM-Systems
konnen also auch komplexe Workflows und Ar-
beitsprozesse optimiert werden.

Ubergreifendes System

Deshalb umfasst EIM auch alle anderen Systeme,
in denen geschéftsrelevante Informationen vor-
gehalten werden, wie ERP- oder CRM-Software.
Dafir wurde der Begriff in der Vergangenheit al-
lerdings auch kritisiert. Der Einwand war, er kon-
kretisiere nichts, sondern versuche lediglich, noch
weitere Anwendungsaspekte unter einem einzi-

BEGRIFFSDEFINITIONEN

gen Begriff zu subsumieren: EIM als Synonym fur
alle IT-Anwendungen, in denen geschaftliche In-
formationen verarbeitet werden - diese Auffas-
sung halten einige Analysten fiir zu verwassert.
Im deutschsprachigen Raum hat sich der Begriff
folglich nicht gleichberechtigt neben DMS und
ECM behaupten konnen.

Ratlosigkeit bei Unternehmen

Unterschiede und Gemeinsamkeiten der Begriff-
lichkeiten sind in den letzten 25 Jahren intensiv de-
battiert worden. Dieser Diskurs spielt sich im We-
sentlichen unter Analysten und sonstigen Opinion
Leadern ab. Der Praxis war dies nicht unbedingt zu-
traglich, es sorgte vor allem flr Verunsicherung
unter Anwenderinnen und Anwendern: Welche
Software ist nun die richtige fir die Verwaltung
meiner Dokumente? Durch technischen Fortschritt
haben sich auBerdem die Unterschiede zuneh-
mend verwischt: Selbst viele Dokumentenmanage-
ment-Systeme beinhalten mittlerweile die umfang-
reichen Funktionalitaten eines ECM-Systems. Am
besten sollten sich Unternehmen daher tber Soft-
wareldsungen aus allen drei Bereichen informieren,
wenn sie auf der Suche nach einem System mit
solchen Funktionalitdten sind.

Schon wieder Uberholt

Wer die heute etablierten Begriffe mit der betriebli-
chen Realitat abgleicht, konnte ohnehin fragen,
warum Enterprise und Content nicht langst abge-
trennt wurden. Denn die Informationen, um die es
geht, haben die Sphare des (eigenen) Unterneh-
mens langst verlassen und liegen vielfach auller-
halb: auf Kunden- und Lieferantenportalen, wo sie
mit externen Geschéftspartnern geteilt werden, auf
Social-Media-Kanalen und privaten Rechnern. Und
der Begriff Content wird zwar inzwischen nicht
mehr automatisch mit Webinhalten assoziiert. Je-
doch ist seine Definition laut AlIM noch immer pro-
blematisch, denn er wird dort mit unstrukturierten
Inhalten wie Dokumenten gleichgesetzt. Bestand-
teil von ECM sind aber seit jeher auch schon struk-
turierte Daten wie Listen. Sinnvoll wére es daher,
nur noch von Information Management zu spre-
chen. Weil dies nun aber wiederum sehr weit ge-
fasst ist, wird es wohl auch kinftig heiBen: DMS,
ECM oder EIM? Oder von allem ein wenig? |

Der Autor Manfred Forst
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ERP- und ECM-Daten eng verknipft

Die Rechnung
kommt automatisch

Da bei Ruch Novaplast die Menge der Eingangsrechnungen
stetig anstieg, integrierte der Kunststoffspezialist ein Enter-
prise-Content-Management(ECM)-System. Dieses ist heute
nahtlos mit dem ERP-System verzahnt — das Rechnungs-
management lauft automatisch.

er Schwarzwalder Kunststoffspe-
Dzialist Ruch Novaplast ist ein in

Europa technologisch fihrendes
Unternehmen fir Produktldosungen aus
Partikelschdumen. Entwickelt und herge-
stellt werden Produktlésungen fir die
Fahrzeug-, Heizungs- und Luftungsindus-
trie sowie fir Anwendungen im Bereich
Leichtbau, Hobby und Motorsport. Da die
Menge an Eingangsrechnungen stetig ge-
stiegen war und diese sich nur mit gro-
Rem Aufwand den entsprechenden kauf-
mannischen Daten zuordnen lielRen,
suchte das Unternehmen nach einer pas-
senden ECM(Enterprise-Content-Manage-
ment)-Losung. ,Davon versprachen wir

IT&Production 4/2021

uns eine enge Anbindung an das bei uns
seit langem zur Planung und Steuerung
von Unternehmensressourcen eingesetzte
ERP-System Microsoft Dynamics AX. Die
integrierte Losung sollte ein automatisier-
tes  Rechnungseingangsmanagement
sowie eine rechtskonforme digitale Archi-
vierung der im ERP-System generierten
Ausgangsbelege ermaglichen’, sagt Ma-
thias Schmalzle, Kaufménnischer Leiter
bei der Ruch Novaplast.

Das passende System

Ausschlaggebend fir die Wahl der ECM-
Suite des Stuttgarter ECM-Herstellers ELO

Digital Office war, dass das System das
Anforderungsspektrum exakt abbildete.
Dazu gehdrte, dass die im ERP-System
vorgehaltenen Daten weiteren Anwendun-
gen zur Verfligung standen und sich auto-
matisch mit der Rechnungseingangslo-
sung abgleichen lieBen. Ein Workflow
sollte die Freigabe steuern. Unterm Strich
wollten die Verantwortlichen eine nahtlose
ERP-ECM-Integration, zudem sollte das
kontextbezogene Arbeiten zwischen den
Applikationen moglich sein.

Module im Zusammenspiel

Gemeinsam mit dem IT-Spezialisten
Modox wurde im Lauf der nachsten Mo-
nate eine komplette Rechnungseingangs-
|6sung implementiert. Sie basiert auf der
ECM-Suite sowie der vorkonfigurierten Lo-
sung fiir Rechnungsmanagement ‘ELO In-
voice' und wird durch folgende Module
vervollstandigt: Die Dokumentenanalyse
und -klassifikation tbernimmt der Doc-
Xtractor. Die Integration erfolgt Uber die
Plattform Business Logic Provider (BLP)
und Business Connect. Letzteres stellt An-
wendern Informationen und Aktionen im
Kontext der gewohnten Arbeitsumgebung
bereit. Im Verbund ermdglichen sie ein
systemubergreifendes Informationsma-
nagement. ,Die gewahlte Konstellation hat
sich bewahrt und wir konnten innerhalb
weniger Arbeitstage in den Live-Betrieb
wechseln’, sagt Schmalzle.
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Automatisierter Prozess

Dem Unternehmen ist es gelungen, den
Rechnungseingangsprozess vollstandig
zu automatisieren. Seit der Produktiv-
schaltung der Losung erkennt das Klas-
sifikationsmodul eingehende Rechnun-
gen automatisiert, klassifiziert sie und
gleicht sie mit den Lieferanten- und Be-
stelldaten aus Microsoft Dynamics AX
ab. Im nachsten Schritt wird die Rech-
nung an das ECM-System ubergeben
und ein Workflow zur Rechnungsbear-
beitung und -freigabe startet. ,Dank der
bereits im System vorhandenen Infor-
mationen gelangen die Dokumente au-
tomatisch zu dem fir die Prifung und
Freigabe zustandigen Mitarbeiter. So
verlieren wir keine Zeit und kdnnen
auch Skontofristen besser einhalten”,
schildert Schmalzle.

Automatisch archiviert

Alle in der Software generierten Aus-
gangsbelege gelangen Uber die Middle-
ware automatisch als PDF-Datei in das
ECM-Archiv. Dort werden sie direkt mit
Metadaten versehen und in der Ordner-
struktur rechtskonform archiviert. Im An-
schluss ermoglicht Business Connect die
Kommunikation zwischen den Anwen-
dungen. In der dazugehorigen Sidebar las-
sen sich alle in Verbindung mit dem ak-
tuellen Objekt stehenden Dokumente und
Handlungsoptionen in Echtzeit anzeigen.
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70 Mitarbeiter nutzen bei Ruch Novaplast heute die modulare ECM-Ldsung.

Nutzen fiir das Management

Auch der Geschaftsleitung und dem Con-
trolling kommt die integrierte Lésung zu-
gute: Das Dashboard der Rechnungsma-
nagement-Losung prasentiert anpass-
bare Ubersichten. Informationen zum
Rechnungseingang konnen so in Echtzeit
visualisiert und ausgewertet werden.
2018 wurde zusatzlich die Software-L6-
sung ELO Contract fir das Vertragsma-
nagement eingefthrt. Damit werden nun
samtliche Vertrage digital verwaltet. Mit
einer mobilen App haben zudem alle be-

rechtigten Mitarbeiter standortunabhan-
gigen Zugriff auf das ECM-Archiv.

In sechs Monaten am Ziel

Die gesteckten Ziele konnten mit der
EinfUhrung der modularen ECM-Suite in
weniger als sechs Monaten erreicht
werden. Die Softwareldsung wird heute
von rund 70 Mitarbeitern genutzt. W

Die Autorin Sabina Merk ist freie Journalistin.
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Datentausch bei der Corestruc-Gruppe in Stidafrika

Verwaltungskosten
um 65 Prozent reduziert

Lange war die Unter-
nehmensgruppe Co-
restruc auf papierba-
sierte Verwaltungs-
prozesse angewie-
sen. Aufgaben wie
das Controlling waren
sehr miihsam und

Rechnungen wurden
teils erst nach vier

Wochen bearbeitet.
Die Einfiihrung eines
Dokumentenmanage-
mentsystems (DMS)
konnte viele dieser
Ablaufe deutlich be-
schleunigen.

Corestruc liefert Betonfertigteile etwa fiir Bauvorhaben der 6ffentlichen Hand.

orestruc gehort zu einem Konglo-
Cmerat aus elf verteilten Firmen

mit 250 Angestellten aus der
Beton-, Immobilien- und landwirtschaftli-
chen Industrie. Das Unternehmen selbst
plant und erstellt Betonfertigteile fir 6f-
fentliche Infrastrukturprojekte und den
privaten Bausektor. Papierbasierte Ver-
waltung war im Corestruc-Hauptsitz im
stidafrikanischen Polokwane friher Ta-
gesordnung, vor allem aufgrund der
raumlichen Verteilung der Tochtergesell-
schaften. Da die dezentral beschaftigten
Mitarbeiter im Durchschnitt nur einmal
monatlich nach Polokwane reisten und
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die vor Ort erhaltenen Dokumente mit-
nahmen, wurden eingehenden Rechnun-
gen friiher nur etwa alle vier Wochen be-
arbeitet. Zwar wurden wichtige Doku-
mente mitunter vorab eingescannt, um
sie per E-Mail zu verschicken. Dies fihrte
jedoch im weiteren Verlauf haufig zu Kon-
trollverlust, etwa wenn nach Eingang der
Originalbelege unklar war, ob die Vorab-
kopie bereits bearbeitet war oder nicht.
Daher blieb es meist bei der papierbasier-
ten Variante mit entsprechenden Verzo-
gerungen. Zusatzlich kam es zu Nachtei-
len durch die zentrale Archivierung der
Belege. Denn die Tochtergesellschaften

waren bei Rickfragen auf die Kollegen im
Hauptsitz angewiesen — Belege mussten
herausgesucht, kopiert und verschickt
werden. Beim Wechsel des ERP-Systems
suchte Corestruc deshalb auch nach
einer kompatiblen DMS-Ldsung fir die
Verwaltungsprozesse. Ausschlaggebend
flr die Losung DocuWare war unter an-
derem der lokale Support durch den Ver-
triebspartner in Stidafrika.

