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Mit modernem ERP-System -
Auftragsboom stemmen
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Fertigungszeiten abschitzen
Herstellkosten schneller kalkulieren

HEIDENHAIN

Maschinendaten erfassen mit StateMonitor
Die Maschine im Blick — immer und uberall

Erfassen und analysieren Sie die Maschinenzustande,
Werkzeugdaten und Programmlaufzeiten lhrer Werkzeug-
maschinen. Dokumentieren Sie Rust- und Fertigungs-
zeiten. Organisieren Sie Wartungen und verkiirzen Sie
die Reaktionszeit bei Storungen. Der StateMonitor von
HEIDENHAIN ist eine Software zur Maschinendaten-

live.heidenhain.com

erfassung und bringt Transparenz in Ihre Fertigungspro-
zesse. Fur den Dauerbetrieb lhrer Fertigung ist das eine
wichtige Voraussetzung. Ob Anwender, Arbeitsvorbereiter
oder Fertigungsleiter — Sie behalten Ilhre Maschinendaten
im Blick. Sorgen Sie fiir mehr Effizienz, optimieren Sie
lhre Fertigung mit dem StateMonitor!

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
www.heidenhain.com
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Ziel ist ein Datenokosystem fiir die Industrie

Liebe Leserinnen und Leser,

Fachkraftemangel, burokratische Tragheit
oder Klimaschutz - die Industrie steht vor
groBen Herausforderungen. Einen grof3en
Raum nimmt dabei das Thema Nachhaltig-
keit ein, das die produzierende Industrie in
den néchsten Jahren stark beschéftigen wird.

Ein wichtiger Schliissel zum Erreichen der
Nachhaltigkeitsziele ist die Digitalisierung
- da sind sich die Experten einig. Unter an-
derem kénnen datengetriebene Energie-
modelle helfen, Nachhaltigkeitslosungen
zu schaffen. Auf Datenplattformen lassen
sich beispielsweise Systeme und Anlagen
vernetzen, um Energieverbrauche trans-
parent zu machen. Anwendungen kénnen
diese Daten dann analysieren und Einspar-
potenziale aufdecken.

Sie sehen: Eine wichtige Voraussetzung
dafiir, dass sich das volle Potenzial der Digi-
talisierung erschlieBRen ldsst, sind Daten, auf
die alle Beteiligten am Wertschdpfungspro-
zess zugreifen kdnnen.

Ein Datendkosystem wie Manufacturing-X
soll den vertrauensvollen, auf offenen Stan-
dards basierenden Datenaustausch zwischen
Unternehmen ermdglichen sowie den Firmen
digitale Souveranitat bieten. Das Datendkosys-
tem soll die Mehrwerte digitaler Technologien
wie das Internet der Dinge (loT), klinstliche
Intelligenz (KI) und maschinelles Lernen noch
besser nutzbar machen, um neue Geschéfts-
modelle zu entwickeln und die Wettbewerbs-
fahigkeit der Industrie zu erhéhen.

Die offene Umgebung fiir den Datenaus-
tausch beruht auf gemeinsamen Regeln und
Standards. Das heif3t: Alle Unternehmen - ob
Konzerne, Mittelstandler oder Start-ups —
kénnen Manufacturing-X nutzen und eige-
ne Anwendungen darauf aufbauen. Mehr
Details Uber Manufacturing-X erfahren Sie in
zwei Fachbeitrdgen auf den Seiten 20 bis 23.

Viel Spal beim Lesen!

Rainer Trummer, Chefredakteur

Welcome to the world’s leading trade = g

fair for production technology.
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Industrie 4.0 benotigt eine einfach
verfiighare, sichere und durchgingige
Datenvernetzung. Manufacturing-X soll
das ermoglichen. Ziel ist die Etablie-
rung eines Daten-Okosystems, das den
vertrauensvollen, auf offenen Stan-
dards basierenden Datenaustausch
zwischen Unternehmen ermaoglicht
sowie den Firmen digitale Souverani-
tat bietet.

Bild: metamorworks/AdobeStock
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DURCH DIGITALISIERUNG

Klimafreundliche Produktion
ist eigentlich keine Raketen-
wissenschaft. Wie das Bei-
spiel einer Smart Factory des
Tech-Konzerns Schneider
Electric zeigt, geht es vor
allem darum, die Dinge
cleverer zu machen.

Bild: Schneider Electric
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INDAG Maschinenbau digitalisiert mithilfe der
ERP-MES-Branchenlgsung PSIpenta schrittweise
samtliche Unternehmensprozesse und ersetzt
konsequent ineffiziente, auf Papier basierende Ab-
32 laufe. Mit diesem Ansatz starkt das Unternehmen
seine Wettbewerbsfahigkeit und legt ein solides
digitales Fundament fiir zukuinftiges Wachstum.
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Mit modernem ERP-System N
Muftragshoom stemmen

TITELANZEIGE:
PSI AUTOMOTIVE & INDUSTRY

MIT MODERNEM ERP-
SYSTEM AUFTRAGSBOOM
STEMMEN

Seit Monaten steigt die Nachfrage nach
ihren Mischern - doch die Informations-
technologie konnte mit diesem Boom
nicht mithalten. INDAG Maschinenbau
fiihrte aus diesem Grund mit PSIpenta
ein neues, leistungsstarkes ERP-System
ein. Mit ihm will das Unternehmen
schrittweise den Digitalisierungsgrad
erhohen und sich wappnen fiir weitere
Expansion.

PSI Automotive &

Industry GmbH

DircksenstraRe 42-44

D-10178 Berlin

Telefon: +49 (0)8 00/ 377496 8

E-Mail: info@psi-automotive-industry.de
www.psi-automotive-industry.de

Stabile Wendeschneidplatten

Walter erweitert sein WL-Kopierdrehsys-
tem mit den neuen Wendeschneidplatten
WL17 fir Langdreher und kleine Innen-
durchmesser. Eingesetzt auf den ebenfalls
neuen AuBBendrehhaltern W1011-S-P sowie
Bohrstangen W1210/W1211 Gbertragen sie
die Vorteile der bisherigen WL25-Platten auf
einen kleineren Abmessungsbereich. Die
W1011-S-P-Halter mit Vierkantschaft in den
gangigen Schaftgroen 12 x 12 sowie 16 x
16 Millimetern sind speziell fir den Einsatz
auf Langdreh- und Mehrspindelmaschinen
konzipiert. Damit hat der Werkzeugspezialist
ein Drehsystem flir Langdrehautomaten mit
Formschluss und dreischneidigen Drehplat-
ten im Programm. Wie die WL25-Drehplat-
ten und -Halter ermdglichen die kleineren
Wendeschneidplatten gleichermafen hohe
Wirtschaftlichkeit. Das liegt unter anderem
an den drei Schneiden, als auch an der Sta-
bilitét und der hoheren Wechselgenauigkeit
(verglichen mit ISO-Platten ein Plus von
50 Prozent). Die gezielte Prazisionskiihlung
des Herstellers auf Span- und Freiflache er-
héht zudem die Werkzeugstandzeit.

Flexible Maschinenbeschickung

ABB Robotics zeigt auf der
Messe EMO (18. bis 23. Sep-
tember 2023, Hannover) in
Halle 9 am Stand B46 seine
neuesten Losungen fir die
Maschinenbeschickung. Un-
ter anderem werden dabei
das vor kurzem erweiter-
te GoFa-Portfolio, die Ma-
schinenbeschickungszelle
OmniVance FlexLoader M so-
wie weitere Loésungen fiir die
flexible Produktion und Ma-
schinenbeladung am Stand
zu sehen sein.

Die kiirzlich vorgestellten ABB-Cobots GoFa 10
und GoFa 12 verfiigen liber eine erhohte Traglast so-
wie, die laut Hersteller, gro3te Reichweite im Cobot-
Markt. Die neuesten Mitglieder der Familie eignen
sich ideal flr Polierapplikationen, fiir die Maschi-
nenbeschickung oder fiir Palettieranwendungen.
Mittels innovativer Lead-Through-Programmierung
und der Software Wizard Easy Programming kann
jeder auf einfache Weise die Cobots programmie-
ren, ohne eine einzige Programmzeile zu schreiben.

Roboter GoFa 12.

ABB zeigt auf der EMO in Han-
nover eine neue Losung fiir
die kollaborative Maschinen-
beschickung. Teil des neuen
Losungsangebots ist der kiirz-
lich vorgestellte, kollaborative

Bild: ABB
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Mit modernem ERP-System
Auftragshoom stemmen

Wachst ein Unternehmen, muss auch die Informationstechnologie mithalten. INDAG Maschinenbau fiihrte aus

diesem Grund ein neues ERP-System ein. Mit ihm will das Unternehmen schrittweise den Digitalisierungsgrad

erhohen und sich flir weitere Expansionen wappnen. VON NORMANN WILD

eit Monaten steigt die Nachfrage nach Mischern
von INDAG, mit denen sich zum Beispiel Erd-
nussbutter mit Schokostiick-
chen, Schmelzklebestoffe oder
Shampoos produzieren lassen. Ent-
sprechende Maschinen sind dafiir
ausgelegt, unterschiedliche Medien

Uber 20.000 Teile mit

nie, und ein Ende ist nicht in Sicht.,Wir beschaftigen
aktuell zirka 50 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
an unserem Standort in Borsfleth in
Schleswig-Holstein und suchen — wie
viele andere mittelstandische Unter-
nehmen auch - hdnderingend nach
qualifizierten Fachkréften”, sagt Ge-

zu mischen, zum Beispiel eine Fliis- jEWEiIS bis zu 200 schaftsfuhrer Wilko Willuhn, der vor
sigkeit mit festen Bestandteilen, und zugeordneten Sachmerk- Uber 30 Jahren die Unternehmenslei-
bei der Herstellung jeweils die kor- tung von seinem Vater und Griinder,
rekte Viskositat, Temperatur oder den malen VerwaItEt das Martin Willuhn, tbernahm. Neben der
richtigen Druck zu berticksichtigen. ERP-System PSlpenta_ Einstellung weiterer Mitarbeiterinnen

Ein wesentlicher Aspekt ist zudem,

dass es sich hierbei um Inline-Mischer handelt, das
hei3t um Systeme fiir das kontinuierliche (englisch
Linline”) Mischen. Schon seit Gber 70 Jahren ist die
INDAG Maschinenbau GmbH (INDAG) in dieser Ni-
sche erfolgreich und beliefert neben der Lebensmit-
telindustrie auch die Kosmetik- und Pharmabranche
ebenso wie Unternehmen aus den Bereichen Chemie,
Plastik und Umwelt — und zwar in iber 75 Landern.
Aktuell sind die Auftragsbiicher so voll wie noch

und Mitarbeiter ist der Spezialist fur
kontinuierliches Mischen vor allem auch gefordert,
seine IT neu aufzustellen.

Schluss mit Papierlisten

Durchschnittlich 110 Auftrdge bearbeitet INDAG zur-
zeit in der Fertigung. ,Die hiermit verkniipften Anfor-
derungen konnte unser altes ERP-System, das wir vor
rund elf Jahren eingefiihrt haben, nicht mehr erfillen.
Oder anders ausgedriickt: Wir sind dem System einfach

erhohte das Unternehmen unter anderem seinen Digitalisierungsgrad und fiihrte die ERP-MES-Losung PSlpenta ein.

MANUFACTURING 5/2023

Durchschnittlich 110 Auftrige bearbeitet INDAG zurzeit in der Fertigung - und monatlich wachst das Auftragsvolumen. Um dieses Wachstum zu meistern,

Bilder: INDAG Maschinenbau

www.digital-manufacturing-magazin.de



Uber den Einkauf und die Fertigung bis zur Ausstellung der Liefer-
scheine und die Rechnungslegung. Da das Portfolio von INDAG
nicht nur Standardmaschinen,
sondern auch Sondermaschinen
auf Kundenwunsch umfasst, war
dies ein weiteres schlagkraftiges
Argument. Wilko Willuhn: ,Jeder
Mischer, den wir herstellen, ist eine
zentrale Komponente fiir das Ge-
schaft des jeweiligen Unterneh-

Buchstablich auf Knopfdruck
erhalten wir aus PSIpenta
aktuelle Unternehmenskenn-
zahlen, mit denen wir viel

INDAG fertigt sogenannte Inline-Mischer. Das sind Maschinen, die unter-
schiedliche Medien kontinuierlich vermengen und dabei jeweils die korrekte
Viskositat, Temperatur oder den richtigen Druck beriicksichtigen.

entwachsen’, beschreibt Wilko Willuhn die Ausgangssituation.
Das zeigte sich unter anderem darin, dass sich wichtige Pro-
zesse nicht abdecken lieBen. Aus Excel-Listen und Co. schnell
verldssliche Zahlen fiir die Unternehmenssteuerung zu ermit-
teln, wurde angesichts der zunehmenden Anzahl an Auftra-
gen immer schwerer. ,Uns war klar, dass wir einen hoheren
Digitalisierungsgrad brauchen und ein ERP-System, das per-
spektivisch auch eine weitere Expansion ermdglicht’, betont
der Geschéftsfihrer.

INDAG schaute sich 30 ERP-Losungen an, von denen es drei
in die ausfiihrliche Priifung und Endauswahl schafften. In die
anschlieBende Bewertungsphase beziehungsweise in den Ent-
scheidungsprozess mittels eines Punktvergabesystems waren
auch 16 der 20 spdteren Anwender eingebunden. Das Rennen
machte schlie8lich das ERP-System PSlpenta des Berliner Unter-
nehmens PSI Automotive & Industry (PSI).

Standardprozesse fiir unterschiedliche Fertigungstypologien

Ausschlaggebend war unter anderem, dass das ERP-System fiir den
Maschinen- und Anlagenbau konzipiert ist. Als solches bildet es
Prozesse unterschiedlicher Fertigungstypologien standardmaBig
in einem System ab - von der Angebotserstellung und -annahme

www.digital-manufacturing-magazin.de

mens und entsteht in enger Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden.
Nicht immer lassen sich die An-
forderungen mit einem Standard
umsetzen. Das ist nicht zuletzt auf-
grund der unterschiedlichen Bran-
chen, die wir bedienen, unheimlich abwechslungsreich und ein
Punkt, der mich auch noch nach so vielen Jahren reizt und fasziniert”

praziser planen und wirt-
schaften konnen."

WILKO WILLUHN, INDAG MASCHINENBAU

Hohes Datenvolumen im Griff

Anspruchsvoll ist in diesem Zusammenhang auch das hohe
Datenvolumen: Uber 20.000 Teile mit jeweils bis zu 200 zuge-
ordneten Sachmerkmalen verwaltet das System.,In diesem Be-
reich ist PSlpenta wirklich stark”, betont Wilko Willuhn. Uberall
dort, wo INDAG hingegen individuelle Prozesse lebt, kann das
Unternehmen die Standardfunktionen des ERP-Systems um in-
dividuell programmierbare Skripte erweitern. Unerlasslich ist fiir
den Maschinenbauer beispielsweise ein Skript, das samtliche
Sachmerkmale aller Teile automatisch in allen Formularen, Listen
und Reports vom Deutschen ins Englische Gbersetzt.

Unternehmenskennzahlen auf Knopfdruck

Auch wenn INDAG noch nicht alle Prozesse digitalisiert und ins Sys-
tem integriert hat, profitiert der Spezialist fiir Inline-Mischer schon
heute von seiner neuen ERP-Losung.,Aus Geschaftsfiihrersicht wird
dies besonders bei unseren wochentlichen Projektbesprechungen
deutlich, in die 16 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter aus allen Ab-
teilungen involviert sind. Buchstablich auf Knopfdruck erhalten wir
heute aktuelle Unternehmenskennzahlen, mit denen wir viel pra-
ziser planen und wirtschaften konnen’, betont Wilko Willuhn. Das
Unternehmen spart vor allem Zeit und profitiert von einer hohen
Datentransparenz, die eine verldssliche Entscheidungsunterstiit-
zung bietet. Aus diesem Grund hat das Maschinenbauunternehmen
bereits weitere Plane geschmiedet und arbeitet an der Einbindung
des MES-Moduls Betriebsdatenerfassung. Ebenfalls ganz oben auf
der To-do-Liste stehen die Einfiihrung des PSlpenta-Leitstands
sowie eines Moduls fiir die Kapazitdtsplanung.

Digitales Fundament fiir die Zukunft

INDAG Maschinenbau digitalisiert mithilfe der ERP-MES-Branchen-
I6sung PSlpenta schrittweise samtliche Unternehmensprozesse
und ersetzt konsequent ineffiziente, auf Papier basierende Ab-
ldufe. Mit diesem Ansatz starkt das Unternehmen seine Wett-
bewerbsfahigkeit und legt ein solides digitales Fundament fir
zukinftiges Wachstum. RT

NORMANN WILD ist Vertriebsleiter Nord Division Industry
bei PSI Automotive & Industry.
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PRODUKTION DER ZUKUNFT

Fertigungshranche muss

digitalen Sprung jetzt wagen

Die Fertigungsindustrie befindet sich im Umbruch: Hoher Wettbewerbsdruck, sich schnell andernde
Kundenbeduirfnisse und steigende Kosten erhohen den Druck zur digitalen Transformation. In diesen
disruptiven und unsicheren Zeiten bietet die Digitalisierung den Unternehmen aber auch eine groBe

Chance, ihre Effizienz und Produktivitat auf ein neues Niveau zu heben. VON CLEMENS MITTNACHT

aum ein anderes Thema hat mit

seiner enormen gesellschaftlichen

und wirtschaftlichen Sprengkraft

vergleichbare Auswirkungen auf
Arbeitsweisen und unseren Alltag wie die
Digitalisierung. Dabei steht auch das pro-
duzierende Gewerbe vor einer historischen
Zasur, die mit dem disruptiven Charakter
der digitalen Transformation vollig neue
Chancen und Arbeitsweisen verspricht. Der
Tenor ist klar: Wer den Sprung in die digital
getriebene Zukunft verpasst, wird in ei-
nem sich schnell entwickelnden und hart
umkdmpften Markt nicht mehr bestehen
koénnen. Faktoren wie Anpassungsfahigkeit,
schnelle Reaktionszeiten und die effiziente
Auswertung riesiger Datenmengen riicken
immer mehr in den Fokus — und bringen
eine Reihe von Herausforderungen mit sich.

Nachsten Jahre richtungsweisend fiir
digitale Transformation

Gleichzeitig haben sich sowohl das Kun-
denverhalten als auch zahlreiche wirt-

Digitale Strategien
miissen skalierbar
bleiben und diirfen
keine Pilotprojekte
sein, die lediglich alte
Infrastrukturen und
isolierte Anwendungen
Uberbricken.

schaftliche Faktoren drastisch verandert.
Von der produzierenden Industrie wird er-
wartet, dass sie sich noch schneller an die
sich rasch andernden Anforderungen und
Wiinsche eines immer variableren Marktes
anpasst, gleichzeitig sehen sich die Unter-
nehmen mit steigenden Energiekosten,
Engpdssen in der Lieferkette und einem
Mangel an Fachkréften konfrontiert. Diese
Entwicklungen unterstreichen den Bedarf
an technologischen Losungen und Inves-
titionen in innovative Prozesse, die sowohl
Antworten auf aktuelle Fragen geben als
auch die Herausforderungen von morgen
bereits im Blick haben.

Die ndchsten Jahre werden richtungs-
weisend fur die digitale Transformation
der produzierenden Industrie sein. Mit
dem Aufkommen neuer Technologien und
Losungen wird den Unternehmen eine
Vielzahl von Méglichkeiten zur Verfligung
stehen - Gber Erfolg oder Misserfolg ent-
scheidet neben dem Faktor Investition vor
allem die Bereitschaft, iber die Optimie-

SKALIERUNG .

rung der Kernprozesse hinauszugehen und
sich auf entscheidende Schliisselstrategien
zu konzentrieren.

In Cloud-Technologien

und Analysetools investieren

In Zusammenarbeit mit dem Marktfor-
schungsinstitut IDC hat IFS als globaler
Anbieter von Business-Software-Losungen
in der Studie Global Future of Manufactu-
ring unter anderem untersucht, welche
Auswirkungen der digitale Reifegrad auf
die Fertigungsindustrie hat. Ein zentrales
Ergebnis der Befragung von 160 Unterneh-
men weltweit: Hersteller, die sich selbst als
digital fortgeschritten bezeichnen, konnten
ihre Gewinne im vergangenen Geschafts-
jahr stabil halten oder sogar steigern. Die
Notwendigkeit zur Transformation ist dabei
weder ein Geheimnis noch ein versteckter
Trend - vielmehr geht es um die Bereit-
schaft, in neue Geschaftsanwendungen

Digitale Strategien
miissen sich auszahlen, zu
den KPIs beitragen und
den erwarteten Nutzen
bringen.

. VERTRAUEN

@

%>

WIRKUNG

: Strategien mussen Sicher-
2denken ausrdumen und das

Vertrauen und die Bereitschaft zur
Unterstiitzung der Transformation

fordern.

Die drei Dimensionen Skalierung, Vertrauen und Wachstum sind entscheidend fiir Digitalisierungsstrategien mit langfristigem Wachstum. Bild: IFS
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https://www.ifs.com/assets/cloud/why-is-shaping-the-future-for-manufacturers-important
https://www.ifs.com/assets/cloud/why-is-shaping-the-future-for-manufacturers-important

Die Fertigungsbranche steht mit der Digitalisie-
rung vor einer Zasur, die viele neue Wege ebnet.
Bild: Pixabay

und die daflir notwendige technologische
Basis zu investieren. Wie die Studie weiter
zeigt, ist diese Bereitschaft im produzie-
renden Gewerbe durchaus vorhanden.
Wahrend bereits 47 Prozent der befragten

NICHT ZULETZT MUSSEN DIE NEUEN
TOOLS UND FUNKTIONALITATEN
ABER AUCH EINES LEISTEN - EINEN
ROI. DIESE HERAUSFORDERUNGEN IM
ALLEINGANG ZU MEISTERN, ISTIN
DER PRAXIS WEDER RATSAM NOCH
REALISTISCH UMSETZBAR.

Unternehmen einen hohen Anteil ihres
IT-Budgets in Cloud-Technologien und
moderne Analysetools investieren, holen
auch diejenigen auf, die bisher eher zu-
riickhaltend auf die neuen Entwicklungen
reagiert haben.

Technologien fiir den Fortschritt

Welche Technologien stehen dabeiim Vor-
dergrund? Unter den an der Studie teilneh-
menden Herstellern zeichnet sich ein klares
Bild ab: Wenig tiberraschend sind es vor
allem Cloud-First-Strategien, die bei digital
fortgeschrittenen Unternehmen im Trend
liegen und zu langfristigem Umsatz- und
Gewinnwachstum beitragen. Dazu tragen
die vergleichsweise einfache Bereitstellung
sowie die hohe Skalierbarkeit ma3geblich
bei, aber auch Ansatze wie Edge-to-Cloud-
Architekturen versprechen durch Zero-

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Latency-Performance einen erheblichen
Mehrwert. Die Cloud hat sich damit zu
einer Schliisseltechnologie entwickelt, die
Anwendungsintegrationen vereinfacht und
eine gemeinsame und effiziente Nutzung
von Daten erméglicht. Eng damit verbun-
den ist der Einsatz moderner Technologi-
en und Funktionalitaten wie Kunstliche
Intelligenz, Machine Learning oder auch
fortschrittlicher Sicherheitstools.

Die digitale Transformation

muss holistisch sein

Auf der Suche nach geeigneten IT-Strategi-
en legen produzierende Unternehmen da-
riber hinaus einen weiteren Schwerpunkt
auf modulare Funktionalitdten innerhalb
einer Unternehmensldsung. Nicht selten
haben sich in den eigenen Systemen kom-
plexe Okosysteme aus Geschéftsanwen-
dungen und individuell angepassten Tools
gebildet — haufig unter Einbeziehung von
Excel-Tabellen als Datenspeicher. Diese
meist auf einzelne Prozesse ausgerich-
teten Anwendungen haben nicht nur zu
einer immensen Komplexitdt gefihrt, sie
neigen auch dazu, als Datensilos zu fungie-
ren. Im Hinblick auf Gbergreifende Digita-
lisierungsmalinahmen ergibt sich daraus
das Problem, dass diese Anwendungen
zwar ihre einzelnen Aufgaben erfiillen,
aber an der nahtlosen Datenlibergabe in
andere Bereiche scheitern. Die Mittel der
Wahl sind daher modulare Funktionali-
taten fiir einen optimalen Datentransfer
sowie eine Ubergreifende Vereinfachung
der Gesamtprozesse.

Der Erfolg der Digitalisierung hdngt von
einer Reihe von Faktoren ab. Der Einsatz
neuer Technologien ist ein Mittel zur L6-
sung betrieblicher Herausforderungen,
aber kein Selbstzweck - wer sich aus-
schlieBlich auf innovative neue Tools ver-
lasst, vernachldssigt die Notwendigkeit, das
gesamte unternehmerische Denken an die
neuen Anforderungen anzupassen. Digi-
talisierung muss daher als ganzheitlicher
Prozess verstanden werden, der Giber neue
Maschinen und Software hinausgeht. Im
Kern bedeutet dies, dass Hersteller neben
der starken Fokussierung auf Bereiche wie
Operational Excellence, Agilitat und Inno-
vation ihre Prioritdten im Rahmen einer
ganzheitlichen Digitalisierungsstrategie
erweitern mussen. TB

CLEMENS MITTNACHT
ist Industry Director GCS DACH bei IFS.

WE CREATE SMART FACTORIES

NICHT
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zahlreiche Vortrage rund um die
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Ein Unternehmen der MPDV Gruppe


http://www.mpdv.com/smart-factory-week-2023

10

Die Datenerfassung im
ERP-System und Aufberei-
tung fiir andere Systeme
sind entscheidend fiir die
Digitalisierung.

Bild: PopTika/Shutterstock

GLOBAL LOGISTICS

S

ERP und MES miteinander verbinden

Laut einer aktuellen Bitkom-Studie nutzen 95 Prozent aller Unternehmen ein ERP-System zur Planung, Verwaltung und Bearbeitung

von Aufgaben rund um Geschaftsprozesse und Unternehmensorganisation. Durch die Verbindung anderer Systeme mit dem ERP

konnen erhebliche Synergieeffekte entstehen, etwa durch das Zusammenspiel mit einem Manufacturing Execution System,

wie ein Beispiel aus der Automobilindustrie zeigt. VON TINOM. BOHLER

chaut man sich die Aufgaben eines

MES genauer an, wird deutlich, dass

sie zwar nicht immer direkt mit den

Aufgabenbereichen im ERP zusam-
menhdngen, aber doch untrennbar mitei-
nander verbunden sind. Personalplanung,
Ressourcenplanung, Kapazitatsplanung
und Auftragsterminierung sind typische
Bereiche, die mit Hilfe eines MES abgewi-
ckelt werden. Ein Austausch und Abgleich
dieser Daten bietet groRes Potenzial fiir die
effiziente Zusammenarbeit der zustandi-
gen, firmeninternen Bereiche.

Die von SQL Projekt in Dresden entwi-
ckelte Integrationsplattform Transconnect
wurde flr diese Aufgabe als Datendreh-
scheibe designt und die Funktionalitdten
daran definiert und ausgebaut. Der ERP-
Spezialist Jiirgen Kramer, tatig im Business
Development bei SQL Projekt, erldutert:
Vor 20 Jahren war das ERP-System die zen-
trale Einheit, an die man periphere Systeme
ankniipfte. Mit Transconnect machen wir

MANUFACTURING 5/2023

aus dem ERP-Datentopf eine Drehscheibe
mit einem aktiven Austausch der Daten/
Dadurch werden Daten nicht nur von A
nach B geliefert, sondern Transconnect
verifiziert auch, dass sie im Zielsystem an-
kommen.

Vernetzung in Unternehmen

stark ausbaufahig

Wird etwa eine kundenseitige Bestellung
automatisch vom ERP an die Produktion
weitergegeben, kann anhand der Daten in
der Produktion die Umsetzung mit allen
benotigten Parametern und Ressourcen
sofort terminiert oder gestartet werden.
Werden durch eine erfolgreiche interne
Vernetzung alle Abteilungen von Auftrags-
verarbeitung, Planung, Produktion bis hin
zur Distribution erfolgreich zusammenge-
fuhrt, ergibt sich eine Echtzeit-Informati-
onstransparenz und die Moglichkeit, ge-
eignete Arbeitsschritte automatisch und
sofort bei Bedarf auszufiihren. ,Auftrage

werden dadurch transparent, schnell und
fehlerlos abgewickelt, zudem entstehen
keine Datensilos. Kunden kdnnten jederzeit
zum Stand ihres Auftrages benachrichtigt
werden’, so Jirgen Kramer.

Diese Vorteile lassen schnell erkennen,
dass die Einsparungsmoglichkeiten der
Vernetzung von verschiedenen Systemen
und Unternehmensbereichen die Investi-
tionskosten in der Regel sehr schnell amor-
tisieren. Aber die Realitdt in den Unter-
nehmen des produzierenden Gewerbes in
Deutschland sieht heute ganz anders aus.

Die Rolle der ERP-Systeme

bei der Digitalisierung

Nicht zielgerichtete Digitalisierungspro-
jekte und die oft vorhandenen, tiber Jahr-
zehnte gewachsenen [T-Insellandschaften
treiben die Kosten der Digitalisierung in
die Hohe und hinterlassen in den Unter-
nehmen den Eindruck, dass der erwartete
Nutzen der Digitalisierung den Kosten un-
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terliegt. Doch gerade ERP-Systeme spielen bei der Digitalisierung
eine wichtige Rolle und verbinden verschiedene Systeme, heif3t
es in einem VDMA-Papier. AuBerdem liefern ERP-Systeme die Be-
triebswirtschaft hinter den digitalisierten Prozessen und stellen
den Waren- und Datenflissen einen entsprechenden Wertefluss
fur Abrechnung, zur Kalkulation oder zum Controlling gegen-
Uber. Warum also stellt die Vernetzung betriebswirtschaftlich
relevanter Systeme in Unternehmen eine Herausforderung dar?

Nach Angaben des IfM betrachtet rund ein Drittel der Unter-
nehmen die Inkompatibilitdt der vorhandenen IT-Systeme als
ernsthaftes Hindernis. AuBerdem nennen 17 Prozent der befragten
Unternehmen den mangelnden Reifegrad der Vernetzungstech-
nologien als Hiirde. Ein Auswed fiir diese Unternehmen konnte die
Integrationsplattform Transconnect sein. Damit kann zum einen
eine schlanke IT geschaffen werden, zum anderen kommunizie-
ren die disparaten Systeme im Unternehmen Uber eine einzige
Schnittstelle. Die IT wird transparent und steuert automatisiert
voneinander abhdngige Prozesse. Wie das Zusammenspiel zwi-
schen MES und ERP im Detail aussehen kdnnte, zeigt ein Beispiel
aus der Automobilindustrie.

Automatisierung kann zum Konigsweg werden

Um den Datenaustausch zwischen ERP und MES und die Daten-
aufbereitung bei einem deutschen Automobilzulieferer zu reali-
sieren, hat SQL Projekt Transconnect als zentralen Zugangspunkt
in der IT-Landschaft integriert. Dieser Zugangspunkt erfasst und
bereinigt die Daten aus dem ERP und leitet sie weiter an das MES.
Das MES wiederum kommuniziert mit jeder Produktionsanlage,
die fiir den Kundenauftrag nétig ist und erteilt
ihnen automatisiert Produktionsauftrage. Jir-
gen Kramer erklart dazu:,Der Status jedes Pro-
duktionsschrittes wird aus den Anlagen wieder
zuriick an Transconnect gemeldet und nach
der Aufbereitung der Daten weiter ins MES ge-
spielt” Und genau hier kommen dann der ak-
tuelle Status, eventuelle Maschinenwartungen,
Fehlermeldungen oder Ausfalle wirklich an und
erlauben der Geschéftsleitung ein wirksameres
Controlling. Das ERP-System hingegen erhalt
alle Informationen in Echtzeit, welche fiir die rechtliche und lo-
gistische Vertragserfiillung zugrunde liegen. Ist die Produktion
fertiggestellt, wird im ERP die Qualitatspriifung oder der Versand
der Ware in Auftrag gegeben.

Vernetzung der Produktion mit
anderen Unternehmensbereichen

100%

80%

60%
ws | | | |
20% | = ;

0% . _

Vertrieb Einkauf

2

ES

Personal Logistik Controlling

m2016 m2021

Anteil der abteilungsiibergreifenden Vernetzung in deutschen Unterneh-
men des verarbeitenden Gewerbes. Bild: Institut fiir Mittelstandsforschung (IfM)
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MITTELS DER INTEGRATIONSPLATT-
FORM TRANSCONNECT KOMMUNI-
ZIEREN DIE DISPARATEN SYSTEME
IM UNTERNEHMEN UBER EINE
EINZIGE SCHNITTSTELLE.