Digitaler Briefkorb

Der Einsatz der neuen DMS-Losung be-
gann mit der Bearbeitung von Ein-
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DOKUMENTENMANAGEMENT

Bei Corestruc war DocuWare bei der Modernisierung der [T-Systeme eine entscheidende Komponente.

gangsrechnungen. Dabei wird zundchst
aus der ERP-Software von Sage ein Be-
stellbeleg erzeugt, der gemeinsam mit den
relevanten Indexdaten direkt an das digi-
tale Archiv uUbergeben wird. Die einge-
hende Lieferantenrechnung wird anschlie-
RBend von der Tochtergesellschaft ge-
scannt und landet im digitalen Briefkorb
der zentralen Buchhaltung in Polokwane.
Dort wird der Beleg Uber einen elektroni-
schen Stempel mit der Bestellnummer ver-
knUpft. Im darauffolgenden Freigabe-Work-
flow werden die Unterlagen den rdumlich
getrennten Bereichsleitern in digitalen Auf-
gabenlisten vorgelegt. Bis zur abschliellen-
den Bezahlung kontrolliert das DMS den
kompletten Ablauf und synchronisiert
samtliche Daten mit Sage. So kdnnen be-

allen anderen Berechtigten ortsunabhan-
gig in Echtzeit zur Verfligung gestellt.

Bearbeitungszeit reduziert

Mit der DMS-L&sung konnte Corestruc die
Bearbeitungszeiten reduzieren und dariber
hinaus den Informationsfluss zwischen
Verwaltung und Tochtergesellschaften ver-
besseren. Verwaltungsleiter Tian de Jager
zeigt sich zufrieden: ,Bei der Modernisie-
rung unserer IT-Systeme war DocuWare
eine entscheidende Komponente. Unsere
Analyse hat ergeben, dass wir damit etwa
65 Prozent unserer internen Verwaltungs-
kosten einsparen.” Gleichzeitig stehen Be-
lege dank standortiibergreifendem Zugriff
allen berechtigten Mitarbeitern ohne Zeit-

Tian de Jager, Verwaltungsleiter, Corestruc, Polokwane:

DocuWare macht die standortunabhangige

Verfiigbarkeit von Dokumenten enorm einfach. Da
wir einen groRen Anteil unserer Controlling-Zahlen
aus Dokumenten erhalten, bedeutet das fiir uns eine
hohere Aktualitat unserer Zahlen. So konnen wir
schnellere und bessere Entscheidungen treffen.

rechtige Mitarbeiter auch Uber das ERP-
System jederzeit den Status von Rechnun-
gen prifen und bei Bedarf nachhaken. In
der Qualitatssicherung geht man sogar
noch einen Schritt weiter. Aufgrund um-
fangreicher gesetzlicher Dokumentations-
pflichten muss Corestruc zu jedem Zeit-
punkt nachweisen konnen, in welchen Ge-
bauden ein bestimmtes Teil verbaut
wurde. Um diesen Pflichten besser nach-
zukommen, wurden die Smartphones der
mobilen Installationsteams mit der Docu-
Ware-App ausgestattet. Unterlagen werden
so direkt vor Ort eingescannt oder auch
gegengezeichnet und stehen im Anschluss

verlust zur Verfligung. Das wirkt sich posi-
tiv auf die Vertriebsseite aus: Wenn die ein-
zelnen Teams etwa bei Ausschreibungen
schneller miteinander kommunizieren,
kann auch ein Angebot friher an den Kun-
den Ubermittelt werden — und je friher ein
Angebot vorliegt, desto hoher ist die Er-
folgsquote. Aufgrund der guten Erfahrun-
gen plant Corestruc, DocuWare-Losungen
auch im Personalwesen einzusetzen. H

Der Autor Ingo Ehrle
ist freier Journalist.
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Beschleunigung durch EIM-Losungen

Schneller vom Einkauf
bis zur Bezahlung

Mit EIM konnen viele Teilschritte des Purchase-

to-Pay-Prozesses optimiert werden.

Die Digitalisierung von Unternehmensprozessen birgt viel Potenzial, nur muss dieses
auch umgesetzt werden. Ein Beispiel dafiir ist der Purchase-to-Pay-Prozess, also der
Prozess vom Einkauf bis zur Bezahlung. Dieser lasst sich durch den Einsatz einer
Enterprise-Information-Management-Losung beschleunigen.

er Purchase-to-Pay-Prozess ge-
D hort zu den komplexesten Ge-

schaftsvorgangen: Er bedarf
vieler Einzelschritte und involvierte Ak-
teure sind involviert. Gerade in produzie-
renden Betrieben gehort er jedoch zum
Tagesgeschaft. Fir den Unternehmens-
erfolg ist eine Beschleunigung dieses
Vorgangs daher wiinschenswert. Durch
die Unterstltzung eines EIM(Enterprise
Information Management) -Systems
kann dies gelingen. Daflir missen im
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Zusammenspiel mit der eingesetzten
ERP-LOsung alle Schritte von der Be-
schaffung bis zur Eingangsrechnungs-
verarbeitung abgedeckt werden.

Mit dem ERP-System

Bei der Auswahl der Software sollte
daher auf die Konnektivitat der Systeme
geachtet werden. Im ERP-System wer-
den Ressourcen verwaltet und kaufman-
nische Prozesse umgesetzt. Zudem lauft

dort das Reporting ab. Das EIM dient als
Plattform, auf der tber den ganzen Pro-
zess hinweg alle relevanten Dokumente
und Daten gespeichert werden. Ein EIM
vereint unterschiedliche Einzellosungen,
die in den entsprechenden Phasen des
Prozesses eingesetzt werden: elektroni-
sche Akte, Dokumentenmanagement
und Vertragsmanagement sowie Rech-
nungsverarbeitung und Archivierung. Sei-
tens der Unternehmen gibt es jedoch oft-
mals Hemmnisse fur die Anschaffung di-

chnology GmbH
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gitaler Losungen. Diesen begegnen Soft-
ware-Anbieter, indem sie bei der Einflih-
rung sowie im laufenden Betrieb unter-
stutzen und zudem Schulungen zum
besseren Umgang mit der Software an-
bieten. Daruber hinaus setzen viele Sys-
teme kein spezielles Technologiever-
standnis der Anwender voraus. Doch wie
funktioniert ein EIM-System? Alle Doku-
mente, die beim Bestellvorgang anfallen,
werden in daflr vorgesehenen Bestell-
und Lieferantenakten gebtindelt. Das EIM
sammelt die relevanten Informationen
und stellt sie zur Verfligung. Aulerdem
sorgt es flr eine gesetzeskonforme Ar-
chivierung der zugehorigen Dokumente.
Dadurch werden Informationsinseln auf-
geldst und die notwendigen Informatio-
nen stehen abhangig von einem Berech-
tigungskonzept jedem Prozessbeteiligten
zur Verfigung. Zudem kdnnen Work-
flows erstellt werden, die zur Vermei-
dung von langen Liegezeiten beitragen.

Zeit sparen

Maoglichkeiten zur Zeitersparnis liegen
vor allem bei der Prifung und Freigabe
von Bedarfsmeldungen sowie Eingangs-
rechnungen. Durch Workflows und einen
zentralisierten Zugriff auf die relevanten
Informationen gehen die entsprechen-
den Prozesse mit einem EIM-System
schneller. So etwa bei der Priifung von
Rechnungen: Der Gesetzgeber schreibt
im Rahmen der GoBD (Grundsétze der

ordnungsgemafen Buchflhrung) die
Funktionstrennung vor, die durch das
vier-Augen-Prinzip in Form der digitalen
rechnerischen und sachlichen Rech-
nungsfreigabe erfolgen kann. Gibt es
noch weitere sachliche Freigeber, sollte
die Priifung moglichst parallel erfolgen,
um Zeit zu sparen. Durch vordefinierte
Workflows konnend die Aufgaben an die
zustandigen Personen weitergeleitet
werden. Erinnerungs- und Aufforde-
rungsfunktionen konnen die Bearbeitung
zusatzlich beschleunigen. Des Weiteren
kénnen in den Workflows unternehmens-
interne Regeln definiert werden. Muss
beispielsweise eine Eingangsrechnung
ab einer bestimmten Rechnungssumme
von der Geschaftsflihrung freigegeben
werden und gilt dies bei glinstigeren An-
schaffungen nicht — eine solche Regel
kann in den Workflow aufgenommen
werden. Auch Vertretungen fir krank-
heits- oder urlaubsbedingte Abwesenhei-
ten kdnnen hinterlegt werden.

Routine automatisieren

Auch durch die Automatisierung von
Routineaufgaben, die der Einsatz einer
EIM-Losung ermaoglicht, lasst sich Zeit
sparen. Ein Beispiel daflr ist die for-
melle Rechnungspriifung. Bei Rech-
nungseingang und dem Auslesen der-
selben findet bereits eine softwarege-
stitzte formelle Prifung statt. Werden
keine  Abweichungen festgestellt,

braucht kein Mitarbeiter mehr eingrei-
fen. Dieser Prozess kann bei digitalen
Rechnungseingangen sogar komplett
automatisiert werden. Durch digitales
Beschaffungs- und Eingangrechnungs-
managements wird er Prozess zudem
transparenter. Alle dazugehdrigen Doku-
mente werden strukturiert abgelegt und
in einer gemeinsamen Bestellakte zur
Verfligung gestellt. Das vermeidet in
jeder Phase des Purchase-to-Pay-Pro-
zesses langes Suchen nach wichtigen
Informationen und Unsicherheiten be-
zlglich ihrer Aktualitat.

Mehr Transparenz

Die Digitalisierung verschafft Unterneh-
men Vorteile gegenlber Wettbewer-
bern: Dazu gehoren ein beschleunigtes
Arbeiten bei geringeren Kosten und
eine hohere Mitarbeiterzufriedenheit.
Auch beim Purchase-to-Pay-Prozess
konnen digitale Ablaufe zur Vereinfa-
chung beitragen. Dies kann mit dem
Einsatz einer EIM-LOsung, die eng mit
dem ERP-System verknlpft ist, erreicht
werden. Der zentralisierte Zugriff auf
alle relevanten Informationen und Daten
sorgt dabei fiir mehr Transparenz. ®

Der Autor Marcel Miihlbach
ist Experte fiir Purchase-to-Pay

bei der Ceyoniq Technology GmbH.
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VIBN richtig projektieren - Die Pilotphase (1/2)
Wirtschaftlicher Einstieg in

die virtuelle Inbetriebnahme

Die Einfiihrung der virtuellen Inbetrieb-
nahme ist ein strategisches Projekt, das es
sorgfaltig zu planen und zu kontrollieren
gilt. Der 2020 veroffentlichte VDMA-Leitfa-

Leitfaden Virtuelle Inbetriebnahme

@RIF ASW

ie virtuelle Inbetriebnahme
D (VIBN) gewinnt im Maschinen-

und Anlagenbau Uber alle Bran-
chenzweige hinweg an Bedeutung. Um
Maschinen- und Anlagenbauern den
Einstieg in die Technologie zu erleich-
tern, hat der VDMA im Jahr 2020 den
Leitfaden 'Virtuelle Inbetriebnahme —
Leitfaden zur wirtschaftlichen Einflih-
rung’ veroffentlicht. Neben einer Kos-
ten-Nutzen-Betrachtung liegt der Fokus
der Veroffentlichung auf einer methodi-
schen Handlungsanweisung fiir den
Technologieeinstieg. Diese gliedern die
Autoren in die beiden Abschnitte Pilot-
phase und Produktivphase. Die Pilot-
phase hat die Zielstellung, in einem Pro-
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Einstieg

jekt Erfahrungen
mit dem Thema
VIBN zu sam-
meln. Auf dieser
Erfahrung auf-
bauend, wird ein
Simulations-
werkzeug ausge-
wahlt und ein
unternehmens-
spezifischer
VIBN-Prozess
entworfen. Die
" VDMA Pilotphase sollte
dabei eine kurz-
fristige Zeitdauer
von einem oder mehreren Standardpro-
jekten umfassen, jedoch zwei Jahre
nicht Uberschreiten. In der Produktiv-
phase ist das Ziel, die Strukturen der
VIBN im Unternehmen und dem Engi-
neering zu etablieren und die Effizienz
zu steigern. Dies wird durch eine mittel-
und langfristige Planung mit einer Zeit-
dauer von bis zu fiinf Jahren erreicht.

Veram bntarie 4

Die Pilotphase

Zwei Erfolgskriterien fir eine erfolgrei-
che Pilotphase sind die Festlegung auf
einen Stichtag zum Abschluss der Pilot-
phase und das Einbinden der Fuhrungs-
ebene durch kontinuierliches Reporting.

den zu diesem Thema strukturiert den Ver-
lauf einer systematischen Projektierung in
zwei Abschnitte. In einem Zweiteiler zeich-
nen wir diese Methodik nach — die mit der
Pilotphase beginnt.

Ein wichtiges Ergebnis der Pilotphase
ist der Entwurf eines VIBN-Prozesses
fir das zukilnftige Engineering. Daflr
sind die Schaffung von organisatori-
schen Schnittstellen und die Auswahl
eines Simulationswerkzeugs notwen-
dig. Die VIBN fuhrt zu einem kulturellen
Wandel des bisherigen Engineerings.
Um den Wandel zu unterstutzen ist es
wichtig, Schnittstellen zwischen den Or-
ganisationseinheiten des Engineerings,
also den mechatronischen Disziplinen,
und dem neuen VIBN-Prozess zu schaf-
fen. Die Schnittstellen hdngen dabei in-
dividuell vom Unternehmen ab und
missen im Praxiseinsatz identifiziert
werden. Von Beginn an wird ein VIBN-
Begleitdokument angelegt, das alle
wichtigen Erkenntnisse und das Vorge-
hen dokumentiert.

Ziele und Personal

Zu Beginn der Pilotphase ist festzule-
gen, welche strategischen Ziele mit der
Einfihrung und Nutzung der VIBN ver-
folgt werden. Dabei sind die fiir das Un-
ternehmen relevanten Nutzenpotenziale
der VIBN zu identifizieren. Basierend
auf ausgewahlten Nutzenpotenzialen
sind messbare ZielgroRen abzuleiten.
Fir diese Zielgrofien ist der aktuelle Ist-
Zustand zu erfassen und darauf basie-

e VDMAe V.
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rend ein Soll-Zustand zu planen. Die Dif-
ferenz aus Ist- und Soll-Zustand der
ZielgroRen ergibt ein grob geschétztes
Einsparpotenzial durch die Nutzung von
VIBN. Bei der Zusammenstellung des
Projektteams muss unbedingt die Ex-
pertise der regularen Inbetriebnahme
vorhanden sein. Auch sollte fir ausrei-
chend personelle Kapazitat gesorgt
werden, damit das operative Geschéaft
nicht in Verzug gerat.

Software und Konnektivitat

Im nachsten Schritt mussen Auswahlkrite-
rien fUr ein mogliches Simulationswerk-
zeug identifiziert und gewichtet werden.
Die Kriterien sollten vom VIBN-Projektteam
und weiteren erfahrenen Mitarbeitern erar-
beitetet werden. Die VDI-Richtlinie 3633
bietet eine Checkliste mit Kriterien fir Si-
mulationswerkzeuge. Die Schnittstellen
und Austauschformate zwischen dem Si-
mulationswerkzeug und anderen Werkzeu-
gen des Engineerings spielen bei der Aus-
wahl eine wichtige Rolle, da auf Kompati-
bilitat geachtet werden muss. Vor der
Durchflihrung des Pilotprojekts werden am
Markt verfligbare Simulationswerkzeuge
evaluiert. In diesem Schritt wird anhand
der ermittelten Kriterien der Erflllungsgrad
fir die einzelnen Simulationswerkzeuge
bestimmt. Je nach Budjet werden die erst-
platzierte Losung oder sogar die folgenden
in Pilotprojekten erprobt.

Start der Pilotprojekte

Bei der Auswahl eines Pilotprojekts sollte
darauf geachtet werden, ein fiir das Unter-
nehmen typisches Projekt zu identifizieren,
welches die haufigsten Herausforderun-
gen im Engineering und bei der Inbetrieb-

Weitere Unterstiitzung bei der
Durchfiihrung eines Pilotpro-
jekts liefert die VDI/VDE-
Richtlinie 3693. Diese stellt '
ein detailliertes Vorgehen

zur Durchfiihrung eines Pilot-
projekts bereit, indem neben den
Phasen eines Pilotprojekts auch die
daran beteiligten Rollen aus dem Un-
ternehmen identifiziert werden.
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nahme beinhaltet.
Empfehlenswert fir
die Pilotphase sind
dberdies  Projekte
mit mittlerer Kom-
plexitat und einem
nicht kritischen Zeit-

Pilotphase

Strategische Ziele festlegen

Projektteam zusammenstellen

Auswabhlkriterien fur das

Simulationswerkzeug definieren

plan. Diese Projekte
zeichnen sich da-
durch aus, dass der
Einsatz der VIBN be-
reits ab dem ersten
Projekt einen Mehr-
wert liefert und Feh-
ler, die im Lernpro-
zess passieren kon-

eessass e
1

Vorauswah! Simulationswerkzeug treffen

nen, nicht den Ge-
samterfolg des Pro-
jekts geféahrden.

Entscheidung zum

Simulationswerkzeug treffen

Begleitdokument abschlielen

Aufwand
berticksichtigen

Nach dem Abschluss des Pilotprojekts ist
eine endgultige Bewertung des Simulati-
onswerkzeugs moglich. Bei der Bewertung
muss neben der reinen Erfillung des an-
fangs definierten Kriteriums auch der Auf-
wand daflr berlcksichtigt werden. Bei-
spielsweise unterscheiden sich Simulati-
onswerkzeuge stark im Aufwand zum au-
tomatischen Import von Engineering-
Daten. Wurden mehrere Simulationswerk-
zeuge eingesetzt, kann jetzt im direkten
Vergleich die Auswahl getroffen werden.
Fallen die Simulationswerkzeuge funktio-
nal durch oder werden von den Mitarbei-
tern schlecht angenommen, mussen neue
Pilotprojekte mit anderen Softwarelsun-
gen durchlaufen werden.

Begleitdokument erstellen

Wahrend der Pilotphase ist ein internes
VIBN-Begleitdokument zu erstellen und
wahrend der Bearbeitung der Phase zu
erganzen. Dieses Dokument unterstutzt
das Projektteam bei der erfolgreichen
Planung, Durchfiihrung und Dokumenta-
tion der Pilotphase sowie der weiteren
Begleitung des VIBN-Prozesses in der
Produktivphase. Fir den Aufbau des Do-
kuments haben sich folgende Inhalts-
punkte etabliert:
+ Beschreibung der Motivation fir VIBN,
+ im Unternehmen und des Fokus bei der
Durchflihrung,

13

Schema der ersten Phase einer VIBN-Einflihrung.

- Festlegung wer, wann, welche Daten zur
Durchfihrung der VIBN benétigt

- Festlegung des Ablageorts und -formats
fur Dateien, Dokumente und Ergebnisse,

+ Festlegung der Ablaufe im VIBN-Prozess
— inklusive Phasen und Meilensteinen

-+ Dokumentation von Erkenntnissen wah-
rend der VIBN zur Ubertragung auf die
reale IBN.

Die Fertigstellung des VIBN-Begleitdoku-
ment beendet die Pilotphase und dient
als Startpunkt fur die Produktivphase.
Details zum zweiten Abschnitt der Ein-
fihrung veroffentlichen wir in der Juni-
Ausgabe der IT-Production. |

Die Autoren sind Etienne Axmann,
Abteilung Robotik und Automation,
und Meinolf Gropper, Abteilung Informatik,
beim VDMA e. V.

informatik.vdma.org

QR-Code zum Leitfaden:

https://www.sps-magazin.de/?61148
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Virtuelle Inbetriebnahme bei Krones

Mit Team und Technik

das Engineering
verbessern

Krones nutzt seit Jahren eine Software zur virtuellen Inbetrieb-
nahme ihrer Getrankeabfiillanlagen. Dabei spielt die Losung
zwar ihren Nutzen aus, bricht aber zuweilen etablierte Prozesse im

Unternehmen auf. Fiir den Erfolg sorgen der Riickhalt im Management und das Team
engagierter Simulationsspezialisten rund um Abteilungsleiterin Judith Rotter.

nfangs war Krones auf der
Suche nach einem Ldsungsan-
satz zur Generierung von in

Echtzeit lauffahigen virtuellen Maschi-
nenmodellen zur Softwarevalidierung
und Anlagenvisualisierung, schildert Ju-
dith Rotter, Head of Simulation, Startup
bei der Krones AG. ,Als iPhysics 2014
auf den Markt kam, hat das natdrlich so-
fort unsere Aufmerksamkeit erregt.
Durch die Leistungsféhigkeit von iPhy-
sics kann der Materialfluss nun direkt im
3D-Modell berechnet und muss nicht
mehr umsténdlich Gber Workarounds
nachprojektiert werden.” Bei den Verant-
wortlichen der Pack- und Palettiertechnik
stand ziemlich schnell fest, dass das bis-
herige Simulationstool von der Machi-
neering-Software abgeldst werden sollte.

Die Implementierung

Nachdem die Entscheidung fiir iPhysics
gefallen war, brachte der Softwareanbieter
mit einer Initialschulung den Stein bei Kro-
nes ins Rollen. Im Anschluss wurde die Im-
plementierung durch die Spezialisten aus
dem Simulations-Team bei Krones tber-
nommen. Ab da konnten die Mitarbeiter
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selbststandig mit der Simulationssoftware
arbeiten. ,Nach der absolvierten Schulung
und der Entwicklung eines ersten Prototyps
konnte die Performance bis heute sukzes-
sive gesteigert werden’, berichtet Rotter.
,IPhysics bietet unzahlige Moglichkeiten
und optimiert seine Funktionalitat immer
weiter." NatUrlich gab es zu Beginn der Zu-
sammenarbeit einige Herausforderungen,
wie beispielsweise den Import der hausei-
genen CAD-Modelle oder die Anbindung an
die bereits vorhandene Feldbus-Emulation.
,Aber gemeinsam mit den Machineering-
Experten konnten diese zugig gelost wer-
den’, erinnert sich Rotter.

Meilensteine
erreicht

Seit einiger Zeit setzt Kro-
nes die virtuelle Inbetrieb-
nahme auch flachende-
ckend im Gebindetrans-
port ein. ,Unser Simulati-
ons-Team in der Pack-
und Palettiertechnik
wachst stetig weiter”, er-
zahlt Rotter. Zudem hat
sich iPhysics inzwischen

im gesamten Auftragsprozess etab-
liert." Auch im Nachriistgeschaft und in
Schulungen spielt die Software heute
eine Rolle. ,Wir profitieren besonders
von einem frihen Einsatz in der Wert-
schopfungskette und der Maglichkeit,
Anlagenablaufe visualisieren zu kon-
nen. Dies war im herkommlichen Pro-
duktionsprozess erst beim Kunden
maoglich. So konnten die Durchlaufzei-
ten deutlich reduziert und gleichzeitig
die Auslieferqualitat der Anlagen gestei-
gert werden®, sagt Rotter. Die Anwen-
dung hatte auch ihren Anteil daran,
dass die Umstellung des Produktportfo-
lios der Pack- und Palet-
tiertechnik auf neue Au-
tomatisierungstechnik
samt parallelen Einsat-
zes digitaler Zwillinge
gut funktionierte. ,Die
groRten Benefits flr uns
sind sicherlich die Unab-
hangigkeit von der rea-
len  Maschinenumge-
bung, die Visualisierung

Judith Rotter, Head of Simula-

tion, Startup bei der Krones AG.

Bilder der Doppelseite: Krones AG



von Maschinenablaufen, die Reduzie-
rung von Durchlauf- bzw. Standzeiten in
den Endmontagen sowie die Kostenre-
duzierung, da Fehler bereits im Haus
und nicht erst auf der Baustelle berei-
nigt werden konnen" sagt Rotter. ,Wir
nutzen iPhysics-Modelle als gemein-
same Kommunikationsplattform zwi-
schen den beteiligten Fachbereichen
und greifen auf einen unaufhorlich
wachsenden Baukasten zurick.”