INTEGRATIONSPLATTFORM FUR ERP-SYSTEME

ERP-Systeme stellen den Waren- und Datenfliissen einen entsprechenden

Wertefluss zur Kalkulation gegeniiber. Bild: Chuttersnap/ unsplash

Orchestrierung aller relevanten Systeme
Die Kommunikation zwischen dem Zulieferer-ERP und dem
ERP-System des Unternehmens lauft ganz klassisch Gber VDA-
Standards und EDI (Electronic Data Interchange) mit Lieferabru-
fen, Feinabrufen, Transportscheinen und
Rechnungen. Sind die Automobilteile
beim Kunden im Werk eingetroffen, wer-
den diese Informationen wieder zuriick
an Transconnect gegeben. Die Daten
werden dort aufbereitet, der Auftrag im
ERP-System als beendet und freigegeben
gekennzeichnet und die Rechnungen
automatisiert an den Kunden versandt.
Damit dieses eng verbundene ERP-
Okosystem und seine Prozesse mit dem
Ziel, eine durchgangig vernetzte und nachhaltige Wertschop-
fungskette zu schaffen, aufeinander abgestimmt sind, kénnen
heute alle Beteiligten bei dem Tier1-Zulieferer auf die fiir sie
relevanten aktuellen Informationen zugreifen. Der Erfolg hdangt
also von Technologien und IT-Losungen wie Transconnect ab, die
samtliche Informationen tber Anforderungen, Produktionsstatus,
Lieferprozesse und Deadlines automatisiert in Echtzeit melden
und steuern. Die Datenerfassung im ERP und deren Aufbereitung
fur angrenzende Systeme spielen dabei eine entscheidende Rolle.
Vor dem Hintergrund des aktuellen Fachkrdftemangels stehen
Automatisierung und die Schaffung von Synergien verschiedener
IT-Systeme — wie etwa ERP und MES - ganz oben auf der Agenda
der meisten produzierenden Unternehmen. Transconnect sorgt
in diesem Kontext fiir die Transparenz aller Daten und ermég-
licht es, Informationen automatisiert in Echtzeit darzustellen und
orchestriert damit das Zusammenspiel séamtlicher Systeme im
Unternehmen, die miteinander kommunizieren miissen. SG

TINO M. BOHLER ist Fachjournalist in Dresden.
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or 15 Jahren war Deutschland der Vorreiter im Photovoltaik-

Markt. Maschinenbau und Produktion flir Photovoltaik (PV)

erlebten ihren Hohepunkt und 6ffneten einen neuen Markt,

der sich nicht nur 6konomischen, sondern auch 6kologi-
schen Zielen widmete. Lokale Unternehmen entwickelten neue
Technologien, um den Wirkungsgrad wie auch die Herstellung in
groBen Stiickzahlen zu optimieren. Der wachsende Bedarf und der
technologisch bereitete Weg befeuerten auch den globalen Kon-
kurrenzkampf. Mit staatlicher Unterstiitzung und strategischem
Vorgehen erarbeitete sich China eine marktbeherrschende Stel-
lung in der Produktion von PV-Zellen und -Modulen.

Der heutige Markt ist gepragt von neuen Technologien, wah-
rend Anpassungen in den Lieferketten die Marktbedingungen
grundlegend verdandern. Neben den kostenoptimierten PV-
Modulen aus China finden auch auf Wirkungsgrad und Qualitat
optimierte PV-Module ihre Abnehmer. Zusatzlich ermdglichen
neue Softwareldsungen und der hohe Automatisierungsgrad
die Relativierung des Standortvorteils von China.

Zweite Renaissance der PV-Herstellung

Der politisch enorm beschleunigte Wechsel von fossilen Brenn-
stoffen wie Erd6l und Erdgas zu erneuerbaren Energien und die
angespannte Situation der Lieferketten aus China, erméglichen
eine zweite Renaissance der PV-Industrie in Deutschland, Europa
und den USA. Unternehmen, die den rauen Wettbewerb der ver-
gangenen Jahre Uiberlebt haben, wie auch Startups erobern mit
hocheffizienten Modulen und attraktiven Preisen den globalen

Materialtracking und
Effizienz von Solarzellen

Materialtracking und Standard-
abweichung der Solarzelleneffizienz

| v

Das linke Diagramm verdeutlicht den Zusammenhang von Zell-Tracking-
Rate und Zelleffizienz, das rechte Diagramm zeigt die Streuung des
Wirkungsgrades innerhalb einer Charge. Bilder: Kontron AIS GmbH
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MES - die Basis
fur die Energiewende

Der Einsatz eines Manufacturing Execution Systems ist die Voraussetzung
fiir eine effiziente und ressourcenschonende Produktion. Damit unterstiitzt
die Software auch die Nachhaltigkeit und wirtschaftliche Umsetzung der
Energiewende. VON ROBIN SCHUBERT

Markt oder finden in Spezialanwendungen ihren Kundenkreis.
Die weltweit installierte PV-Kapazitdt betrug im Marz 2022 etwa
1 TW. Die EU allein erreichte bereits Ende 2021 eine Kapazitat
von 170 GW. Nichtsdestotrotz fehlt noch weit mehr Kapazitat,
um das in Paris gesetzte 2-Grad-Ziel zu erreichen. Dabei spielen
besonders Produktionskapazitdten in Europa und den USA eine
wichtige Rolle. Europa plant den Ausbau der PV-Produktionska-
pazitaten auf 30 GW bis 2025. Unterstiitzt werden diese Plane
durch Initiativen der Europaischen Union wie ESIA (European So-
lar PV Industry Alliance), REPowerEU oder ESMC (European Solar
Manufacturing Council). Die USA ebnet den Weg zum Ausbau
durch den Inflation Reduction Act (IRA), der der Branche rund
370 Milliarden US-Dollar durch Steuerbegtinstigungen einbringt.
Die US-Plane zum Ausbau der Produktionskapazitat belaufen
sich auf 10 GW bis 2025 und 50 GW bis 2030.

Anforderungen bei der Produktion von PV-Technologie

Die Produktion von Technologien wie Solarzellen, Elektrolyseuren
und Batterien erfordert eine hohe Prazision und Kontrolle des
Produktionsprozesses. Besonders im Bereich der Zellenfertigung
fur PV-Module geht es um die Herstellung hoher Stiickzahlen
mit gleichbleibender Qualitdt. Um diese Anforderungen zu er-
fullen, setzen Produzenten auf MES (Manufacturing Execution
System). Denn eine MES-L6sung ermdglicht die Steuerung und
Uberwachung des Produktionsprozesses sowie deren laufende
steuernde Optimierung. Hierbei werden Daten in Echtzeit erfasst
- von der Auftragsfreigabe bis zur Fertigstellung. Gleichzeitig
wird Ausschuss vermieden und der Verbrauch von Ressourcen
geschont, was zu einem nachhaltigen Beitrag bei der Herstellung
neuer Technologien in Serie fiihrt.

Dabei ist jede Verbesserung des Wirkungsgrades oder Erhdhung
der Produktionskapazitdt entscheidend fiir den Markterfolg. Mit
den steigenden Anforderungen wachst auch der Bedarf nach
branchenspezifischen MES-L6sungen. So bietet beispielsweise
die Losung FabEagle MES der Kontron AIS GmbH Funktionen
wie ,Virtual-Single-Product-Tracking’, um die Herausforderun-
gen und die schnelle Skalierung von Produktionsstandorten zu
meistern. Funktionen und Module eines auf PV spezialisierten
MES decken die Bereiche Riickverfolgbarkeit, Produktionssteu-
erung und Transparenz ab.

Die Rolle von MES in der PV- und Batterieproduktion
Ein wichtiges Merkmal ist die sichere Erfassung von Prozess- und
Equipment-Daten liber branchenspezifische Schnittstellenstan-
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Modulproduktion mit dem fertigen Solarmodul und kann bis zu
den Solarzellen, Wafern, Ingots, Kristallen, Rohsilizium sowie den
Verbrauchsmaterialien fiir die Herstellung eines Moduls zurtick-
gehen. Die Vorwartsverfolgung startet mit dem Rohsilizium und
Jukt-ID: fuhrt zu allen fertigen Solarmodulen, die aus einer bestimmten
le S Siliziumcharge hergestellt wurden.

Sollen der Bestand an Halbfertig- und Fertigprodukten und der
damit verbundene Verbrauch an Roh- und Betriebsstoffen verfolgt
werden, ist eine Echtzeit-Verbindung des MES zum ERP-System
fur einen kontinuierlichen Austausch von Stammdaten, Arbeits-
auftragen, Produktionsfortschritten und Qualitatsinformationen
unerldsslich. Die so erfassten Anlagendaten lassen sich direkt zur
Berechnung von KPIs wie Overall Equipment Effectiveness (OEE)
verwenden, um die Anlagenleistung genau zu iberwachen und
stetig zu verbessern.

*» Rohsilizium * Schablonen * Aluminiumrahmen

* Diamantdraht * Pasten *Glas

* Chemikalien *Verbinder

» Gase * Folie

Produktdaten werden fiir jedes Produkt, also Wafer, Zelle und Modul,
bezogen auf eine Produkt-IT gesammelt.

Produktionsmonitoring iiber alle Standorte hinweg
Abgerundet wird ein MES fiir PV- oder Batterieproduktion durch
eine standortibergreifendes Produktionsmonitoring, dass es
Unternehmen ermdglicht, ihre Produktion weltweit aufzuset-
B zen und gleichzeitig die Kontrolle tber die jeweiligen Prozesse
zu behalten. So kdnnen sie Produktionskennzahlen miteinander
vergleichen und Erkenntnisse zur Prozessverbesserung an meh-
reren Standorten implementieren.

P Unter Einbezug der prognostizierten Wachstumspotenziale
spielt neben den bereits beschriebenen Merkmalen auch das
Thema Skalierung eine enorme Rolle. Laut dem Marktreport
ITRPV von 2022 werden im Jahr 2029 (iber 60 Prozent der So-
larzellen an Standorten mit einer Produktionskapazitat groBer
5 GW hergestellt. Gleichzeitig soll der Wafer-Durchsatz in den
Prozessanlagen pro Stunde um etwa 30 Prozent steigen. Vorrau-
setzung dafir sind nicht nur sehr fortschrittliche Technologien

Cloud

FabEagle MES wird mittels FabEagle Connect als Low-Code-Losung in die
System- und Hardware-Umgebung integriert.

dards wie SECS/GEM, PV02 oder OPC UA, um Anlagenzustande
und -daten, Materialbewegungen oder Prozessparameter zu-
verladssig zu erfassen. Zudem empfiehlt sich die Verwendung
spezifischer Befehle fir die Material- und Werksticktragerver-
riegelung. Diese verhindern eine falsche Materialhandhabung
und steuern die ordnungsgemaBe Ausfiihrung der Schritte in
den vorhandenen Arbeitsplanen.

in den Anlagen, sondern auch zuverldssige und hochverfligbare
Softwarelésungen, die diese Fortschritte unterstitzen.

Ein MES tragt zu einer effizienteren Produktion bei, da es die
Ausnutzung der Ressourcen und die Produktionsleistung opti-
miert. Nur durch die Verwendung eines MES kann sichergestellt
werden, dass die Produktion von PV-Zellen und -Modulen und
Batterien so effizient wie mdglich ablauft und gleichzeitig Res-

Unbedingt erforderlich ist eine komplette Materialverfolgung
und -riickverfolgung. Sie stellt nicht nur korrekte Bestandsdaten
sicher, sondern gewdhrleistet auch eine durchgangige Riickwarts-
und Vorwértsgenealogie. Die Riickverfolgung beginnt in der PV-

sourcen geschont werden. SGo

ROBIN SCHUBERT ist Produktmanager bei der Kontron AIS GmbH.
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Wiedie Kl in die
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Produktionsprozesse kommt

Bisher ist der Einsatz von kiinstlicher Intelligenz in der Produktion besonders fiir kleinere Unternehmen noch
ein Buch mit sieben Siegeln. Cloud-Plattformen wie Microsoft Azure vereinfachen jetzt die Verwendung von
KI deutlich - sei es in der Qualitatskontrolle, Beschaffungsoptimierung oder vorausschauenden Wartung.

VON MICHAEL HERING

ittlerweile ist das Thema Kl in
der Produktion kein Hype mehr,
sondern ein umfassender Trend.
Es gibt eine Vielzahl von Prozes-
sen, die sich mit KI-Technologie verbessern
lassen, von der Produktionsplanung tiber
die Beschaffung bis zur Produktions- und
Logistikoptimierung. Das Institut fiir ange-
wandte Arbeitswissenschaft (ifaa) kommt
in einer aktuellen Studie zu dem Schluss,
dass 87 Prozent der Unternehmen mit Giber
1.000 Beschaftigten Kl bereits eingefiihrt
haben oder dies planen. Allerdings ist das
bei den kleineren der gut 450 befragten
produzierenden Unternehmen anders.
Hier geben 65 Prozent an, die Technolo-
gie weder einzusetzen noch deren Einsatz
zu planen.
Dass sich Kl gerade bei KMU noch nicht
weiter durchgesetzt hat, liegt auch daran,

dass sie das Thema als besonders komplex
und Uberfordernd wahrnehmen. Neben
den Ressourcen fehlen oft die Ideen fir
Einsatzszenarien. Dennoch sollte sich je-
des produzierende Unternehmen jetzt
Gedanken dariber machen, wie und wo
KI konkret helfen konnte, optimaler zu
produzieren. Denn mit dem Trend zu Kl
wachst auch die Gefahr, vom Wettbewerb
mit effizienteren und kundenorientierte-
ren Prozessen abgehangt zu werden. Beim
Identifizieren von Bereichen, die von der
neuen Technologie profitieren kénnen,
helfen externe Partner. Zugleich hat sich
jedoch auch viel auf der Lésungsseite ge-
tan. So gibt es heute deutlich mehr,Out of
the Box“-Ansatze. Mit ChatGPT ist zudem
viel Bewegung in die Wahrnehmung von
Kl gekommen, weil Menschen merken, wie
einfach deren Nutzung sein kann.

Das zentrale Datenmanagement auf einer Cloud-Plattform garantiert die regelmaBige Sicherung

relevanter Daten fiir die Compliance.
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Bild: Khakimullin Aleksandr/shutterstock

Wie die Waben in
einem Bienenstock
werden in Microsoft
Azure IT-Systeme sowie
loT-Sensorik und Edge-
Devices zusammen-
gefiihrt. Bild: Pixabay

Leichter Einstieg
iiber loT-Cloud-Plattform
Fur die Nutzung von Kl in der Produkti-
on ist die gleiche Experimentierfreude
wichtig, denn auch hier sind der Einstieg
und das Erproben entsprechender Anwen-
dungen heute viel einfacher geworden.
So bietet etwa die Industrieplattform Mi-
crosoft Azure die Grundlage, um nicht nur
[T-Systeme in der Produktion, sondern auch
loT-Sensorik und Edge-Devices zusammen-
zuflihren. Im Standard sind Konnektoren
fir nahezu alle gdangigen Systeme und
Sensoren enthalten — auch fiir ERP-Sys-
teme, die nicht von Microsoft stammen.
Weil die Verarbeitung samtlicher Daten
auf einer Plattform stattfindet, ist der War-
tungsaufwand gering. So lasst sich das
Schnittstellen-Management weitgehend
automatisieren. Viele Unternehmen ha-
ben in der Verwaltung bereits Office 365
im Einsatz und sind damit bereits auf der
Azure-Plattform, deren Dienste sich auch
in Fertigung und Logistik nutzen lassen.
Solche zusétzlich buchbaren Services
decken bereits eine ganze Reihe von bran-
chentypische Kl-Fragestellungen ab. Azure-
Synapse-Dienste von Microsoft vereinfa-
chen zudem das Zusammenfihren aller
Datenquellen fiir Analysen und die Zusam-
menarbeit sdmtlicher Beteiligten in einem
KI-Projekt. Die Daten aus Anwendungen
und loT-Gerdten werden in eine Pipeline
eingespeist und an die entsprechenden
Services weiterverteilt. Dazu gehort etwa
auch die Verarbeitung von Video-Strea-
ming-Daten in Echtzeitanalysen fiur die
Qualitatskontrolle.

www.digital-manufacturing-magazin.de



Ki-Beispiele in der Praxis

Mit den Cognitive Services fir die auto-
matisierte Bilderkennung an der Produk-
tionslinie wird per Video oder Foto die
Quialitat analysiert, um Probleme im Pro-
duktionsprozess friihzeitig zu erkennen.
Anhand von gelabelten Aufnahmen, die
Beispiele fiir gute und schlechte Qualitat
zeigen, lernt der KI-Algorithmus, die aktu-
elle Qualitat zu bewerten. Auf dieser Basis
lassen sich zum Beispiel Maschinenpara-
meter rechtzeitig anpassen oder Mal3nah-
men fiir eine vorausschauende Wartung
ergreifen. Zudem kénnen Mitarbeiter an
der Maschine durch Kl bei Entscheidun-
gen unterstitzt werden. Indem das Do-
méanen- und Prozesswissen automatisiert
wird, werden auch Mitarbeitende mit
weniger Erfahrung in die Lage versetzt,
im Problemfall die richtigen Mal3nahmen
zu ergreifen.

Kl statt manuelle Optimierung mit Excel

Viele Unternehmen mit bis zu 200 und
mehr Mitarbeitern haben - trotz eines
ERP-Systems — in Teilbereichen ein Schat-
tensystem im Einsatz. Dabei wird Excel
immer noch regelmafig genutzt, um die
Produktion auf Basis von Erfahrungswer-
ten stetig zu optimieren. KI-Services kdn-
nen hier dazu beitragen, angesichts der
vorhandenen Kapazitdten den optimalen
Produktionsplan zu ermitteln — mit Blick
auf die Produktionsreihenfolge oder die
notigen Personalausstattung. Dazu gehort
auch eine riistoptimierte Reihenfolge,
um die Zeiten fir die Werkzeugumriis-
tung insgesamt zu verkiirzen. Auch bei

www.digital-manufacturing-magazin.de

Einlagerungsstrategien von Materiali-
en, Bauteilen oder Halbfertigprodukten
kann mit intelligenten Algorithmen viel
erreicht werden, damit das richtige Teil
zum richtigen Zeitpunkt so schnell wie
mdoglich ans Band kommt. Ein weiterer
Bereich ist die Energieverwaltung, die

KI-SERVICES KONNEN DAZU BEITRA-
GEN, ANGESICHTS DER VORHANDENEN
KAPAZITATEN DEN OPTIMALEN
PRODUKTIONSPLAN ZU ERMITTELN -
MIT BLICK AUF DIE PRODUKTIONS-
ABFOLGE.

mit dem Druck zu mehr Nachhaltigkeit
und Energieeinsparung immer wichtiger
wird. Es stellt sich also die Frage, ob immer
auf hochster Leistung gefahren werden
muss oder auch 90 Prozent ausreichen.
Und wie sieht die Ratio zwischen weniger
produzierter Menge und eingesparten
Energiekosten aus?

Analyse der brachliegenden Daten

Um mehr aus den vorhandenen Daten zu
machen, ist in der Regel ein hoherer Ver-
netzungsgrad notwendig. Dabei wird ein
zentraler Ansatz im Datenmanagement im-
mer wichtiger. Haufig werden heute Daten
an der Maschine nicht sauber gespeichert
- es fehlt an Transparenz und Kontrolle.
Hier kann ein zentrales Datenmanagement
auf einer Cloud-Plattform die regelmagi-
ge Erhebung und Sicherung relevanter

CLOUD-PLATTFORM

Daten fiir die Compliance gewahrleisten.
Vergleichbar mit einer Middleware organi-
siert die Plattform das Datenmanagement
fur alle Komponenten zentral.

So haben bereits viele Betriebe die Rist-
zeiten fir ein Produkt im ERP-System hin-
terlegt. Indem Kl-Tools auch die Daten aus
Subsystemen durchsuchen - wie etwa
einer Plasmaschwei3anlage, die nicht an
das ERP-System angeschlossen sind, ent-
steht eine bessere Entscheidungsgrundla-
ge. Entsprechend kénnen auch die Daten
der Stromzahler integriert werden, um das
Energiemanagement besser in den Griff zu
bekommen. Gegebenenfalls gilt es dann,
weitere Energiezdhler an den Maschinen
anzubringen. Bei KI kommt es immer auf
die Auswahl der richtigen Daten aus oft
vielen hunderten Parametern an. Auch
dabei konnen Beratungspartner helfen.
Besonders relevant sind maschinenbezo-
gene Daten wie Ausschuss und Maschi-
nenverfiigbarkeit, Bearbeitungszeiten von
bestimmten Artikeln und Artikelgruppen,
Liegezeiten von Produktionsauftragen zwi-
schen zwei Arbeitsgdngen oder die interne
Liefertermintreue.

Entlastung der Mitarbeiter durch Kl
Ganz wichtig ist es, die Fachkrafte in der
Produktion beim Thema Kl an Bord zu ho-
len. Je mehr Spezialwissen zu Prozessen
und Maschinen und zur Lésung typischer
Probleme in die Algorithmik einflie3t, des-
to besser wird die KI. Dafir ist es wichtig,
dass der Nutzen fir alle transparent wird.
Ein Beispiel hierzu: Wer sich von ChatGPT
eine Rede zum Firmenjubildum formulie-
ren lasst, muss hinterher auch noch etwas
daran feilen. Trotzdem ist damit ein groer
Teil der Aufgabe bereits erledigt. Wenn
die Kl einen Vorschlag fiir den optimalen
Produktionsplan auswirft, muss nur noch
in duBerst Uberschaubaren Mal3 manuell
nachjustiert werden, denn die Hauptar-
beit ist bereits erledigt. Auch in anderen
Bereichen kann die in Azure integrierte
KI namens Copilot dabei helfen, Prozesse
deutlich zu verkirzen. So lasst sich etwa
das Erstellen von ansonsten aufwendigen
Angeboten durch das automatisierte Zu-
sammentragen von Detailinformationen,
der Ermittlung von Produktionskapazita-
ten und einer Prognose des Arbeits- und
Zeitaufwands beschleunigen. SG

MICHAEL HERING ist Industry Manager Discrete
bei der Cosmo Consult Group.
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Energie noch effizienter nutzen

Energieeffizienz wird immer haufiger als einer der wichtigsten Erfolgsfaktoren der industriellen Produktion genannt. Aber wie kann

man effizienter mit der Ressource Energie umgehen? Was braucht es, um ein Energiedatenmanagement einzufiihren? Dieses Thema

ist nicht nur fiir groBe Konzerne relevant, sondern betrifft auch kleinere Fertigungsbetriebe. Aber gerade hier braucht es einfache und
flexible Losungen - vielleicht ein Starter-Kit? vON MARKUS DIESNER, CHRISTIAN NOWAK UND SASCHA ZIELKE

aut dem Verband ,Deutsches Ener-

gieberater-Netzwerk” (DEN) kénnen

EnergieeffizienzmaBnahmen die

Energiekosten in Unternehmen um
bis zu 30 Prozent senken. Gleichzeitig stell-
te das Bundesministerium fir Wirtschaft
und Energie fest, dass die Energiekosten
in Unternehmen oft einen erheblichen
Anteil an den Gesamtkosten ausmachen.
Das sind zumindest zwei wichtige Griinde,
das Thema Energiedatenmanagement in
der Smart Factory ndher zu betrachten. Die
Frage lautet: Welchen Beitrag kann die IT in
Sachen Energieeffizienz zum Erfolg eines
Fertigungsunternehmens beitragen und
wie fangt man bei der Implementierung
an? Unser Vorschlag: Unternehmen kon-
nen das Starter-Kit von Wago, Megla und
MPDV nutzen.

Diese gemeinsame L6sung bietet nicht
nur einen schnellen und einfachen Start
in die Digitalisierung der Smart Factory,
sondern ist auch die ideale Ausgangsbasis
fur die Installation eines einfachen Ener-
giedatenmanagement-Systems. Auch hier
liegen die Vorteile auf der Hand: geringe
Einstiegshiirden dank niedrigc;/r?vestiti—
onskosten und schnelle Erfolge aufgrund
einfacher Anwendungen. &

|

Neben einem professi-
onellen Energiedaten-
management gilt es
natiirlich auch,
erneuerbare Energien
effizient zu nutzen.
Bild: Sofiko14/AdobeStock

Synergieeffekte fiir den Nutzer

Transparenz in der Fertigung kann durch
die Nutzung von Maschinen- und Ener-
giedaten geschaffen werden, um Antwor-
ten etwa auf folgende Fragen zu finden:
Wie hoch ist die Maschinenauslastung?
An welchen Stellen kdnnte effizienter ge-
arbeitet werden? Durch die Datenaus-
wertung kénnen Hintergriinde zu Ausfal-
len oder Stérungen sichtbar werden, um
die Maschinen noch effizienter nutzen zu
konnen. Die Manufacturing Integration
Platform (MIP) von MPDV ist die zentrale
Datendrehscheibe in der Produktion - sie
bietet umfassende Interoperabilitat und ist

NICHT IMMER MUSS ES GLEICH EIN UM-
FANGREICHES ENERGIEDATENMANAGE-
MENT-SYSTEM SEIN - INSBESONDERE
DANN NICHT, WENN ES UM EINEN
KLEINEREN FERTIGUNGSBETRIEB GEHT.

beliebig erweiterbar. Mit dem Wago Edge
Computer ist die passende Hardware mit
Méoglichkeiten zur Anbindung von Hard-
wareschnittstellen gegeben, sowohl fiir
das Brown- als auch Greenfield. Fir die
Implementierung sind keine eigenen IT-
Ressourcen, keine Server und keine Sys-
temadministratoren notwendig, da Megla
die Installation Gbernimmt. Fiir den Start
ist die Anbindung einer flexiblen Anzahl
von Maschinenanlagen méglich, um klein
zu starten, zeitnah Leuchttiirme und erste
Erfolge zu schaffen, um nach Bedarf schritt-
weise zu wachsen und weiter zu skalieren.

Schlanke Losungen zur Digitalisierung
Seit einiger Zeit vereinen drei Unterneh-
men ihr Wissen, um kleinen und mittleren
Unternehmen (KMU) sowie Start-up-Unter-
nehmen schnelle Resultate auf dem Weg
zur Smart Factory zu ermdglichen: Wago,
Anbieter moderner Automatisierungslo-
sungen, MPDV, Anbieter von Fertigungs-IT,
und Softwareentwickler und Systeminteg-
rator Megla. Zusammen stellen die Partner
schlanke Losungen zur Digitalisierung der
diskreten Produktion aus einer Hand bereit.
Wago bringt mit dem Edge Computer
eine leistungsfahige Hardware als Basis fiir
die Losung ein. Der Wago Edge Computer
verfligt Gber eine hohe Rechenleistung
und ist dabei kompakt und wartungsarm.
MPDV liefert mit der MIP eine offene Inte-
grationsplattform, um den Edge Computer
von Wago mit Leben zu fiillen und ihn fur
den Produktionsbetrieb auszustatten. Dank
eines gemeinsamen, semantischen Daten-
modells lassen sich Losungen zahlreicher
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Anbieter kombinieren. Dabei fungiert die
Plattform als Basis fiir ein Okosystem aus
verschiedenen Integratoren und Anbietern.

Hiirden der Digitalisierung

werden genommen

Megla-Aufgabe ist es, das System aus Wago
Edge Computer und MIP in Betrieb zu
nehmen und in die bestehende System-
landschaft des Kunden zu integrieren. Die
Anbindung der Maschinen und Energie-
zahler erfolgt unter Verwendung von In-
dustriestandards wie OPC UA. Mithilfe von
zum Beispiel Wago I/0-Modulen kdnnen
auch dltere Maschinen und Zéhler einfach
angebunden werden. Fir die Integrati-
on von begleitender Fertigungssoftware,
wie ERP-Systemen, nutzt Megla Standard-
schnittstellen der MIP. Die Implementie-
rung kundenspezifischer Schnittstellen
ist dank der offenen Integrationsplattform
ebenso maéglich. Somit sind alle Vorausset-
zungen geschaffen, um dieses Gesamtsys-
tem passgenau in bestehende Strukturen
des Produktionsbetriebs zu integrieren. Mit
diesem Konstrukt l3sst sich auch ein ein-
faches Energiedatenmanagement etablie-
ren. Durch das gemeinsame Angebot von
Wago, MPDV und Megla werden Hiirden
der Digitalisierung wie Investitionen und
Unsicherheit genommen und Interessierte
in allen Phasen unterstitzt.

Produktion optimieren und

fiir mehr Nachhaltigkeit sorgen

Jede Optimierung beginnt damit, Trans-
parenz zu schaffen — mit dem Starter-Kit

Die gemeinsame
Losung von

Megla, MPDV und
Wago bietet nicht
nur einen schnellen
und einfachen Start
in die Digitalisierung
der Smart Factory,
sondern ist auch die
ideale Ausgangsbasis
fiir die Installation
eines einfachen Ener-
giedatenmanagement-
Systems.

Bild: Reewungjunerr/
AdobeStock

von Wago, Megla und MPDV ist das ganz
einfach. Im Fall des Energiedatenmanage-
ments bedeutet das, die Energiedaten sei-
ner Produktion zu kennen: idealerweise alle
Energieverbrdauche zu erfassen und einem
Verbraucher zuzuordnen. Dazu braucht es
Zéahler, also Hardware, und eine geeignete
Software. Letztere sollte die Daten der ins-
tallierten Zahler digital auslesen und aus-
werten kdnnen. Manuelle Ablesungen sind
zwar moglich, sorgen aber fiir zusétzlichen
Aufwand und unnétige Verzdgerungen.
Insbesondere bei dlteren Anlagen sind
die Voraussetzungen dafir nicht immer
ideal, sodass flexible Nachriistlésungen
gefordert sind.

Allein dadurch, dass man den Verbrauch
einzelner Maschinen und Anlagen erfasst,
zeigen sich oftmals bereits erste Energiefres-

SMART FACTORY

ser, aber ein modernes Energiedatenmana-
gement kann noch mehr. Korreliert man die
erfassten Energiedaten mit anderen Daten
aus der Produktion, so kann man auch fest-
stellen, wie viel Maschinen verbrauchen,
wenn sie gar nicht produzieren oder auch
wie viel Energie bestimmte Auftrdge auf
der einen oder anderen Maschine verbrau-
chen. Auf Basis dieser Erkenntnisse kénnen
Unternehmen ihre Produktion ganzheitlich
optimieren und langfristig fiir mehr Nach-
haltigkeit sorgen. TB

MARKUS DIESNER ist Principal Marketing bei der
MPDV Mikrolab GmbH, CHRISTIAN NOWAK ist
Geschaftsfihrer Leiter Industrie 4.0/1oT bei der Megla
GmbH und SASCHA ZIELKEIST ist Senior Area
Sales Manager Industry bei der Wago GmbH & Co. KG.
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So vermeiden Sie Produktrickrufe

Bei der Digitalisierung von Produkten und Prozessen in der Fertigungsindustrie kommt der Traceability eine ganz besondere

Bedeutung zu. Der Begriff ,Traceability” meint dabei die Riickverfolgbarkeit eines Produktes tiber den gesamten Produktionsprozess

hinweg, um einerseits im Fehlerfall den Schaden begrenzen zu konnen und andererseits die Optimierung von Produktionsprozessen
und Qualitat sicherzustellen. vVON MAREN NIEDERMAIER

raceability ermdglicht in Kombinati-

on mit Anstrengungen, zum Beispiel

gegen Datenmanipulation, nicht nur

eine eindeutige Identifizierung, son-
dern auch eine Authentizitatspriifung. Die
Rickverfolgbarkeit spielt zudem bei The-
men wie Gewahrleistung, Lieferantenbe-
wertung oder Verbraucherschutz eine
groBBe Rolle. In manchen Branchen wie
Automotive, Medizintechnik, Lebensmit-
telindustrie oder Luftfahrt ist sie auBerdem
unverzichtbares Mittel zur Erfillung ge-
setzlicher Bestimmungen sowie nationaler
und internationaler Standards.

Das fordert Fertigungsunternehmen in
der Gestaltung ihrer Produktionsprozesse
mehr denn je. Hinzu kommen steigen-
de Anforderungen hinsichtlich Einzelteil-
und Chargenverfolgung. Hocheffiziente
Traceability-Losungen, die neben der
Rickverfolgbarkeit auch laufende Pro-
zessoptimierungen und mehrstufige Plau-
sibilitatspriifungen ins Auge fassen, liefern
hier wertvolle Antworten. Daher setzen
Unternehmen zur Absicherung des Er-
folgs auf DigitalisierungsmaBnahmen im
Fertigungsbereich und somit auf leistungs-
starke Manufacturing-Execution-Systeme

MANUFACTURING 5/2023

(MES). Entscheidend an dieser Stelle sind
ein hoher Individualisierungsgrad der MES-
Standardsoftware und umfassendes Know-
how hinsichtlich einer nachhaltigen und
effizienten Fertigungsdigitalisierung.

Digitales Abbild

der Produkte und Prozesse

Mit den Traceability & Logistik-Funktionen
eines MES bekommen Unternehmen aber
nicht nur eine leistungsstarke Einzelteil-
riickverfolgung, sondern auch eine trans-
parente Visualisierung von Fertigungsfort-
schritten und Qualitdtsdatenerfassung zur

ZIEL IST DIE VOLLE TRANSPARENZ VOM
ROHTEIL UBER DEN PRODUKTIONS-
PROZESS BIS HIN ZUM ENDPRODUKT.

Sicherstellung der damit verbundenen -
meist selbstauferlegten - Standards. Damit
schaffen Unternehmen ein digitales Abbild
ihrer Produkte und der damit verbundenen
Prozesse. Die softwaregestiitzten Tracea-
bility & Logistik-Funktionen zielen neben
der Ruckverfolgbarkeit von Materialien,

Produkten und Werkstlicken auch auf die
laufende Optimierung der Fertigungspro-
zesse und Intralogistik ab.

Mit MES gegen Datenmanipulation

In der taglichen Fertigungspraxis unter-
stlitzt das MES Unternehmen also bei der
Erfassung und Verarbeitung wichtiger Pro-
zess- und Produktdaten und schafft damit
die Voraussetzung fir die Riickverfolgbar-
keit. Ein gutes Beispiel dafiir sind Dreh-
momentwerte, mit denen ein rotierendes
Bauteil am Endprodukt befestigt wird. Der
Werker kann schon am Arbeitsplatz die
korrekte Assemblierung kontrollieren. Ge-
genlber Kunden ist man als Lieferant so-
mit jederzeit auskunftsfahig, wenn es um
wichtige Fertigungsparameter und um An-
gaben zu Qualitatsstandards der Produkte
geht. So kdnnen Unternehmen auch davon
ausgehen, dass Daten und Produkte nicht
manipuliert in das Wertschépfungs- und
Distributionsnetzwerk eingehen.