Behalterstrom zligig simuliert

Ein aktuelles Beispiel, wie die Produkt-
entwickler das Simulationstool nutzen:
,Wir stehen immer wieder vor der He-
rausforderung, dass wir im Bereich Behal-
terhandling und Behaltertransport den
Produktentstehungsprozess simulativ be-
gleiten und unterstitzen dirfen. Dabei
geht es bei uns in erster Linie darum, das
Verhalten der Behalter auf unseren Trans-
porteuren und im Zulauf zu einzelnen
Maschinen zu analysieren und Entwick-
lungen bezlglich Mechanik und Rege-
lungstechnik abzusichern’, so Thomas Al-
brecht, Head of Analytics and Simulati-
ons. ,Wir sind gerade dabei, hierfir einen
Simulationsworkflow aufzubauen, bei
dem unterschiedliche Simulationspro-
gramme ineinandergreifen, um maoglichst
effizient Aussagen tber den Zustand der
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Behélter auf unseren Abfiilllinien treffen
zu kdnnen. iPhysics leistet hier durch die
Maoglichkeit, den Behalterstrom in relativ
kurzer Zeit zu simulieren und zu visuali-
sieren. Durch die kurzen Simulationszei-
ten kénnen wir schnell auf Anderungen
der Randbedingungen oder der Konstruk-
tion reagieren und deren Einflisse auf
das Transportverhalten analysieren.”

Langer Atem nitzlich

,Um etablierte Unternehmensprozesse
aufzubrechen und die vielseitigen Ein-
satzmaoglichkeiten eines digitalen Zwil-
lings, einer virtuellen Maschine oder An-
lage erfolgreich zur Anwendung zu brin-
gen, ist ein langer Atem notwendig’, schil-
dert Judith Rotter. ,Und oft stellte die
Kommunikation der zu erwartenden Po-
tenziale gegeniiber dem Management
eine grofRe Herausforderung dar." Das
haben wir geschafft und deshalb geht es
inzwischen weiter: ,Es gibt etliche weitere
Unternehmensbereiche, die bereits Inte-
resse bekundet haben und die Moglich-
keiten und Chancen von iPhysics erken-
nen’, erzéhlt Rotter. ,Daher gehe ich
davon aus, dass iPhysics in naher Zu-
kunft in weiteren Produktbereichen sowie
auch international bei Krones Einzug hal-
ten wird. Ein einheitliches Tool schafft Sy-
nergien im Unternehmen.”

Robobox T-GS von Krones

Lizenzierung nach Mal}

Weil Krones an mehreren Betriebsstatten
iPhysics anwendet, hat es sich angeboten,
die Floating-Lizenzen des Softwareanbie-
ters einzusetzen. Dabei werden die Lizen-
zen (ber einen Lizenzserver verwaltet.
,Durch das breite Aufgabenspektrum an
unterschiedlichen Unternehmensstandor-
ten war der Einsatz dieses Lizenzmodells
fur uns passend. So konnen wir vorhan-
dene Lizenzen unabhéngig von Hardware-
Dongle effizient und variabel einsetzen.
Durch das Starten von iPhysics ziehen sich
unsere Mitarbeiter automatisch eine Li-
zenz vom Server”, berichtet Rotter. Zusam-
menfassend sagt die Simulationsleiterin:
,Das Thema virtuelle Inbetriebnahme so
zielgerichtet und umfanglich in die unter-
schiedlichsten Unternehmensbereiche zu
transportieren, ware uns ohne die Unter-
stltzung und eine Vision aus dem oberen
Management nicht mdoglich gewesen.” Auf
operative Ebene ist es insbesondere ihr
Team, das mit seinem taglichen Einsatz
fur die virtuelle Inbetriebnahme einen wert-
vollen Beitrag fir die Integration leistet. |

Der Autor Dr. Georg Wiinsch
ist Geschéftsfihrer

der Machineering GmbH & Co.KG.

www.machineering.com
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irtuelle Maschinensimulation und
V—inbetriebnahme bezieht sich auf

den Vorgang der Uberpriifung
oder Validierung des Software-Codes von
Steuerungen, HMIs und Scada-Program-
men in der virtuellen Welt, bevor der Code
in der Produktion eingesetzt wird. Die
Software bestimmt immer mehr das
Funktionieren von Maschinen, und ihre
Komplexitat wachst rapide. Vorteile ent-
stehen in Form von Zeit- und Ressour-
ceneinsparungen, wenn der Code auf
einem digitalen Zwilling der Maschine si-
muliert werden kann. Bei der virtuellen In-
betriebnahme ist die Validierung des Pro-
grammcodes in einer kontrollierten Um-
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gebung meist als Teil einer Ubergeordne-
ten Strategie zur modularen Produktent-
wicklung zu verstehen. Maschinenbauer
konnen nun die Simulation vorab durch-
fihren, die validierte Software mit den
Modulen verbinden und damit den end-
gultigen Code mit der individuellen kun-
denspezifischen Maschine verknipfen.

Nutzt Kaufern und Verkaufern

Finanziell gesehen zahlt sich die vir-
tuelle Inbetriebnahme und Visualisie-
rung fir Unternehmen aus. Niemand
kauft eine Maschine ungesehen. Nach-
dem aber viele unterschiedliche Soft-
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Maschinenhersteller ar-
beiten unter Hochdruck
an neuen Maschinen-
konzepten und Ferti-
gungsstrategien, um die
steigende Komplexitat
ihrer Produkte zu bewal-
tigen. Die Maschinenva-
lidierung mittels virtuel-
ler Inbetriebnahme ist
ein guter Hebel fiir mehr
Effizienz, besseren Kun-
dendienst und neue Ge-

wareprogramme und Sicherheitsfunk-

tionen flr das Betreiben einer Ma-
schine erforderlich sind, wird der Ab-
nahmeprozess - in Anwesenheit des
Kunden - zu einer besonderen Heraus-
forderung. Die virtuelle Inbetriebnahme
ist also ein praktischer Weg, um die
Funktionsfahigkeit einer Maschine vor
der realen Inbetriebnahme weitgehend
abzusichern. Das bedeutet weniger Un-
gewissheit und Risiko fiir den Maschi-
nenbauer und seine Kunden. Es bringt
zudem die beteiligten Engineeringberei-
che schon wahrend der Entwicklung
frih zusammen und starkt die Zusam-
menarbeit der Disziplinen.
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So lauft es ab

Zu den kritischen Elementen einer vir-
tuellen Inbetriebnahme gehdren

Kopplung von Automatisierung und Ma-
schinenverhalten: Der virtuelle Inbetrieb-
nahmeprozess beginnt eigentlich mit der
Konzeption der Bearbeitungsvorgéange und
dem gewiinschten Maschinenverhalten.
Schon hier kann ein Anlagenmodell ver-
wendet werden, mit dem sich das elektro-
und fluidmechanische Verhalten der Ma-
schine definieren lasst. Auch ein physik-ba-
siertes Kinematikmodell kann der richtige
Anfangspunkt sein, indem die Kréfte abge-
bildet werden, die auf gleitende oder rotie-
rende Teile wirken. Wird dies in einem ge-
eigneten Visualisierungstool dargestellt,
kann nicht nur die Kommmunikation zwi-
schen den Ingenieuren aus den Bereichen
Mechanik, Elektrik und Steuerung verbes-
sert werden, sondern auch dem Kunden
vorab virtuell gezeigt werden, wie sich seine
Maschine in der Realitéat verhalten wird.

Codegenerierung aufgrund des Verhal-
tensmodells: Das Verhaltensmodell der
Maschine bzw. die physische Darstellung
der Maschinenablaufe sollte die Fahigkeit
besitzen, bereits in der Konstruktions-
phase alle logischen Gerate mit ihren Attri-
buten identifizieren zu kdnnen, die fir die
spatere Entwicklung der verschiedenen
Codes kritisch sind. Nehmen wir als Bei-
spiel einen Motor mit einem integrierten
Schrittzahler. Unser Verhaltensmodell be-
schreibt einen Prozess, bei dem der Motor
mit einer bestimmten Drehzahl l&uft, an-
halt und dann die Drehrichtung umkehrt.
Fur die Erstellung des PLC/SPS-Codes
werden wichtige Informationen Gber den
Motor/Schrittzahler und den vorgesehe-
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nen Einsatzbereich bendtigt, die nun direkt
aus dem vorhandenen Mechatronikmodell
tbernommen werden konnen.

Visualisierung des realen Maschinen-
verhaltens: Die Simulation des ge-
winschten Maschinenverhaltens ist be-
sonders niitzlich, wenn der fertige Code in
eine virtuelle PLC/SPS geladen wird und
den Maschinenbetrieb im digitalen Zwil-
ling abbildet. Hier steuert der echte Code
das Simulationsmodell und kein Steue-
rungsmodell der Simulationssoftware.

Virtuelles Anwendererlebnis: Ein we-
sentlicher Aspekt der virtuellen Inbetrieb-
nahme ist das Anwendererlebnis, das die
Ansicht des digitalen Zwillings vermittelt:
Die virtuelle Maschine reagiert auf Kom-
mandos vom Nutzer: Wie werden die Be-
triebsparameter im HMI angezeigt?
Funktionieren Touchscreen und andere
Schnittstellengerate? Reagiert die vir-
tuelle Maschine wahrend eines Not-
stopps oder einer normalen Abschaltung
korrekt? Was passiert bei unvorhergese-
henen Einsatzféllen oder sicherheitsrele-
vanten Ereignissen?

Vorteile und Aufgaben

Von der virtuellen Inbetriebnahme unter Ein-
satzes digitaler Zwillinge konnen sich Fir-
men eine Reihe von Vorteilen versprechen:

Zeit sparen: Das ist besonders niitzlich
bei Kunden, die viele Anderungen einbrin-
gen und schnelle Reaktionen fordern.

Kosten sparen: Frih gefundene und be-
hobene Konstruktions- und Program-
mierfehler kommt Unternehmen giinsti-
ger, als spatere Korrekturen.

Geringere Risiken: Durch das laufende
virtuelle Testen werden Weiterentwicklun-
gen zu mitlaufenden Aufgaben, die kaum
SPS-Programmierprobleme verursachen.

Diese Vorteile lassen sich in hohere Effi-
zienz der Produktion Ubersetzen, etwa ho-
here Taktraten. Eine 20-prozentige Ver-
besserung der allgemeinen Maschinenka-
pazitat in der Produktionsanlage oder
einem Fertigungsbetrieb kann als realis-
tisch betrachtet werden. Die Vorteile und
Nutzen innovativer Technologien sind je-
doch auch mit Herausforderungen ver-
bunden. Dazu zahlen die koharente Ver-
bindung der eingesetzten Systeme unter-
schiedlicher Hersteller und die Einbindung
von Robotersystemen inklusive des Robo-
tercodes mit der Steuerung. Zudem mus-
sen die eigenstandigen Systemumgebun-
gen der Logistikkomponenten integriert
werden, was meist eine gleichzeitige Ko-
ordinierung mehrerer Schnittstellen erfor-
dert. Bewaltigen Fertigungsunternehmen
die Aufgaben, die mit der Umstellung auf
die virtuelle Inbetriebnahme einher gehen,
sind sie mit der digitalen Transformation
einen grofllen Schritt weiter. Denn Simula-
tion einer komplexen Maschinenleistung
am Anfang des Konstruktionsvorgangs
bringt Berechenbarkeit in die Inbetrieb-
nahme. Und diese Berechenbarkeit hilft
im harten globalen Wettbewerb dabei,
weiter wirtschaftlich zu produzieren. ®

Die Autoren: Bill Davis, Solution Director,
und Dr.-Ing. Bernd Brinkmeier,
Leiter Portfolio Development fiir
Product & Manufacturing Engineering DACH,
bei Siemens Digital Industries GmbH.

www.siemens.de
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ED ZUM DIGITALEN ZWILLING

Ob Automobilindustrie, Automatisierungstechnik, Logistik

oder Maschinenbau - mit fe.screen-sim wird die vir-
tuelle Inbetriebnahme zum Erfolgserlebnis. Dank
intuitiver Bedienung, hoher Performance und
offener Schnittstellen erstellen Sie digitale
Zwillinge innerhalb kiirzester Zeit.
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Jetzt kostenlos testen!
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Simulationsverfahren zur virtuellen Inbetriebnahme

Der VIBN-Ansatz von ISG

Simulationsplattform
fiir digitale Zwillinge

Durch vorgezogene Tests an
digitalen Modellen hilft die
virtuelle Inbetriebnahme, die
Qualitat der Steuerungssoft-
ware zu verbessern und Pro-
duktionsstarts zu beschleu-
nigen. Doch die dabei ent-
stehenden digitalen Zwil-
linge konnen auch als Basis
fiir neue Geschaftsprozesse
und -modelle dienen.

Als digitaler Zwilling ist das computerge-
stiitzte Modell eines materiellen oder
immateriellen Objekts zu verstehen, das
sich flr verschiedene Aufgaben einset-
zen |asst. Bei einem digitalen Zwilling im
Produktionsumfeld ist es oft unerheb-
lich, ob das Gegenstuck in der realen
Welt bereits existiert oder noch nicht.
Der digitale Zwilling kann den Lebenszy-
klus einer Produktionsanlage von De-
sign, Bau, Betrieb und Wiederverwertung
begleiten. Bei der virtuellen Inbetrieb-
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nahme (VIBN) wird die Produktionsan-
lage durch ihr digitales Abbild als vir-
tuelle Anlage beschrieben. Besteht diese
Abbildung aus virtuellen Komponenten,
die das gleiche Verhalten wie reale Kom-
ponenten hinsichtlich Schnittstellen, Pa-
rametrierung und Betriebsarten aufwei-
sen sowie reproduzierbare Tests inklu-
sive Safety ermdglichen, dann sind die
Ergebnisse in beide Richtungen zwi-
schen der realen und der virtuellen Re-
prasentanz im Sinne eines Digitalen
Zwillings Ubertragbar.
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Die Simulationsverfahren

Wird die Steuerungsfunktionalitat er-
satzweise nicht im originalen Pro-
gramm-Code, sondern durch Ersatzmo-
delle abgebildet, dann spricht man bei
der VIBN von der Model-in-the-Loop-Si-
mulation (MiLS). Bei der Software-in-
the-Loop-Simulation (SiLS) wird das
Steuerungsprogramm in einer virtuellen
Steuerung (SPS, CNC, RC) getestet, die
in der Regel auf dem Simulationssystem
ablauffahig ist. Diese Methode wird oft

Modellierung einer Anlage aus
virtuellen Baugruppen

bH
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als Vorstufe zur HILS
eingesetzt, um Steue-
rungsprogramme  be-

reits in einer frihen
Phase des Engineerings
ohne den Anspruch an = 10% weovzene
die  deterministische i b
Echtzeit Uberprifen zu
konnen. Bei der Hard-

. 80% REDUZIERTE

ware-in-the-Loop-Si-
mulation (HILS) werden
eine oder mehrere Steue-

rungen Uber reale Feldbusse an das Ver-
haltensmodell der Maschine oder An-
lage angeschlossen. Neben der 3D-Vi-
sualisierung werden dabei auch echt-
zeitkritische Abldaufe sowie die exakte
Performance der Anlage inklusive Safety
Uberprift. Das wesentliche Ziel liegt hier
auf der Verkirzung der realen Inbetrieb-
nahme und der Moglichkeit, das Simula-
tionssystem als Digitalen Zwilling fur
Optimierungen und Schulungen ohne
Gefdhrdung des Bedieners und der Pro-
duktionseinrichtung anhand der origina-
len Produktionsdaten nutzen zu konnen.

Baukasten fiir
konfigurierbare Losungen

In den letzten Jahren wurden Simulati-
onstechnologien rasant weiterentwi-
ckelt, wobei vorwiegend Simulations-
plattformen gefragt sind, die tber die
VIBN hinausgehen und als digitale Zwil-
linge einen Mehrwert in unterschiedli-
chen Phasen der Produktentstehung
und Nutzung bieten. Zu den wichtigsten
Eigenschaften einer Simulationsplatt-
form gehort die Moglichkeit, die unter-

’ VERKURZTE LIEFERZEITEN
IMAGE DURCH REFEREMZEN

REALE INBETRIEBHAHMEZEITEN

LOSUNGEN | VIRTUELLE INBETRIEBNAHME IHIININEGE

Nutzen der VIBN und der digitalen Zwillinge im Anlagen- und Maschinenbau

z NEUE DIEMSTLEISTUNGEN UND
SERVICEANGEBOTE

jekte. Echte Komponenten
werden bei der Simulations-
plattform ISG-virtuos in ihre
digitale Reprasentanz Uber-
fihrt, indem entweder die
plattformintegrierte Modellie-
rungs- und Bausteinbibliothek
fir einen diskreten Modell-
aufbau oder das Software-
Development-Kit (SDK C++)

INTEGRATIONSZIIT

? 10% OPTIMIERTE

® Produktion ANLAGENPERFORMANCE
W“' r 7 5 % NENCERIE
v - 65% REDUZIERTE

schiedlichen Simulationsverfahren an-
zuwenden, ohne dass die Verhaltens-
modelle der Maschinen oder Anlagen
flr dieses Verfahren jedes Mal neu auf-
gebaut werden muissen. Applikations-
spezifische Simulationsszenarien wer-
den bei der Simulationsplattform I1SG-
virtuos aus virtuellen Komponenten und
zusammengesetzten Baugruppen auf-
gebaut, um ihre Vorbilder abzubilden.
Nutzer haben so die Moglichkeit, Thre
Produktstruktur in Form virtueller Kom-
ponenten und Baugruppen abzubilden
und in einer Bibliothek zwecks Wieder-
verwendung abzulegen. Von einer unter-
stitzten manuellen Konfiguration tber
Templates fir die Simulationsszenarien
bis zu einer komplett automatischen Er-
stellung der Anlagenkonfiguration sind
individuelle Ausbaustufen mdoglich.

Online-Bibliothek

Simulationsplattformen, inklusive eines
firmenubergreifenden Baukastens fur
virtuelle Komponenten, erhohen die
Wiederverwendbarkeit von Simulations-
modellen und Templates fiir eigene Pro-

TwinStore Packages

s Simulatiorsplattform
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g LB n
s + virtuos
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reale Kompanenten- FML-Standard L
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TwinStore - Online-Bibliothek fr virtuelle Komponenten

verwendet wird. Beim Aufbau

von modularen Produktionssyste-
men wird es zunehmend wichtig, dass
die verwendeten Baugruppen als me-
chatronische Einheiten konzipiert und
entwickelt werden und somit Mechanik,
Elektrik und Softwaretechnik beriick-
sichtigen. Durch diesen Modell- und Bi-
bliotheksansatz lassen sich digitale
Zwillinge auf Komponentenebene aus-
tauschen, zentral verwalten und zur Ver-
fligung stellen. Der TwinStore von ISG
soll dabei die Briicke zwischen Anwen-
der und Komponentenhersteller schaf-
fen, der seine Produktpalette inklusive
originalem Verhalten vollstandig digita-
lisiert anbieten kann. FUr ihn ergeben
sich neue Geschéaftsmodelle und den
fir Anwender kirzere Modellierungszeit
bei hoherer Qualitat der Simulation.

Nutzen des digitalen Zwillings

Umfragen bei Anwendern der VIBN zei-
gen, dass die bendtigte Zeit der realen In-
betriebnahme an der Anlage im Schnitt
um 80% reduziert werden kann. Eine Re-
duzierung von 90% gehort zu den besten
Ergebnissen, die heute erreicht werden.
Weiteres Potential im Unternehmen kann
ausgeschopft werden, wenn digitale
Zwillinge alle Wertschopfungsprozesse
begleiten. Neben der Kostenreduzierung
und der Qualitatssteigerung macht sich
vor allem die schnellere Umsetzung von
Projekten bezahlt. Auf Basis von digita-
len Zwillingen werden auch neue Dienst-
leistungen und Geschaftsmodelle gene-
riert, die den klassischen Wertschop-
fungsprozesse erganzen. |

Der Autor Dr. Christian Daniel ist Business
Manager Simulation Technology bei der ISG
Industrielle Steuerungstechnik GmbH.

www.isg-stuttgart.de
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Am Modell per Software simuliert

Erst modellieren,
ann realisieren

Bei der virtuellen Inbetriebnahme wird das Verhalten einer geplanten Maschine oder
Anlage anhand eines digitalen Modells simuliert. Dieses sollte weder zu komplex noch
zu zeitaufwandig sein. Bestenfalls kann es sogar automatisch erstellt werden. Eine
Simulationssoftware kann bei der Erstellung eines solchen Modells helfen.

as Ziel einer virtuellen Inbetrieb-
D nahme (VIBN) ist das friihe Fest-

stellen und Beheben von Fehlern
sowie das Absichern des Zusammen-
spiels von Anlagenmechanik und Steue-
rungssoftware. Dabei 16st sich dieser
Prozess von den sequenziell gepragten
Workflows der meisten Engineering-Or-
ganisationen und verandert sich zu einer
parallelen Bearbeitung, um Bearbei-
tungszeiten und Kosten zu sparen.

IT&Production 4/2021

Von der Anwendung abhéangig

Bei einer VIBN werden Simulationsmodelle
verwendet, die das reale Verhalten der An-
lage abstrahieren, um maoglichst realitats-
nahe Ergebnisse zu liefern. Die Wahl der
Modellierungstiefe ist von der Anlage ab-
hangig, die simuliert werden soll, und
muss in einer weitlaufigen Intralogistik-An-
lage mit 1.000 Antrieben zwangslaufig

eine andere sein, als bei einer Bearbei-
tungsmaschine mit komplexen mechani-
schen Baugruppen, einer hohen Dichte an
Sensorik und Aktorik sowie parallelen,
kleinteiligen Bearbeitungsschritten. Dabei
hat die Modellierungstiefe keinen Einfluss
auf die Anbindung des Modells an die
Steuerung Uber Software in the Loop (SIL)
oder Hardware in the Loop (HIL). Ein hoher
Detaillierungsgrad erhoht den Aufwand der
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Modellerstellung, weshalb man beim Aufbau
des Modells der Leitlinie folgen sollte: ,So
genau wie ndtig, so idealisiert wie moglich”.
Eine VIBN kann die reale Inbetriebnahme zwar
nicht ersetzen, da es nach wie vor Tatigkeiten
gibt, die nur an der realen Anlage maoglich
sind. Aber eine VIBN sichert das Engineering
und die Programmierung ab, verkdirzt die Pro-
jektzeit, reduziert die Inbetriebnahmekosten,
erreicht eine hohere Anlagenverfiigbarkeit im
gesamten Inbetriebnahmeprozess und tragt
entscheidend zu dessen Vereinfachung bei.

An Daten kommen

In der Regel bilden die Daten aus der Mecha-
nik-Konstruktion die Basis fur den Modellauf-
bau. Je nach Engineering-Prozess stehen
diese Daten in verschiedenen Applikationen
und unterschiedlicher Qualitat zur Verfligung.
Sind brauchbare CAD-Daten erst in einer fort-
geschrittenen Engineering-Phase verfligbar,
bietet sich die Arbeit mit idealisierten Model-
len an, um trotzdem einen friihzeitigen Start
der Softwareentwicklung sicherzustellen.
Zudem sollte die Nutzung anderer Datenquel-
len — wie Excel, Datenbanken, Visio-Layouts —
als Basis fir die Modellerstellung moglich
sein, um friih ein belastbares Modell zu erhal-
ten. Das Anlagenmodell sollte sich mog-
lichst automatisiert aus den vorhandenen
Daten erstellen lassen. Simulationsldsungen
mit offenen Schnittstellen (Application Pro-
gramming Interface, API) kdnnen diesen
Schritt vereinfachen. Mittels eingebetteter
Makros im Quellsystem werden dabei alle
Elemente analysiert und mit den verfligba-
ren Informationen Uber die API an die Simu-
lation Ubergeben. Werden Daten im Simula-
tionsmodell gedndert, kdnnen diese Uber die
gleiche Schnittstelle auch bidirektional in das
Quellsystem zurtckuibertragen werden.