Fehlerquelle schneller finden,

Probleme schneller ausschalten
Beztiglich strenger Traceability-Anforderun-
gen nimmt speziell in der Automobilindu-

www.digital-manufacturing-magazin.de
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In der taglichen Fertigungspraxis unterstiitzt
das MES Unternehmen bei der Erfassung und

Verarbeitung wichtiger Prozess- und Pro-
duktdaten und schafft damit die Vorausset-
zung fiir Traceability. Bild: iStock

strie der Druck sténdig zu. Sowohl bei den
Zulieferern als auch bei den OEMs muss
nachvollziehbar sein, welchen Weg das
Einzelteil durch die Produktion genom-
men hat, ob alle nétigen Schritte im Pro-
duktionsprozess durchlaufen wurden und
ob die Rahmenbedingungen eingehalten
wurden, wie etwa Plausibilisierung, Quali-
tadtsmanagement oder die hohere Daten-
genauigkeit fir Analysen. Ziel dabei ist die
volle Transparenz vom Rohteil iber den
Produktionsprozess bis hin zum Endpro-
dukt - im Idealfall bis auf Einzelteilebene.
Durch Identifikation und Ruckverfolgung
der einzelnen Bauteile kann man Produkt-
und Prozessinformationen ideal miteinander
verkniipfen. Fehlerhafte Produkte lassen
sich somit schneller und zielgerichteter
ausmachen. Fehlerquellen kdnnen zudem
schneller identifiziert und Probleme besser
und ebenfalls schneller behoben werden.

Méglich wird dies beispielsweise durch
eine Logik innerhalb der produktions-

Messe Frankfurt Group

mesago

sps
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optimierenden Software, die Einzelteile
in Produktionsauftragen mit eindeutigen
Serialnummern verkniipft und die im Pro-
duktionsprozess entstehenden Prozess-
und Plausibilisierungsdaten zum Einzelteil
speichert. Die dafiir verwendete Techno-
logie spielt eine untergeordnete Rolle.
Barcode, Data-Matrix-Code (DMC) oder
ein RFID-Chip sind beispielsweise denk-
bare Optionen. Im Fokus steht lediglich
die eindeutige Identifizierbarkeit eines
jeden Einzelteils.

Produktionsqualitat

kann Riickrufe verringern

Wie wichtig Traceability gerade im Bereich
Automotive ist, zeigt ein Blick auf die Sta-
tistik des Kraftfahrt-Bundesamtes (KBA) zu
Ruckrufaktionen in den Jahren 2017 bis
2021. Dort heif3t es etwa: ,Produktman-
gel kdnnen zu unterschiedlichen Geféhr-
dungen flhren. Die RiickrufmaBnahmen
variieren daher in der Art der Durchfih-
rung. Liegt ein ernstes Risiko vor, ist der
Ruckruf meist das wirkungsvollste Mittel
zum Schutz von Fahrzeughalterinnen und
-haltern, unbeteiligten Verkehrsteilneh-
mern und der Offentlichkeit”” Innovative

TRACEABILITY OPTIMIERT PRODUKTIONSPROZESSE

MES-Losungen mit einer leistungsstar-
ken Traceability-Funktion kénnen dieser
Herausforderung sicher und effizient be-
gegnen und so Riickrufe aktiv verhindern.
Denn auch hinsichtlich der Produktions-
qualitdt kann das MES hier einen wichtigen
Beitrag leisten. Konkreter Anwendungsfall:
Prozessdaten aus einem Arbeitsgang wer-
den erfasst, an das MES Ubermittelt und
auf Basis der eindeutigen Zuordnung zum
Werkstlick mittels OPC-UA-Server an den
ndchsten Arbeitsplatz Gbergeben. Die dort
ndtigen Maschineneinstellungen orientie-
ren sich an den zuvor erfassten Prozess-
daten. Leichte Abweichungen lassen sich
somit gegebenenfalls rechtzeitig korrigie-
ren. Die Produktionsqualitat wird damit auf
ein neues Level angehoben. Zudem kann
man Schwellenwerte definieren und kom-
binieren. Eine ,In-Ordnung”- oder ,Nicht-
In-Ordnung”-Quialifikation ldsst sich somit
bereits in einem friihen Fertigungsstadium
durchfiihren - und so vielleicht den ein
oder anderen Rickruf verhindern.  RT

MAG. MAREN NIEDERMAIER

ist Team Leader Consulting bei Industrie Informatik.

Praxisnah.
Zukunftsweisend.

Personlich.

Entdecken Sie die Innovationen von morgen auf der SPS
2023.

Vom einfachen Sensor bis hin zu intelligenten Losungen,
vom heute Machbaren bis hin zur Vision einer umfassend
digitalisierten Industriewelt - Die SPS bildet mit ihrem
einzigartigen Konzept das komplette Spektrum der smarten
und digitalen Automation ab.

Werden Sie Teil des Automation-Hotspots

und finden Sie maRgeschneiderte Losungen
fiir Inren Anwendungsbereich.

sps.mesago.com/tickets
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Inshesondere kleine und mittlere Unter-
nehmen konnen kiinftig im Rahmen von
Manufacturing-X ihre Daten leichter
austauschen und gleichberechtigt mit
Dritten teilen. Dabei bleiben die Souvera-
nitat und Sicherheit der Daten gewahrt.

| Bild: metamorworks/AdobeStock
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digitalen Wandel in Europa.

ndustrie 4.0 benatigt eine einfach verflgbare, sichere und durchgangige Datenvernetzung. Manufacturing-X soll das ermoglichen.

Ziel ist die Etablierung eines Daten-Okosystems, das den vertrauensvollen, auf offenen Standards basierenden Datenaustausch

zwischen Unternehmen ermaglicht sowie den Firmen digitale Souveranitat bietet. VON HARTMUT RAUEN

elten stand das Thema Produktion so im politischen und
offentlichen Interesse wie derzeit. Kein Wunder. Denn Pro-
duktion und verarbeitende Industrie spielen eine Schlis-
selrolle, wenn es um die grof3en Transformationsthemen
unserer Zeit geht: Energie- und Ressourceneffizienz, Klimaschutz,
Digitalisierung sowie der Weg hin zu klimaneutraler Produktion
und Kreislaufwirtschaft. Und die grof3e Weltpolitik hat die Produk-
tion und Technologien fest im Blick, deren strategische Relevanz
bestimmt mittlerweile maB3geblich die internationale Agenda.

Im Zentrum: der Maschinenbau

Der Maschinen- und Anlagenbau steht dabei als Anbieter und
Anwender von Technologien im Zentrum der Entwicklung. Er ist
Enabler-Industrie und steht fiir Innovation, Exportorientierung
und Mittelstand. Die Unternehmen beschéftigen insgesamt rund
drei Millionen Menschen in den 27 EU-Staaten, davon mehr als
1,2 Millionen allein in Deutschland. Damit ist der Maschinen- und
Anlagenbau unter den Investitionsglterindustrien der grof3te
Arbeitgeber, sowohl in der EU-27 als auch in Deutschland. Er
steht in der Europaischen Union fiir ein Umsatzvolumen von
geschatzt 770 Milliarden Euro.

Industrie 4.0 als Wegbereiter

Fur die Weiterentwicklung und internationale Positionierung
dieser starken Industrie ist die Digitalisierung ein entscheiden-
des Thema. Denn nur die intelligente Vernetzung von Produkti-
on und Produkten ermdglicht neue digitale Geschaftsmodelle
und Mehrwerte. Zugleich werden Industrie-4.0-Technologien
mafgeblich dafiir sein, ob die EU ihre Ziele wie etwa strate-
gische Souverdnitat, Klimaneutralitat und Kreislaufwirtschaft
erreichen wird. Mit den jlngsten Initiativen wie dem Green
Deal Industrial Plan und dem Net Zero Industry Act wird am
Beispiel ,Net-Zero-Technologien” noch einmal deutlich, wie
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wichtig eine leistungsfahige Produktion fiir das Gelingen des
Green Deals und eine resiliente Industrie ist.

Datenraum Manufacturing-X
Das bringt uns zum Datendkosystem Manufacturing-X: Ziel ist
ein Handlungsraum fir eine souverane und innovative Industrie,
der endlich eine Skalierung der Datenékonomie ermdglicht — ohne
die Ublichen Nachteile einer Plattformokonomie wie Zentralisie-
rung, Souveranitatsverluste oder Lock-in-Effekte. Vielmehr soll ein
foderatives, demokratisches und
interoperables Datendkosystem
geschaffen werden. Der Ansatzist,

NUR DIE INTELLIGENTE

dass Unternehmen einerseits Basis-  VERNETZUNG VON PRO-
dienste fur nicht-wettbewerbliche DUKTION UND PRODUKTEN
Angebote wie etwa Interoperabili- -

tat oder Security zu niedrigen Kos- ERMOGI‘ICHI NEUE DIGI-
ten nutzen kénnen, andererseits TALE GESCHAFTSMODELLE
aber auch ihre Kundenschnittstelle UND MEHRWERTE.

erhalten kénnen und sich durch ei-

gene Innovationen im Wettbewerb

differenzieren kénnen - etwa in Form von Apps und spezifischen
Serviceangeboten. Die Unternehmen, kleine wie grof3e, kdnnen
ihr Domainwissen in digitalen Mehrwertdiensten entfalten.

Gemeinsam mit den Unternehmen

Dabei wird auf erprobte Standards gesetzt, die bereits in enger
Zusammenarbeit mit den Unternehmen entwickelt wurden, bei-
spielsweise die Asset Administration Shell, die OPC-UA-Standards
(im Umfeld von umati) oder die sogenannten ,Dataspace Con-
nectors”, die — dhnlich wie genormte Stecker zum Stromnetz-
den Zugang zum dezentralen Okosystem erméglichen. Das alles
findet im Rahmen einer Governance-Struktur statt, die Teilhabe
und Mitbestimmung ermdglich und Vertrauen schafft.

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Souveranitat und Sicherheit der Daten im Fokus
Aus politischer Sicht ist dabei wichtig, dass eine dezentrale Al-
ternative zu groBen Hyperscalern geschaffen wird, die zu den
Starken der europdischen Industrie passt und das Know-how
der Unternehmen schiitzt. Insbesondere kleine und mittlere
Unternehmen kdnnen kiinftig im Rahmen von Manufacturing-X
ihre Daten leichter austauschen und gleichberechtigt mit Dritten
teilen. Dabei bleiben die Souveranitat und Sicherheit der Daten
gewahrt. Auch die Umsetzung
der zunehmenden regulatori-

DIE ARCHITEKTUR VON schen Anforderungen, zum Bei-
MANUFACTURING-X WIRD  spiel die des Data Acts oder die

i des digitalen Produktpasses, wird
MASSGEBLICH DARUBER durch standardisierte und rechts-
ENTSCHHDEN, WELCHE sichere Ansatze erleichtert. Damit

MEHRWERTE DER DATEN-  lasst sich nicht nur der digitale

AUSTAUSCHDENUNTER-  "ande! voranbringen, sondern

auch die Basis schaffen fiir inno-
NEHMEN IN EUROPA vative Losungen in Bereichen wie
BRINGEN WIRD. Condition Monitoring, Carbon

Footprint Management, Kreis-

laufwirtschaft oder Lieferketten-
management - alles wichtige Elemente, die zur Umsetzung der
EU-Ziele notwendig sind. Europas Starke ist das Wissen und die
Exzellenz tausender Unternehmen im B2B-Feld einer intelligent
vernetzten Produktion. Diese Starke wird mit dem Aufbau fode-
rativer Datendkosysteme in eine souverdane Zukunft Gberfihrt.

Konzeptstudie gibt Impulse

Eine Konzeptstudie von VDMA, ZVEI und Fraunhofer Gesellschaft
zeigt den Bauplan auf, wie ein Manufacturing-X-Datendkosystem
aussehen kénnte und wie sich Mehrwerte fiir Unternehmen, Ge-
sellschaft und den Wirtschaftsstandort Europa schaffen lassen. Die
Studie gibt einen wichtigen Impuls fiir den zukinftigen indus-
triellen Datenraum Manufacturing-X und ist ein Meilenstein fir
dessen Konzeption. Denn die Architektur von Manufacturing-X
wird mafBgeblich dariiber entscheiden, welche Mehrwerte der
Datenaustausch den Unternehmen in Europa bringen wird, um
weltweit wettbewerbsféhig zu sein und den digitalen und griinen
Wandel zu einem europdischen Erfolg zu machen.

Vertiefung gemeinsam mit allen Partnern

Im nachsten Schritt wird die Bauplanstudie zu Manufacturing-X in
enger Zusammenarbeit mit Partnern der produzierenden Indust-
rie verfeinert. Das Feedback und die Erfahrungen aus diesen,Deep
Dives” werden genutzt, um die endgiiltige Implementierung
von Manufacturing-X weiter zu optimieren und sicherzustellen,
dass sie den spezifischen Bediirfnissen der Branche gerecht wird.
Eine spannende Entwicklung liegt vor uns — mit viel Potenzial
fur die Unternehmen, ihre Kunden und den Produktionsstand-
ort Europa. Deutschlands Erfolgspfad und flihrende Position
bei den Industrie-4.0-Technologien wird mit Manufacturing-
X weiter beschritten. Die vom VDMA mitgetragene Plattform
Industrie 4.0 und das Férderprogramm Manufacturing-X des
BMWK sowie die Aktivitaten der EU geben uns entscheidende
Chancenpotenziale. RTO

HARTMUT RAUEN ist stellvertretender VDMA-Hauptgeschaftsfilhrer.
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Bei den diesjdhrigen Trends geht es um die Darstellung der
Wertschopfungskette sowie die Digitalisierungin derInstand-
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Zeitenwende firr die Industrie

Unternehmen miissen ihre Daten sicher und schnell austauschen. Deshalb bendtigen sie Datenrdume wie Manufacturing-X.

Damit lassen sich die Lieferketten der Industrie digitalisieren und vernetzen. Eine wichtige Voraussetzung, um Kosten zu sparen

und Ressourcen zu schanen. VON DANDAN WANG

er globale Rohstoffverbrauch hat
sich seit 1970 mebhr als verdreifacht.
Etwa die Halfe der Treibhausgas-
emissionen entsteht bei der Roh-
stoffgewinnung — um diese Zahl zu senken,
will die Industrie nun Stoffkreislaufe schlie-
Ben. Denn laut der Unternehmensberatung
McKinsey kdnnte allein das Recycling von
Stahl den aktuellen Kohlenstoffdioxidaus-
stofl um bis zu 60 Prozent senken. Scho-
ner Nebeneffekt: Zirkulares Wirtschaften
erhoht die Resilienz in Krisenzeiten.
Nach Bitkom-Angaben mochte fast die
Halfe der Betriebe bis 2030 klimaneutral
werden, weitere 37 Prozent wollen bis 2040
folgen. Der erste Haltepunkt auf dem Weg
der Besserung heif3t Bestandsaufnahme.
Damit stellt sich die Frage, wie grof3 der
okologische FuBabdruck des jeweiligen
Unternehmens ist. Noch konzentrieren sich
die meisten Firmen bei der Analyse auf ihre
direkten Emissionen. Das ist verstandlich,
sind sie doch am leichtesten zu erfassen.
Aber: Die CO2-Emissionen entlang der
Wertschépfungskette (Scope 3) sind - ab-
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hangig von der jeweiligen Branche - fir
75 bis 99 Prozent der Gesamtemissionen
verantwortlich. Heif3t: Hier schlummert das
grofBte Reduktionspotenzial - und wir soll-
ten es so schnell wie méglich ausschopfen.

Waunschziel: Datenaltruismus

Unternehmen horten mittlerweile riesige
Datenschédtze. Aber wirkliche Ergebnisse
lassen sich daraus bisher nicht ziehen. Wa-
rum ist das so? Weil sie ihre Daten nicht
teilen. Viele Stakeholder @ngstigen sich,
sensible Geschaftsgeheimnisse zu verra-
ten. Sie furchten um ihre Datensouvera-
nitdt oder moéchten ihre wertvollen In-
formationen ungern ,verschleudern”. Das
Resultat: Ein grof3er Teil der Unternehmen
hat nach wie vor Probleme, seinen 6kolo-
gischen FuBabdruck zu messen. Denn wer
seine CO2-Emissionen berechnen mochte,
braucht eine Vielzahl von Daten - etwa
vom gekauften Material, aber auch aus
der eigenen Produktion. Das heif3t, Unter-

nehmen brauchen Daten, die sie selbst
generieren genauso wie die Daten ihrer
Zulieferer. Andernfalls fallt es Firmen un-
notig schwer, Regulierungsauflagen wie
das Lieferkettensorgfaltspflichtengesetz
zu erfillen oder der EU-Taxonomie zu ent-
sprechen. Ein dhnliches Bild zeichnet sich
bei der Kreislaufwirtschaft ab: Wer Zirkula-
ritat erreichen will, muss das regenerative
Prinzip in allen Phasen der Wertschépfung
beriicksichtigen. Es gilt von der Konzepti-
on der Produkte und Services iber deren
Herstellung bis hin zum Einsatz beim Ver-
braucher. Das lasst sich aber nur umsetzen,
wenn jederzeit nachvollziehbar ist, wer
welche Ressourcen in welchen Prozes-
sen eingesetzt hat. Ohne Datenaustausch
ist eine nachhaltige Kreislaufwirtschaft
unmoglich, da die Transparenz fehlt. Fir
jedes Produkt - sei es das Auto oder die
Maschine in der Fabrikhalle - muss man
beispielsweise festhalten, welche Materi-
alien in welchen Mengen bei der Produk-
tion zum Einsatz kommen. Dieses Wissen
resultiert aus Daten. Und der Zugang zu

Bild: Diana/AdobeStack



diesen Informationen ist blockiert, wenn
sich Unternehmen aufgrund der oben ge-
nannten Angst scheuen, einen solchen
Datenfluss aufzubauen. Datenrdume sind
der Schlissel fiir sichere Zugédnge.

Eco- statt Ego-System

Der Wert von Daten ldsst sich leicht stei-
gern, wenn sich Unternehmen als Partner
verstehen und die Infos aus der eigenen
Wertschopfung mit anderen teilen. Dann
kdnnen Unternehmen ihren CO2-Footprint
lUber die gesamte Wertschopfungskette er-
heben und optimieren und kdnnen auch in
Sachen Kreislaufwirtschaft vorankommen.

Der bessere Schutz von Umwelt und Kli-
ma ist nicht der einzige Wert, der sich durch
gemeinschaftlich genutzte Daten steigern
lasst. Daten helfen, Regulierungsauflagen
zu erfiillen und Prozesse zu optimieren.
Wenn eine Vielzahl von Datenquellen er-
schlossen, aggregiert und vernetzt wird,
lassen sich damit zum Beispiel neue Ki-
Lésungen entwickeln oder brancheniiber-
greifende Kooperationen fir innovative
Geschéaftsmodelle schmieden.

An Skalierungseffekten durch Daten soll-
te jedes Unternehmen interessiert sein.
Daher miissen sie sich auch mit sicheren
Datenrdumen befassen.

Wie sehen sichere Datenraume aus?

Gaia-X demonstriert, wie solche Daten-
Okosysteme aussehen sollten. Denn die-
ser Datenraum bietet eine foderierte,
offene Infrastruktur fir souverdanen Da-
tenaustausch. Die Architektur und das
Open-Source-Toolkit bieten technische
Voraussetzungen, um sicherzustellen, dass
jedes datenanbietende Unternehmen
die Hoheit Uber die eigenen Informatio-
nen behalt. Fir den Informationstransfer
stellt der Datenraum eine technologische
Schnittstelle in der Cloud bereit, bei der
Daten nicht mehr zentral zwischenge-
speichert werden. Wahrend des Infor-
mationstransfers wird ein Datenvertrag
automatisch generiert und gegenseitig
unterschrieben. Dieser bestimmt, wer
welche Zugriffsrechte erhalt - fiir das Le-
sen, Bearbeiten und Kopieren. Unterneh-
men konnen den Zugriff zeitlich begren-
zen und sogar mit einem Preis versehen.
Das Governance-Modell sieht vor, dass
sich die teilnehmenden Unternehmen
zu gemeinsamen Vereinbarungen, Re-
geln und Standards verpflichten. Daher
koénnen Unternehmen ihre Daten sicher,
selbstbestimmt und schnell austauschen.

www.digital-manufacturing-magazin.de
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In internationalen Datenraumen lasst sich die Datensouveranitit beim Datenaustausch gewabhrleisten.

Bild: T-Systems

Industrialisierung von Daten

Catena-X, das die Gaia-X-Werte und -Stan-
dards Ubernommen hat, erleichtert be-
reits seit einiger Zeit den Austausch in
der Automotive-Branche. Diesem Vorbild
folgt nun das Datenraumprojekt Manu-
facturing-X, ein Gemeinschaftsvorhaben
des Verbands der Elektrotechnik ZVEI, des
Verbands Deutscher Maschinen- und Anla-
genbau (VDMA) und des Digitalverbands
Bitkom. Manufacturing-X digitalisiert und

UNTERNEHMEN HORTEN MITTLER-
WEILE RIESIGE DATENSCHATZE. ABER
WIRKLICHE ERGEBNISSE LASSEN SICH
DARAUS BISHER NICHT ZIEHEN.

vernetzt die Lieferketten der Industrie;
der neue Datenraum soll noch in diesem
Jahr starten. Derzeit ist der Industriesektor
flr ein Fiinftel der Treibhausgasemissio-
nen verantwortlich. Mit Manufacturing-X
kénnen Unternehmen neues Digitalge-
schaft entwickeln, ihre CO2-Emissionen
wirtschaftlich reduzieren und die Kreis-
laufwirtschaft forcieren. Mit dem neuen
Datenraum werden Informationen so zu
einem industriell handelbaren Gut.

Beispiel Giitertransport

Die Vorteile des Datenraums lassen sich gut
am Beispiel ,Transport” verdeutlichen. Da
teilt dann zum Beispiel das Unternehmen

A den Footprint seiner LKW, die die Pro-
dukte vom Werk bis zum Containerhafen
transportieren. Unternehmen B steuert
den FuBabdruck der Containerschiffe bei
und Unternehmen C teilt die Emissionen,
die beim Transport zum Kunden anfallen.
Und Unternehmen D erlaubt den Zugriff
auf all jene Daten, die beim Versenden
der Vorprodukte entstanden sind. Wenn
alle an einer Wertschopfungskette Betei-
ligten ihre Scope-1-Emissionen teilen und
die Daten zusammenfadeln, kdnnen die
Unternehmen auch Scope 3 berechnen
und den gesetzlichen Pflichten gentigen.

Messen anstatt raten

Die Bereitschaft zum Daten-Sharing diirf-
te erheblich zunehmen, wenn sich alle
Daten auf den Wahrheitsgehalt Gberpri-
fen lassen, aber dennoch anonym in die
Berechnungen einflieBen. Rickschlisse
auf die jeweiligen Unternehmen und de-
ren Einzeldaten sind nicht méglich. Dank
Manufacturing-X missen Unternehmen
bald nicht mehr auf,Durchschnittszahlen”
und Schatzwerte externer Quellen wie dem
Carbon Disclosure Project zuriickgreifen,
wenn sie ihre Scope-3-Emissionen ange-
ben mdchten. Sie kdnnen kiinftig ihre tat-
sdchlichen Auswirkungen auf Umwelt und
Klima messen - und anschlieBend Schritt
flr Schritt optimieren. RT

DANDAN WANG ist Senior Data Scientist
bei T-Systems.
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AUGMENTED REALITY IN DER FERTIGUNG

Mit Augmented Reality die
Variantenvielfalt meistern

Bei der Herstellung von Nutz- und Sonderfahrzeugen missen Hersteller eine breite

24

Palette individueller Kundenanspriiche erfullen. Automatisierung ist aufgrund der

groRen Variantenvielfalt jedoch nur schwer umzusetzen. Unternehmen konnen statt-

dessen die Fertigungsprozesse mit Augmented Reality optimieren. VON DR. PETER KEITLER

utz- und Sonderfahrzeuge sind fiir

hoch spezialisierte Aufgaben be-

stimmt. Zu diesen Fahrzeugtypen

zadhlen etwa Baufahrzeuge, LKWs,
Rettungsfahrzeuge oder Wohnmobile. Da
diese Vehikel fiir ihre jeweiligen Einsatzbe-
reiche besondere Funktionen aufweisen
mussen, werden viele Varianten in Kleinserie
produziert. Trotzdem gibt es Moglichkeiten,
die Produktion zu optimieren und Werkern
das manuelle Arbeiten zu erleichtern.

Die hohe Variantenvielfalt bedeutet unter
anderem, dass ein Mitarbeiter nur schwer
den Uberblick behilt. Er muss regelmaRig
zwischen vielen verschiedenen Modellva-
rianten hin- und herwechseln, die alle ihre
Eigenheiten besitzen. So hat heute zum Bei-
spiel ein Langstrager Hunderte von Lochern,
damit er den damit einhergehenden Positi-
onen fiir Kabelhalter gerecht wird. In einer
solchen Umgebung passieren leicht Fehler.

Komplexe Bauformen

als Herausforderung

Komplexe Bauformen stellen ebenfalls eine
Herausforderung fiir Werker dar. Gepan-
zerte Limousinen, Landmaschinen oder
Rennfahrzeuge verfiigen beispielsweise
oftmals Uber gewolbte Flachen. Solche
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komplexen Formen erschweren es den
Werkern, Anbauteile korrekt zu positio-
nieren. Mit einem Zollstock lassen sich hier
keine prézisen BemaBungen vornehmen.
Alternativ ware der Einsatz von taktilen
Messmitteln wie ein Messarm vorstellbar.
Das kostet jedoch viel Zeit.

Eine hohe Variantenvielfalt und unge-
wohnliche Bauformen erschweren also die
Qualitatssicherung. Doch gerade im Nutz-
und Sonderfahrzeugbau kénnen sich Her-
steller keine Kompromisse bei der Qualitat
leisten. Kunden zeigen wenig Verstandnis
fiir Mangel — wer will schon ein teures, aber
fehlerhaftes Unikat? Kunden, die viel Geld
furr die Umriistung eines Serienfahrzeugs
zu einem Rennfahrzeug ausgeben, erwar-
ten deshalb mit Recht absolute Perfektion.
Immerhin gelten hier auch hohere Sicher-
heitsstandards als bei gewdhnlichen Vehi-
keln. Unter anderem muss beispielsweise
ein Uberrollkafig richtig montiert werden,
was aufwandig bemalite Beschnitte an
komplex geformten Blechteilen erfordert.

Wie AR Werker unterstiitzen kann

Im Nutz- und Sonderfahrzeugbau miis-
sen Unternehmen demnach viel manu-
elle Arbeit, wachsende Komplexitat und
hohe Qualitdtsanforderungen
gleichzeitig stemmen. Hier
kommt die dynamische Laser-
und Videoprojektion ins Spiel.
Die innovative Technologie er-
moglicht es, manuelle Arbeits-
schritte zu vereinfachen. Zu-
dem ist sie flexibler, effizienter
und sicherer als ein Zollstock

Mit steigender Variantenviel-
falt nimmt auch das Fehler-

potenzial bei der Montage zu.
Bild: Extend3D

oder taktile Messmittel wie Standermess-
maschinen. Als digitale Schablone ersetzt
die Technologie auch klassische Positionier-
oder Priifschablonen.

Ein Laser- oder Videoprojektor kann
CAD-Daten selbst auf bewegte Werkstu-
cke exakt in 3D projizieren. Damit erkennt
der Monteur direkt, wo er welches Bauteil
anbringen muss. Neue Varianten kénnen
auf Basis des 3D-Modells einfach im System
hinterlegt werden. Bei Anbindung Uber
Datenschnittstellen ans PLM-System so-
wie zur Fordertechnik kdnnen die Inhalte
fiir beliebige Varianten vollautomatisiert
angezeigt werden. Ein weiterer Vorteil ist
die integrierte Montagepriifung: Mithilfe
digitaler Bildverarbeitung konnen die AR-
Kameras genau feststellen, ob der aktuel-
le Arbeitsschritt korrekt und vollstandig
ausgefuhrt wurde und wo der nachste
beginnt. Zudem lassen sich so auch Pro-
jektionsinhalte unmittelbar dynamisch
steuern, indem einen Schritt weiter ge-
schaltet wird. So werden beispielsweise
die Stopfen-Positionen zunachst in Blau
angezeigt, nach korrekter Montage griin
und im Fehlerfall rot.

Zudem amortisiert sich eine AR-L6sung
bei Kleinserien bis hin zu Losgrofle 1 weit-
aus schneller als die Herstellungsprozesse
aufwendig und kostspielig mit Robotern
zu automatisieren. Ein zusatzlicher Vorteil
ist, dass keine physischen Schablonen an-
gefertigt und gelagert werden miissen.
AR-Technologie lasst sich wahlweise fest in
die Fertigungsinfrastruktur implementieren
oder mobil an den Montageplétzen nutzen.

Mit AR Aufbruch in die Zukunft

Die Variantenvielfalt wird in der Fahrzeug-
herstellung weiterhin zunehmen. Hersteller
missen dabei die hohen Kundenerwar-
tungen erfiillen, ansonsten ist ihre Wett-
bewerbsfahigkeit bedroht. Um diese He-
rausforderungen zu meistern, bietet sich
die AR-Technologie als ein Hilfsmittel an.
Sie erlaubt es, komplexe manuelle Prozes-
se effizienter zu gestalten und erleichtert
Werkern ihre Arbeit immens. Gerade bei
Unikaten und Kleinserien im Nutz- und
Sonderfahrzeugbau zahlt sich der Einsatz
von Augmented Reality aus. So lassen sich
Montagezeiten verkirzen, die Qualitat
steigern und die Wettbewerbsfahigkeit
sichern. SG

DR. PETER KEITLER
ist Griinder und CEO der Extend3D GmbH.
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Die Digitalisierung der Produktion
einfach und klein starten

Um kleinen und mittleren Unternehmen (KMU) sowie Start-ups schnelle Resultate auf

dem Weg zur Smart Factory zu ermoglichen, vereinen WAGO, Anbieter moderner

Automatisierungslosungen, MPDV, Anbieter von Fertigungs-T, und Softwareentwickler

und Systemintegrator MEGLA ihr Wissen. Dazu stellen die Partner schlanke Losungen

zur Digitalisierung der diskreten Produktion aus einer Hand bereit.

urch dieses gemeinsame Angebot

werden Hiirden der Digitalisierung

wie Investition und Unsicherheit

genommen und Interessierte in
allen Phasen unterstitzt.

Synergieeffekte fiir den Nutzer:
Transparenz in der Fertigung durch
Maschinendatennutzung schaffen,

um Antworten auf unterschiedliche Fra-

gen zu finden. Zum Beispiel: Wie hoch ist
die Maschinenauslastung? An welchen

Stellen konnte effizienter gearbeitet wer-

den? Durch die Datenauswertung kdnnen

Hintergriinde zu Ausféllen oder Stérungen

sichtbar werden, um die Maschinen noch

effizienter nutzen zu kdnnen.

Die ,Manufacturing Integration Plat-

form” (MIP) ist die zentrale Daten-
drehscheibe in der Produktion - sie bie-
tet umfassende Interoperabilitat und ist
beliebig erweiterbar.

Mit dem WAGO Edge-Computer ist

die passende Hardware mit Mdg-
lichkeiten zur Anbindung von Hardware-
schnittstellen verfligbar, sowohl fiir das

Brown- als auch das Greenfield.

@
-

Fir die Implementierung sind keine

eigenen IT-Systeme, keine Server und
keine Systemadministratoren notwendig,
da MEGLA die Installation Gbernimmt.

Flr den Start ist die Anzahl der an-

zubindenden Maschinen individuell
wahlbar, um klein zu starten und zeitnah
Leuchttliirme und erste Erfolge zu schaffen,
um nach Bedarf schrittweise zu wachsen
und weiter zu skalieren.

Vordefinierte Schnittstellen fiir

eine unkomplizierte Inbetriebnahme
WAGO bringt mit dem Edge-Computer eine
leistungsfahige Hardware als Basis fiir die
Losung ein. Der WAGO Edge-Computer
verfiigt Gber eine hohe Rechenleistung
und ist dabei kompakt und wartungsarm.
MPDV liefert mit der MIP eine offene Inte-
grationsplattform, um den Edge-Computer
von WAGO mit Leben zu fiillen und ihn fiir
den Produktionsbetrieb auszustatten. Dank
eines gemeinsamen, semantischen Daten-
modells lassen sich Losungen zahlreicher
Anbieter kombinieren. Dabei fungiert die
Plattform als Basis fiir ein Okosystem aus
verschiedenen Integratoren und Anbietern.

MEGLA

S

S

Aus einer Hand: MEGLA, WAGO und MPDV bieten ihren Kunden schlanke Losungen zur Digitalisie-

rung der diskreten Produktion.

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Der WAGO Edge-Computer bietet vordefi-
nierte Schnittstellen fiir eine unkomplizierte
Inbetriebnahme. Bild: WAGO

Die Aufgabe von MEGLA ist es, das Sys-
tem aus WAGO Edge-Computer und MIP
in Betrieb zu nehmen und in die beste-
hende Systemlandschaft des Kunden zu
integrieren. Die Anbindung der Maschinen
erfolgt unter Verwendung von Industrie-
standards wie OPC UA. Mit Hilfe von zum
Beispiel WAGO I/0-Modulen lassen sich
auch altere Maschinen einfach anbinden.
Fir die Integration von begleitender Fer-
tigungssoftware wie ERP-Systemen nutzt
MEGLA Standardschnittstellen der MIP. Die
Implementierung kundenspezifischer
Schnittstellen ist dank der offenen Inte-
grationsplattform ebenso moglich. Damit
sind alle Voraussetzungen geschaffen,
um dieses Gesamtsystem passgenau in
bestehende Strukturen des Produktions-
betriebs zu integrieren.

Somit wird der Weg zur Smart Factory
mit den drei Partnern kinderleicht.