Eigene Modelle erstellen

Das Verhaltensmodell hat die Aufgabe, das logi-
sche und zeitliche Verhalten der realen Betriebs-
mittel gegentber den angeschlossenen Steue-
rungen zu simulieren. Die Modelle bestehen in
erster Linie aus einzelnen Simulationsbaustei-
nen der in der realen Anlage verwendeten Be-
triebsmittel. Bestenfalls verfligt die eingesetzte
Simulationslosung Uber eine eigene Baustein-Bi-
bliothek sowie Uber die Mdglichkeit, eigene Ver-
haltensmodelle zu erstellen. Oftmals bieten Soft-
warehersteller die Modellerstellung auch als
Dienstleistung an. Zudem gibt es bereits Herstel-

SIMULATIONSSOFTWARE

ler, die z.B. Verhaltensmodelle fiir Antriebe oder
Greifersysteme zur Integration in die Simulati-
onsplattform bereitstellen. Existieren in einer be-
reits vorhandenen Simulationslésung Bibliothe-
ken von Verhaltensmodellen, ist es vorteilhaft,
diese auch in anderen Simulationsumgebungen
in Form einer Co-Simulation nutzen zu kdnnen.

Unterschiedliche Wege

Die Anbieter von Simulationssoftware gehen
bei der Kopplung der VIBN-Applikationen mit
den Steuerungs- und Subsystemen sowie der
Peripherie — etwa als HIL oder SIL — unter-
schiedliche Wege. Dies hangt zum einen von
der zu erwartenden Performance ab: Wahrend
der Signalaustausch mit einem Simulations-
modell im Bereich von 10 bis 20ms in der Lo-
gistik moglicherweise reicht, kann Tms bei
einer NC-Maschine zu langsam sein. Zum an-
deren muss die Einbindung der Peripherie in
die Simulationsumgebung bertcksichtigt wer-
den. Die Kommunikation zu den Systemen
kann auf Basis einer nativen Anbindung, etwa
Uber Ethernet auf Basis von TCP/IP, stattfin-
den, aber auch Uber offene Kommunikations-
standards, wie etwa OPC UA. Fir die Simula-
tion und Anbindung von Feldbusgeréaten ste-
hen verschiedene Mdglichkeiten zur Verfu-
gung. Es gibt Kommunikationsboxen, die Feld-
busteilnehmer simulieren, sodass diese inklu-
sive Safety-Signalen fir die SPS verfligbar
sind. In der Simulation ergibt sich dabei kein
Unterschied zu den realen Geraten.

Modell weiterverwenden

Im Laufe eines Engineering-Prozesses kann
der Detailgrad eines digitalen Modells weiter
verbessert und mit zusatzlichen Daten verfei-
nert werden. Sind alle gewlinschten Informa-
tionen eingebunden, steht ein letzter Testlauf
an. Dazu priifen SPS- und Roboterprogram-
mierer final alle virtuellen Ein-/Ausgénge und
auch die einzelnen Funktionen werden noch
einmal manuell aufgerufen. Erflllt der Test-
lauf die Erwartungen, kann die VIBN begin-
nen. Das erstellte Modell dient im Ubrigen
nicht nur der VIBN, sondern kann spater
auch fir Optimierungs-, Umbau- oder Schu-
lungszwecke verwendet werden. |

Der Autor Werner Pospiech ist Vertriebsleiter
Industriesoftware (fe.screen-sim)

bei der F.EE GmbH.

www.fescreen.de
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Coscom ToolDirector verwaltet die
Einzelkomponenten und Komplettwerkzeuge digital.

\

Die Herstellung groler Lager ist
eine der Kernkompetenzen des
Zollern-Werkes in Braunschweig.

Knowhow erhalten und teilen

Datenbank fiir Fertigungswissen

Die Zollern BHW Gleitlager digitalisiert Fertigungsinformationen mit einem CAM-
Datenmanagement- und Werkzeugdatenverwaltungssystem. Von dem Schritt profitiert die
Produktion heute schon direkt — er schiitzt das Unternehmen aber auch vor dem Wissens-
verlust, wenn verdiente Mitarbeiter samt Expertenwissen in den Ruhestand gehen.

war ist Wissen ein abstrakter Be-
Zgriff, dennoch hangt der Erfolg

eines Unternehmens von dieser
Ressource ab: In Form etwa von Paten-
ten, Engineering und Produktionsverfah-
ren sorgt es flr die Wettbewerbsvorteile.
Dieses Wissen wird oft streng geheim ge-
halten und ist nur ausgewahlten Mitarbei-
tern zuganglich. Daneben existiert eine
zweite Art Wissen, nicht minder bedeut-
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sam flr das Bestehen eines Unterneh-
mens. Nur soll dieses Wissen einer mog-
lichst groen Zahl von Mitarbeitern offen
zur Verfiigung stehen. Daten und Infor-
mationen Uber Fertigungsprozesse fallen
in diese Kategorie. Dieses Wissen liegt in
den Kopfen der Mitarbeiter. Vor der Auf-
gabe, dieses Wissen moglichst breit zu-
ganglich zu machen, stand das Werk
Braunschweig des Unternehmens Zollern

BHW Gleitlager. Als metallverarbeitendes
Traditionsunternehmen mit dber 300
Jahren Geschichte produziert der Kon-
zern heute weltweit eine breite Platte von
Erzeugnissen wie Stahlprofile und Ma-
schinenbauelemente oder Produkte fir
Antriebs- und Lagertechnik. Die Gleitla-
ger-Produktion findet im Werk Braun-
schweig statt. Hier stellen die 380 Mitar-
beiter etwa 2.800 verschiedene Artikel

mbH & Co. KG
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her, die nach Sparten wie Halbschale, GroR-
lager, Buchsen und Komponenten aufgeteilt
sind. Je nach Artikel werden die Bauteile
immer individueller, LosgrofRen werden stetig
kleiner, beginnend bei Einzelteilen bis hin zu
Stlickzahlen von 10 bis maximal 300. ,Fri-
her Monopol, heute scharfer Wettbewerb.
Unseren Mitarbeitern ist klar, dass wir nicht
mehr alleine am Markt agieren. Und es sind
immer die klassischen Themen wie Lieferter-
mintreue, Lieferzeiten, Produktpreis, Qualitat
und Service. Da gilt es einfach, der Beste am
Markt zu sein’, sagt Zollern-Produktionsleiter
Rene Oschmann. Bei den Mitarbeitern be-
ginnt bereits eine der Herausforderungen,
vor denen der metallverarbeitende Betrieb
steht: Ihr Durchschnittsalter betragt 47
Jahre. Ein beachtlicher Teil von ihnen wird in
den kommenden Jahren in Rente gehen; und
mit ihnen wirde ihr Fertigungswissen mit in
den Ruhestand gehen.

Wissen digital sichern

Marco Kiinze, Projektleiter Produktionssys-
tem am Zollern-Standort Braunschweig sagt:
,Wir wollen dem Wissensverlust durch Per-
sonalfluktuation schon heute vorbeugen,
denn nur mit Fertigungswissen sind wir in
der Lage, unser Produkt herzustellen”
Darum sieht Kiinze seine Aufgabe auch
darin, das Wissen der Mitarbeiter zu bewah-
ren, zentral abzuspeichern und es bedarfsge-
recht zur Verfligung zu stellen. Nicht nur der
Generationswechsel in der Belegschaft stellt
ihn und sein Team vor neue Herausforderun-
gen, sondern auch der Wandel in der Arbeit
selbst. Wahrend ein Mitarbeiter klassischer-

Die Coscom-Losung, bestehend aus Werkzeug- und
Datenmanagement-Tool- sowie FactoryDirector, digi-
talisiert bei Zollern fertigungsrelevante Daten.

WISSENSMANAGEMENT

weise Wissen anwendet, um ein festumris-
senes Aufgabengebiet auszufillen, wird in
Zukunft immer mehr gefordert, dass er Ar-
beitspakete selbstbestimmt abarbeitet. Das
notige Wissen in Form von Daten oder Infor-
mationen organisiert er selbststandig.
Hierzu bendtigt er eine zentrale Wissensda-
tenbank. Bereits um die Jahrtausendwende
hatte Zollern eine seinerzeit fortschrittliche
Werkzeugdatenbank-Lésung  eingeflhrt.
Diese wurde kurzlich im Rahmen der Digita-
lisierung durch eine zentrale Infrastruktur-
Softwareldsung, bestehend aus der digitalen
Werkzeugverwaltung ToolDirector, der Lager-
verwaltungslosung ToolDirector Warehouse
und dem CAM-Datenmanagement-System
FactoryDirector von Coscom ersetzt. ,Wir
wollten eine zentrale Wissensplattform und
Datenbank in der Fertigung mit entsprechen-
den Kommunikationsschnittstellen zu allen
anderen Systemen schaffen’, schildert Pro-
duktionsleiter Rene Oschmann die Anforde-
rungen an die neue Losung.

Zentrale Fertigungsdatenbank

Die neue Softwarelosung musste sich dem-
nach in die bestehende IT-Landschaft ein-
passen und insbesondere mit dem SAP-Sys-
tem kommunizieren. Des Weiteren ging es
bei der Einfihrung eines neuen Systems
zum einen darum, individuelle Anforderun-
gen des Zollern-Werkes Braunschweig abzu-
decken, zum anderen sollte eine Standard-
software genutzt werden. Kiinze sagt: ,Cus-
tomized Software flihrt aufgrund seiner pro-
blematischen Updatefahigkeit immer in eine
Einbahnstral3e. Die Coscom-Software ist ein
ausbaubares, zukunftsfahiges System nach
dem Lego-Prinzip." Die installierte Software
bietet dem Zollern-Werk in Braunschweig
breitgefacherte Moglichkeiten und ldsst sich
bei Bedarf fur zuklnftige Anforderungen
ausbauen, sowohl innerhalb des Werkes als
spater auch werksibergreifend.

Erfahrungen nutzen

Um die Akzeptanz des Systems zu testen
und es moglichst schnell in die Fertigung
zu integrieren, wurde es schrittweise einge-
fihrt: zunachst in einer Lernwerkstatt. So
lieBen sich in einem Teilbereich der Produk-
tion Erfahrungen sammeln und vor allem
Mitarbeiter sensibilisieren und motivieren.
AulRerdem ging es in der Lernwerkstatt
darum, ein verbindliches Regelwerk zu er-
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FactoryDirector stellt Fertigungs-, Artikel- und
Technologieinformationen auf InfoPoints in der
Produktion zur Verfligung: In Teilbereichen
konnte Zollern seine Rist- und Nebenzeiten so
um rund 20 Prozent reduzieren.

stellen. Auf Basis dieser Erfahrungen lie-
Ren sich die Anwendungen ToolDirector
und FactoryDirector schrittweise ausrol-
len. Die abteilungsweise Einfihrung des
Systems weckte zudem das Interesse in
der Belegschaft. Produktionsleiter Rene
Oschmann berichtet: ,Am Anfang woll-
ten wir naturlich die Mitarbeiter neugie-
rig machen, sodass das ungewisse
Neue die Frage aufwirft: \Wann be-
komme ich denn endlich das neue Sys-
tem, wann darf ich denn endlich damit
arbeiten?” Dem Projektteam stellte sich
zu Beginn der EinfUhrung auch die
Frage, wie man das neue Wissen sau-
ber halt, sodass nur wirklich relevante
Informationen in die Datenbank aufge-
nommen werden. ,Das andere Zauber-
wort ist Disziplin,” sagt Produktionsleiter
Oschmann, ,die Mitarbeiter mussen
sich unbedingt an die definierten Regeln
halten, z.B. kommen in das Feld Bemer-
kungen nur Informationen, bei denen die
Fertigung vom Standard abweicht, alles
andere bleibt drauBen.” Auch ging es
darum, dass neue Informationen mog-
lichst schnell zu den Mitarbeitern gelan-
gen, sodass sie dieses Wissen zeitnah
in ihrer Arbeit gewinnbringend einsetzen
konnen. ,Die Fulballergebnisse vom
Wochenende machen sofort die Runde,
das muss bei fertigungsrelevanten In-
formationen genauso schnell gehen’,
sagt Oschmann mit einem Schmunzeln.
Die Belegschaft dazu zu bringen, zum
einen die Datenbank mit relevanten In-
formationen zu fillen und zum anderen
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diese Informationen auch zu nutzen,
war eine der groRten Herausforderun-
gen bei der Systemeinfiihrung.