MEGLA GmbH

]
MEGLA

digital. personal. reliable.

STANDORT DORTMUND:
Joseph-von-Fraunhofer-Strage 20
44227 Dortmund

STANDORT MESCHEDE:
FeldstraBe 34, 59872 Meschede

TEL: +49 (0)2 91/ 99 85-0
E-MAIL: info@megla.de

www.megla.de
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Spritzguss oder 3D-Druck?

Bisher wurde der 3D-Druck vor allem fiir das Prototyping und das Spritzgie®en fir die Produktion angewandt. Doch mittlerweile gibt

es 3D-Drucktechnologien, mit denen sich Bauteile in Produktionsqualitat auch in groen Stlickzahlen herstellen lassen. Dazu gehort

die von Boston Micro Fabrication (BMF) entwickelte Projektionsmikro-Stereolithografie. Bei der Frage, wann sich welches Verfahren
lohnt, sollten einige Faktoren beriicksichtigt werden. VON LAURA GALLOWAY

ie Formen und Werkzeuge fiir den

Kunststoffspritzguss kosten Zehn-

oder sogar Hunderttausende von

Euro und rentieren sich erst bei ho-
hen Produktionsmengen. Bis zu diesem
Ubergangspunkt bringt der 3D-Druck viele
Vorteile - danach wird Spritzgief3en ren-
tabler. Doch neben der Stiickzahl gibt es
weitere wichtige Kriterien fiir die Auswabhl
der richtigen Fertigungstechnologie. Diese
zehn Faktoren sollte man berticksichtigen,
wenn man sich zwischen Spritzguss und
3D-Druck entscheiden muss.

Vorlaufzeiten

Die Herstellung der Stahl- oder Alu-
miniumformen, die fiir das Spritzgie3en
bendtigt werden, kann Wochen oder Mo-
nate dauern. Der SpritzgieBer schickt dem
Kunden dann Musterteile fiir Funktions-
tests und Maf3haltigkeitspriifungen. Wenn
die Erstmuster nicht den Anforderungen
entsprechen, muss der Formenbauer das
Werkzeug moglicherweise anpassen, was
den Zeitplan des Projekts weiter verlangert.
Der 3D-Druck verkiirzt die Vorlaufzei-
ten. Es wird kein Metallwerkzeug kons-
truiert, mechanisch bearbeitet und ge-
testet. Die Kunden erhalten Musterteile.
Sind Anderungen erforderlich, wird nur
die 3D-Konstruktion gedndert oder die
Einstellung des 3D-Druckers angepasst.
Mithilfe des 3D-Drucks lassen sich sogar
Spritzgussformen in kleinen Stlickzahlen
herstellen. Wer aber hohe Stiickzahlen in
einem einzigen Durchgang fertigen muss,
kommt mit SpritzgieBen schneller ans Ziel.

Einrichtungskosten

Die Werkzeuge verursachen beim
Spritzgieen die héchsten Kosten. Stahl
ist teurer als Aluminium. Die Metalle kos-
ten auch mehr als 3D-Kunststoffe, die fiir
den Bau von Kleinserienformen verwen-
det werden. Produktionsformen verursa-
chen hohere Kosten als Prototypformen.
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Insgesamt variieren beim Spritzgie3en die
Werkzeugkosten mit der GroBRe und Kom-
plexitdt der Form. Der 3D-Druck eriibrigt
diese Kosten.

Stiickzahlen

Der Vergleich zwischen Spritzguss
und 3D-Druck sollte vier Stiickzahlen be-
riicksichtigen: die der Erstbestellung, der
Jahresproduktion, der Gesamtstiickzahl
und eine Grenzstlickzahl. Standardteile
haben Grenzmengen im niedrigen Tau-
senderbereich. Kleine, hochprazise Teile
lohnen sich erst im Zehntausenderbereich.
Das ist einer der Griinde, warum mikros-
kalige 3D-Drucker von BMF anstelle des
MikrospritzgieBens eingesetzt werden.

Materialien

Spritzguss und 3D-Druck verwenden
teilweise die gleichen Materialien. Beispie-
le sind ABS, Acetal, Acryl, PEEK, PEI, Poly-
carbonat, Polyethylen und PTFE. Aber die
Eigenschaften der spritzgegossenen und
3D-gedruckten Materialien unterscheiden
sich. Daneben untersttitzt Spritzguss einige

Materialien, die im 3D-Druck nicht verwen-
det werden kdnnen, und umgekehrt. Das
offene Materialsystem von BMF lasst Ent-
wicklern die Wahl eines eigenen Materials
(auch auBerhalb der Kunststoffe) und der
breiten Palette von BMFs eigenen speziell
definierten Polymeren.

BauteilgroBe

Kleinste Teile werden heute im Mik-
rospritzgiel3en hergestellt, allerdings mit
hohen Werkzeugkosten und einigen Ein-
schrankungen. Dazu gehoren die GroBe der
Form, die Mdglichkeiten der Maschine und
die Mindestwandstérke des Teils. Die meis-
ten 3D-Drucker sind fiur die Herstellung
mikroskopisch kleiner Teile ungeeignet.
Doch mit der PuSL-Technologie von BMF
werden sogar Teile gedruckt, die kleiner
sind als ein menschliches Haar mit einem
Durchmesser von etwa 70 Mikrometern.
PuSL konkurriert jedoch nicht nur in Bezug
auf die GroBe mit dem Prazisionsspritzgie-
Ben. Mit dieser Form des 3D-Drucks lassen
sich auch sehr enge Toleranzen erreichen.

3D-gedruckte Mikromutter und Schraube im Vergleich zu einem Dosendffner.

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Der Micro-Arch SS350 dient zur automatisierten
Serienproduktion von Bauteilen mit Toleranzen
bis 25 Mikrometer. Bilder: BMF Precision Inc.

Toleranzen

Die Toleranzen betragen bei unkri-
tischen Anwendungen von Spritzguss-
teilen normalerweise + 0,1 Millimeter. Bei
kritischen Bauteilen, wie in medizinischen
Anwendungen, sind £ 0,025 Millimeter
Ublich. Bei der PuSL-Technologie werden
die Fertigungstoleranzen in Mikrometern
statt in Millimetern gemessen. Da 1 Mik-
rometer 0,001 Millimeter entspricht, sind
die Drucktoleranzen von + 10um und *
25um bei PuSL besonders eng.

Bauteilfestigkeit

Spritzgussteile sind in der Regel fes-
ter als 3D-gedruckte Komponenten. Das
liegt vor allem daran, dass spritzgegos-
sene Teile in einem Materialschuss her-
gestellt werden, wahrend der 3D-Druck
die Teile Schicht fir Schicht erzeugt. Es
kommt aber auf die Materialauswahl an.
BMF-Materialien wie RG-Harz kénnen als
langlebige technische Materialien zur Her-
stellung funktionaler Endanwendungsteile
verwendet werden.

Reifegrad der Entwicklung

Fur das SpritzgieBen kommen nur
serienreife Bauteile infrage, die in hohen
Stiuickzahlen hergestellt werden. Designan-
derungen nach Produktionsanlauf sind
schwierig, zeitaufwendig und kostspielig.
Der 3D-Druck erlaubt dagegen viele Ent-
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wicklungsanderungen vom Prototyping
bis zur Produktion. So werden Probleme
schneller erkannt und korrigiert, ohne dass
Werkzeuge verschrottet oder Material ver-
schwendet wird. Ein wichtiger Vorteil bei
Neuentwicklungen, die noch nicht ganz
ausgereift sind.

Designkomplexitat

Im Vergleich zum SpritzgieBen er-
moglicht der 3D-Druck die Herstellung
von Bauteilen mit héherer Komplexitat.
Von Lochern in der Mitte der Teile iber
komplizierte Formen bis zu speichendhn-
lichen Merkmalen: die additive Fertigung
erdffnet eine groBBere Designfreiheit. Beim
SpritzgieBen begrenzt die Werkzeugtech-
nik das Teiledesign. So kdnnen beispiels-
weise Teile mit rechten Winkeln beim Aus-
werfen brechen, oft werden Rippen zur
Unterstiitzung bendtigt.

Oberflachengiite

SchlieBlich muss beim Vergleich
von Spritzguss und 3D-Druck die Ober-
flaichenbeschaffenheit beriicksichtigt wer-
den. Im Allgemeinen weisen 3D-gedruckte
Teile eine rauere Oberflache auf, die nach
der Herstellung geglattet werden muss.
Spritzgussteile kdnnen feinere Oberflachen
haben, allerdings zu hoheren Werkzeug-
kosten. Beim Kunststoffspritzguss enthal-
ten die Teile Oberflachenfehler wie An-
gussabdriicke.

Fazit

SpritzgieRen ist ideal fiir die Grof3serienpro-
duktion und fiir Projekte mit langeren Ent-
wicklungszyklen. Spritzgief3en funktioniert
zwar bei Teilen in verschiedenen GroBen-
klassen, bietet dabei aber weniger Gestal-
tungsfreiheit. 3D-Druck eignet sich besser
fr kleinere Produktionslaufe, Entwicklungen
mit haufigen Anderungen und Projekte mit
kirzeren Durchlaufzeiten. KF

LAURA GALLOWAY
ist Marketing Director bei BMF.

Die von BMF patentierte Projection Micro
Stereolithography (PuSL)-Technologie

ist eine Technik, die eine schnelle Photopo-
lymerisation von Fliissigpolymerschichten
unter Verwendung eines UV-Lichtblitzes
mit einer Auflosung im Mikrobereich
ermoglicht.

Messe Frankfurt Group
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Gestalten Sie die
Produktion neu!

Die Nachfrage nach immer komplexeren
und individuelleren Teilen steigt, Produkt-
zyklen werden kurzer, bewahrte Lieferketten
werden in Frage gestellt und Nachhaltigkeit
spielt eine immer grofere Rolle.

Kurz: Die industrielle Produktion wird an-
spruchsvoller. Die Additive Fertigung bietet
Losungen, diesen Herausforderungen zu
begegnen und lhre Kunden zu begeistern.

Seien Sie lhrer Konkurrenz voraus:
Besuchen Sie die Formnext, die interna-
tionale Expo und Convention fiir Additive
Manufacturing in Frankfurt am Main.

Where ideas take shape.

Ideeller Trager

f/ VDMA
S

Arbeitsgemeinschaft
Additive Manufacturing
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Mechanische Ingenieurskunst
trifft Digitalexpertise

Die Vernetzung der automobilen Wertschopfungskette macht vor der Produktion nicht halt. Im Gegenteil: Seit Jahren investieren

Fahrzeughersteller konsequent in smarte Fabriken. Die aktuelle Transformation in Richtung Elektromobilitat verscharft das Tempo.

VON THOMAS WALKER

igitalisierung, Robotik und kiinstliche Intelligenz verdn-

dern die industrielle Herstellung rasant und von Grund

auf. Physische und virtuelle Prozesse greifen zunehmend

ineinander. Mittendrin: der deutsche Maschinenbau. Fir-
men wie die MAG IAS aus Eislingen, Teil der taiwanischen FFG
Group, haben ihr Portfolio erweitert und bieten nicht nur hoch-
wertige Werkzeugmaschinen und Bearbeitungszentren an. Sie
unterstiitzen zudem Anlaufplanung und Start of Production
(SOP) friihzeitig mit Datenkompetenz und Simulationsexper-
tise.,,Die vollumfangliche Eingliederung unserer hochautoma-
tisierten Fertigungslinien in die Produktionsplanungssysteme
der Automobilhersteller hat sich zu einem handfesten Wettbe-
werbsvorteil entwickelt”, sagt Bernd Kornrumpf, Vice President
Sales bei FFG MAG.

Digitale Planung gefragt wie nie

Aktuelle Auftrage deutscher Premium-OEMs bestétigen die gro-
Be Nachfrage nach digital gestiitzten Planungsmethoden und
-prozessen. Hierbei sorgen 5-Achs-Bearbei-

tungszentren der Specht-Duo-Baureihe fiir

kostenintensive Nacharbeiten zu vermeiden. Dieses Vorgehen
schweif3t mechanische Ingenieurskunst und Digitalexpertise
fest zusammen.

Hochproduktive Prazision bei der Fertigung von E-Antrieben
Die Produktionslinie flir Komponenten der E-Mobilitat besteht
aus einer zweistelligen Zahl an doppelspindligen, verketteten
Bearbeitungszentren.

Pro Maschine und Arbeitsgang werden gleich zwei Werkstilicke
hergestellt, was mehr Produktivitat auf gleicher Flache bedeutet.
Das Investitionsvolumen rechnet sich, weil die Leistungspara-
meter Uberzeugen: Pro Jahr werden mehrere hunderttausend
E-Mobilitatskomponenten entstehen. Als Generalunternehmer
zeichnet sich FFG MAG zudem fiir die Peripherie-Einrichtungen

a—

eine hochautomatisierte Komponenten- HARDWARE:-IN-THE-LOOP-
produktion fiir den elektrischen Antriebs-  TESTS HELFEN KRITISCHE
strang. Durch ihre Kompensationsfahigkeit PROZESSE WIE WERKZEUG-
in allen linearen Achsen garantieren die

Maschinen eine optimale Teilequalitat, WEC"HSEL UND BEWEGUNGS-
manuelle Eingriffe der Maschinenfiihrer  ABLAUFE ABZUSICHERN.

bleiben auf ein Minimum beschréankt. Der

Fertigungsprozess startet mit Entnahme

der Rohteile aus Gitterboxen und endet mit der prazisen Absta-

pelung der bearbeiteten, gereinigten und gepriften Werkstticke.
Das Team von FFG MAG nimmt jede Maschine virtuell in Betrieb.

Intensive Hardware-in-the-Loop-Tests helfen den Konstrukteuren,

kritische Prozesse wie Werkzeugwechsel und Bewegungsabldufe

abzusichern. Die Modellierungen aller mechanischen und elek-

tronischen Steuerungssysteme ermdéglichen aussagekraftige

Fehlermdglichkeits- und Fehlereinfluss-Analysen und helfen,

Die zweispindligen 5-Achs-Bearbeitungszen-
tren der Specht-Duo-Baureihe eignen sich fiir o 5 - -

verkettete Mehrmaschinensysteme genauso
wie als Einzelmaschine. Mit diesen Maschi-
nen lassen sich hochproduktiv und prazise
E-Mobilititskomponenten fertigen.
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verantwortlich. Zum Beispiel die Boden-
verkettung liber Bander, Roboterzellen
sowie Portale zur Be- und Entladung der
Bearbeitungszentren, die Teilemarkierung
und Sichtpriifung sowie die Werksttick-
reinigung gehdren zur schlisselfertigen
Losung dazu.

Der grof3e Anspruch an die mechanische
Prazision in einer hochproduktiven Serien-
fertigung ist eine Sache, die absolut prazise
Prozessauslegung durch Simulation der
Gesamtanlage die vorgelagerte Herausfor-
derung.,,Durch eine vollstandige digitale
Abbildung der Prozesskette ergeben sich
sowohl Vorteile im Konstruktionsprozess
als auch im realen Betrieb”, verdeutlicht
Bernd Kornrumpf. Er weil3 durch seine
tagliche Arbeit, dass die Verfligbarkeit von
Daten und ihre professionelle Auswertung
zu einer unverzichtbaren Kompetenz fiir
alle Maschinen- und Anlagenbauer ge-
worden ist.

Devise: First Time Right

Viele Produktanlaufe, die bei den Auto-
motive-Kunden von FFG MAG in den kom-
menden Jahren anstehen, sind Premieren.
Die Devise lautet:,First Time Right"”. Gleich
beim Job No. 1 sollen vernetzte und in-

3D-Simulationen liefern als digitaler Zwilling wahrend der Planung und virtuellen Inbetriebnahme
zuverlassige Ergebnisse vom Materialfluss iber Bewegungsablaufe bis hin zum Energieverbrauch

der Maschinen und Anlagen.

tegrierte Produktionssysteme fiir einen
maximalen Automatisierungs- und Digi-
talisierungsgrad sowie fiir Exzellenz in der
Fertigung sorgen. Deshalb haben nicht nur
die Entwicklungsingenieure alle Hande
voll zu tun. Auch Fertigungsplanung und
Betriebstechnik nutzen neue, innovative
Losungen, damit auf dem Shopfloor alles
perfekt ineinandergreift.

NUR MIT 3D-SIMULATIONEN
LASSEN SICH MONTAGE- UND
FERTIGUNGSSTRASSEN EFFIZIENT
UND REALITATSNAH PLANEN.

Um die effektivste und wirtschaftlichste
Anordnung von Arbeitsplatzen, Maschi-
nen und Robotern zu finden, sind heute
3D-Simulationen State-of-the-Art. Nur mit
diesen Planungswerkzeugen lassen sich
Montage- und Fertigungsstral3en effizient
und realitatsnah planen. Die dreidimensi-
onale Darstellung liefert als sogenannter
Prozesszwilling akkurate und zuverldssige
Ergebnisse und macht produktionstech-
nische Abldufe und kundenindividuel-
le Details transparent. Auf Basis der 3D-
Konstruktionsdaten entsteht zudem ein
digitaler Produktzwilling - er visualisiert
die technischen Spezifikationen sowie die
Auslegung der einzelnen Maschinen.

Virtuelles Eintauchen in
die Produktionsplanung
Aus der intelligenten Kombination dieser
beiden Informationsstrange geht schlief3-

WERKZEUGMASCHINEN UND BEARBEITUNGSZENTREN

Bilder: FFG MAG

lich ein digitaler Anlagenzwilling hervor: Er
stellt das Gesamtsystem dar, mit dem alle
Planungen, Anderungen und Einspielun-
gen virtuell umgesetzt und vor Inbetrieb-
nahme getestet werden kénnen.,,Wir kon-
nen sprichwoértlich in die Produktions- und
Materialflussplanung eintauchen und eine
Vielzahl von Was-wdare-wenn-Szenarien
durchspielen”, erklart Bernd Kornrumpf.
Das eroffnet tiefe Einblicke in die Abldu-
fe, minimiert Investitionsrisiken und spart
Kosten.

Ebenfalls berechnen und simulieren
lasst sich Gbrigens auch der Energiever-
brauch der Maschinen und Anlagen in
unterschiedlichen Produktionssituationen.
Erklartes Ziel ist eine stets ressourceneffi-
ziente Fertigung. Motorspindel, Maschi-
nenkihlung, Druckluft — es gibt zahlrei-
che Ansatzpunkte, um den Energiebedarf
von Werkzeugmaschinen zu senken. FFG
MAG nutzt sie, um bei hochster Perfor-
mance maximale Ressourcenschonung
zu gewadbhrleisten. ,Bei der Realisierung
energiesparender Losungen verstehen
wir uns als Vorreiter. Vor allem eine in-
telligente Softwaresteuerung hilft, den
CO2-Abdruck pro produziertem Bauteil
niedrig zu halten und den Betrieb ganzer
Fertigungssysteme nachhaltig zu gestal-
ten’, so Bernd Kornrumpf.

Mit welchen Lésungen FFG MAG die Digi-
talisierung auf dem Shopfloor unterstiitzt,
kénnen Besucher auf der EMO Hannover
in Halle 12 am Stand B68 erleben.  RT

THOMAS WALKER ist geschaftsfihrender
Redakteur bei walkerbretting in Stuttgart.
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Mehr Energieeffizienz
durch Digitalisierung

Klimafreundliche Produktion ist eigentlich keine Raketenwissenschaft. Wie das Beispiel

einer Smart Factory des Tech-Konzerns Schneider Electric zeigt, geht es vor allem darum,
die Dinge cleverer zu machen. VON ANDREAS STOCKMANN

rst vor kurzem hat Bundeskanzler Olaf

Scholz von einem neuen Wirtschafts-

wunder gesprochen. Inflation oder

hohen Energiepreisen zum Trotz, so
die These, konne die Umstellung auf kli-
maneutrale Produktionsstatten Wachs-
tumsraten wie in den Fiinfziger- und Sech-
zigerjahren ermdglichen. Eine Sichtweise,
die in Wirtschaftskreisen nicht durchweg
auf Zustimmung gestof3en ist. Zu schwer
wiegen die Belastungen durch Fachkraf-
temangel, Lieferkettenprobleme oder bi-
rokratische Tragheit.,,Insbesondere unser
deutscher Mittelstand ist gerade in einer
unternehmerisch komplexen Situation®,
betont Felix Kranert, Head of Offer Mar-

Wir sind davon iiberzeugt,

dass wirtschaftlicher Erfolg nicht
trotz, sondern gerade wegen
klimafreundlicher Produktions-
weisen moglich ist.”

FELIX KRANERT, SCHNEIDER ELECTRIC

keting Industrial Automation DACH bei
Schneider Electric und fuhrt fort:,Wenn ich
nach Corona- und Energiekrise auf unsere
Kundenlandschaft schaue und bewerte,
wie gut einzelne Unternehmen durch die-
se Krisen gekommen sind, kristallisieren
sich fur mich zwei Kernkompetenzen als
Erfolgsgaranten heraus: Digitalisierung
und Nachhaltigkeit.”

Nachhaltig erfolgreicher

Fur Kranert und seinem Arbeitgeber, dem
Elektro-Konzern Schneider Electric, ist
Nachhaltigkeit keine Belastung, sondern
eine Voraussetzung fur zukunftsfahiges
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Wirtschaften. Das leitet das Unternehmen
nicht zuletzt aus dem eigenen Geschafts-
modell und den Erfahrungen ab, die man
mit klimafreundlichen Technologien ge-
wonnen hat. Im Jahr 2022 konnte der Tech-
Konzern, der weltweit fast 80 CO2-freie
Standorte betreibt, einen Rekordumsatz
von 34 Milliarden Euro erwirtschaften.,,Fur
uns ist das ganz logisch”, sagt Kranert.,,Wir
sind Uiberzeugt davon, dass wirtschaftlicher
Erfolg nicht trotz, sondern gerade wegen
klimafreundlicher Produktionsweisen mog-
lich ist. Nachhaltiges Wirtschaften bedeu-
tet, die Dinge smarter zu machen und den
Wirkungsgrad zu erhdhen. Das zahlt sich
okologisch und 6konomisch aus.”

Ein Vorzeigewerk fiir eine solche CO2-
freie-Produktion betreibt Schneider Electric
im franzosischen LeVaudreuil. Dort werden
auf etwa 14.000 gm elektrische Schiitze
und Frequenzumrichter produziert. Seit
2017 wurde der in der Normandie gelege-
ne Standort sukzessive zur Smart Factory
umgebaut. Fast 80 Prozent der Produkte,
die aus dieser Fabrik stammen, tragen
aulBerdem das Green-Premium-Label. Die
Kennzeichnung bietet transparente Infor-
mationen Uber die Umweltauswirkungen
sowie die Kreislaufattribute der Schneider-
Electric-Produkte und hilft Unternehmen
dabei, ihre eigenen Nachhaltigkeitsver-
pflichtungen zu erfiillen.

Einen Plan machen
Zundchst braucht es einen Plan. Wer die
dafiir notwendigen Fachleute nichtim ei-
genen Haus hat, sollte sich beraten lassen.
Denn bei all den technischen Neuheiten
auf dem Laufenden zu bleiben, ist nicht
leicht. AuBerdem muss zwischen techni-
schen, kaufmannischen und juristischen
Gegebenheiten je eine individuelle Lo-
sung gefunden werden. Unter welchen
Bedingungen bringen welche Technolo-

loT-basierte Digitalisierung in der Smart Factory
von Schneider Electric in Le Vaudreuil.

gien auch einen Return-on-Investment?
In LeVaudreuil wurde daher mit einem
ausgesuchten Produktionsbereich, der
Herstellung von Schiitzen, begonnen. Dank
griindlichem Monitoring konnten die ge-
wonnenen Erkenntnisse dann sukzessive
auf weitere Bereiche ausgeweitet werden.

Transparenz dank Digitalisierung

Ganz zentral fir das Entwickeln einer er-
folgreichen Modernisierungsstrategie ist
die Verfugbarkeit von Daten. Hier kommt
die loT-basierte Digitalisierung ins Spiel.
Kommunikationsfahige Messgerate und
kontextabhangig auswertende Software-
I6sungen ermdglichen es, dass Ineffizien-
zen zutage treten. Das heif3t, es werden
Kausalitaten aufgezeigt, die man vorher
nicht oder nur vage bestimmen konnte.
In der Schneider-Electric-Fabrik wurde so
festgestellt, dass sich der gesamte Ener-
gieverbrauch zu jeweils 50 Prozent auf Ge-
badude und Produktionsverfahren aufteilt.
Auch die in diesen Bereichen jeweils groB-
ten Verbraucher - Beleuchtung respektive
Kompressoren - lieBen sich identifizieren.

Energieeffizienz ist einfach

Fir eine CO2-freie Produktion sind L6-
sungen fir mehr Energieeffizienz ein ent-

www.digital-manufacturing-magazin.de



scheidender Faktor. Ansatzpunkt in der
Industrie sind zum Beispiel die vielen elek-
trischen Antriebe. Auf dem Papier Uber
einen hohen nominellen Wirkungsgrad
verfligend, ist ihre tatsdchliche Energieef-
fizienz hdufig eine Frage von Auslegung,
Beschleunigungsprofilen oder Auslastung.
Wie in LeVaudreuil geschehen, kénnen
hier beispielsweise Frequenzumrichter fur
HLK-Anwendungen oder Simulationstools
fur die Auslegung von Maschinen einen
schnellen Mehrwert bringen.

Schritt 4: Griiner Strom dank
Eigenproduktion oder Green PPAs

Doch der Strom fir die ganzen Antrie-
be muss auch griin produziert werden.
Hier ldsst sich entweder auf griine Eigen-
produktion zuriickgreifen (in LeVaudreuil
unter anderem Photovoltaik) oder es wer-
den ,Green PPAs” - griine Stromkaufver-
einbarungen - abgeschlossen. Zwischen
den Vertragspartnern wird dabei festge-
legt, dass man Strom aus erneuerbaren
Energien Uber einen langeren Zeitraum

Ganz zentral fiir das Entwickeln

einer erfolgreichen Modernisie-

rungsstrategie ist die Verfiigbar-
keit von Daten.

www.digital-manufacturing-magazin.de

Schneider Electric setzt
in seinem franzosischen
Werk Le Vaudreuil auf
eine klimafreundliche
Produktion.

Bilder: Schneider Electric

zu festen Konditionen bezieht. Gleichzei-
tig wird ein Nachweis tiber die Herkunft
des Stroms erbracht. Schneider Electric
nutzt solche Vertrdge nicht nur fur sich
selbst, sondern ist auch einer der weltweit
groBten Dienstleister fir das Verhandeln
dieser Vertrdge. So bezieht etwa das deut-
sche Traditionsunternehmen Henkel den
gesamten Strom fir seine Produktion in
den USA dank Schneider Electric aus er-
neuerbaren Quellen.

Schritt 5: Cleverer werden

Ein hoher Wirkungsgrad ist aber nicht nur
die Sache von (griinem) elektrischen Strom.
Beim klimafreundlichen Produzieren geht
es darum, den Wirkungsgrad zu erhéhen
- auch den des technischen Personals. Ist
dieses, wie in LeVaudreuil dank digitaler
Technologien fiir vorausschauende oder
Augmented-Reality-basierte Wartung im-
stande, Fehler und Ausfalle zu verhindern,
lasst sich das Ausbringungsvolumen stei-
gern und Ressourcenverschwendung ver-

meiden. Ahnliches gilt fiir die Flexibilitat.
Eine flexible Anlage, die auf Bestelleingdnge
reagiert und sich schnell auf neue Produkte
einstellt, verbraucht nur ein Minimum an
Ressourcen sowie Energie — und kann dank
héherem Wirkungsgrad auch kleine Losgro-
Ben wirtschaftlich rentabel produzieren.
Das Ergebnis: In LeVaudrieul ist es seit
Beginn der UmbaumaBnahmen im Jahr
2017 gelungen, den Energieverbrauch von
11.361 MWh jahrlich (2014) auf 8.039 MWh
(2022) zu senken. Insbesondere die als
neuralgisch identifizierten Kompressoren
bendtigen heute gut ein Drittel weniger
Strom als zuvor. Gleichzeitig war es mog-
lich, die CO2-Emissionen des Standorts um
32 Prozent zu reduzieren. Bis 2025 sollen
es — ohne AusgleichsmaRnahmen — Netto-
Null-Emissionen sein. Schon heute bezieht
das Werk seinen Strom zu 100 Prozent aus
erneuerbaren Quellen. RT O

ANDREAS STOCKMANN ist Fachjournalist.
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EINFUHRUNG EINES WERKERASSISTENZ-SYSTEMS
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Werkerassistenz unterstutzt Prozesse
in der Smart Factory

Neue digitale Technologien und die stetig schwindende Anzahl an Fachkraften stellen Unternehmen in der Produktion vor neuartige

Herausforderungen. Flexibilitat und effizient gestaltete Prozesse in der Smart Factory sind so wichtig wie nie zuvor. Dabei kommt es
besonders auf die Unterstiitzung des Menschen an. VON CHRISTIN SENFTLEBEN

ur Bedeutung von Werkerassistenz-

Systemen heif3t es in einer Stellung-

nahme des Mittelstand-4.0-Kom-

petenzzentrums Stuttgart: ,Ein
zentraler Erfolgsfaktor einer Smart Factory
liegt in der konsequenten Vernetzung aller
an der Produktion beteiligten Prozesse,
Maschinen, Werkzeuge und Ressourcen.
Ziel ist es dabei immer, den Involvierten
alle relevanten Informationen und Daten
aktuell und passgenau zur Verfligung zu
stellen und somit die effektive und effi-
ziente Interaktion mit den eingesetzten
Maschinen und Anlagen zu ermdéglichen.
Dies ermdglicht die Entlastung von Rou-
tinetatigkeiten, wodurch mehr Zeit fur
wichtigere, wertschépfendere Aufgaben
zur Verfliigung steht. Als Losungsansatz
in diesem Kontext bietet sich ein Werke-
rassistenz-System an.”

Doch warum ist die Ausgangslage so?
Und warum sind digitale Werkerassistenz-
Systeme dabei als Unterstiitzung so rele-
vant? Im Folgenden werden flinf Entwick-
lungen beschrieben, warum die Bedeutung
digitaler Werkerassistenz zugenommen
hat. Und es wird eine Antwort darauf ge-
sucht, ob sich dieser Trend auch in Zukunft
fortsetzen wird.

Mit Werkerassistenz-System
dem Fachkraftemangel begegnen
Mit einem Werkerassistenz-System kén-
nen Fertigungsunternehmen erfolgreich
den Auswirkungen des demografischen
Wandels begegnen. Denn Fakt ist: Noch
nie wurden im Maschinenbau so viele of-
fene Stellen ausgeschrieben wie im Jahr
2022. Nach Angaben des VDMA blickte die
Mehrheit der Unternehmen im Maschinen-
und Anlagenbau im vergangenen Jahr
verhalten optimistisch auf das Jahr 2023.
In Anbetracht gut ausgelasteter Kapazi-
taten und positiver Geschéftserwartungen
mochten 60 Prozent der Unternehmen im

MANUFACTURING 5/2023

Maschinen- und Anlagenbau in diesem
Jahr die Stammbelegschaften ausweiten.
Der geplante Beschéftigtenaufbau gestal-
tet sich aufgrund des Fachkraftemangels
jedoch schwierig. Drei von vier Unterneh-
men melden Engpdsse bei der Suche nach
neuen Fachkréften. Dazu kommt, dass in
den nachsten Jahren die geburtenstarken
Jahrgdnge der Baby-Boomer-Generation
in Pension gehen.

Fachkraftemangel nimmt bis 2035 zu
Bis 2035 fehlen nach Angaben des Instituts
fur Arbeitsmarkt und Berufsforschung sie-
ben Millionen Fachkréfte in Deutschland.
Der VDMA nennt diesen Fachkrafteman-
gel als das groBte Problem des deutschen
Arbeitsmarktes. Viele produzierende Un-
ternehmen spiiren bereits die Anzeichen
des Fachkraftemangels. Nach Angaben des
Statistischen Bundesamts ist etwa im Ver-
gleich zum Vorjahr der Anteil der arbeits-
fahigen Menschen von 20 bis 66 um rund
200.000 Personen gesunken. Demnach
werden dem Arbeitsmarkt in zehn Jah-
ren etwa vier Millionen Menschen fehlen.
Gerade der Verlust élterer Mitarbeiter in
der Produktion kann aufgrund fehlender
Wissenssicherung problematisch werden.
Diese verfuigen aber Uber wertvolles Wis-
sen fur effizientes Arbeiten. Eine digitale
Werkerassistenz sichert dieses Wissen au-
tomatisch und macht es fiir jeden zugéng-
lich. Zudem unterstitzt ein solches System
Mitarbeiter bei ihren Tatigkeiten, entlastet
sie und verbessert die Arbeitsbedingungen
in der Produktion. Diese Assistenzsysteme
vereinfachen auBBerdem Anlernprozesse
und erhdhen damit die Verfiigbarkeit von
Personal in der Produktion.

Unternehmen sind weiter
auf Menschen angewiesen
Die vernetzte Fertigung in der Smart Fac-
tory — gerade vor dem Hintergrund des

Eine digitale Werkerassistenz
unterstiitzt Mitarbeiter bei ihren
Tatigkeiten und verbessert die
Arbeitsbedingungen in der Fertigung.
Bild: panuwat phimpha/Shutterstock.com

Fachkraftemangels - stellt Unternehmen
vor neue Aufgaben. Der Kdnigsweg fiir die
meisten Experten kann hier nur Digitalisie-
rung heiflen. Die Attraktivitat unbesetzter
Stellen l3sst sich dann erhéhen, wenn die
Arbeit vielseitig ist und moderne Technolo-
gien zum Einsatz kommen. Zudem lassen
sich durch Digitalisierung mit weniger Per-
sonal bessere Ergebnisse erzielen.

Aber es gibt auch Fertigungsbereiche,
in denen eine Prozessoptimierung durch
Automatisierung nicht sinnvoll oder még-
lich ist. Hier sind die Unternehmen immer
noch auf die Ressource Mensch mit sei-
ner Flexibilitdt angewiesen. Hier kann eine
digitale Werkerassistenz dazu beitragen,
die Effizienz manueller Tatigkeiten in der
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variantenreichen und digitalisierten Ferti-
gung nachhaltig zu erhéhen. Es geht unter
anderem darum, wie Arbeitsanweisungen
gestaltet und bereitgestellt werden kdnnen,
wie Prifdaten erfasst und in Echtzeit vali-
diert, wie Fehler bei der Arbeitsausfiihrung
vermieden und wie Ressourcen des Unter-
nehmens nachhaltig geschont werden.
Im VDMA-Leitfaden ,Digitale Assistenz
fur die Produktion” heif3t es dazu:,Gerade
kleine und mittelstandische Unternehmen
positionieren sich als flexible Probleml&ser
am Markt. Sie stehen vor der Frage, wie ihr

Mithilfe einer digitalen Werkerassistenz lasst
sich die Effizienz manueller Tatigkeiten in der
digitalisierten Fertigung nachhaltig erhohen.
Bild: JuiceFlair/Shutterstock.com
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Produktionssystem zu gestalten ist, um die-
sen konflikttrachtigen Kundenforderungen
gerecht zu werden. Im Mittelpunkt ihrer
hochflexiblen und dennoch effizienten
Produktion stehen die Mitarbeitenden (...).
Um in einem dynamischen Arbeitsumfeld
diese menschliche Flexibilitat optimal ein-
zusetzen und gleichzeitig Fehlermdglich-
keiten auszuschalten oder zu reduzieren,
bieten sich digitale Assistenzsysteme an.”

Sicher ist also, dass Mitarbeiter, die in
digitalisierte Prozesse eingebunden sind
und bei der Ausfiihrung ihrer Tatigkeiten
unterstiitzt werden, weniger Fehler ma-
chen, effizienter arbeiten und flexibler
einsatzbar sind. Dies kann die Wettbe-
werbsfahigkeit des produzierenden Un-
ternehmens erhéhen.

Wissensmanagement

mit digitaler Werkerassistenz
Werkerassistenz-Systeme helfen auch da-
bei, Datensilos aufzubrechen und Wissen
jederzeit zuganglich zu machen und ein
strukturiertes Wissensmanagement-System
aufzubauen. Prozesse im Arbeitsablauf
konnen vereinfacht und optimal gestaltet
werden. Relevante Informationen werden
vom System digital zur Verfligung gestellt.
Auch der VDMA ist von den Stérken digi-
taler Werkerassistenz-Systeme iberzeugt,
wie in einem Bericht zu Lean Production
zu lesen ist:,Die Modularisierung und Di-
gitalisierung von Arbeitsanweisungen
bedeutet einen erhdhten Initialaufwand,
senkt jedoch bei der Bearbeitung einzelner
Auftrage den Aufwand in der Arbeitsvor-
bereitung. Digitale Werker-Assistenzsys-
teme stellen die jeweils aktuelle Informa-
tion zum Auftrag bereit und vermeiden
so Fehlhandlungen aufgrund veralteter
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Papier-Dokumente (...). Gleichzeitig kon-
nen Assistenzsysteme Fehlhandlungen
erkennen und vermeiden. So kdnnen die
Auftragsdurchlaufzeit reduziert und die
Flexibilitdt gesteigert werden.”

Der Werker erhélt also automatisch im-
mer die neuesten und richtigen Informa-
tionen fiir seinen Arbeitsgang. Durch die-
se digital erstellten Arbeitsanweisungen
und Checklisten wird wertvolles Wissen
ebenfalls automatisch dokumentiert und
gesichert und damit der Weg zu einem
fundierten Wissensmanagement geebnet.

Baustein auf dem Weg

zu einer digitalisierten Produktion

Es ist also ganz klar, dass ein Werkerassis-
tenz-System ein wichtiger Baustein auf
dem Weg zu einer digitalisierten Produk-
tion ist. Es unterstiitzt nicht nur die papier-
lose Fertigung, sondern ist eine entschei-
dende Schnittstelle zwischen analoger und
digitaler Welt. Aber da sich Technologien
stetig weiterentwickeln, sind gerade Wand-

WERKERASSISTENZ-SYSTEME HELFEN
DABEI, WISSEN JEDERZEIT ZUGANG-
LICH ZU MACHEN UND EIN STRUKTU-
RIERTES WISSENSMANAGEMENT-
SYSTEM AUFZUBAUEN.

lungsfahigkeit und Flexibilitat zu wichtigen
Voraussetzungen fiir die Wettbewerbs-
fahigkeit von Unternehmen geworden.
Entscheidend fiir produzierende Unter-
nehmen wird also sein, dass sie mit dem
Wandel und den damit einhergehenden
Verdnderungen mithalten kdnnen.

Denn unzureichende Flexibilitat ist eine
der Hauptursachen fiir das Scheitern von
Unternehmen. Die Anpassungsfahigkeit
von Produktionsprozessen kann durch
digitale Werkerassistenz-Lésungen erhoht
werden. Zugleich wird die steigende Kom-
plexitdt von Prozessen beherrschbar. Die
Werkerassistenz unterstutzt also die Ver-
anderungsprozesse im Unternehmen hin
zu einer modernen Smart Factory, in der
die Mitarbeiter gefiihrt und zugleich ent-
lastet werden. SG

CHRISTIN SENFTLEBEN

ist Marketing Managerin bei iSax.
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FERTIGUNGSPLANUNG MIT PRESCRIPTIVE ANALYTICS

Handlungsempfehlungen
anstelle von Datenwiisten

Seit einigen Jahren setzt auch die Fertigungsindustrie vermehrt auf Werkzeuge zur Datenanalyse. Die aktuellen
Systeme dienen zumeist dazu, einen Ist-Zustand zu erklaren oder einen Aushblick auf kiinftige Entwicklungen
zu geben. Noch besser wére aber ein System, das Mitarbeitern bei ihrer Arbeit detaillierte Handlungsempfeh-
lungen gibt. Mithilfe von Prescriptive Analytics konnen Unternehmen ihre Maschinenauslastung erhohen und

jederzeit schnell und flexibel planen. VON WERNER REUSS

ie Einsatzfelder fiir die neuen Ana-
lyse-Systeme in der Fertigung sind
vielseitig. Unternehmen schaffen es
beispielsweise durch sie, Lieferket-
ten und die Sequenz der Fertigungsauftra-
ge kontinuierlich zu optimieren. Die Sys-
teme nutzen dabei immer aktuelle Daten
und Gberlassen die letzte Entscheidung
stets dem verantwortlichen Mitarbeiter.
Ermdglicht wird dieser Ansatz der Prescrip-
tive Analytics durch den Einsatz von kiinst-
licher Intelligenz und maschinellem Lernen
zur Verknipfung und Auswertung der vor-
liegenden Daten aus der Produktion. Als
Basis dafiir dient eine intelligente Daten-
plattform mit integrierter Workflow-Engine,
die alle relevanten Daten aus den Systemen
eines Unternehmens, wie zum Beispiel dem
Manufacturing Execution System (MES), in
L4Echtzeit” aggregiert, harmonisiert, norma-
lisiert und anschlieend auswertet.

Supply Chain Digital Transformation

Progression des Digitalen Reifegrads

Level 2
Visibilitat,
Automatisierung,
Smart Assets

Level1

Grundlegende
Architektur,
Konnektivitét

Level O

Gesamte Fertigung genau iiberblicken

Mit Prescriptive Analytics kdnnen Unter-
nehmen schneller bessere Entscheidungen
treffen, aufbauend auf einem Rundumblick
auf alle wichtigen Daten. Ein naheliegen-
des Einsatzgebiet ist die flexible Optimie-
rung der Reihenfolge von Fertigungsauf-
trdgen. Das ist besonders wichtig in der
aktuellen Wirtschaftslage, die den Unter-
nehmen viel Flexibilitat abverlangt. Im
ersten Schritt hilft die Technologie dabei,
eine optimale Fertigungsplanung vorzu-
nehmen. Eine hohe Maschinenauslastung
ist damit erst einmal garantiert. Zudem
gibt das System automatisch Vorschla-
ge, wenn Mitarbeiter spater umplanen
mussen, wie beispielsweise aufgrund von
Rohstoffknappheit. Es besteht dabei im-
mer eine Verbindung zwischen der Lésung
und den beteiligten Systemen - dem MES
oder auch dem System fiir das Enterprise

InterSystems*

Creative data technology

Level 3 Geschifts-

Pradiktiv, ergebnisse
Autonom,
Adaptiv Kohérente Strategie,

Metriken, Ziele

MaBgeschneidertes
Kundenerlebnis

Erweiterte Simulation
und automatisierte
Entscheidungs-

Resource Planning (ERP). Von der Materi-
albeschaffung bis hin zur Schichtplanung
kdnnen Unternehmen daher alle Produkti-
onsprozesse in ihren Analysen adressieren
und entsprechend steuern.

Eine solche L6sung stellt auch eine gute
Grundlage dar, um Energiekosten zu sen-
ken und Nachhaltigkeitsziele zu erreichen.
Denn sie kann energieintensive Prozesse
automatisch fiir Zeiten einplanen, in de-
nen Strom besonders giinstig (wie zum
Beispiel nachts) beziehungsweise aus einer
nachhaltigen Quelle (wie unter anderem
einer eigenen Solaranlage) zur Verfligung
steht. Durch Prescriptive Analytics kdnnen
Mitarbeiter aulBerdem den drohenden Aus-
fall einer Maschine voraussehen und dann
friihzeitig darauf reagieren. Somit kdnnen
sie den plotzlichen Ausfall einer Maschine
vermeiden und die Produktion so umpla-
nen, dass ein optimales Wartungsfenster
zur Verfligung steht.

Entscheidend ist die Datenbasis

Mit Blick auf Prescriptive Analytics geht
es auch immer um die Verfligbarkeit, Ver-
kniipfung und Qualitat der eigenen Daten.
Unternehmen miissen aktuelle Daten nut-
zen, damit die Prognosen stimmen. Wie
eine Studie der IDC zeigt, fehlt aber haufig
eine umfassende Vernetzung zwischen
der Information Technology (IT) und Ope-
rational Technology (OT). In Deutschland
existiert diese nur in 36 Prozent der Unter-

Smart Warehouse
und Smart Logistics

Erkenntnisse
zu Kunden und
Wettbewerbern

Branchenfiihrende

findun:
9 Qualitat

Ausgangslage

Zusammenarbeit
entlang der Supply
Chain und integrierte
Unternehmens-
planung

Unternehmens-
architektur

Betriebliche Effizienz
und Reduzierung des
Ausschusses

Anerkannter
Innovator und
Vorreiter

Verteilte
Datenquellen Definierte Strategie,

KPIs und Roadmap

Data Governance und
Datenintegration Supply Chain
Visibilitat

Inkonsistente
Metriken und Ziele

o Vorteile bei Kosten
Validierte Kunden- und Service

Rationalisierung und
bedirfnisse 9

Anpassung der
Systeme

Supply Chain
Risikoanalysen und
Orchestrierung

Viele unterschiedliche
Kundenbeziehungen Aufeinander
abgestimmte
Geschaftspartner-
schaften

Cloud, (DloT-Platt-

Prédiktiver, adaptiver
form Infrastruktur

Control Tower

Die Automatisierung von Prozessen setzt ein intelligentes Datenmanagement voraus. Nur wenige
Unternehmen erreichen heute einen digitalen Reifegrad von zwei oder sogar drei. Bild: InterSystems
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Mit einer intelligenten Datenmanagement-Plattform konnen Hersteller ihre Produktionsprozesse

automatisieren.

nehmen. Neben Kernelementen wie dem
MES oder ERP-System benétigen Unterneh-
men deshalb eine weitere Komponente,
die fiir ein modernes Datenmanagement
und Interoperabilitdt sorgt und quasi ein
,Datennetzwerk” realisiert. Aufbauend
darauf kann die neue Technologie rund
um Prescriptive Analytics dann Analysen
durchfiihren, Prozesse optimieren und
diese steuern.

MIT EINER MODERNEN DATEN-
MANAGEMENT-PLATTFORM ERHALTEN
UNTERNEHMEN EINE EINHEITLICHE
DATENBASIS UND DAMIT EINEN
RUNDUMBLICK AUF DIE PROZESSE.

Dieses Anforderungsprofil erfiillen mo-
derne Datenplattformen, zum Beispiel IRIs
von InterSystems, die Daten jeden Formats
aus diversen Quellen verkniipfen, harmo-
nisieren und normalisieren. Damit brechen
sie Datensilos auf und schlieBen die Liicke
zwischen IT und OT. Unternehmen erhal-
ten dadurch eine einheitliche und genaue
Datenbasis und damit einen Rundumblick.

Ohne richtige Vorbereitung kein Erfolg

Um die skizzierten Ergebnisse zu erreichen,
mssen Unternehmen im Vorfeld bestimm-
te MaBBnahmen ergreifen. Besonders drei

www.digital-manufacturing-magazin.de

Bild: Blue Planet Studio/Adobe Stock

Kriterien spielen dabei eine wichtige Rolle,
da ihre Nichtbeachtung den Projekterfolg
oft verhindert:

Anfangs stehen Mitarbeiter vor der Auf-
gabe, einen klaren Business Case zu defi-
nieren und ihre Ziele zu benennen. Nur
durch diesen Schritt konnen Unternehmen
die Einfihrung von Prescriptive Analytics
wirtschaftlich rechtfertigen und den spa-
teren Erfolg des Projekts bereits vor dem
Startschuss belegen.

Es kommt darauf an, die eigenen Stamm-
daten zu vereinheitlichen - besonders
dann, wenn Unternehmen standortiber-
greifend arbeiten wollen.

Unternehmen missen auch insgesamt
fr eine Organisationsentwicklung sor-
gen. Denn mangelnde Akzeptanz bei den
Betroffenen flihrt schnell zum Scheitern
derartiger Projekte.

Wenn Unternehmen diese Vorausset-
zungen bertlicksichtigen, erzielen sie den
maximalen Effekt. Ein erfolgreiches Projekt
zur optimalen Planung und Umplanung
der Reihenfolge von Fertigungsauftragen
kann ein wichtiges Leuchtturmprojekt wer-
den. Ausgehend von den Erfahrungen
mit Prescriptive Analytics kdnnen Unter-
nehmen in der Folge weitere Projekte zur
Prozesssteuerung umsetzen. SG

WERNER REUSS ist Manufacturing Solutions
Executive bei der InterSystems GmbH.
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LOSUNGEN FUR LEBENSMITTEL- UND PHARMAPRODUKTION

Mehr Effizienz
durch Digitalisierung

Wahrend die Preise fiir Rohstoffe und Energie rasant steigen, sucht die Lebensmittel-

36

und Pharmaindustrie nach Moglichkeiten, ihre Produktionseffizienz zu verbessern. Der

Schlissel liegt in den Produktionsdaten, die taglich in riesigen Mengen anfallen - wenn

man sie zu nutzen weiB. Elisa Hein, Produktmanagerin Expert Services bei Syntegon,

erkldrt, wie digitale Losungen dabei helfen, das volle Potenzial dieses Datenschatzes

auszuschopfen.

DM: Digitalisierung ist in aller Munde. In Be-
zug auf die Lebensmittel- und Pharmabran-
che stellt sich die Frage: Welchen Einfluss
hat dieser Trend auf die beiden Industrien?

Beide Branchen haben in den
letzten Jahren erheblich in die Automati-
sierung und die Optimierung von Prozess-
sicherheit investiert. In der Lebensmittel-
industrie liegt der Schwerpunkt auf einer
maximalen Ausbringungsrate, oft mit Hilfe
von Pick-and-Place-Robotern, die uner-
mudlich und mit hohen Geschwindigkeiten
arbeiten. Pharmahersteller konzentrieren
sich vorrangig darauf, Produktverluste zu
verringern - vor allem bei der Herstellung
teurer und hochspezialisierter Medika-
mente in kleinen Chargen, zum Beispiel
fur die individuelle Krebsbehandlung. Bei-
de Branchen haben eine wichtige Anfor-
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derung gemeinsam: Sie missen zuneh-
mend auf Flexibilitat setzen, um in einem
sich schnell verandernden Marktumfeld
wettbewerbsfahig zu bleiben. Es gilt in
klrzester Zeit zwischen Verpackungsar-
ten und -formaten oder Formulierungen
und Behaltnissen zu wechseln, um eine
Vielzahl von Produkten ohne lange Still-
stande zu verpacken. Gleichzeitig verstarkt
der Fachkraftemangel (vor allem in der
Lebensmittelindustrie) den Bedarf an Au-
tomatisierung und Digitalisierung weiter.
Bei all diesen Herausforderungen miissen
sich Hersteller auf einfach zu bedienende
Anlagen mit mdglichst geringen Ausfall-
zeiten und Storungen verlassen kdnnen.
Hier kommen neue digitale Losungen ins
Spiel, um die Produktionsleistung und
Produktqualitat zu steigern.

Elisa Hein ist
Produktmanagerin
Expert Services
bei Syntegon.
Bilder: Syntegon

DM: Wie genau konnen digitale Losungen
zur Steigerung der OEE beitragen?
Digitale Lésungen helfen da-
bei, Verbesserungspotenziale zur Kosten-
senkung, Produktivitdtssteigerung oder
Ressourceneinsparung zu erkennen. Die
verwendete Software schafft die Grundla-
ge fur datenbasierte Entscheidungen: Sie
erhebt Produktions- und Maschinendaten,
bewertet und visualisiert sie — und sorgt
so fiir volle Leistungstransparenz. Werfen
wir einen Blick auf einige Anwendungs-
beispiele fiir digitale L6sungen: Durch die
Auswertung von Fehlermeldungen werden
die haufigsten Griinde fiir Maschinenstill-
stande identifiziert. Diese werden nach
Anzahl und Dauer beispielsweise in einem
Pareto-Diagramm visualisiert. Digitale Lo-
sungen kdnnen auflerdem den Stromver-
brauch von Anlagen prazise Gberwachen,
um Einsparpotenziale zu finden - ein gro-
Ber Vorteil, wenn es um eine nachhaltigere
Produktion geht. Insgesamt verbessert der
Einsatz von Software die Transparenz des
Gesamtprozesses und ermdglicht es Her-
stellern, Produktionsdaten von verschie-
denen Maschinen in unterschiedlichen
Zeitraumen zu vergleichen. So kdnnen
sie verschiedene Parameter zur Produk-
tivitatssteigerung erkennen - auch tber
mehrere Produktionsstandorte hinweg.

Maschinenhersteller kennen ihre
eigenen Anlagen am besten. Dieses
Know-how ist ausschlaggebend,
wenn man das volle Potenzial ei-
ner Produktion ausschépfen will."

DM: Es klingt, als ob digitale Losungen eine
Reihe von Vorteilen bieten. Warum nutzen
sie dann nicht schon mehr Hersteller?
Viele Hersteller zégern, in di-
gitale Losungen zu investieren, da sie sich
des enormen Potenzials nicht bewusst
sind, welche sie in Bezug auf Leistungs-
steigerung und Kostensenkung bieten.
Die erste Implementierung bringt zugleich
einige Herausforderungen mit sich: Viele
Hersteller verwenden Maschinen von ver-
schiedenen Anbietern, unterschiedlicher
Art und Alters in ihren Produktionen. Diese
verfiigen meist nicht tiber standardisierte
Schnittstellen. Um alle Maschinen Uber
eine Plattform zu vernetzen, braucht man
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den richtigen Partner, der bei der Imple-
mentierung fachkundig unterstitzt.

DM: Gibt es eine Losung fiir die Herausfor-
derung, diese Systeme zu vernetzen?

Das hédngt davon ab, ob wir
Uber neue oder bestehende Maschinen
sprechen. Unsere neuen Maschinen sind
alle loT-fahig: Sie verfiigen tber eine stan-
dardisierte digitale Schnittstelle, die es
ermdglicht, die Maschinen untereinander,
mit der Syntegon-Softwareldsung oder mit
dem kundeneigenen Manufacturing Exe-
cution System (MES) zu verbinden. Dariiber
hinaus riisten wir dltere Anlagen nach und
bieten ein dafiir kompatibles Edge De-
vice an. Wir arbeiten au8erdem an einer
sensorbasierten Losung fiir Anlagen von
Drittanbietern, um Informationen Gber die
Ausbringungsrate und den Maschinensta-
tus erheben zu kdnnen.

DM: Warum sollten lhre Kunden in digi-
tale Losungen von Maschinenherstellern
investieren, anstatt sich an einen Software-
Spezialisten zu wenden?

Maschinenhersteller kennen
ihre eigenen Anlagen am besten. Dieses
Know-how ist ausschlaggebend, wenn
man das volle Potenzial einer Produktion
ausschopfen will. Mit unserer neuen cloud-
basierten Softwarelésung Synexio zum
Beispiel profitieren Kunden von unserer
Branchenkompetenz. Aber noch wichti-
ger ist, dass wir mit ihnen auf Augenho-
he zusammenarbeiten. Unsere Experten
helfen bei der Interpretation der Daten,
unterstiitzen bei notwendigen Maschi-
nenmodernisierungen oder schulen das
Bedienpersonal.

DM: Erzihlen Sie uns mehr iiber Synexio.
Synexio ist in drei Paketen
erhaltlich: Monitor, Uptime und Empower.
Synexio Monitor visualisiert verschiedene
KPIs und bietet eine sichere Datenverbin-

SYNTEGON TECHNOLOGY mit Hauptsitz
in Waiblingen bei Stuttgart beschaftigt
weltweit rund 5.800 Mitarbeiter und
erwirtschaftete 2022 einen Umsatz von 1,4
Milliarden Euro. Das Unternehmen gehort
zu den fiihrenden Anbietern von Verpa-
ckungsldsungen und Prozesstechnologie
fir Pharma, Lebensmittel und Medtech.
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LOSUNGEN FUR LEBENSMITTEL- UND PHARMAPRODUKTION

Synexio verfiigt (iber ein bedienerfreundliches Dashboard und eignet sich fiir stationare Computer
und Mobilgerate.

dung, um sicherzustellen, dass die Pro-
duktions- und Maschinendaten in einem
ISO-zertifizierten Managementsystem ge-
speichert werden. Mit Synexio Uptime
erhalten Hersteller Zugang zu zusatzli-
chen Funktionen, um ihre Produktivitat
zu steigern. So kdnnen sie beispielsweise
die Griinde flir ungeplante Stopps ermit-
teln und verschiedene Maschinen und
Zeitrdume vergleichen. Dariiber hinaus
liefert die Uptime Funktion ,Sustainability
Monitoring” Daten zum Stromverbrauch
sowie dem angefallenen Ausschuss und
unterstiitzt unsere Kunden dabei, ihren
okologischen Fulabdruck zu verringern.
Auf der diesjahrigen Pack Expo, die vom
11. bis 13. September in Las Vegas statt-
findet, kdnnen sich Besucher live von den
Vorteilen von Uptime Uberzeugen und
einen ersten Blick auf Synexio Empow-
er werfen, das dritte und umfassendste
Synexio-Paket. Empower reduziert unge-
plante Ausfallzeiten mit zustands- und
zeitabhdngiger Wartung und unterstiitzt
die Mitarbeitenden unserer Kunden mit
dauerhaft verfligbaren Schulungsinhalten
und verbesserter Fehlerbehebung.

DM: Welches Feedback haben Sie kunden-
seitig erhalten, und wie sind Sie bei der
Umsetzung vorgegangen?

Es war uns wichtig, dass unsere
Kunden die Vorteile von Synexio Monitor
kennenlernen, also haben wir eine kos-
tenlose Testphase angeboten. Viele waren
schon vor Ablauf der Testphase an einer
langfristigen Implementierung interessiert.

Das Feedback der Kunden war sehr positiv,
da sie von Anfang an greifbare Ergebnisse
erzielten. Ein Hersteller erkannte beispiels-
weise, dass ein falscher Folienrollenwech-
sel an seinen Maschinen eine Ursache fir
ungeplante Ausfallzeiten war — und konnte
sofort entsprechende MaBnahmen ergrei-
fen. Dank des intuitiven Designs und der
leicht zu bedienenden Benutzeroberflache
von Monitor konnten die Bedienerteams
vor Ort ganz einfach geschult werden,
was letztendlich zu einer Produktivitats-
steigerung fiihrte. Tatsachlich war er von
den Ergebnissen so beeindruckt, dass er
sich firr ein Upgrade auf Synexio Uptime
entschied.

DM: Wie geht es fiir Synexio weiter? Wie
werden Sie mit dem anhaltenden Trend zu
noch mehr Digitalisierung Schritt halten?
Jetzt geht es darum, die Vortei-
le von Synexio noch mehr Kunden zugang-
lich zu machen. AuBerdem bleiben wir mit
denjenigen, die Synexio bereits nutzen, im
Austausch. Dazu gehort unter anderem,
dass wir ihre spezifischen Anforderungen,
ihr Feedback und ihre Erfahrungen bei den
nachsten Versionen unserer Software be-
rlicksichtigen, um ein Tool mit bestmdgli-
cher Benutzerfreundlichkeit zu entwickeln.
Dartiber hinaus entwickeln wir bereits wei-
tere Funktionen zur Zustandsliberwachung
entscheidender Maschinenkomponenten,
sodass Hersteller beim Erreichen kritischer
Schwellenwerte benachrichtigt werden -
und ihre Ausfallzeiten noch weiter mini-
mieren kénnen. KF
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EINFUHRUNG VON EQUIPMENT-AS-A-SERVICE

38

Geschaftsmodell auf
Equipment-as-a-Service umstellen

Equipment-as-a-Service - auch Machine-as-a-Service genannt - ist ein serviceorientiertes Geschaftsmodell, bei dem Kunden

Gerate anmieten. Hierbei erhalten Sie nicht nur das Produkt selbst, sondern auch dessen kontinuierliche Uberwachung und

Wartung, um die Betriebszeit zu maximieren. Die Umstellung des Geschéftsmodells erfordert jedoch prozessuale Veranderungen

im gesamten Unternehmen. VON VINCENT BENOIT-MARQUIE

er Rickgang der Gerateverkdufe und Gewinnspannen
fuhrt dazu, dass Erstausriister (OEM) nach neuen Absatz-
moglichkeiten suchen, um Marktanteile zu gewinnen.
Parallel dazu suchen Kunden zunehmend nach Optionen,
Risiken mit Gerateherstellern zu teilen und Investitionsausgaben
in Betriebskosten umzuwandeln. Diese Faktoren treiben die
Einfihrung von Equipment-as-a-Service-Modellen voran, mit
dem Ziel, zuverldssige Einnahmequellen mithilfe erhéhter Kun-
denbindung zu erschlieBen und die Widerstandsfahigkeit des
Unternehmens zu starken. Dies erfolgt durch die Verringerung
der Volatilitdt von Umsatz, Gewinn und Cashflow im Vergleich
zum Markt. Zusatzlich dient Equipment-as-a-Service (Eaa$) als
Katalysator fur die Einflihrung der Elektrifizierung und anderer
Nachhaltigkeitsinitiativen wie der Kreislaufwirtschaft.

Herausforderungen bei der Umsetzung

Der Wechsel zu einem EaaS-Modell ist fiir die meisten Unterneh-
men ein bedeutender Schritt. Denn er erfordert eine grundlegen-
de Anderung des Ansatzes zur Umsatzgenerierung — vom Fokus
auf den Produktabsatz zum Fokus auf die Servicegewahrleistung.
Daher ist die Zahl der Unternehmen, denen es gelungen ist, das
EaaS-Modell erfolgreich einzufiihren und zu skalieren, noch be-
grenzt. Hersteller miissen bei der Umsetzung drei entscheidende
Hindernisse beachten.

!

| Zweites
Leben/Zirkularitit

Neue Services zur
Produktivititssteigerung |

Vertréige fiir digitale Services

Profit

Produkt, Professional Services und Ersatzteilpakete

b

Geréte, Einzelteile, et

Loyalitat

Die erfolgreiche Transformation zum EaaS-Modell erfordert das Aufbrechen
funktionaler Silos und die Integration von Prozessen, Daten und Systemen,
um eine Plattform fiir den Umsatzzyklus zu schaffen. Bild: Conga
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Von der Angebotserstellung fiir ein Gerat bis hin zum Vertragsabschluss
und der Bereitstellung eines EaaS-Abonnements aktiviert ein einheitliches
Datenmodell den gesamten Umsatzzyklus. Bild: Conga

Kommerzielles Risiko: Im Rahmen eines EaaS-Modells tiberneh-
men die Hersteller in der Regel die volle Verantwortung fir die
Gewahrleistung eines bestimmten Service-Levels. Das bedeutet,
dass Vertrdge mit einer Garantie zur Gesamtanlageneffektivitat
sehr teuer werden kénnen, wenn es keine vertraglichen Verpflich-
tungen oder Leitplanken gibt, die eine angemessene Nutzung
von Anlagen oder Dienstleistungen sicherstellen.

Adaptionsrisiko: Es ist entscheidend, dass das Sales-Personal in
der Lage ist, das neu eingefiihrte EaaS-Geschaftsmodell selbst-
bewusst zu konfigurieren, anzubieten und abzuschlieBen. Dies
erfordert eine zentrale Ubersicht tiber alle Prozessschritte, wie die
Preisgestaltung, Angebotserstellung und den Vertragsabschluss,
ohne zwischen Systemen wechseln und manuelle Aufgaben
durchfiihren zu missen, die fehleranfélliger sind.

Komplexitatsrisiko: Die Verwaltung des vollstandigen Prozesses
zur Umsatzgenerierung sowie der Systeme tiber mehrere Teams
hinweg fiihrt oft zu einem komplizierten, manuellen Verfahren.
EaaS-Modelle erweitern diese Komplexitat, da es sich in der Regel
Uber das gesamte Leistungsspektrum und die Produkte eines OEMs
erstreckt — von der Ausrilistung Uber Ersatzteile und Wartungs-
dienste bis hin zur Finanzierung. Fiir eine erfolgreiche Anderung
des Geschaftsmodells ist es daher erforderlich, festgefahrene Silos
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MIT DER EINFUHRUNG DES EQUIPMENT-
AS-A-SERVICE-MODELLS LASSEN SICH
ZUVERLASSIGE EINNAHMEQUELLEN
DURCH ERHOHTE KUNDENBINDUNG
ERSCHLIESSEN.

aufzubrechen und unterschiedliche Prozes-
se, Daten und Systeme zu integrieren, um
eine einheitliche Plattform fiir den gesamten
Prozess zur Umsatzgenerierung zu schaffen.

Implementierung

eines einheitlichen Systems

Fiir den Wechsel von einem Betriebsmodell
zum anderen missen Hersteller ihre Um-
satzprozesse neu definieren, um ein hybri-
des Produkt-, Service- und Ergebnismodell
zu unterstiitzen. Alle Prozessschritte von
der Angebotserstellung fiir ein einzelnes
Gerat bis zur Unterzeichnung und Bereit-
stellung eines komplexen, mehrjahrigen
EaaS-Abonnements sollte bei allen Teams
vereinheitlicht und standardisiert werden,
um einen vollstandig transparenten Prozess
zu schaffen. Auf diese Weise kann ein Kun-
de ein oder alle Angebote innerhalb einer
einzigen Konfiguration bestellen und sich
darauf verlassen, dass die Abrechnung und
Erfullung seiner einmaligen oder abonnier-
ten Bestellung entspricht.

Fir die Vereinheitlichung des Systems
ist die Analyse und Aufbereitung des Da-
tenmodells, das dahintersteckt, entschei-
dend: Welche Daten sind im Unternehmen
vorhanden und welche miissen erstmalig
fur das EaaS-Modell gesammelt oder aus-
gewertet werden? Welche gesammelten
Daten sind nicht mehr relevant und kénnen
in Zukunftim Voraus von der Analyse aus-
geschlossen werden? Die Beantwortung
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dieser Fragen steht im Zusammenhang mit
den Geschiftszielen des Unternehmens,
die entsprechend dem neuen EaaS-Modell
evaluiert und gegebenenfalls neu definiert
werden mussen. Und welche Daten sind
zur Erreichung der neuen Geschéftsziele
von entscheidender Bedeutung?

Datensilos aufdecken und beseitigen
In einem weiteren Schritt sollte Uberprift
werden, wie die relevanten Daten zwischen
Systemen, Teams und Abteilungen flie3en,
um Silos aufzudecken und zu beseitigen. Die
Bedirfnisse der Mitarbeiter sollten in diese
Uberpriifung unbedingt mit eingebunden
werden, da vor allem sie mit dem neuen
Modell arbeiten werden. Auf der Grundlage
des vorab definierten Datenbestands wird
ein zentraler Ort fir die Speicherung der
erforderlichen Datensatze entwickelt, der
dazu dient, zuvor entdeckte Datensilos auf-
zubrechen und Prozesse zu rationalisieren.
Hersteller sind sich der erheblichen Vor-
teile bewusst, die ein EaaS-Modell in Bezug
auf Unternehmenswachstum, Nachhal-
tigkeit und Widerstandsfahigkeit bietet.
Das Hinzufiigen neuer Systeme und Pro-
zesse zu einer meist komplexen IT- und
Betriebsinfrastruktur kann jedoch zu ei-
ner Zunahme der Komplexitat beitragen
und vermeidbare Probleme hervorrufen,
wenn die Implementierung neuer Sys-
teme Uberstlirzt angegangen wird. Eine
nicht sorgsam geplante Implementierung
kann namlich nicht nur veraltete Prozesse
verstarken, sondern auch die Motivation
der Mitarbeiter vermindern, wenn ihre Be-
durfnisse unberiicksichtigt bleiben. SG

VINCENT BENOIT-MARQUIE

ist Director of Sales Engineering bei Conga.
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WIE KUNSTLICHE INTELLIGENZ MITARBEITER ENTLASTET

Dem Fachkraftemangel entgegenwirken

HWL Lottechnik war auf der Suche nach einer Moglichkeit, die Verladung von Metallwerkstoffen auf Gestelle zur Warmebehandlung

zu automatisieren. Die Losung ist die Automatisierung des Prozessschrittes mithilfe der KI-Steuerung Mirai von Micropsi Industries.