Waéchter der Datenbank

Wenn drei Mitarbeiter bei Zollern im Drei-
schichtbetrieb an einer Maschine produ-
zieren, konnen fir ein Produkt bis zu
sechs verschiedene NC-Programme in
der Datenbank hinterlegt werden, schil-
dert Kiinze. Um die Systemdaten sauber
zuhalten, achtet ein erfahrener Key-User
darauf, das immer nur das jeweils am
besten geeignete Programm freigeschal-
tet wird. Die Key-User stehen den Daten-
banken sozusagen als Wachter vor. ,Wir
wollen irgendwann soweit sein, dass wir
keine Key-User brauchen, vielmehr dass
jeder ein Key-User ist, der ganz automa-
tisch auf saubere Daten im System ach-
tet," erlautert Marco Kinze seine Vision.

Fir digitale Transparenz

Neben den Fertigungs-Datenbanken Tool-
und FactoryDirector fiihrten Rene Osch-
mann und sein Team auch sogenannte
digitale InfoPoints in der Produktion ein.
Das sind PC-Terminals, auf denen die Mit-
arbeiter nicht nur alle Informationen aus
der Coscom Wissensdatenbank erhalten,
sondern auch weitere Informationen Uber
das Unternehmen und ihre Arbeit abrufen
konnen. So erhalten sie neben SAP-Daten
auch Zugang zu Kennzahlen. ,Wir moch-
ten allen Mitarbeitern, egal ob Tag- oder
Nachtschicht, diese Informationen trans-
parent zuganglich machen, so dass sie
Uber die Vorgange im Werk und im Ge-
samtunternehmen im Bild sind”, fasst
Rene Oschmann die Zielsetzung zusam-
men. Auch die Arbeitsvorbereitung wurde

durch Kiinze und sein Team mit einge-
bunden. Der Tool- und FactoryDirector
steht nun den AV-Mitarbeitern als Kom-
munikations- und Datendrehscheibe
offen, weil alle Informationen, die fir die
Fertigung eines bestimmten Teiles bend-
tigt werden, dort gespeichert und abgeru-
fen werden kdnnen. Besonders bei der
Wiederholteile-Fertigung und im Rahmen
des Anderungsmanagements spielt das
Systems taglich Nutzen aus.

Kirzere Riist- und Nebenzeiten

Marco Kiinze mal} schnell weitere Effekte
der Systemeinfliheung: ,Wir haben sehr
schnell festgestellt, dass wir in Teilberei-
chen die Rust- und Nebenzeiten um 20
Prozent reduzieren konnten.” Zudem lie
sich der Produktionsablauf verbessern.
Statt dezentralen Werkzeuglagern an den
Maschinen wurde im Zuge der Einflihrung
mit dem Aufbau eines zentralen Werk-
zeuglagers begonnen. Die ToolDirector-
Warehouse-Applikation informiert dabei
die Mitarbeiter Uber Einsatzbereiche und
-orte aller Werkzeuge in der Fertigung. Die
Einzel- und Komplettwerkzeuge gelangen
zudem schneller an den richtigen Ort.
Ebenso haben sich durch das neue Sys-
tem die Anlaufphasen bei der Inbetrieb-
nahme von neuen Maschinen verkdrzt.
War friher eine Maschine teils erst nach
zwei Monaten einsatzbereit, werden
heute nur noch zwei Wochen benétigt.

Zentrale des Wandels

Rene Oschmann zeigt sich sehr zufrie-
den mit der Einflihrung der Coscom-L6-
sung: ,Die Bereitschaft, Wissen zu teilen,
stieg enorm in der Belegschaft. Das Sys-
tem dient auch dazu, die Arbeitsplatze zu
sichern, weil jeder einzelne Mitarbeiter
durch dieses zentrale verfligbare Wissen
flexibler wird."” Marco Kiinze bringt es auf
den Punkt: ,Das Coscom-System ist die
Zentrale unseres Wandels in das digitale
Zeitalter, es verbindet im Rahmen der Di-
gitalisierung Zwischenmenschliches mit
den ckonomischen Zielen der Verschlan-
kung und Optimierung.” |

Der Autor Michael Naumann ist
Freier Journalist aus Miinchen.

www.coscom.de
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Gleitlager GmbH &

Bild: Zollern BHW



Vision-Systeme werden in Zukunft zunehmend an Re-
levanz gewinnen. Die Ausstattung eines Cobots mit

einem Sehsinn ist daher eine sinnvolle Erganzung.

BILDVERARBEITUNG | AUTOMATION UND ROBOTIK

Vision-Systeme flir Cobots

Roboter helfen vielerorts, die Produktion zu automatisieren.
Mit Vision-Systemen lernen sie sogar das Sehen — etwa um
ihre Umgebung wahrzunehmen. Allerdings gilt es dabei ei-
niges zu beachten, nicht nur bei der Auswahl des Systems.

ehn Millionen Informationen kann

das menschliche Auge innerhalb

einer Sekunde aufnehmen. Dabei
ist es so komplex wie kaum ein anderes
Organ. Zusammen mit dem Gehirn verar-
beitet es eingehende Informationen, lei-
tet diese umgehend weiter und bildet die
Welt optisch ab — ahnlich einer Filmka-
mera. Der Sehsinn erlaubt es, ein breites
Spektrum an Aufgaben zu erledigen, vom
Griff nach der Kaffeetasse bis hin zu

feinmechanischen Préazisionsarbeiten
wie der Montage eines Uhrwerks. Dabei
stecken selbst hinter intuitiven Handgrif-
fen hochkomplexe Prozesse.

Maschinen hingegen sind nur so intelli-
gent, wie ihre Programmierung es er-
laubt. Welche Maglichkeiten es dabei

gibt, zeigen vor allem Cobots. Im Ge-
gensatz zu altbekannten Industrierobo-
tern stellen sie eine platzsparende und
erschwingliche Automatisierungslo-
sung dar. Sie kdnnen Arbeitskrafte bei-
spielsweise unterstutzen, indem sie re-
petitive Aufgaben Gbernehmen. Dabei
verleihen Vision-Systeme kollaborieren-
den Robotern einen eigenen Sehsinn
und befahigen sie, komplexere Aufga-
ben zu Ubernehmen. Noch bis vor weni-
gen Jahren waren Bildverarbeitungs-
systeme teuer und nur von Fachleuten
programmierbar.

Zwar leisten Cobots auch ohne Bildverar-
beitung hervorragende Arbeit. Allerdings
ist es vergleichsweise aufwendig, ‘blinde’
Applikationen beispielsweise fir Pick-and-
Place-Aufgaben zu programmieren: Damit
ein Roboter weil}, wo genau sich ein Ge-
genstand befindet, muss der Anwender
ihm das Zielobjekt jedes Mal in genau
derselben Ausrichtung und am selben Ort
prasentieren. Um Zufalligkeiten auszu-
schlielfen, missen oft zusatzliche Vor-
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richtungen wie Wendelforderer installiert
werden. Vision-Systeme ermaoglichen
dem Roboter, selbst zuféllig angeordnete
Objekte zu verorten und sie praziser zu
greifen. Zudem kénnen Cobots mit-
hilfe von Bild-

verarbei-

tungsprogrammen

schnell zwischen verschiedenen Werksti-

cken wechseln, was die UmrUstzeiten

senkt. Kosten fir die Installation zusatzli-
cher Zufihrvorrichtungen entfallen.

Wie funktioniert’s?

Doch wie funktioniert ein solches Sys-
tem? In der Regel sind Vision-Systeme
PC-basiert, nehmen Bilder (ber eine
oder mehrere Kameras auf und digitali-
sieren die Daten anschlieBend. Da Co-
bots Uber eine begrenzte Rechenleis-
tung verfligen, missen Hersteller von
Vision-Systemen andere Losungen fur
die Verarbeitung der Daten finden. So
bietet beispielsweise OnRobot das Ka-
meraprogramm zusammen mit der Vi-
sion-Losung Eyes an. An den Cobot an-
geschlossen, lassen sich die Grund-
funktionen Uber einen Webbrowser pro-
grammieren. Wird mit objektbasierter
Erkennung gearbeitet wird die Kamera
zundchst mit einer speziellen Mess-
platte auf den Arbeitsbereich kalibriert
und im Anschluss das Werkstuck er-
lernt. Bei der Verwendung von Features
wie Landmark-Kalibrierung, Colour und
Blob Detection sind viele Vision-Sys-
teme in der Lage, Objekte allein anhand
ihrer Farbe und Form zu identifizieren.
Dabei genlgt es, alle relevanten Infor-
mationen zu den Eigenschaften des Ge-
genstandes in das System einzuspei-
sen. Das Teaching entfallt und Anwen-
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Wird die Kamera am

Roboterarm montiert, ldsst

sich die gesamte Applikation flexi-

bel und ohne groen Umbauaufwand

an verschiedenen Orten einsetzen, bei-
spielsweise fir Pick&Place-Aufgaben.

der sparen Zeit bei der Program-
mierung. Die Eye-Box gibt die Posi-
tion des Werksttcks an den Roboter
weiter, der dann auf einen entsprechen-
den Trigger-Befehl hin reagiert und das
Werkstick an den nachsten Arbeits-
schritt weitergibt oder im Falle eines
Fehlers aussortiert.

Welche Systeme gibt es?

Grundsatzlich existieren drei Arten von
Kamerasystemen, die in Kombination
mit Robotern zum Einsatz kommen:

- Die kostengiinstigste Variante arbei-
tet mit 2D Kameras. Diese sind in der
Lage, die X- und Y-Achse (Lénge und
Breite) eines Objekts zu bestimmen.
Rotationen um die Z-Achse er-
kennt die Kamera zwar, allerdings
ist sie nicht in der Lage, die Hohe
eines Objekts zu erfassen.
Dadurch sind den unter-
stlitzten Anwendungen
zwar Grenzen gesetzt, in-
nerhalb dieser arbeiten
2D-Kameras aber zuverladssig.

* 2,5D-Kameras verbinden Uber-
schaubare Kosten mit hoher Funk-
tionalitat. Durch ihre Fahigkeit, bis
zu einem gewissen Grad die Hohe
von Objekten und Rotationen um X-,
Y- und Z-Achse zu bestimmen, eig-
nen sie sich fur die Arbeit mit unter-
schiedlich hohen Werksttcken oder
solchen, die gestapelt wer-
den mussen. Das ermog-
licht eine Vielzahl von An-
wendungen.

+ 3D-Kameras bieten die
hochste Funktionalitat. Sie
versorgen einen Cobot

mit Informationen
Uber alle drei Ach-
sen und beziehen
die Objektrotation
mit einunter Ein-
beziehung der Ob-
jektrotation. Daher
bewegen sich 3D-Ka-
meras eher im oberen Preis-
segment. Zudem sind sie aufwendi-
ger zu integrieren und zu bedienen.

Und los geht’s

Ist das passende System gefunden,
geht es an die Integration. Dabei sollte
zunachst evaluiert werden, wo die Ka-
mera angebracht wird — das hangt von
der Aufgabe ab. So bietet eine Montage
an der Wand weniger Flexibilitat in
Bezug auf den Einsatzort der Applika-
tion als eine Befestigung am Roboter-
arm selbst. Sollen beispielsweise vor-
mittags Pick & Place-Aufgaben in
einem Teil des Raums erledigt, die Ap-
plikation am Nachmittag aber zur Ma-
schinenbeschickung in einem anderen
Teil genutzt werden, empfiehlt es sich,
die Kamera so zu integrieren, dass der
Cobot ohne grolen Aufwand seinen Ar-
beitsplatz wechseln kann. Damit das
System einwandfrei funktioniert, muss

die Arbeitsumgebung entspre-
chend eingerichtet werden.
Eine Grundvorausset-

Vision-Systeme wie Eyes
von OnRobot konnen Werk-
stiicke anhand ihrer Form
und Farbe identifizieren
und ermaglichen es
dem Roboter so,
diese praziser

zu greifen.