VON MAXIMILIAN MUTSCHLER

ie HWL Lottechnik GmbH mit Sitz in Berlin hat sich als in-

dustrieller Dienstleister auf die Warmebehandlung von

Metallwerkstoffen spezialisiert. Das Unternehmen bear-

beitet die Metallbauteile von rund 600 Industriekunden
aus mehr als sieben Landern und unterschiedlichen Branchen,
darunter die Automobil- und Luftfahrtindustrie, Elektrotechnik
oder der Maschinenbau. Dariiber hinaus zeichnet sich HWL durch
die Zusammenarbeit mit Forschungseinrichtungen und Univer-
sitdten zu verschiedenen Themen rund um den 3D-Metalldruck,
neue Werkstoffe und hochkomplexe Bauteile aus.
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Wie viele andere Unternehmen sieht sich auch HWL seit einiger
Zeit mit den Auswirkungen des sich zuspitzenden Arbeitskrafte-
mangels und der Energiekrise konfrontiert. Aus diesem Grund
investiert das Unternehmen kontinuierlich in neue Technologien
und Verfahren, um Prozesse zu optimieren und sich als attraktiver
Arbeitgeber zu positionieren. Insbesondere die Automatisierung
spielt hierbei eine zunehmend wichtige Rolle. Jedoch sind gerade
bei mittelstandischen Unternehmen Prozesse von Komplexitat
und hoher Varianz gepragt, beispielsweise wenn im ,High Mix,
Low Volume” gefertigt wird. Fiir solche Anforderungen braucht
es individuelle und flexible Lésungen - so auch bei HWL.

Manuelle Prozesse als Belastung fiir Mitarbeiter

Bevor die Serienteile eines Kunden eine Warmebehandlung
durchlaufen, miissen diese in einer Kabinenwaschanlage zunéchst
grundlich gereinigt werden. Pro Kunde werden knapp 900 bis
1.000 Teile in sogenannten GroR3-
ladungstrdagern angeliefert und

danach von Mitarbeitern einzeln MIT DER MIRAI-LOSUNG
in Waschkorbe geladen, in denen IST ES HWL GELUNGEN,
man sie schlieBlich GbereinRoll-  DIE TAKTZEITEN ZU
band in die Waschanlage fahrt. OPTIMIEREN

Nach Abschluss des Waschvor-

gangs platzieren die Mitarbeiter

die Metallelemente auf einer Art Bolzen, die sich auf Gestellen
mit mehreren Ebenen befinden. Zum Schluss fahrt sie ein Kran
in den Ofen zur Warmebehandlung.

Die angelieferten Metallwerkstoffe variieren dabei je nach
Kunde und Verwendungszweck stark in Grof3e und Gewicht.
AuBerdem sind sie vor der Warmebehandlung duflerst weich
und empfindlich, was eine behutsame Handhabung erfordert.
Daher haben HWL-Mitarbeiter die Handhabung der Werkstiicke
vom Zeitpunkt der Anlieferung bis zur Einfiihrung in den Ofen
bis vor Kurzem noch komplett manuell durchgefiihrt.

Varianz erfordert intelligente Losungen

Um Mitarbeiter langfristig von monotonen und koérperlich an-
strengenden Tatigkeiten zu entlasten, setzt HWL-Geschaftsfiihrer
Kai Lembke zunehmend auf die Automatisierung verschiedener
Prozesse. So identifizierte er gemeinsam mit seinem Team den
Ablauf, der am meisten von einer Teilautomatisierung profitie-
ren wiirde: die Verladung der Teile von den Waschkérben auf die
Gestelle. Aufgrund der hohen Varianz hinsichtlich Gré8e und Ge-

Mithilfe der KI-Software Mirai von
Micropsi Industries entnimmt ein Cobot
bei HWL empfindliche Metallelemente
und platziert sie auf einem Bolzen.

Bild: HWL
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WIE KUNSTLICHE INTELLIGENZ MITARBEITER ENTLASTET

wicht der Bauteile, aber auch deren Lage im
Waschkorb und dem Standort der Gestelle
war es jedoch unmoglich, diese Aufgabe
mit herkdmmlicher Automatisierung be-
ziehungsweise klassisch programmierten
Robotern zu I6sen. Auch die erforderli-
che vorsichtige Handhabung der Objekte
stellte eine erhebliche Herausforderung
dar. Man bendtigte also eine Losung, die
komplexe Arbeitsschritte ausfiihren, den
eigenen Arbeitsbereich wahrnehmen und
ihre Bewegungen bei jeder Ausfiihrung je
nach Bedarf in Echtzeit korrigieren kann.

»Mit Micropsi Industries bin ich erstmals
durch eine E-Mail von ihrem Sales-Teams
in Berlihrung gekommen. So habe ich
von ihrer KI-Steuerung Mirai sowie deren
flexiblen Einsatzmoglichkeiten erfahren’,
sagt Kai Lembke. Nach einem ersten Te-
lefonat vereinbarte er einen Termin, bei
dem das Team die Software-L6sung noch
einmal live vorstellte. Adolf Neuendorf,
Distributor von Micropsi Industries und
Universal Robots, unterstiitzte mit seiner
langjahrigen Erfahrung im Bereich Kl und
Cobots und prasentierte ein Konzept fir
den Handarbeitsplatz. Kurze Zeit spater
beauftragte Lembke Adolf Neuendorf und
Micropsi Industries mit der Implementie-
rung der Losung.

Betreuung und Training
des Systems durch Mitarbeiter
Seit Oktober 2022 ist der Roboter mit der
KI-Steuerung Mirai nun bei HWL im Ein-
satz und entlastet dort aktiv die Mitarbei-
ter. Die Anlage beinhaltet das Mirai-Kit
einschlieBlich Controller und zwei Kame-
ras, einen UR10e-Roboter von Universal
Robots sowie einen Zweifinger-Greifer
von Robotiq. Nach Abschluss des Wasch-
vorgangs Ubernimmt das Mirai-System,
hebt die empfindlichen Teile einzeln aus
den Waschkorben und platziert sie auf
den Bolzen in den Gestellen. Dabei passt
sich das System automatisch der unter-
schiedlichen Haptik, GréBe und Gewicht
der hochgradig individuellen Teile an. Auch
wechselnde Lichtverhéltnisse im Gebaude
und die gegebenenfalls daraus resultie-
renden, wechselnden Reflexionen auf der
Oberflache der Werkstiicke haben keinen
Einfluss auf die Funktionalitdt des Systems.
Aufgrund der Komplexitat des zu auto-
matisierenden Prozesses gestaltete sich
das Training des Roboters zundchst etwas
zeitintensiver als urspriinglich geplant.
Dennoch ermdglichte die individuelle Be-
treuung durch die Spezialisten von Adolf
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Neuendorf und Micropsi Industries die
vollstandige Implementierung der Lésung
in wenigen Wochen.

Kl steigert Attraktivitat

des Arbeitsplatzes

Fur Kai Lembke waren seine Mitarbeiter
von Anfang an einer der ausschlaggeben-
den Griinde fiir das Automatisierungsvor-
haben. Diese libernehmen heute statt un-
ergonomischer und monotoner Aufgaben
die Betreuung sowie das Neutraining des

SEIT OKTOBER 2022 IST DER ROBO-
TER MIT DER KI-STEUERUNG MIRAI
BEI HWL IM EINSATZ UND ENTLASTET
DORT AKTIV DIE MITARBEITER.

Systems, beispielsweise bei wechselnden
Anforderungen oder Umgebungsverande-
rungen.,Dass diese Anpassungen kurzer-
hand von unseren Mitarbeitern durchge-
fihrt werden kdnnen und man dafir keine
erfahrenen Programmierer vom Hersteller
benotigt, sehe ich als groBen Vorteil. Seit
der Implementierung der Losung ist es
uns sogar gelungen, die Taktzeiten um
20 Prozent zu optimieren. Genau das ist
die Flexibilitat, die wir in diesem Umfeld
wollen und brauchen,” betont Lembke.
»Dadurch lassen sich natdirlich auch Kos-
ten einsparen, was sich fiir KMU in Zeiten
von explodierenden Energiekosten und
steigender Inflation schnell als wirtschaft-
liche Notwendigkeit herausstellen kann.”
Aufgrund dieser positiven Erfahrungen
kann sich HWL in naher Zukunft auch den
Einsatz weiterer Kl-gestiitzter Anwen-
dungen vorstellen: Treibende Kraft hinter
diesen Ideen sind dabei die Mitarbeiter
selbst. ,Wir haben einen Mitarbeiter, der
sich bei der Automatisierung sehr enga-
giert und sich vieles selbst beigebracht
hat. Ihn haben wir schlie8lich zu einer
zusatzlichen Schulung geschickt,” erzahlt
HWL-Geschéftsfiihrer Kai Lembke.,Mit der
Automatisierung von Prozessen kénnen
wir uns als fortschrittliches und moder-
nes Unternehmen positionieren und die
Attraktivitat des Arbeitsplatzes steigern.”
Insgesamt sieht sich das Unternehmen
im globalen Wettbewerb um Fachkrafte
dadurch besser geristet. RT

MAXIMILIAN MUTSCHLER ist VP Sales
bei Micropsi Industries.

Autpmate
digital

Sichern Sie sich jetzt
Ihr exklusives Abonnement!

wwww.digital-manufacturing-magazin.de/
abonnement

WIN/

Bild: NaiyanaB / Shutterstock.com


https://www.digital-manufacturing-magazin.de/abonnement/

INTELLIGENTE ROBOTERSTEUERUNG

42

Roboter im Handumdrehen
programmiert

Industrieroboter steigern die Produktivitat, sind aber fiir manche Anwendungen schlicht zu grof oder zu teuer. Immer mehr

Unternehmen wiirden daher gerne eigene Losungen entwickeln - ware da nicht die aufwandige Programmierung. Oriental Motor

hat jetzt eine Steuerung entwickelt, mit der sich Roboter ganz ohne [T-Kenntnisse betreiben lassen. VON TIMO KROSSEL

er Markt furr Industrieroboter ver-

zeichnet groBe Zuwéchse. Nach

Zahlen des Statista Research De-

partments hat sich der weltweite
Absatz im Zeitraum von 2011 bis 2021 von
166.000 auf 435.000 Einheiten erhoht. Bis
2024 wird ein weiterer Zuwachs von rund
20 Prozent prognostiziert. Aus vielen Be-
reichen der Industrie sind die stdhlernen
Helfer nicht mehr wegzudenken, denn ihr
Einsatz steigert die Effizienz in Fertigung
und Logistik enorm.

Industrieroboter ist allerdings nicht
gleich Industrieroboter. Es gibt unter-
schiedlichste Varianten dieser Systeme -
die bekanntesten sind sicherlich vertikale
Knickarmroboter und Scara-Roboter. Allen
Robotern gemeinsam ist der Tool Center
Point (TCP): Der Werkzeugmittelpunkt des
am Ende der kinematischen Kette mon-
tierten Endeffektors, auf den sich die Po-
sitionieranforderungen beziehen. Der TCP

MANUFACTURING 5/2023

Mit der Robotersteuerung MRCO1
von Oriental Motor konnen
Unternehmen individuelle
Roboteranwendungen entwickeln.
Bilder: Oriental Motor (Europa) GmbH

muss eingelernt werden, damit der Roboter
sich aus verschiedenen Winkeln in dieselbe
Position bringen kann.

Kinematik-Berechnungen

sind unerlsslich

Das Einlernen des TCP ist eine der Kernauf-
gaben einer Robotersteuerung. Sie regelt
die Geschwindigkeit und die Bewegungs-
bahn des Tool Center Points und greift
dabei auf sogenannte Kinematik-Berech-
nungen zuriick. Es gibt zwei Arten der Kine-
matik-Berechnung: die direkte Kinematik,
bei der die TCP-Position aus den einzelnen
Gelenkwinkeln berechnet wird, und die
inverse Kinematik, bei der jeder Gelenk-
winkel aus der TCP-Position in einer inver-
sen Transformationsbeziehung berechnet
wird. Die jeweilige Berechnungsmethode
hangt von der Struktur des Roboters ab —
je komplexer sie ist, desto anspruchsvoller
sind die Kinematik-Berechnungen.

Bei kinematischen Berechnungen wer-
den zundchst das kartesische Koordina-
tensystem (Basiskoordinatensystem), das
die TCP-Position darstellt, sowie die Ur-
sprungsposition jedes Gelenks und das
Vorzeichen der Drehrichtung definiert.
Wenn die Ursprungsposition eines Gelenks
und die Drehrichtung von diesen Definiti-
onen abweichen, kann der Roboter nicht
korrekt gesteuert werden. AuBerdem ist
es wichtig, die korrekten Angaben fir die
Armldnge und andere Teile in die Berech-
nungen einflieBen zu lassen.

Der Steuerung kommt

eine groBe Bedeutung zu

Je nach Roboteraufbau kénnen fiir eine
einzige TCP-Position mehrere Haltungen
(Rechts-/Linkssystem) auftreten, so dass
es mehrere Lésungen fiir die Berechnung
der inversen Kinematik gibt. Bei einigen
Robotern kénnen Anderungen der Hal-
tung dazu fihren, dass die Gelenke im

Bewegungsablaufe fiir Knickarmroboter lassen
sich mit der MRCO1 ohne IT-Kenntnisse erstellen.

www.digital-manufacturing-magazin.de



MARKETPLACE

SCHOTT SYSTEME GmbH
Landsberger Str. 8

@ SCHOTT SYSTEME D-82205 Gilching

MPDV Mikrolab GmbH
E m v Rémerring 1, 74821 Mosbach
Fon: +49 6261 9209-101
Hersteller far CADICAM + IT Sofware 1€l€fon: 083 / 348069 E-Mail: info@mpdv.com
E-Mail: info@schott-systeme.de WE CREATE SMART FACTORIES Website: www.mpdv.com
WEB: www.schott-systeme.de (I - o o o
"""""""""""""""""" MPDV mit Hauptsitz in Mosbach ist der MarktfGhrer fir IT-Lésungen in der
SCHOTT.SYSTEME GmbH ist ein auf CAD/CAM, Computergraph|k und Fertigung. Mit mehr als 45 Jahren Projekterfahrung im Produktionsumfeld verfugt
Il'-’rodlliktltons-lT spr:etzmslls%ltertes Hntemehrf\?enbdgs Se'é methr ilts 35 Jagr:n trpodu- MPDV Uber umfangreiches Fachwissen und unterstitzt Unternehmen jeder GroRe
eanrte‘;Vicokseﬁ?gerec & softwarelosungen fr esign, fonstruktion und Fertigung auf.ihrem Weg zur Smart Factory. Produkte von MPDV wie das Me.mufacturing Exe-
Die CAD-CAM-Software ,Pictures by PC* unterstitzt den gesamten Entwicklungs- cution Systeml[MES) HYPRA’ das Advanced Plann!ng and Schgdullng System (APS)
prozess von der Entwurfsidee bis zum Produkt und umfasst u.a. 2D/3D-Konstruk- FEDRA oder die Integrationsplattform Manufacturing Integration Platform (MIP)
tion/Design, technische Dokumentation sowie Bohren, Frasen und Gravieren bis ermdglichen es Fertigungsunternehmen, ihre Produktionsprozesse effizienter zu ge-
zu 5-Achsen simultan, Drehen, Dreh-Frasen und Drahterodieren. stalten und dem Wettbewerb so einen Schritt voraus zu sein. In Echtzeit lassen sich
Zudem verfiigt die Software Uber eine integrierte Programmier- und Entwick- mit den Systemen fertigungsnahe Daten entlang der gesamten Wertschopfungsket-
lungsumgebung, mit der sich individuelle Aufgaben unproblematisch erstellen te erfassen und auswerten. Taglich nutzen weltweit mehr als 1.100.000 Menschen
in Gber 1750 Fertigungsunternehmen die innovativen Softwarelésungen von MPDV.

lassen.

FELTEN GmbH

In den Dorrwiesen 31
54455 Serrig

+49 6581 9169-0

Ein Mitglied der MPDV Gruppe  info@felten-group.com
www.felten-group.com

becos GmbH
Zettachring 2

r‘ beco 70567 Stuttgart
LN Tel: +49 (Q)711/ 601743-0
info@becos.de

www.becos.de

FELTEN, Mitglied der MPDV Gruppe, ist ein international tatiges Software- und
Beratungsunternehmen, das tiber seine PILOT Suite digitale Lésungen zur
Prozessoptimierung und nach internationalen Qualitdtsnormen fur alle Pro-
duktionsbereiche entwickelt. Das Unternehmen verfiigt tiber besondere und
langjéhrige Kompetenzen vor allem in der Prozessindustrie mit den Branchen
Food, Flavor & Fragrance, Cosmetics, Pharma, Feinchemie & Adhesives. Zu
den Kunden gehoren namhafte Unternehmen, fiir die FELTEN weltweit MES-
Projekte realisiert hat. www.felten-group.com

Transparente Fertigung auf der Basis aktueller Planungs- und Riickmeldedaten
sind das Herzstlck der MES-/ APS- und loT-Losungen der becos GmbH. Entschei-
dungen lassen sich auf Knopfdruck absichern. becos arbeitet mit der Hochschule
Reutlingen sowie der ESB-Lernfabrik an zukunftsfahigen Lésungen fir Industrie
4.0-Anwendungen. 1987 in Stuttgart als Spin-off des Stuttgarter Fraunhofer-
Instituts fir Produktionstechnik und Automatisierung (IPA) gegriindet, hat sich
becos als Spezialist fUr die Bedarfe von Fertigungsunternehmen etabliert. Mehr als
200 Kunden und 9.500 Anwender arbeiten tagtaglich mit Lésungen von becos.
Sie schatzen vor allem die Kl-basierte, interaktive Unterstitzung der Entscheidung
durch die Bewertung der PlanungsmaBnahmen.

- =
® 1GZmbH
Logistikweg 1
D-95685 Falkenberg
Tel.: +49 (0) 9637 9292-0

IMANUFACTURING infoigzcom

www.igz.com
IGZ - DIE SAP INGENIEURE realisieren Produktions- und Logistiklosungen

Der Online-Fertiger FACTUREE ermdglicht seinen Kunden durch Digitalisierung, agrjeA:rﬁ?gg?ﬁ;g:ﬂg&;gi gi:;Ile;l;esfeEEEI’JtiIggiggh:;)r\:\ﬂfastrgrziisgsggtztrle

Al_Jtomatisierung und Vernetzung die zeitgemaBe Beschaffung von Zeichnungs- (SAP DMC) sowie Digital Manufacturing Suite (SAP ME und SAP MI) effiziente
teilen. L6sungen fur lhre Produktion angeboten. Zusétzliche Kernkompetenz ist die
Integration der Lager- und Transportlogistikanforderungen mit SAP EWM / TM.
Fir die Unabhéngigkeit seiner Kunden setzt IGZ konsequent und ausschlieBlich
auf SAP Standardlosungen sowie auf Neutralitit zu Technik- / Anlagenanbietern.

FACTUREE -
Der Online-Fertiger
® Oudenarder Str. 16
FACTUREE 13347Berlin
Der Online-Fertiger +49 (0)30-6293939-0
info@facturee.de
www.facturee.de

FACTUREE verfugt (iber unbegrenzte Fertigungskapazitaten und das breiteste
Spektrum im Markt: rund 2.000 Fertigungspartner aus nahezu allen Bereichen,

}Nf CNC—Belargiltuf?:g,hBIe;:hbﬁalLbe[;tunS, ?D_D':Ck’ G;S:_tugd Sﬁhdrpledevetr— Schwerpunkt von IGZ ist die Integration manueller bis hoch automatisierter
ahren sowie Oberflachentechnik. Das Unternehmen bietet durch die smarte Produktionsprozesse mit folgenden SAP-Systemen:

Auswahl von Fertigern beste Preise, Qualitat und Lieferzeit. B SAP Digital Manufacturing Cloud (SAP DMC)
m SAP Digital Manufacturing Suite (SAP ME / MIl / PCO)

Perfect Production GmbH \ PSI Automotive & Industry

Gewerbepark Hardtwald 6 GmbH
68723 Oftersheim - DircksenstraBe 42-44
1P erfect Broduction Eeewte sl ﬁ 10178 Berlin
Freple, Lean EAT into@perfect-production.de +49 800 377 4 968

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

.

Perfect Production mit Hauptsitz in Oftersheim ist eine Unternehmensberatung | | corrrrrrrrrrmmmrmmerir

fur produzierende Unternehmen. Die Consultants und Trainer sind Experten in Der ganzheitliche ERP- und MES-Anbieter fiir den Mittelstand

den Bereichen Lean Management, Digitalisierung, nachhaltige Prozessverbesse- Fir den Automobil- und Fahrzeugbau, den Maschinen- und Anlagenbau sowie die
rung und Continuous Improvement Coaching (CIC). Das Ziel ist eine perfekte Pro- Zulieferindustrie bietet die PSI Automotive & Industry GmbH unter dem Marken-
duktion mit transparenten, reaktionsschnellen und wirtschaftlichen Prozessen. namen PSlpenta Losungen zur umfassenden Optimierung der wertschopfenden
Das Leistungsspektrum reicht von Status quo Analysen (ber das Entwickeln von Prozesse auf Produktions- und Feinplanungsebene.

Sollkonzepten bis zur Umsetzung der Konzepte. Durch begleitende Trainings wird
der nachhaltige Unternehmenserfolg sichergestellt. Die Perfect Production GmbH
ist Teil der MPDV Gruppe.

Neben klassischen Mittelstandlern werden Unternehmen und Konzerne ange-
sprochen, die in eine bereits bestehende IT-Landschaft ein System fir effizientere
Produktions- und/oder Instandhaltungsprozesse integrieren wollen.




MARKETPLACE

NTT DATA Business
Solutions AG

Konigsbreede 1

33605 Bielefeld
anfrage-solutions-de@nttdata.com
www.nttdata-solutions.com/de

@ NTTDaTa

We Transform. SAP° Solutions into Value
Wir verstehen die Geschéfte unserer Kunden und wissen, wie man Unternehmen
erfolgreich in die Zukunft fihrt. Bei NTT DATA Business Solutions treiben wir
Innovationen voran: Von der Beratung und Implementierung bis hin zu Managed
Services und daruber hinaus erweitern wir kontinuierlich SAP-Lésungen und
-Technologien, damit sie fir Unternehmen - und ihre Mitarbeitenden - funktio-
nieren.
Sie kénnen unsere Dienste in (iber 30 Landern in Anspruch nehmen und wir
haben seit unserem dreiBigjahrigen Bestehen tausenden von Unternehmen dabei
geholfen, noch effizienter und produktiver zu werden. Unsere mehr als 12.000
Mitarbeitenden sind global tatig und begleiten Sie auf lhrem Weg zu einem
Intelligent Enterprise - wo auch immer Sie damit beginnen machten!

SAFELOG GmbH
HenleinstraRe 4

S A F E Lo G D-85570 Markt Schwaben
Tel. +49 (0)89 215 4261-0
Fax: +49 (0)89 215 426119

info@safelog.de
www.safelog.de

Die SAFELOG GmbH aus Markt Schwaben bei Munchen ist ein flihrender
softwarebasierter Anbieter flr die Entwicklung und intelligente Verknipfung
innovativer Logistiksysteme.

Das Portfolio umfasst Hard- und Softwareldsungen flr patentierte, intuitiv
bedienbare Kommissionieranlagen sowie mehrere Modelle mobiler Transpor-
troboter (AGV). Das Herzstiick der AGVs ist die hochflexible agentenbasierte
Steuerungssoftware mit Schwarmintelligenz ohne (ibergeordneten Leitstand.
Weltweit sind bei vielen Unternehmen aus verschiedensten Branchen mehr als
4.000 SAFELOG AGVs im Einsatz.

Ohne Robotersteuerung Mit Robotersteuerung

Zielposition

Zielposition
(Xt Yt Zt)

y

Nur mit einer Robotersteuerung kann der Tool Center Point (TCP) prizise
zur Zielposition gefiihrt werden.

TCP-Fosition (xy)

Te—

A
y

TCP-Position: r = (;)

Gelenkwinkel: 6 = (gl)
2

Direkte Kinematik: 8 — r
Inverse Kinematik: r — 8

Die Robotersteuerung berechnet Kinematiken automatisch, wie hier die
eines horizontalen Gelenkroboters.
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Cloudflight
macio GmbH

]
C I o Ud f I I g ht - a cloudflight company
— Am Kiel-Kanal 1
D-24106 Kiel
www.cloudflight.io

make a digital difference

Cloudflight ist einer der flihrenden Full-Service-Provider fir industrielle digitale
Transformation. Mit Gber 1.000 qualifizierten Mitarbeitenden aus den Bereichen
Strategische IT, Beratung, Datenwissenschaften, Cloud und Softwarearchitektur
ermoglichen wir die erfolgreiche Digitalisierung unserer Kunden.

Wir schaffen und erweitern Schnittstellen in der vorhandenen IT-Infrastruktur,
denn digitale Transformation ist mehr als die Vernetzung von Maschinen. Das
reibungslose Zusammenspiel von Menschen, Maschinen und Organisations-
strukturen miteinander entscheidet tber den Erfolg eines Unternehmens. Von
der Einfihrung von Lean-Methoden bis zum Einsatz von Kl beraten wir unsere
Kunden aus der Produktion und erarbeiten individuelle Ldsungen.

Kollisionsbereich Probleme verursachen oder sich der Bewe-
gungsbereich dndert. Daher ist es notwendig, den Roboter zu
steuern und dabei die geeignete Haltung fir die jeweilige Auf-
gabe zu wahlen. Dabei sind auch konstruktionsbedingte, nicht-
steuerbare Haltungen (Singularitdten) zu berticksichtigen: Das
sind Situationen, in denen die mathematische Ermittlung der
Gelenkwinkel nicht méglich ist. In der Nahe dieser Singularitaten
kann die Winkelgeschwindigkeit des Gelenks schnell zunehmen.
Beim Steuerungsbetrieb einer TCP-Bewegungsbahn kann das
Winkel- und Geschwindigkeitsprofil jedes Gelenks berechnet
werden, indem inverse Kinematik-Berechnungen im kartesischen
Koordinatensystem jedes Punktes auf der Bewegungsbahn durch-
gefiihrt werden. Bei den Winkel- und Geschwindigkeitsprofilen
jedes Gelenks handelt es sich im Prinzip um komplexe Profile, die
sich mit der Zeit @ndern. Aus diesem Grund ist eine fortschrittliche
Bewegungssteuerungs-Technologie fiir die Robotersteuerung
unerldsslich. Nur so kdnnen die Motoren der einzelnen Elemente
entsprechend dieser Profile synchronisiert werden.

Neuer Controller ermoglicht individuelle Roboterldsungen

Komplexe Kinematik-Berechnungen ibernimmt die neue Robo-
tersteuerung von Oriental Motor automatisch. Sie wurde spezi-
ell fur kleine und mittlere Unternehmen entwickelt, die eigene
Roboteranwendungen realisieren mdchten, aber nicht tiber die
noétigen IT-Kenntnisse verfligen. Mit der MRCO1 erstellen auch
unerfahrene Bediener innerhalb von einer Stunde ein funktions-
fahiges Programm. Die Steuerung wurde speziell fiir Antriebe

www.digital-manufacturing-magazin.de



designt, die mit den Motoren der AZ-Serie von Oriental Motor
betrieben werden. Diese Closed-Loop-Schrittmotoren ermég-
lichen eine batterielose absolute Positionierung und kénnen
auch in Anwendungen mit hochmodernen Kommunikations-
umgebungen integriert werden. Sie eignen sich damit ideal fiir
den Antrieb von Robotergelenken.

Selbst hohe Freiheitsgrade sind kein Problem

Die Funktionsweise der MRCO1 ist relativ einfach: Der Bediener
gibt Informationen tber den Aufbau des Roboters und die me-
chanischen Parameter ein und kann den Roboter anschlieBend
auf die tbliche Art und Weise anlernen. Je nach Roboterkonzept
kommt es dabei zwar zu Achsversetzungen. Sie werden aber in
dem Konstruktionsmodell, das die MCRO1 fir ihre Kinematik-
Berechnungen nutzt, bereits berticksichtigt. Daher lassen sich
mit der Steuerung von Oriental Motor sogar Roboter mit einem
hohen Freiheitsgrad betreiben.

Da die MRCO1 auch EtherNet/IP unterstutzt, kbnnen Bewe-
gungsablaufe fiir Inhouse-Roboter einfach durch die Ubertragung
von Fahrsatzdaten aus einer Gibergeordneten Steuerung erstellt
werden. Die MRCO1 ist zudem mit jeweils acht Eingdngen und
Ausgangen flr direkte I/O-Funktionen ausgestattet. Verschiede-
ne Steuervorgange wie Start/Stopp-Betrieb und Steuerung von
Peripheriegeraten kdnnen einfach erfolgen.

Anlernen der Roboter erfolgt intuitiv

Durch die Auswahl des geeigneten Koordinatensystems lassen
sich mit der MRCO1 auch komplexe Roboter intuitiv teachen.
Dabei stehen dem Anwender ein kartesisches Koordinatensys-
tem, ein Handflansch-Koordinatensystem, ein Werkzeugkoordi-
natensystem und ein Achsenkoordinatensystem zur Verfiigung.
Die Steuerung ermdglicht zudem den Programmbetrieb, den
Direktdatenbetrieb und den JOG-/Tipp-/ZHOME-Betrieb.

Ist der Roboter mit einer Kamera zum Detektieren der Zielpo-
sition ausgestattet, bietet sich der Direktdatenbetrieb an. Bei der
Bewegung zu einer definierten Position ist der Programmbetrieb
besser geeignet, da die Auslastung des Gibergeordneten Steuer-
gerats verringert wird. Insgesamt lassen sich bis zu 64 Betriebs-
programme speichern - jedes von ihnen kann bis zu 128 Befehle
enthalten. Fiir andere Betriebsarten sind spezi-
elle Signaleingdange notwendig, zum Beispiel

der JOG-, Tipp- und ZHome-Betrieb (Fahrt in DER TOOL CENTER POINT (TCP)

INTELLIGENTE ROBOTERSTEUERUNG

Etherlet/IP

Ubergeordnete
Steuerung

'nl(.‘a mor wey | X

Iy wcp | RS-485-Kommunikation

1/O (8 Ein-/8 Ausgénge) il

Mini-
Treiber

MRC Studic
AC-Treiber

Selbst konstruierter
Roboter

Die Robotersteuerung MRCO1 lasst sich mit der Software MRC-Studio
anwendungsspezifisch konfigurieren.

Oye

Positionsbegrenzung
des TCP
auf der Z-Achse

Positionsbegrenzung
des TCP
auf der X-Achse

+ >

Positionsbegrenzung des TCP
auf der Y-Achse

Die Position des TCP kann durch ein mit der Steuerung erstelltes
Bewegungsprofil begrenzt werden, um Beschadigungen zu vermeiden.

gration von Magneten in Zahnrader regelt sie unter anderem die
Bewegungen eines Inhouse-Roboters, der den Zahnradtransfer
zwischen den Produktionsprozessen tibernimmt. Darlber hin-
aus steuert sie auch einen Portalroboter, der
in der Magnetmontage arbeitet. Die Eigen-
konstruktion lief sich optimal an die Anlage

Grundstellung mit hoher Geschwindigkeit). EINES ROBOTERS MUSS anpassen: Der Inhouse-Roboter weist nicht
EINGELERNT WERDEN, DAMIT ~ nur einen hohen Freiheitsgrad auf, sondern

Fehlerrisiko auf ein Minimum reduziert
Der MRCO1 ist auch mit diversen Schutzfunk-

SICH DIESER AUS VERSCHIE- fuhrt auch die in der Anwendung erforderli-

chen hochpréazisen Positionierbewegungen

tionen ausgestattet. Sie reduzieren das Risiko DENEN WINKELN INDIESELBE  aus. im Vergleich zu einem handelstblichen
unbeabsichtigter Bewegungen aufgrund von  POSITION BRINGEN KANN. Roboter konnte der Hersteller zudem Bau-

Fehlbedienungen beziehungsweise -einstellun-

gen oder bei einem versehentlichen Kontakt

des Roboters mit Personen/Peripheriegeraten. Darliber hinaus
unterbricht die Steuerung den Betrieb, bevor sich der Roboter
einer Singularitdt ndhert und eine gefdhrliche Bewegung aus-
fuhrt. Das Risiko eines plétzlichen Anstiegs der Achsengeschwin-
digkeit wahrend dem Anlernen des Roboters sinkt so deutlich.

Entwicklung hochpraziser und platzsparender Roboter

Erste Anwender setzen die neue Robotersteuerung von Oriental
Motor bereits erfolgreich ein. In einer Fertigungsanlage zur Inte-

www.digital-manufacturing-magazin.de

raum einsparen.

Die neue Steuerung von Oriental Motor
macht Unternehmen also unabhdngig von Industrierobotern
und eroffnet ihnen vollig neue Ansdtze zur Effizienzsteigerung.
Ab sofort kdnnen sich auch kleine und mittlere Betriebe eine
individuelle Automatisierung ihrer Fertigungsprozesse leisten
- und so ungeahnte Potentiale heben. SG

TIMO KRUSSEL ist titig in Marketing-Abteilung bei der
Oriental Motor (Europa) GmbH.
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Safety meets Security

Die neue EU-Maschinenverordnung 2023/1230 (MVO)
ist bis zum 20. Januar 2027 umzusetzen. Eine der
Neuerungen gegeniiber der bisherigen EU-Maschi-
nenrichtlinie betrifft den Schutz gegen Korrumpie-
rung. Dahinter verbirgt sich, dass Maschinen und die
dazugehdrigen Produkte gegen unbefugte Remote-
oder Vor-Ort-Zugriffe abgesichert sein missen. Diese
und die weiteren Bestimmungen aus der neuen
EU-Maschinenverordnung 2023/1230 sind tiber die
durchzufiihrende Risikobeurteilung zu bewerten und
durch risikomindernde MaBnahmen zu beherrschen.
Bild: Phoenix Contact

KI-Anwendungen in der Produktion
Sowohl im Alltag als auch in der Smart
Factory mehren sich die Anwendungsfille
fur kiinstliche Intelligenz (KI). Allerdings
scheuen sich gerade kleine und mittelstan-
dische Unternehmen, Kl einzusetzen,

da dies bisher mit erheblichem Aufwand
und mit hohen Kosten verbunden war.
Um Kosten und Aufwand im Rahmen zu
halten, braucht es aber Standardldsungen,
die moglichst sofort einsatzbereit sind.

Bild: Ridvan/AdobeStock
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Smarte Werkzeugmaschinen

Smarte Werkzeugmaschinen unterscheiden sich von
herkdmmlichen Werkzeugmaschinen durch die Inte-
gration von fortschrittlicher Technologie, Sensorik,
Automatisierung und Datenverarbeitung, um eine
hohere Effizienz, Genauigkeit, Flexibilitat und Ver-
netzung zu bieten. Die gesammelten Daten werden
verarbeitet und analysiert, um Einblicke in den
Maschinenbetrieb zu gewinnen. Dies ermoglicht eine
friihzeitige Fehlererkennung, vorausschauende War-
tung und Optimierung der Bearbeitungsprozesse.
Bild: Kzenon/AdobeStock

WEITERE THEMEN IN DER
KOMMENDEN AUSGABE:
SchweiBroboter
additive Fertigung
CAM-Lésungen
Fernwartung
Produktionsdaten in der Cloud auswerten

Aus aktuellem Anlass sind Anderungen méglich.
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SAP IN DER PRODUKTION

I MANUFACTURING

IMPILOTPROJEKT ZUM MES-TEMPLATE

Komplexe Fertigung
in der Luftfahrtindustrie
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Nutzen Sie die Zeit!

Liebe Leserinnen und Leser,

dass eine Interessenvertretung oft viel mehr errei-
chen kann als einzelne Anwender, zeigt das Beispiel
der Deutschsprachigen SAP-Anwendergruppe e.V.
(DSAG). Die DSAG hat vor ein paar Monaten erwirkt,
dass SAP die Wartung fiir seine Fertigungsldsungen
SAP Manufacturing Execution Systems (SAP MES)
und SAP Manufacturing Integration and Intelligence
(SAP MII) bis Ende 2030 verlangert. Bisher hatte der
Software-Hersteller aus Walldorf lediglich eine War-
tungszusage bis 2027 gegeben. Das Aufatmen in
der Fertigungsindustrie war jedenfalls grof3.

Die Ankilindigung verschafft den Fertigungsunter-
nehmen jedenfalls deutlich mehr Zeit fir die Pla-
nung des Umstiegs auf die Cloud-Losung SAP Digital
Manufacturing, die SAP als eine Schliisselkompo-
nente des zukinftigen Lésungsportfolios fir die
Fertigung positioniert. Laut Michael Moser, DSAG-
Fachvorstand Produktion & Supply-Chain-Manage-
ment, reicht nach heutigem Stand die Funktionalitét
der SAP-Cloud-Lésungen noch nicht dafiir aus, dass
alle On-Premise-Kunden den Umstieg wagen. Aus
DSAG-Sicht muss SAP sicherstellen, dass auch die
Nachfolgelésungen in der Cloud fir die Bereiche
Produktion und Supply-Chain-Management die
gleichen funktionalen Anforderungen erfiillen wie
die heutigen Lésungen. Deshalb kommt die gewon-
nene Zeit vielen Unternehmen gerade recht. Zeit,
die gut genutzt werden sollte, um den Umstieg auf
SAP Digital Manufacturing strategisch zu planen.
Lesen Sie mehr darliber auf den Seiten 16 und 17.

Was die wichtigsten Vorteile der Cloud-Lésung SAP
Digital Manufacturing sind und was Unternehmen
beachten sollten, die von ihren On-Premise-Syste-
men in die Cloud umsteigen wollen, war auch Be-
standteil unserer Expertenumfrage. Die Antworten
der SAP-Spezialisten finden Sie ab Seite 9.

Viel Spal3 beim Lesen!
Rainer Trummer

Chefredakteur

BESUCHEN SIE DIGITAL MANUFACTURING AUCH
AUF FACEBOOK, TWITTER, XING UND LINKEDIN.
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SO GELINGEN GROSSE IT-CHANGE-
PROZESSE IM MITTELSTAND

IT-Change-Prozesse diirfen die Res-
sourcen der Kunden nicht Giberfordern,
sollen sie erfolgreich sein. Wie dies
gelingen kann, zeigt das Beispiel Krom-
bacher. Der Mittelstandler hat in einem
Leuchtturmprojekt gemeinsam mit dem
SAP-Beratungshaus NTT DATA Busi-
ness Solutions eine Migration auf SAP
S/4HANA vorgenommen.

Bild: industrieblick/AdobeStock

4

MEHR CYBERSICHERHEIT
FUR ERP-ANWENDUNGEN

Weil Supply-Chain-Attacken
haufiger werden, sollten
Fertigungsunternehmen

ihr ERP-System beson-

ders schiitzen. Losungen,
die speziell auf SAP- und
Oracle-Systemlandschaften
ausgerichtet sind, konnen
Fertigungsunternehmen
effektiv dabei unterstiitzen.
Bild: Ben/AdobeStock

TITELSTORY:
IM PILOTPROJEKT
ZUM MES-TEMPLATE

Durch die Einfihrung eines zukunftsfahigen,
skalierbaren Manufacturing-Execution-Systems
(MES) hat MTU Aero Engines fir sich das Ideal
der ,Produktion der Zukunft" umgesetzt. Die
neue harmonisierte Systemlandschaft und die
SAP-MES-basierte Online-Auftragsdurchfihrung
sorgen flr vereinfachte, fehlerfreie und prozess-
sichere Arbeitsschritte sowie fiir eine effiziente
Ausnutzung der Produktionskapazitéten. SEITE 6

REDAKTIONELL ERWAHNTE INSTITUTIONEN,
ANBIETER UND VERANSTALTER

Consilio S. 20, DSAG S. 38, Flexus S. 36, Forcam S. 5,
30, Heisab S. 24,1GZ S. 6,9, I1SG S. 46, Membrain S. 42,
MHP S. 9, 16, Neptune Software S. 10, 40, NTT Data
Business Solutions S. 18, Onapsis S. 44, Orbis S. 10,
SAP S. 11, Simus Systems S. 26, TCON S. 12,

Trebing + Himstedt S. 11, 28, Valantic S. 11, 32
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FORCAM BEI SIEMENS ENERGY

Maschinenanbindung
und SAP-Integration

Siemens Energy, einer der weltweit flih-
renden Anbieter von Energietechnologie,
setzt bei der digitalen Anbindung der
Fabrikmaschinen an weltweit 80 Produk-
tionsstandorten auf Forcam-Technologie.

Ziel des auf sieben Jahre angelegten
Projektes ist, die Produktionsprozesse an
80 Standorten durch ein standardisiertes

IIAMLEACTIANG

Komplexe Fertigung
inder Luftfahrtindustrie

TITELANZEIGE: 1GZ

HOCHKOMPLEXE
FERTIGUNG IN DER
LUFTFAHRTINDUSTRIE
MIT SAP MES

Durch die Einflihrung eines
zukunftsfahigen, skalierbaren Manu-
facturing-Execution-Systems (MES)
hat MTU Aero Engines filr sich das
|deal der ,Produktion der Zukunft*
umgesetzt. Die Erstimplementierung
erfolgte am Standort Rzeszow in
Polen durch die SAP-Ingenieure der
IGZ. Mit Weithlick auf weitere MTU-
Fertigungsbereiche, Anlagen und
Werke ist in enger Zusammenarbeit
ein roll-out-fahiges Template ent-
standen, das den Aufwand zukdinfti-
ger Roll-outs betréchtlich reduziert.
Die neue harmonisierte Systemland-
schaft und die SAP-MES-basierte
Online-Auftragsdurchfiihrung sorgen
fiir vereinfachte, fehlerfreie und
prozesssichere Arbeitsschritte

sowie effiziente Ausnutzung der
Produktionskapazitéten.

IGZ Ingenieurgesellschaft fiir
logistische Informations-
systeme mbH

Logistikweg 1

95685 Falkenberg, Deutschland
Telefon: +49(0) 96 37/9292-0
E-Mail: info@igz.com
WWW.igz.com

IT-System digital zu optimieren — durch
die Infrastruktur SAP Digital Manufactu-
ring (SAP DM).

Forcam liefert fiir das Projekt die Losung
Force Edge Connect zur Anbindung von
bis zu 3.000 heterogenen Maschinen.
Gestartet wird in diesem Jahr an flinf
sogenannten Leuchtturm-Werken in
Deutschland, GroBbritannien und Mexiko.
Anschlieend ist der weltweite Rollout
geplant.

Oliver Hoffmann, Co-CEO von Forcam:
Wir sind sehr stolz, dass uns Siemens

(774
EMO

Hannover
18.09. - 23.09.2023
Halle 4 | Stand A18

News SAP IN DER PRODUKTION

Energy fiir dieses wichtige Projekt mit
an Bord geholt hat. Als Silber- und Ser-
vice-Partner von SAP kénnen wir fur
den Energietechnologie-Konzern un-
sere Kompetenz fiir die Konnektivitat
von heterogenen Maschinenparks unter
Beweis stellen.”

Force Edge Connect ist eine smarte
Plattformldsung fir Maschinen-Konnek-
tivitat. Heterogene Maschinen werden
leichtgangig angebunden. Selbst alte
Bestandsanlagen (Brownfield) lassen sich
dariiber nachtréaglich digital vernetzen.

Unsere c-Com Machining Analytics Software integriert verschiedene Datenquellen

entlang des Wertstroms, visualisiert die Zusammenhange und gibt Ihnen Hinweise
auf Abweichungen der Qualitat von Werkzeug und Werkstiick.

lhre Vorteile

V' Visualisierung der Werkstiicke und Analyse
der Bearbeitung entlang des Wertstroms

' Schnelle Fehleridentifikation bei Problemen

im Fertigungsprozess

' Schnelles Identifizieren und Lokalisieren
fehlerhafter Werkstiicke

v Verbesserte Werkzeugperformance durch
dynamische Nutzung

¢-Com GmbH
www.c-com.net
07361 829949-0

www.digital-manufacturing-magazin.de
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SAP IN DER PRODUKTION Titelstory: Im Pilotprojekt zum MES-Template

Hochkomplexe Fertigung inder . -
Luftfahrtindustrie mit SAP MES - |

Durch die Einfihrung eines zukunftsfahigen, skalierbaren Manufacturing-
Execution-Systems (MES) hat MTU Aero Engines fiir sich das Ideal der
,Produktion der Zukunft” umgesetzt. Die neue harmonisierte Systemlandschaft
und die SAP-MES-basierte Online-Auftragsdurchfiihrung sorgen fiir vereinfachte,
fehlerfreie und prozesssichere Arbeitsschritte sowie fiir eine effiziente

Ausnutzung der Produktionskapazitaten. VON SEBASTIAN KLASZKA

rei Buchstaben stehen nicht nur in der Luftfahrt fiir Tech-
nologie der Spitzenklasse: MTU. Der DAX-Konzern, dessen
Wurzeln bis in die Anfangszeit des Motorflugs zuriick-
reichen, ist heute Deutschlands fiihrender Triebwerks-
hersteller. Das Unternehmen beschéftigt weltweit rund 10.500
Mitarbeitende und erzielt einen jahrlichen Umsatz von etwa
4,2 Milliarden Euro. MTU treibt eine der zentralen Herausforde-
rungen unserer Zeit an: die Vision vom emissionsfreien Fliegen.
Unter dem Motto ,Driven by the visions of tomorrow” mochte
das Unternehmen bei der Umsetzung dieses ambitionierten
Ziels seinen Beitrag leisten und Verantwortung libernehmen.

Potenziale der Digitalisierung auf der Agenda

Um die steigende Nachfrage und die fiir die kommenden Jahre
prognostizierten steigenden Stiickzahlen operativ effizient ab-
bilden zu kdnnen, setzte sich MTU mit den SAP-Ingenieuren der
IGZ in Verbindung. Denn MTU benétigte einen Implementie-
rungs- und Realisierungspartner mit grof3er Expertise im Bereich
Online-Shopfloor-Steuerung und Echtzeit-Transparenz — den
zentralen Herausforderungen von MTU.
Zudem Uberzeugte IGZ MTU mit Kom-
petenz und Erfahrung in der Erstellung

DAS ZIEL WAR DIE ERSTELLUNG

ideal heraus, um Bearbeitungszeiten zu verringern, Fertigungs-
kapazitdten zu steigern und die produktiven Maschinenstunden
zu erhohen. Das SAP-Manufacturing-Execution-System sollte zu-
kiinftig die Produktionssteuerung unterstiitzen, um eine verstarkt
automatisierte und effiziente Herstellung der hochkomplexen
Triebwerkskomponenten zu realisieren. Der aus dieser Vorgabe
abgeleitete MaBBnahmenkatalog war ein zentraler Bestandteil
der strategischen Ausrichtung zur IT-Modernisierung und Digi-
talisierung der Produktionsstandorte von MTU.

Roll-out-fahiges Template mit hoher Wiederverwendbarkeit
Das Ziel war die Erstellung eines SAP-MES-Templates fir samt-
liche standortiibergreifende Produktionsprozesse fiir die
Herstellung von Turbinenkomponenten, inklusive der hoch-
komplexen Blisk-Fertigung (Blade Integated Disk) mit hoher
Wiederverwendbarkeit der notwendigen SAP-MES-Funktionen.
Mithilfe dieses Templates wollte MTU den Roll-out von SAP MES
fur weitere Anlagen, Bereiche und Werke vereinfachen und be-
schleunigen. AuBBerdem wurden die SAP S/4 HANA-Integration
inklusive der ERP-Planungsszenarien so-
wie die Einbindung von NC-Programmen
bertcksichtigt.

von Templates mit standortilibergreifender

EINES SAP-MES-TEMPLATES FUR

Zur Projektvorbereitung hat man fundier-

Wiederverwendbarkeit sowie mit Flexibi-

SAMTLICHE, STANDORTUBERGREI-

te SAP-MES-Einsatzanalysen am Standort

litdt beziiglich der zeitgleichen Arbeit an
mehreren Standorten.

FENDE PRODUKTIONSPROZESSE

Minchen fir die Blisk-Fertigung sowie im
Bereich der Gehause- und Scheibenferti-

Der Triebwerkshersteller wollte die Effi-

FUR DIE HERSTELLUNG VON

gung in Rzeszéw in Polen durchgefiihrt. Auf

zienz der Produktion mit Hilfe der Digi-

TURBINENKOMPONENTEN.

Basis der Ergebnisse dieser Voranalysen im

talisierung auf ein neues Niveau heben.
Weitere Ziele waren eine effiziente, papier-
lose Auftragsdurchfiihrung in digitaler Form und eine Online-
Visualisierung der jeweils aktuellen Planungs-, Auftrags- und
Fertigungssituation. Schnell kristallisierten sich im gemeinsamen
Gesprach die umfanglichen, im Standard enthaltenen Funktions-
moglichkeiten und das breite Einsatzspektrum von SAP MES als

DIGITAL MANUFACTURING Sonderheft 2023

Sinne einer strukturierten Einfiihrungs- und
Migrationsstrategie sowie Budgetierung
und terminlichen Planung seitens IGZ entschied sich MTU fir
die Pilot-Einfiihrung am Standort Rzeszéw. Gut geriistet durch
ein projektspezifisches Vorabtraining sowie IGZ-Entwicklerschu-
lungen fir die IT-Mitarbeitenden von MTU startete das Projekt
mit dem Kick-off im November 2020 mit der Spezifikationsphase.

www.digital-manufacturing-magazin.de



Titelstory: Im Pilotprojekt zum MES-Template SAP IN DER PRODUKTION

Y NE
y "-.} U P LI digitaler Integration der Fertigungs-Hilfsmittellisten erhalten sie
¥ Informationen, welche Werkzeuge und Bearbeitungsunterlagen

. Y fur den Ristvorgang erforderlich sind. So werden die Mitarbei-

. v ;___,_xf;—ﬂ’”f tenden Uber eine vereinheitlichte Oberflache sicher und unmiss-
:ﬁ‘ﬁ verstandlich durch den Auftrag geflihrt. Eine automatisierte Ver-
B —/CI linkung des jeweils fiir den
. T e ‘ Auftrag richtigen und not-

3 — - wendigen NC-Programms
aus Siemens Teamcenter
ermdglicht den operativen

DIE FUNDIERTE PROJEKTVORBEREI-
TUNG MITTELS EINSATZANALYSE

Aufruf fur den Auftragsstart ~ INKLUSIVE WICHTIGER SCHULUNGS-
¢ \ ": S\’/\P MEfS Ei”e "‘(’jesest“' MASSNAHMEN WAR EIN ZENTRALER
. - v ==  che Vereinfachung des Pro- m

' o e . zesses lie sich auch lber ERFOLGSFAKTOR FUR DEN
W _ > b | die Integration des Quali- REIBUNGSLOSEN PROJEKTVERLAUF.

Bereits im Marz des darauf folgenden Jahres wurde parallel mit
der Spezifikation fiir Miinchen begonnen. Das alles erfolgte
trotz pandemie-bedingter Reiserestriktionen problemlos. Es
folgten die Implementierung des Piloten und schlie3lich der
Go-live des SAP MES in Rzeszéw im Juli 2022. Die fundierte
Projektvorbereitung mittels Einsatzanalyse inklusive wichtiger
SchulungsmaBnahmen war ein zentraler Erfolgsfaktor fir den
reibungslosen Projektverlauf.

Online-Auftragsdurchfiihrung fiir effiziente Prozesse

Durch die MES-L6sung werden die Mitarbeitenden beim Bauteile-
Rusten an ihren Arbeitsplatzen nun durch eine Online-Anzeige
des Arbeitsvorrats gemaf3 der ERP-Planung unterstiitzt. Dank

Standardisierte Maschinenintegration mit SAP PCo und OPC UA.

www.digital-manufacturing-magazin.de

tatsmanagementsystems

Guardus erzielen, welches

die Serialnummerniibermittlung wahrend der Produktion und
eine automatische Online-Prozessverriegelung mittels Qualitats-
prufschritten ermdglicht.

Die Online-Betriebsdatenerfassung (BDE) liefert fiir die Ana-
lyse jeweils aktuelle Details zu Personal-, Maschinen-, Riist- und
Mehrzeiten. Zusatzlich gibt es noch das sogenannte ,,Control-
OK" das man fir das stiindliche Soll- und Ist-Feedback durch
die Werker eingefiihrt hat. Dadurch lassen sich Angaben und
Hinweise zu Verlustzeiten machen, die die Nachvollziehbar-
keit der Griinde fiir Mehrarbeit vereinfachen. Ergdnzend zu
den Fertigungsauftragsdaten, zum Beispiel Arbeitsplan und
Stlickliste, werden unter anderem Serialnummern und Rest-
laufzeiten am Monitor angezeigt. Somit ist der gesamte Ma-
schinenstatus und Fertigungsauftragsfortschritt wahrend des
jeweiligen Produktionsschrittes online und in Echtzeit ersicht-
lich. Die automatisierte Maschinendatenerfassung (MDE) Uber
SAP PCo (SAP Plant Connectivity) bietet zudem Mdglichkeiten
zur automatisierten Verlustzeitenerfassung, die direkt in die
OEE-Kalkulation einflief3t, um weitere Potenziale zur Effizienz-
steigerung transparent zu machen.

-

\e

SAP MES bietet ein Online-Auftragsmanagement zur prozesssicheren Werkerfiihrung.
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Potenziale der Produktionssteuerung
mit SAP MES maximal ausgeschopft
Durch die Einfiihrung von SAP MES konnte
MTU seine Prozesslandschaft harmonisie-
ren und zukunftssicher ausrichten. Der
Auftragsfortschritt ist jetzt bis auf Einzelma-
schinen-Ebene liickenlos nachvollziehbar.
Uber die automatische Prozessverriegelung
konnte man zudem sicherstellen, dass sich
der Folgevorgang erst dann starten lasst,
wenn der vorangegangene vollstandig

DURCH DIE EINFUHRUNG VON

SAP MES KONNTE MTU SEINE PRO-
ZESSLANDSCHAFT HARMONISIEREN
UND ZUKUNFTSSICHER AUSRICHTEN.

abgeschlossen wurde. In enger partner-
schaftlicher Zusammenarbeit mit IGZ ist
so die perfekte Losung fiir eine State-of-
the-Art-Produktionssteuerung entstan-
den. SAP MES stellt die zukunftssichere
Basis fiir den Roll-out auf weitere Anlagen,
Fertigungsbereiche und ganze Werke dar.
Dariiber hinaus profitiert MTU von einem
hohen Mal an Flexibilitdt dank einer stan-
dardisierten Shopfloor-Integration tiber OPC
UA an SAP PCo. Damit lassen sich weitere
Anlagen und Maschinen mittels MQTT
(Siemens Brownfield Connector) verbin-
den, einfach konfigurieren und direkt tiber
OPC UA anbinden. So wird eine harmoni-
sierte Systemlandschaft mittels einheitli-
cher Standardschnittstellen erreicht, und
die offene SAP-MES-Systemplattform lasst

Jacek Pondel profitiert von der produktionsbegleitenden
Online-Anzeige von Einbauunterlagen fiir Riistvorgange.
Bilder: IGZ Ingenieurgesellschaft fur logistische Informations-
systeme mbH
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sich durch den IGZ-Know-how-Transfer
nun auch in-house durch MTU-eigene IT-
Consultants erweitern.

Ein papierbasiertes Reporting von Ver-
lustzeiten entfallt, ebenso wie das manu-
elle Dokumenten-Handling. Stattdessen
unterstiitzen elektronische Arbeitsanwei-
sungen, die Teamcenter-Integration und
eine einheitliche Werker-Oberflache mit
integriertem Viewer zur digitalen Anzeige
der Arbeitsunterlagen die Mitarbeitenden
bei der sicheren und effizienten Erfiillung
ihrer Tatigkeiten. Weitere Unterstiitzung bie-
tet der gezielte Programmabsprung in das
Guardus-QM-System, der zur Verifizierung
der erforderlichen Qualitatspriifungen dient.
Die Online-Anzeige der Maschinenbelegung
und des Auftragsfortschritts bietet sowohl
wahrend als auch nach der Produktion die
gewlinschte Transparenz. Auf diese Weise
lassen sich auch kurzfristig MaBnahmen fir
weitere Optimierungen einleiten.

Template als Motor fiir schnelle Roll-outs
,Die Prognosen zu Kosteneinsparungen
gegeniiber externen MES-Drittldsungen
wurden mit der SAP-LOsung von IGZ weit
Ubertroffen”, bestatigt Sascha Pirke, Pro-
jektleitung bei MTU. ,Aufgrund der Wie-
derverwendbarkeit der SAP-MES-Losung
in Polen und weiteren Standorten ergeben
sich deutliche Synergieeffekte. AuBerdem
haben das vorkonfigurierte Template und
der frilhzeitige Know-how-Transfer durch
IGZ fur einen schnellen und reibungslo-
sen Projektverlauf gesorgt” Das hat fiir
MTU den zeitlichen und organisatorischen
Aufwand erheblich verringert und weniger
Ressourcen gebunden.

Das erstellte Template, die fundierte
Projektvorbereitung und das Migrations-
konzept mit einer strukturierten, aufei-
nander aufbauenden Phaseneinteilung
beschleunigte den Go-live von SAP MES
in Rzeszéw. Dartiber hinaus ermdglichte
es, weitere Bereiche am Standort Polen
flexibel und parallel aufzuschalten sowie
einen nahtlosen Roll-out der Standard-
software in die Blisk-Fertigung in Min-
chen wahrend eines aktuell laufenden
Projektes zu gewahrleisten.

MES-gestiitzte Produktion

der Zukunft - cloud ready

Nach der erfolgreichen Piloteinfiihrung in
Rzeszéw treibt MTU nun die Produktion
der Zukunft mit SAP MES weiter voran. In
Polen hat das dortige Team die Planungen
fur den Roll-out auf die néchste Produkt-

Sascha Pirke, Projektleitung MTU: , Die Progno-
sen zu Kosteneinsparungen gegeniiber externen
MES-Drittlosungen wurden mit der SAP-Losung
von IGZ weit iibertroffen.”

linie fir Schaufeln in Angriff genommen.
Zuzanna Sroczyk, [T-Leiterin von MTU am
Standort Rzeszow zeigt sich zufrieden:, Auf-
grund der Vielfalt der im MES generierten
Daten und der Moglichkeit zur Integration
mit anderen Systemen bietet uns SAP MES
viele Moglichkeiten zur Automatisierung
und Digitalisierung fiir die nachsten Im-
plementierungen. Da der Qualitatsstatus
des Produktionsauftrags auf Einzelteilebe-
ne verfolgbar ist, kdnnen wir auf Prozess-
unregelmaBigkeiten schnell reagieren und
zusatzliche MalBnahmen ergreifen.”

,Die Zusammenarbeit mit IGZ gestaltete
sich trotz vielféltiger Herausforderungen
durch die internationale Zusammenarbeit
Uber Landergrenzen hinweg hervorragend.
Die gemeinsame Projektumsetzung war
ein voller Erfolg”, zeigt sich Sascha Pirke
zufrieden und ergénzt:,Mit SAP MES sind
wir furr die,Produktion der Zukunft’ gut ge-
ristet. Neue, aus der Entwicklungsarbeit
resultierende Produkte fir die Luftfahrt-
industrie lassen sich nahtlos in das MES
integrieren. Optimale Maschineneffekti-
vitat ist mit Hilfe des MES gewahrleistet
und hilft uns, die steigenden Stiickzahlen
zu bewerkstelligen.”

Fir weitere Roll-outs wurden bereits heute
IGZ-Projektaktivitaten fiir die Transformation
und Verwendung von SAP Digital Manufac-
turing (DM), der cloud-basierten,Next Level
MES-L6sung” von SAP, gestartet. Dies bie-
tet MTU einen hybriden Systemansatz mit
dem groBBtmoglichen Funktionsspektrum
und voller Flexibilitat. RTO

SEBASTIAN KLASZKA ist stellvertretender
Verkaufsleiter SAP Manufacturing bei 1GZ.
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2 der Produktion st das Zle

Der digitale Wandel sorgt fiir grofe Veranderungen. Speziell in der Fertigungsindustrie missen Unternehmen schnell, flexibel und oft

ganz individuell produzieren, um die Wiinsche der Kunden erfiillen zu konnen. Daftir benctigen die Fertigungsunternehmen leistungsstarke

Software. Viele Betriebe setzen dabei auf SAP-Losungen. Was im SAP-Bereich die Herausforderungen sind und welche Rolle hier die

Cloud spielt, erlautern uns sieben SAP-Experten. VON RAINER TRUMMER

FRAGEN AN DIE EXPERTEN

Was sind derzeit die groBten Herausforderungen fiir SAP-Kunden
in der Fertigungsindustrie?

SAP empfiehlt den Wechsel auf seine Cloud-Losung SAP Digital
Manufacturing. Was sind die wichtigsten Vorteile dieser SaaS-Losung?

Was missen Unternehmen beachten, die von ihren On-Premise-
Systemen in die Cloud umsteigen wollen?

Sebastian Klaszka

Stv. Verkaufsleiter
SAP-Manufacturing-Projekte
bei 1IGZ

Neben den geopolitischen Themen, Nachhaltigkeitsanfor-
1 e derungen, Lieferengpéssen und dem Fachkraftemangel
ist aus meiner Sicht eine der gréten Herausforderungen fir
SAP-Kunden aktuell die Transformation der On-Premise-SAP-
MES-Losung (ME/MII) in die cloudbasierte SAP-L6sung Digital
Manufacturing. Durch das geplante Wartungsende stellt sich fiir
viele Kunden die Frage, wie eine Neuausrichtung mit der Cloud
gemeistert werden kann.

SAP Digital Manufacturing (DM) bietet durch die einzig-
2 @ artige Prozess-Engine mittels Low-Code/No-Code ein
noch nie dagewesenes Mal3 an Flexibilitdt. Viele SAP-Kunden
profitieren weitgehend vom kompletten Entfall eigener Server-

www.digital-manufacturing-magazin.de

Wartungen, da dies komplett durch SAP verwaltet wird und so
weitreichende Vorteile fiir die globale Skalierbarkeit bietet. Zudem
ermdglicht SAP DM mit durchgehender datengestitzter End-
to-End-Integration zwischen SAP ERP und S/4-Ebene eine Pro-
duktionsplanung auf dem Shopfloor sowie Echtzeit-Transparenz
als Basis fiir schnelle fundierte Entscheidungen zur effizienteren
Produktion in optimaler Qualitat.

Sie sollten den Umstieg in sinnvollen Schritten vornehmen,
3 @ denngewachsene [T-Strukturen lassen sich nicht tiber Nacht
migrieren und besitzen meist einen ausgepragten individuellen
Funktionsumfang, basierend auf den eigenen Prozessen. Ein hy-
brider Systemansatz wird in den meisten Fallen der Weg zum Ziel
sein. Fur die Transformation in Richtung SAP DM empfehle ich
eine Transformationsanalyse durchzufiihren, welche basierend
auf individuellen Anforderungen eine fundierte Entscheidungs-
grundlage bietet. Das kann eine Fit-Gap-Analyse zum bestehenden
Funktionsumfang fiir einen Piloten sein, oder eine Fit-to-Standard-
Analyse mit dem Ziel der Prozess-Standardisierung.

Kai RoBnagel

Senior Manager Smart Manufacturing
bei MHP

1 Die Herausforderungen fiir SAP-Kunden in der Fertigungs-
@ industrie sind vielschichtig: Digitale Transformationspro-
jekte mit loT-Szenarien, kiinstlicher Intelligenz und Big Data erfor-
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FRAGEN AN DIE EXPERTEN

Was sind derzeit die groften Herausforderungen fiir SAP-Kunden
in der Fertigungsindustrie?

SAP empfiehlt den Wechsel auf seine Cloud-Lasung SAP Digital
Manufacturing. Was sind die wichtigsten Vorteile dieser SaaS-Losung?

Was massen Unternehmen beachten, die von ihren On-Premise-
Systemen in die Cloud umsteigen wollen?

dern einen hohen Grad an Flexibilitat und Anpassungsfahigkeit
von Systemen und Prozessen. Zusétzlich sind viele Kunden in
langfristigen S/4- oder MES-Transformationsprojekten aktiv, die
nur bedingt auf schnell wechselnde Anforderungen aus der Pro-
duktion reagieren kdnnen und eine starke Ressourcenbindung
bendtigen. Die externen Faktoren wie beispielsweise eine ange-
spannte Wirtschaftslage, anfillige Lieferketten und geopolitische
Spannungen sowie Fachkraftemangel erschweren die aktuellen
Handlungsmdglichkeiten.

Wie bei allen SaaS-Lésungen liegen die Vorteile in den
2 @ Punkten Skalierbarkeit, Flexibilitdt und Kosteneffizienz. Ein
unschlagbarer Vorteil fiir die Kunden ist aber die Moglichkeit einer
schnellen Implementierung im Rahmen eines Proof-of-Concepts
oder Prototyps, ohne vorher grof3e Investments durch System-
installationen durchfiihren zu missen. Die regelméafigen Updates
je Quartal bieten hier den Kunden einen entscheidenden Vorteil, da
die Software an Funktionalitat, Performance und Sicherheit gewinnt.

Der Umstieg von On-Premise-Systemen in die Cloud er-
3 e fordert eine griindliche Planung und Vorbereitung, um
sicherzustellen, dass der Ubergang reibungslos verlauft und sich
die gewlinschten Vorteile realisieren lassen. Neben der Definition
einer generellen Cloud-Strategie und der technischen Bewertung
eines Migrationskonzepts, inklusive Evaluierung der Funktionalita-
ten und Moglichkeiten, sind die Verdanderungen in den organisa-
torischen Prozessen und der Arbeitsweise essenziell. Das Change-
Management ist ein signifikanter Erfolgsfaktor.

Martin Fischer

Head of Product bei Neptune Software

Die grof3ten Herausforderungen sind zum einen die
1 ® S/4HANA-Transformation und zum anderen die Umstel-
lung auf die SAP Digital Manufacturing Cloud (DMC). Hier bekla-
gen Kunden, dhnlich wie bei anderen Branchenldsungen, dass
SAP zwar die On-Premise-Losung nicht mehr weiterentwickelt
und abgekiindigt hat, aber leider noch keine Nachfolgel6sung
mit vergleichbaren Funktionalitdten zur Verfiigung stellt.

2 SaaS-Losungen sind einfach skalierbar, und Kunden be-
® kommen regelmaBig Updates. Fiir die DMC sehe ich den
grof3en Vorteil insbesondere in der Datenanalyse und in den
Machine-Learning- und Artificial-Intelligence-Features. Hier bietet
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eine Cloud-Architektur technische Vorteile, und SAP hat deutlich ge-
macht, dass Innovationen nur noch in Cloud-Produkten stattfinden
werden. Um SaaS-Produkte an individuelle und differenzierende
Prozesse anzupassen, sind standardisierte Erweiterungsmdglich-
keiten iber APIs notwendig. SAP bietet diese Mdglichkeiten mit
einem Side-by-Side-Ansatz auf der SAP Business Technology Plat-
form. Hier konnen Partner und Kunden die Prozesse liber eigene
Apps erganzen und individualisieren. In einem solchen Szenario
setzen unsere Kunden fiir eine einfache App-Entwicklung die No-
Code-/Low-Code-Plattform Neptune DXP ein.