Bilder der Doppelseite: OnRobot A/S



zung dabei ist Sauberkeit. Vision-Sys-
teme in Umgebungen einzusetzen, in
denen sie Dampf- oder Rauchentwick-
lung sowie Fett- und Schmutzpartikeln
in der Luft ausgesetzt sind, ist daher
nicht empfehlenswert. Verschmutzun-
gen auf der Linse erhéhen das Risiko,
dass das Kamerasystem die wesentli-
chen Merkmale nicht korrekt erfasst
und die Applikation in ihrer Funktions-
tlchtigkeit eingeschrankt ist.

Auf das Licht achten

Zudem spielen auch die Lichtverhalt-
nisse eine grolle Rolle. Idealerweise
sind diese Uber den gesamten Arbeits-
prozess hinweg konstant. Ermaglicht
wird dies beispielsweise durch die In-
stallation eines Spotlights, entweder in
unmittelbarer Umgebung oder an der
Applikation selbst. Bei Letzterem ist zu
beachten, dass die Lichtquelle aus
Richtung der Kamera strahlt. Der Ein-
satz eines Kamerasystems in der Néhe
eines grofRen Fensters ist also nicht zu
empfehlen, da sich die Lichtintensitat je
nach Tageszeit verdndert. So muss sich
das System mehrfach neu einstellen,.

Fir welche Anwendung?

Danach ist die Applikation einsatzbereit.
2D-Kameras eignen sich fir Aufgaben
wie Anwesenheitskontrolle, Analyse ein-
zelner Objekte oder Geometrien, Aus-
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richtung von Mustern oder der Er-

kennung von Barcodes. 3D-Ka- ;’5’

meras unterstltzen bei der
Oberflachenpriifung, bei Volu-
menmessungen oder der
Vollstandigkeitskontrolle
von 3D-Objekten — bei-

spielsweise im Spritzguss,

um rechtzeitig zu erkennen, ob
filigrane Teilelemente von Werksticken
beim Herauslosen aus der Form abge-
brochen sind. 2,5D-Vision-Systeme wie
OnRobots Eyes lassen sich bei Kommis-
sionierungs- und Pick-and-Place-Aufga-
ben ebenso einsetzen wie in der Quali-
tatsprifung. Die OnRobot-Losung er-
kennt durch die Farb- und Konturerken-
nung beispielsweise Abweichungen zwi-
schen einem Werkstuck und seiner Vor-
lage. Dadurch kann das System Werk-
sticke nach der CNC-Bearbeitung oder
dem SpritzgieRen auf Produktionsfehler
prifen. Darlber hinaus lassen sich ge-
naue Parameter flr den Greiferabstand
festlegen. Auf diese Weise ist sicherge-
stellt, dass der Cobot auch eng beiei-
nanderliegende Objekte erkennt und sie
beim Greifen nicht beschéadigt.

Machine Learning

Vision-Systeme werden in Zukunft zu-
nehmend an Relevanz gewinnen. Durch
zerstorungsfreie Prifung beispielsweise
konnen Unternehmen die Qualitat der
Produkte sichertellen, fehlerhafte Ware

Die  Ausstattung
eines Cobots mit
einem Sehsinn st
eine sinnvolle Ergan-
zung flr Unternehmen,
um auch in Zukunft pro-
duktiv und damit wettbe-
werbsfahig zu bleiben.

kann rechtzeitig lo-
kalisiert werden. Die Ausstat-

tung eines Cobots mit einem Bision-
System ist daher oft eine sinnvolle Er-
ganzung. Erste Versuche mit Machine
Learning zeigen, dass sich die Lernfa-
higkeit der Systeme noch steigern lasst.
Das kdnnte den Programmieraufwand
kiinftig weiter reduzieren. |

Der Autor Thomas Paral
ist Chief Business Development

Officer bei OnRobot.

www.onrobot.com
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Von Marketing bis Self-Service
Kundenbeziehungen

strategisch verbessert

Lange Warteschleifen und
komplizierte Bestellprozesse
konnen das Kundenerlebnis
triiben. Gefragt sind Strate-
gien, um nicht nur neue
Leads zu generieren, son-
dern auch Bestandskunden
zu binden. Drei Faktoren
spielen dabei eine beson-
dere Rolle: Information, Inte-
gration und Inbound.

s ist unverzichtbar fiir den Unter-
E nehmenserfolg, einen wachsenden

Kundenstamm aufzubauen. Doch
Kunden zu finden, zu Uberzeugen und
langfristig an das Unternehmen zu bin-
den, bedarf einer gut ausgearbeiteten
Strategie. Bei der Konzeption einer sol-
chen Strategie fir Kundenkontaktma-

IT&Production 4/2021

nagement, Leadgenerierung und Kunden-
bindung konnen sich Unternehmen an
den folgenden drei Faktoren orientieren.

Information

Der erste Faktor ist Information. Dabei
geht es vorrangig um Informationen tber
und von den Kunden sowie Interessen-
ten. Dabei geht es beispielsweise um Fra-
gen wie: Wer hat welchen Newsletter zu
welchem Thema abonniert? Wer hat wel-
ches Whitepaper zu welchem Thema he-
runtergeladen? Wie viele Kunden besu-
chen welche Website zu welchem
Thema? Wenn Unternehmen dies beant-
worten konnen, fallt es leichter, Marke-
ting-Strategien zur Leadgenerierung zu
planen. Um den Uberblick behalten zu
konnen, werden Kunden- bzw. Leadkon-
takte und -Interaktionen dokumentiert.
Dadurch wissen Marketing und Vertrieb,
welche Leads gerade welche Informatio-
nen suchen und in welcher Phase der

Buyers Journey sie sich befinden und
kdnnen gezielt weiterhelfen. Diese Hilfe
erzeugt Vertrauen und Kundenbindung.
Dies umzusetzen ist jedoch nicht immer
einfach. Oft entsteht eine Vielzahl an
Kundeninteraktionen und ohne Custo-
mer-Relationship-Management(CRM)-
System kann es schwer werden, zur rich-
tigen Zeit an die notigen Informationen
zu kommen. CRM-Systeme bieten eine
zentralisierte Softwareldsung, die das
Kontaktmanagement, die Leadgenerie-
rung und das Planen von Vertriebspro-
zessen und Marketing-Kampagnen er-
leichtern, unterstitzen und digital opti-
mieren soll. Um den Nutzen der Software
auch voll auszuschopfen, missen Unter-
nehmen den Faktor Integration beachten.

Integration
Die Integration des CRM-Systems in die

Unternehmens-IT ist ein wichtiger Schritt.
Die Verknipfung der CRM-Software mit
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anderen Systemen, beispielsweise dem
ERP-System, funktioniert in der Regel
Uber Schnittstellen. Diese sorgen dafr,
dass notwendige Daten des Unterneh-
mens in jedem System verfligbar sind
und synchron verarbeitet, verandert und
erstellt werden konnen. Die Datensyn-
chronisation funktioniert dabei automa-
tisch. Besteht eine Schnittstelle zwischen
CRM- und ERP-Software, profitieren beide
Systeme von der Kopplung. Die Integra-
tion ermoglicht den ltckenlosen Daten-
austausch, der besonders fir Informatio-
nen wie Auftragsstatus bzw. Verkaufs-
historie, Zahlungsstatus oder Lieferbe-
dingungen wichtig ist. Doppelte Daten-
pflege wird vermieden, Daten stehen
jedem System zur Verfigung. Kundenda-
ten kdnnen damit beispielsweise auto-
matisch von der Marketing-Abteilung an
den Vertrieb Ubergeben werden. Die zu-
satzlichen Daten konnen Marketing &
Vertrieb zudem fir personliche Analysen
oder Automatisierungen verwenden. Bei-
spielsweise kann so durch vergangene
Transaktionen das weitere Kundenpoten-
zial ermittelt und Kunden gezielt ange-
sprochen werden. Im Kundenservice
kann die Integration der Daten nutzlich
sein, um Kunden besser beraten und in-
formieren zu kdnnen, etwa beziiglich ge-
nauer Liefertermine. Wenn es um Kun-
denservice und Kundenbindung geht, ist
ein weiterer Faktor wichtig — Inbound.

Inbound
Inbound im Kundenkontaktmanagement

bedeutet, dass Kunden selbst auf das
Unternehmen zukommen und die Inter-

aktion initiieren. Besonders im Kunden-
service und -support ist das inzwischen
die Regel: Kunden erwarten umfangrei-
chen Zugriff auf Informationen und Ser-
vices vor allem uber das Internet. Daher
ist es wichtig, sich diesen Erwartungen
mit Self-Service-Portalen anzupassen.
Dabei handelt es sich um Kandle, auf
denen sich Kunden selbst um Anfragen
und Dienstleistungen kimmern konnen
— etwa wie beim Online-Banking. Kun-
den konnten durch ein Self-Service-Por-
tal beispielsweise Informationen Uber
ihre Maschinen einholen, beispielsweise
wann die ndchste Wartung ansteht. Ein
weiterer Bestandteil eines Self-Service-
Portals sind FAQs, in dem haufig ge-
stellte Fragen maglichst Ubersichtlich
beantwortet werden. Dieses sollte regel-
malig aktualisiert werden. Auch Chat-
bots kdnnen im Self-Service-Portal ein-
gesetzt werden. Diese teilweise Kl-ge-
stUtzte Sprachsoftware kann Kunden auf
der Website aktiv ansprechen und mit
ihnen per Textnachrichten interagieren.
Chatbots sind dabei besonders erfolg-
reich, wenn auch sie auf die Kundendaten
zugreifen kdnnen, da sie Fragen so besser
beantworten konnen. Damit Websites,
Apps oder andere Plattformen effektiven
Self-Service ermdglichen, missen sie mit
samtlichen Kundenstammdaten, Ver-
kaufsdaten und allen anderen kundenre-
levanten Informationen versorgt werden.
Am besten funktioniert das durch ein
CRM-System, das bereits in die restliche
Unternehmens-IT integriert ist. So sind
alle relevanten Daten an einem Ort und
lassen sich problemlos per Schnittstelle
an Self-Service-Portale anknlpfen.

INSERENTENVERZEICHNIS

Self-Service tiber personliche Nutzeraccounts
ist ein wichtiges Tool bei der Kundenbindung.

Eine Frage der Software

Mit der entsprechenden CRM-Strategie
und -Softwareldsung kénnen Unterneh-
men die Faktoren Informationen, Integra-
tionen und Inbound als Basis fir ihr
Wachstum nutzen. Sobald Kunden zur
richtigen Zeit die richtigen Informationen
erhalten, auf Self-Service-Portalen zugrei-
fen kénnen und das Unternehmen die ei-
genen Geschéftsprozesse im Griff hat,
kann das skalierbare Unternehmens-
wachstum beginnen. [ |

Der Autor Matthias Weber
ist Business Development Manager
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Robotic Process
Automation

chnittstellen-Probleme stehen

haufig der nachsten Reifestufe

von Geschaftsprozessen im
Weg. Robotic Process Automation setzt
hier an, indem sie Brlcken zwischen
Systemen schlagt, wo ihre Entwickler
keine vorgesehen haben. Der Ansatz
kann aber noch viel mehr, wie Leserin-
nen und Leser in der Juni-Ausgabe der
IT&Production erfahren kdnnen.

Enterprise Resource Planning

n Zeiten schnellen Wandels kann die

Neuinstallation eines ERP-Systems

sogar effizienter als umstandliches
Customizing sein. Da in Krisenzeiten der
Schmerz jedoch enorm sein muss, um
eine Neuimplementierung zu rechtfertigen,
sind viele Unternehmen mit Optimierungs-
projekten beschaftigt. Um Modernisierung,
Rollout und die passenden ERP-Systeme
dazu geht es im nachsten Heft.

In zwei Tagen zum Anzeigesystem im Werk

A

rodukte durchlaufen mehrere
Fertigungsschritte, die ineinan-
dergreifen missen. Bei Storun-
gen reagieren Betriebe haufig nur lang-
sam, weil sie Informationen zum Vorfall
erst spat erhalten, oft erst am néachsten
Tag. Daher konnen weder Fihrungskraft
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