Besonders im Fall von Saa$ ist eine umfassende Standar-
3 e disierung der Prozesse von grof3er Bedeutung - und das
ist eine groBBe Herausforderung. Vor der technischen Imple-
mentierung empfiehlt es sich daher, eine griindliche Prozess-
analyse durchzufiihren. Das Ergebnis sollte aufzeigen, welche
Prozesse differenzierend sind und dem Unternehmen einen
Wettbewerbsvorteil verschaffen. Nur bei solchen Prozessen er-
gibt eine Anpassung durch individuelle Entwicklung (Custom
Development) einen Sinn.

"% Pascal Kiefer

Y Head of Business Center SAP Manufacturing
bei ORBIS

Die gro3ten Herausforderungen liegen in der digitalen
1 @ Transformation und Industrie 4.0 durch die Integration von
loT-Geraten, KI, maschinellem Lernen und Big-Data-Analysen in
die bestehenden SAP-Systeme. Komplexe Lieferketten sind stor-
anféllig, so dass es notwendig wird, die beteiligten Geschafts-
partner auf der Grundlage von Transparenz und Sichtbarkeit
effizient zu koordinieren und auf Veranderungen zu reagieren.
Ein weiteres Thema sind Datenschutz und -sicherheit, da die stei-
gende Vernetzung und der Einsatz von Technologien potenzielle
Sicherheitsrisiken mit sich bringen.

2 Durch die Echtzeitliberwachung und -steuerung lassen
@ sich Produktionsprozesse, Maschinenstatus sowie Quali-
tatsdaten Gberwachen. Prozessabweichungen werden friihzei-
tig erkannt, um schnellstmdglich zu reagieren und die gesamte
Produktion effizienter zu gestalten. Weiterhin bietet die L6sung
durch ihre Flexibilitdt und Skalierbarkeit den Vorteil der schnellen
Anpassungen an sich andernde Anforderungen. Durch die regel-
maBige Aktualisierung der Lésung mit neuen Funktionen und
Technologien sind keine eigenen Software-Upgrades notwendig.

Die Sicherheit der Unternehmensdaten ist von hochster
3 ® Bedeutung. Es sollte sichergestellt werden, dass die ge-
wahlte Cloud-Plattform strenge Sicherheitsmalinahmen und
Datenschutzrichtlinien bietet. Zudem sollten Unternehmen ab-
sichern, dass sich ihre Cloud-L6sung nahtlos mit ihren bestehen-
den Systemen und Anwendungen integrieren ldsst, damit Daten-
inkonsistenzen und betriebliche Stérungen vermieden werden.
Des Weiteren ist eine klare Strategie fiir die Datenmigration wich-
tig, um Datenverluste zu vermeiden und die Zuganglichkeit von
Daten in der Cloud korrekt zu realisieren.
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Claudius Link

SVP Engineering for Manufacturing
and Industrial loT bei SAP

Die letzten Jahre haben gezeigt, wie verwundbar glo-
1 ® bale Lieferketten sind und welche Auswirkungen Unter-
brechungen auf die Wettbewerbsfahigkeit von Unternehmen
haben. Mehr denn je steht daher der Aufbau von resilienten
und nachhaltigen Lieferketten bei unseren Kunden im Fokus.
Sie sehen Storungen vorher und grenzen ihre Auswirkungen so
ein, dass Unternehmen ihren Kunden eine optimale Liefertreue
bei moglichst geringen Kosten bieten kdnnen. Dazu muissen sie
ihre Lieferketten und Produktionsprozesse digitalisieren. Die Um-
stellung, Standardisierung und Konsolidierung von Altsystemen
stellen viele jedoch vor eine gro3e Herausforderung. Hier setzen
wir mit unseren Losungen an.

Nicht die Umstellung von On-Premise- auf Cloud-Losungen,
2 e sondern die Modernisierung und Digitalisierung der Pro-
duktionsablaufe sollten im Fokus der Unternehmen stehen. Mit
SAP Digital Manufacturing sind Unternehmen in der Lage, sich
darauf zu konzentrieren und standardisierte Ablaufe schneller
zu implementieren. Durch die Erfassung und Bereitstellung von
Leistungskennzahlen kdnnen sie auBerdem Innovationen schnel-
ler nutzen und skalieren, flexibler auf individuelle Anforderungen
eingehen und Ressourcen effektiver einsetzen.

Maximale Flexibilitdt und Effizienz, groere Transparenz,
@ eine verbesserte Wettbewerbsfahigkeit - die Digitalisie-
rung der Lieferkette bietet viele Vorteile. Damit Unternehmen
davon profitieren kdnnen, missen sie sicherstellen, dass sie
fur die Nutzung moderner Systeme qualifiziert sind. Besonders
fur IT-Teams andert sich durch ihren Einsatz der Fokus — weg
vom reinen Infrastruktur-Betrieb, hin zum System-Integrator
und Transformationsexperten. Dies bedarf entsprechender
Schulung.

& Steffen Himstedt

S

Die Digitalisierung von Prozessablaufen wie die Erfassung
1 @ und Nutzung von Daten und die Abstimmung komplexer,
weltweiter Lieferketten, stellen eine gro3e Herausforderung dar.
Besonders schwierig ist es, das magische Dreieck — bestehend
aus den Zielen Effizienz, Flexibilitdt und Nachhaltigkeit — Gber
den gesamten Wertschépfungsprozess auszubalancieren, da
sich die Ziele zwar stellenweise erganzen, aber haufig entge-
gengesetzt wirken. AuBBerdem stehen die Betriebe unter dem
Druck, den sich schnell andernden Marktanforderungen gerecht
zu werden und gleichzeitig innovative Produkte schneller auf
den Markt zu bringen.

Managing Director
bei Trebing + Himstedt
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Kurzum, sie fasst in einer Suite die Bereiche Execution,
2 @ Planung und Kennzahlen zusammen und ermdglicht als
Cloud-System die Interoperabilitat mit anderen Cloud-Lésungen.
Durch die Erfassung von Echtzeitdaten aus verschiedenen Produk-
tionsbereichen und den standortiibergreifenden Zugriff wird eine
umfassende Transparenz UGiber die Fertigungsprozesse gewahrleis-
tet. Die Software hilft auch bei der Identifizierung von ineffizienten
Abldufen in der Produktion, wodurch eine gezielte Optimierung
von Prozessen und Senkung der Kosten ermdglicht wird.

Zundchst sollte man einen Migrationsplan erstellen. Als
3 e Grundlage bietet sich dafiir die Arbeit mit einem Migra-
tions-Canvas an, der die vier Bereiche Strategie und Betriebs-
konzept, Mitarbeiter und Organisation, Finanzen und Recht
sowie den technischen Kern berlicksichtigt. So lassen sich alle
relevanten Aspekte fiir die Migration systematisch erfassen und
kritische Themen identifizieren und ein Vorgehen festlegen. Mit
dem von uns entwickelten Canvas-Modell konnten wir schon
vielen Unternehmen dabei helfen.

oo o Markus P. Schneider

é- Head of Advanced Logistics & Smart Factory
Solutions bei Valantic

Fir Kunden, die bereits eine On-Premise-MES-Losung
1 @ einsetzen, stehen grof3e Veranderungen an. Die bisheri-
ge MES-Losung SAP ME/MII wird nicht weiterentwickelt und soll
Uber die kommenden Jahre durch die Cloud-Anwendung SAP
DM (Digital Manufacturing) funktional ersetzt beziehungsweise
erweitert werden. Der damit verbundene Umstieg von On-Pre-
mise auf Public Cloud stellt eine zentrale Herausforderung dar.

2 SAP DM wird von SAP als Public Cloud SaaS-Lésung an-
® geboten. Dies hat den Vorteil, dass Weiterentwicklungen,
zum Beispiel KI-Szenarien, saimtlichen Kunden in sehr kurzen In-
tervallen zur Verfiigung stehen. Darliber hinaus werden kunden-
getriebene Innovationen aufgrund des Public-Cloud-Ansatzes
potenziell allen Kunden zugdnglich gemacht.

Bei einem Wechsel in die Cloud sollten unter ande-
3 e rem folgende Punkte friihzeitig berticksichtigt werden:
Security: Mit dem Umzug in die Public Cloud geht auch ein ge-
fuhlter Kontrollverlust einher. Sicherheitsanspriiche und Kon-
zepte missen Uberdacht und vielleicht neu definiert werden.
Architektur: On-Premise- und Cloud-Architekturen unterscheiden
sich grundlegend und machen es erforderlich, die entsprechen-
de Kompetenz aufzubauen.
Verfligbarkeit: In Europa sind hochverfligbare Breitbandinfra-
strukturen zwar keine Herausforderung mehr, dennoch sind
Unterbrechungen nicht auszuschlief3en.
Fragen wie Welcher Ausfall ist akzeptabel?;, Welche Bandbreiten
sind zu garantieren?’ und Wie sehen die Notfallszenarien aus?’
sollten diskutiert werden.
SAP begegnet diesen potenziellen Stérszenarien, indem es eine
DM-Edge-Komponente zur Verfiigung stellt, die es erméglicht,
fur einen definierten Zeitraum weiterzuarbeiten. (<]
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SAP IN DER PRODUKTION SAP-Einfihrung bei Sandler

Fit for Future

12

Weil sich die alte IT zunehmend als Hemmschuh erwies,
entschied sich der Vliesproduzent Sandler, die gesamten
Unternehmensprozesse auf Basis von SAP S/AHANA 1809 und
spezialisierten T.CON-Anwendungen zu digitalisieren.

Das Ergebnis: Eine voll integrierte Systemlandschaft, die alle
End-to-End-Prozesse abdeckt. VON LARS REPPESGAARD

lexibilitat ist fest in das Geschaftsmodell von Sandler einge-

woben. Daher war Bedarf fiir so eine Losung grof3: Die Kom-

bination aus Rohstoffen, Vliesbildungs- und Verfestigungs-

verfahren schafft tausende von Méglichkeiten, Produkte zu
fertigen. Die Produktpalette des Vliesproduzenten Sandler reicht
dementsprechend von Vlies fiir Windeln, Desinfektionstlichern,
Tampons und Bekleidung bis hin zu Baustoffen, Luftfiltern und
Klimaanlagen. Auch in iber 50 Automodellen weltweit kommen
Sandler-Vliese zum Einsatz - etwa als Interieur- oder Exterieur-
Absorber oder in Sitzaufbauten.

Produziert wird in einem Werk in Schwarzenbach an der Saale,
Oberfranken, und einem weiteren in Perry im US-Bundesstaat
Georgia. So eine Produktvielfalt im Rahmen einer 24/7-Produktion
an 365 Tagen im Jahr auf 16 VliesstoffstraBen und acht Umrollern
herzustellen, ist aber eine Herausforderung.,Die Diversifizierung
ist moglich durch unsere hohe Effizienz’, sagt Dr. Ulrich Hornfeck,
Vorstandsmitglied der Sandler AG.,Uns zeichnet eine hohe Pro-
duktivitat aus, obwohl wir kleine Batches produzieren.”

Hoher manueller Aufwand

Durchgehend digitalisierte Prozesse sind, angesichts von Kun-
denanforderungen, die sich in immer kiirzeren Zyklen wandeln,
sowie mit Blick auf Herausforderungen wie Rohstoffmangel
oder Storungen in der Lieferkette, unabdingbar. Doch sehr viele
Schnittstellen und ein hoher manueller Ubertragungsaufwand
kennzeichneten die alte Sandler-System-Landschaft.,Stellenwei-
se erwies sich unsere IT als limitierender Faktor”, so Hornfeck. Die
Zielsetzung des Projekts,Fit for Future” war daher der Aufbau ei-
nes einheitlichen, aber anpassungsfahigen IT-Systems, welches
das Unternehmen in die Lage versetzt, agil
und schnell auf dynamische Marktverande-

rungen zu reagieren. ’ ’

SAP-Standard anpassen
Nach einer umfangreichen Anbieterrecher-
che fiel die Wahl auf die Software der SAP

Es gibt nichts, was SAP nicht
kann. Aber Sie brauchen

brauchen jemanden, der das, was mdglich ist, fiir Sie Gbersetzt
und es fur Sie nutzbar macht”, weil3 Hornfeck. Fiir die Rolle des
Ubersetzers wahlte Sandler T.CON aus Plattling als ausgewiesenen
Spezialisten fir die Rollen- und Flachenfertigung aus. Im ersten
Schritt startete das Projektteam mit dem Business Process Re-
design. Der Scope umfasste so gut wie alle End-to-End-Prozesse
bei Sandler - vom Kundenauftrag und der Produktentwicklung,
der Stammdatenanlage und der Produktionsplanung tber die
Fertigung, Qualitatssicherung, Logistik bis hin zur Auslieferung.
Unterstiitzt vom Prozessmodellierungs-Tool Signavio arbeiteten
die Experten der T.CON mit den Sandler-Fachleuten mit einer
agilen Methodik, um die prozessualen Grundlagen fiir den Roll-
out der Technologie zu legen.

System auf Basis von S/4HANA 1809
Wie kaum ein anderes SAP-Beratungsunternehmen sind die Platt-
linger darauf spezialisiert, den SAP-Standard auf die Geschafts-
anforderungen in der Rollen- und Flachenfertigung anzupassen.
,Die T.CON hat mit sehr viel Fachwissen und SAP-Know-how Wege
aufgezeigt, wie wir unsere spezifischen Anforderungen mit einem
SAP-System abbilden’, berichtet Hornfeck. Nach-
dem in einem ersten Projektschritt alle Prozesse
definiert und neugestaltet wurden, begann der
Aufbau eines kompletten SAP-Systems auf Basis
von S/4HANA 1809. Er umfasste alle wesentli-
chen Prozesse in der Wertschépfung.

In der ersten Einflihrungsphase wurden

SE. Klar war allerdings auch, dass man ei- lemande"’ der das, was dabei die unterstitzenden Unternehmens-
nen geeigneten Implementierungspartner moghch ist, fiir Sie Gibersetzt  prozesse im ERP-System digitalisiert. Finance,
braucht, um den SAP-Standard an die Be- und nutzbar macht..“ Controlling, Enterprise Analytics, Einkauf und

dirfnisse des Vliesherstellers anzupassen.

+Es gibt nichts, was SAP nicht kann. Aber Sie  DR. ULRICH HORNFECK
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Maintenance, aber auch alle HR-Prozesse vom
Recruiting bis zum Ruhestand wurden mit Hilfe

www.digital-manufacturing-magazin.de



SAP-Einfiihrung bei Sandler SAP IN DER PRODUKTION

Ein wesentlicher Baustein der
digitalisierten Produktion bei
Sandler ist das Manufacturing
Execution System MES CAT
der T.CON.

Mehr als Software > Mh"
Wir stehen nicht nur fur
exzellente Software, sondern
auch far kompetente Beratung
“'_13 Know-how-Transfer|

von SAP-Standardsoftware ab-
gebildet. Auf diese Weise wur-
de das Unternehmen mit der
SAP-Logik vertraut, viele Mit-
arbeiter konnten als Anwender
bereits Erfahrungen sammeln.
Nach dem Roll-out dieser Un-
ternehmenskernfunktionen in
Schwarzenbach erfolgte der
Roll-out in Perry.

Im Herbst 2021 erfolgte der
reibungslose Go-live der Teile
des SAP-Systems, die Produkti-
on, QS, Logistik und Lagerhal-
tung abdecken. Bei der Digitali-
sierung der Prozesse aus diesen
Unternehmensbereichen setze
die T.CON nicht nur auf Anpas-
sung des SAP-Standards. Sandler
nutzt heute auch eine Reihe von
T.CON-Softwareprodukten, die
als SAP-basierte Entwicklungen
nahtlos in die neue Systemland-
schaft passen. Sie ergdnzen den
SAP-Standard dort, wo dieser bei

branchenspezifischen Anforde- {|1ﬂ1 & \;

rungen an seine Grenzen stoft.

Varianten im Griff www.psi-automotive-industry.de
Eine solche Losung ist der Vari-
ants Manager. Er integriert den
Prozess der Produktentwick-

Intelligent Production PS I =

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Sandler-Werk in Schwarzenbach an der Saale.
Bilder: Sandler Group

lung in das SAP-System: von der Dokumen-
tation der ersten Kundenanforderungen bis
hin zur Ubergabe eines neuen Produktes
in die Serie. Aus dem Variants Manager
legen Mitarbeiter Materialstamme, Stiick-
listen und Arbeitsplane an und generieren
Priifplane und Fertigungsanweisungen.
Erst wenn der Produktionsauftrag, in dem
alle Auspragungen des Produkts definiert
sind, angelegt wird, wird dazu der Daten-
satz abgelegt - inklusive Stammdaten.

Ein weiteres T.CON-Produkt, das PLC-
Cockpit, versetzt den Vertrieb in die Lage,
auch komplexe Produktangebote direktim
SAP-System so zu kalkulieren, dass Uber
den gesamten Produktlebenszyklus hin-
weg die Marge stimmt.

Transparenz in der Produktion
Ein wesentlicher Baustein der digitalisier-
ten Produktion bei Sandler ist das Manu-
facturing Execution System MES CAT der
T.CON. Es ermdglicht die Steuerung, Uber-
wachung und Kontrolle der Produktion
in Echtzeit. Mit Hilfe des MES kann Sand-
ler nun Leistungsindikatoren wie Qualitat
oder Termintreue direkt im SAP-System
ermitteln. Durchgédngige Auftragsriickmel-
dungen und Bestandsbuchungen fiihren
zu Transparenz auf Produkt- und Arbeits-
platzebene und erméglichen eine granu-
lare Kalkulation der Herstellkosten. Der
Offline-Client von MES CAT steigert die
Ausfallsicherheit der Produktion. Sie lduft
auch dann weiter, wenn die Verbindung
zum ERP-System gestort sein sollte.

Zur Optimierung des Verschnitts in der
Vliesherstellung wird die Trim Suite einge-
setzt. Sie ist optimal mit dem Planungsmo-

Sandler liefert Giber 1.000 Artikel,
die in Hygieneprodukten,
technischen Anwendungen sowie
in Heimtextilien zur

Anwendung kommen.
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1879 griindete Christian Heinrich Sandler in Hof/Saale eine
Wattefabrik, die sich im Laufe des 20. Jahrhunderts zur heuti-
gen Sandler AG entwickelte. Im Bereich der Vliesstoffindustrie

gehort das Unternehmen zu einem der Top-20-Hersteller
weltweit. Sandler liefert (iber 1.000 Artikel, die in Hygienepro-
dukten, der Automobilindustrie und Filtration, der Bauindus-
trie, technischen Anwendungen sowie in Heimtextilien zur
Anwendung kommen. Das Familienunternehmen hat 990
Mitarbeiter und setzte im Jahr 2021 365 Millionen Euro um.

DER ANWENDER

dul des SAP-Systems, SAP PP/DS, verzahnt
und bildet spezifische Anforderungen der
Vlies-Produktion ab.

Integrierte Planung direkt in SAP

Die Planer kénnen durch die Integration der
Trim Suite mit einem Mausklick optimale
Plane flr den Zuschnitt der produzierten
Waren direkt in SAP PP/DS erstellen. Gerade
wenn kleine Batches und hdufige Wechsel
die Regel sind, spart das in der Planung viel
Zeit und in der Fertigung Material, weil der
Ausschuss reduziert wird. ,Durch eine in-
tegrierte Planung im SAP-System sind wir
nun in der Lage, auch auf kurzfristige An-
derungswiinsche schnell zu reagieren und
kleine Warenmengen sowie eine grof3e Zahl
von Varianten mit optimaler Effizienz und
Flexibilitat zu produzieren”, so Hornfeck.

Eine resiliente Supply-Chain
Weil die voll integrierte Systemlandschaft
alle End-to-End-Prozesse abdeckt, sind
auch alle der Produktion nachgelagerten
Prozesse optimal digital mit dem Rest des
Unternehmens verzahnt — etwa Intralogis-
tik und Logistikplanung. Sandler hat die
optimale Ubersicht {iber die Supply Chain.
Das SAP-System unterstiitzt nun auch
das Single Bundle Tracking fiir jede Hand-

ling Unit. ,Unsere Supply Chain sollte so
resilient und transparent sein, wie nur mog-
lich. Vor allem eine hundertprozentige
Ruckverfolgbarkeit der Rohstoffe, bezie-
hungsweise der Fasern, ist fir uns sehr
wichtig”, erklart Hornfeck.,,Dieses Ziel ha-
ben wir erreicht”

Zugleich bietet die SAP-Systemland-
schaft den Vorteil, dass alle Daten aus
Produktion und ERP ohne Redundan-
zen konsistent an einem Single Point of
Truth vorgehalten werden. So stehen sie
fuir unterschiedlichste Anwendungen zur
Verfiigung. ,Mit dem Einfihrungsprojekt
haben wir das Fundament fiir zukiinftige
Digitalisierungsschritte gelegt’, so Hornf-
eck. ,Alle Lésungsbausteine produzieren
und liefern uns Daten, die wir in Zukunft
nutzen.” Zum Projektende zieht Hornfeck
folgendes Fazit: ,Die offene Zusammen-
arbeit mit der T.CON auf Augenhdhe mit
gegenseitigem und ehrlichem Feedback
war ein Schlisselfaktor fiir den Projekter-
folg. Die Auswahl eines kompetenten und
erfahrenen Partners wie der T.CON hat sich
fur uns ausgezahlt” KF o

LARS REPPESGAARD
ist Marketing-Manager bei T.CON.




VON SEBASTIAN KONIG

n der modernen Produktion ist es von
entscheidender Bedeutung, zu wissen,
wo und in welchem Bearbeitungszu-
stand sich Materialien befinden. Durch
die Verwendung von SAP-IM-Chargen in
der Produktion lassen sich die Eigenschaf-
ten der eingesetzten Komponenten und
gefertigten Erzeugnisse zwar dokumen-
tieren, Veranderungen im laufenden Pro-
duktionsprozess sind jedoch nicht ersicht-
lich. Hierdurch kommt es zu Problemen
in der Produktion, standigen Ruickfragen
und einem hohem Verwaltungsaufwand.
Auch der Nachweispflicht im Hinblick auf
Produkthaftung und Produktriickverfolg-
barkeit lasst sich so nur schwer nachkom-
men, und das fihrt unter Umsténden zur
Verletzung gesetzlicher Vorgaben.

Die Lésung fiir diese Herausforderung
bietet die Digitalisierung des Produk-
tionsprozesses durch den Einsatz von
WIP-Chargen.

Was sind WIP-Chargen?

WIP-Chargen (Work-In-Process) sind eine
zusétzliche Informationsschicht im SAP-
Standard, die eine revisionssichere Do-
kumentation der Zwischenstufen von
Materialien in der Produktion ermdglicht.
Die Materialeigenschaften werden bei
der Riickmeldung zu einem Fertigungs-
vorgang Uber die WIP-Charge erfasst.
Durch den Einsatz der entstandenen WIP-
Charge(n) im nachsten Fertigungsvorgang
ist eine durchgéngige und liickenlose
Ruckverfolgbarkeit Gber den kompletten
Produktionsprozess gegeben — von den
Einsatzchargen der Komponenten bis hin
zur Wareneingangscharge des fertigen
Produktes. Diese Verknlipfung der Char-
gen ermdglicht eine komplette Riickver-
folgbarkeit - selbst bei Chargensplittun-
gen oder Chargenzusammenfiihrungen.
Uber die Riickmeldung der WIP-Charge
lassen sich auch die Warenausgénge und
die Wareneingénge fiir die Komponenten
verbuchen, wodurch eine fortlaufende
Bestandsfiihrung der WIP-Chargen auf
den Lagerorten erfolgt.

g

WIP-Chargen-Add-on fiir die Betriebsdatenerfassung BA.X PEX:
Die SAP-FIORI-App ermdéglicht eine durchgangige Riickverfolgbarkeit

von Chargen im Produktionsprozess.

Die Vorteile von WIP-Chargen:
Durchgéngige Rickverfolgbarkeit
= und Qualitatskontrolle: Eine der wich-
tigsten Funktionen von WIP-Chargen ist
die durchgdngige Riickverfolgbarkeit. Bei
Produktméangeln oder Rickrufaktionen
kdnnen Sie tUber die WIP-Chargen genau
nachverfolgen, welche Produkte betroffen
sind und welche Materialien in den Herstel-
lungsprozess involviert waren. Dadurch
gewinnen Sie das Vertrauen lhrer Kunden
und sind in der Lage, Compliance-Anfor-
derungen besser zu erfiillen.
Transparenz: Die durchgangige Doku-
= mentation ermdglicht einen klaren
Uberblick Giber den Bearbeitungsstatus und
Verbleib der Materialien. Fehler lassen sich
minimieren und Riickfragen vermeiden.
Kosteneffizienz: Mit der Digitalisie-
= rung werden die Recherche und
die Informationsbeschaffung erheblich
beschleunigt und der Aufwand reduziert.
Compliance: Alle Informationen
= sind auswertbar und transparent,
sodass Anforderungen von Kundenrekla-
mationen und gesetzliche Regelungen
erfullt werden.

Vereinfachte Nutzung

von WIP-Chargen mit BA.X PEX

Um die Vorteile von WIP-Chargen einfach
und komfortabel nutzen zu kbnnen, hat BA
Business Advice das WIP-Chargen-Add-on
fiir ihre smarte Betriebsdatenerfassung

Bild: BA Business Advice GmbH

BA.X PEX entwickelt. Produktionsmitarbei-
ter werden in einer intuitiv bedienbaren
SAP-FIORI-App durch die Erfassungsschrit-
te geleitet und erledigen so die WIP-Char-
genbuchungen in nur wenigen Schritten.

Fazit: Die Einflihrung von WIP-Chargen
ermdglicht eine durchgéngige Riickverfolg-
barkeit von Chargen im Produktionsprozess.
Die digitale Losung steigert die Transparenz,
senkt Fehlerquoten und ermdglicht die Ein-
haltung gesetzlicher Vorgaben.

SEBASTIAN KONIG ist Produktmanager
bei der BA Business Advice GmbH.

Erfahren Sie mehr iiber BA.X
PEX und WIP-Chargen:
https://bit.ly/476sWNA.

—— BA Business Advice GmbH ——
m BUSINESS

ADVICE =
Im Technologiepark 6, 26129 Oldenburg

TEL: +49 (0)441/3090 060
E-MAIL: info@ba-gmbh.com

www.bha-gmbh.com
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SAP IN DER PRODUKTION Mehr Zeit fiir den Umstieg in die Cloud

Wartungsverlangerung fir SAP ME
und SAP Ml sinnvoll nutzen

Aufatmen in der Fertigungsindustrie: Durch den Einsatz der DSAG (Deutschsprachige SAP-Anwendergruppe) hat SAP das Wartungs-
ende fiir die wichtigen Losungen SAP ME und SAP Ml von 2027 auf 2030 verschoben. Das bedeutet, Unternehmen haben nun
deutlich mehr Zeit fir den Wechsel auf SAP Digital Manufacturing. Zeit, die gut genutzt werden sollte, um den Umstieg zu planen.

VON SEBASTIAN HEPPING

ie Lage fiir Industrieunternehmen

bleibt heikel: Trotz einer besseren

Materialversorgung verzeichneten

Unternehmen laut Statistischem
Bundesamt zuletzt erneut einen sinkenden
Auftragsbestand. Grund sind neben der
schwachen Weltwirtschaft geopolitische
Spannungen und die hohen (Energie-)
Kosten sowie die weltweiten Zinsanstiege,
mit denen die Notenbanken die Inflation
in den Griff bekommen wollen.

Die gute Nachricht lautet: Ist die Indus-
trie zwischenzeitlich weniger ausgelastet,
offnen sich Kapazitdten, die Produktion
im Sinne von Industrie 4.0 konsequent
weiterzuentwickeln und Prozesse zu opti-
mieren. Denn wer sich strategisch besser
ausrichtet, ist auch in Zukunft resilienter
gegenlber Einflussfaktoren in Krisenzeiten.
Handlungsbedarf gibt es jedenfalls genug:

Eine Bitkom-Studie aus dem Vorjahr zeigt,
dass sich deutsche Industrieunternehmen
nach wie vor als Nachziigler bei der digita-
len Transformation sehen, die bekanntlich
der Schlissel fiir Wettbewerbsfahigkeit und
nachhaltiges Wirtschaften ist.

Noch mehr Leistung mittels

integriertem Cloud-MES und Analytics
Aktiv werden sollten Unternehmen zum
Beispiel beim Thema Fertigungslésung.
Die DSAG hat zwar vor kurzem ein ver-
langertes Wartungsende der Lésungen
SAP Manufacturing Execution (SAP ME)
und SAP Manufacturing Integration and
Intelligence (SAP MII) bis 2030 bewirkt. Der
Wechsel in die Cloud bleibt damit trotzdem
nur eine Frage der Zeit. Ausruhen sollten
sich Unternehmen darauf nicht, sondern
ihn vielmehr als Chance betrachten. Denn

Die Produktion in die Cloud zu bringen, hat entscheidende Mehrwerte, wie zum Beispiel die

Fertigungsleistung zu steigern.
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Bild: Panaphat/AdobeStock

mit SAP Digital Manufacturing (SAP DM)
steht das nachste innovative Produkt schon
bereit. Auch diese Losung verspricht, die
Fertigungsleistung zu steigern, verfolgt
dabei jedoch einen anderen Ansatz. Sie
wird als Software-as-a-Service bereitge-
stellt und konzentriert sich auf modulare
Microservices. Die Produktion in die Cloud
zu bringen, hat entscheidende Mehrwerte.

ZUSAMMENFASSEND LASST SICH
SAGEN: DER WECHSEL IN DIE CLOUD
SOLLTE GRUNDSATZLICH ALS
CHANCE FUR DAS EIGENE GESCHAFT
BETRACHTET WERDEN.

Dazu zahlen neben einer wesentlich intu-
itiveren, nutzerfreundlicheren Oberflache
auch umfangreiche, vorkonfigurierte Funk-
tionen, etwa im Bereich Analytics unter
Einsatz fortschrittlicher Algorithmen und
maschinellem Lernen. Weitere Pluspunkte
sind eine einheitliche Zusammenfiihrung
von Daten und Prozessen, sowohl vertikal
entlang des Produktions- und Lieferprozes-
ses als auch horizontal von libergeordne-
ten Systemen bis hin zum Shopfloor tiber
standardbasierte Schnittstellen sowie die
Mdglichkeit, schnelle prototypische Umset-
zungen zu tatigen, ohne On-Premise-Sys-
teme installieren und aufsetzen zu miissen.

Funktionalitaten kostenfrei

bei SAP in Auftrag geben

Insgesamt ist die Losung noch transparen-
ter, detaillierter und leistungsfahiger als
die On-Premises-Varianten. Hinzu kommt,
dass das Cloud-MES leicht skalierbar ist
und auch an kleinen Standorten mit nur
wenigen Maschinen gewinnbringend zum
Einsatz kommt. In der eigenen IT-Abteilung

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Der Wechsel in die Cloud bleibt damit trotzdem nur eine Frage der Zeit.
Ausruhen sollten sich Unternehmen darauf nicht, sondern ihn vielmehr als
Chance betrachten. Bild: Yingyaipumi/AdobeStock

verursacht die SAP DM zudem einen vergleichsweise geringen
Aufwand bei Implementierung und Wartung. Letztere liegt bei
SAP; Release-Wechsel werden alle drei Monate automatisch
eingespielt und damit in regelméaBigen Abstdnden neue Funk-
tionen bereitgestellt.

Uber die Customer Engagement Initiative der DSAG und ande-
ren Anwendergruppen haben Unternehmen zudem die Option,
Development Ressourcen abzurufen. Diese kénnen dafiir genutzt
werden, Funktionalitaten, die der breiten Masse noch fehlen,
kostenfrei bei der SAP in Auftrag zu geben und somit direkt auf
die Softwareentwicklung Einfluss zu nehmen.

Mehr Zeit fir den Umstieg in die Cloud SAP IN DER PRODUKTION

so die On-Premises-Infrastruktur zu entlasten, und zusatzlich
einige fir sie relevante Funktionen ergédnzen, die das fiihrende
MES nicht bereitstellt.

MHP bietet Kunden in diesem Zuge mit dem Elevate Programm
eine definierte Vorgehensweise an, um eine Migration von SAP ME
zur SAP DM bewerten zu kénnen. In Fit-to-Standard-Workshops
Uber drei bis vier Wochen werden relevante Kernfunktionen der
bisherigen Implementierung gemeinsam identifiziert und detail-
liert fiir die Migration analysiert. AnschlieBend ist klar definiert,
wie mit welchen Themen der aktuellen Implementierung zukiinf-
tig umzugehen ist und wie der Wechsel in die Cloud erfolgreich
vollzogen werden kann. Der Vorteil dabei ist, dass Mehrwerte
fur das eigene Unternehmen schnell sichtbar und Risiken bei
der Migration von Beginn an reduziert werden.

Kein Weg an der Cloud vorbei

Zusammenfassend ldsst sich sagen: Der Wechsel in die Cloud soll-
te grundsatzlich als Chance fiir das eigene Geschift betrachtet
werden. Neukunden tun sich durch den Software-as-a-Service-
Ansatz besonders leicht, die Losung schon heute auszuprobieren,
da mit dem Demosystem schnell und kostengiinstig einzelne
Projekte oder Prototypen eingefiihrt und bewertet werden kon-
nen. Wer vom Proof-of-Concept iberzeugt ist, kann die Losung

anschlieBend ohne groRe Umwege in die eigene Landschaft
implementieren. TBO
SEBASTIAN HEPPING ist Associated Partner bei MHP und Kai RoRnagel
Senior Manager Digital Supply Chain Solutions bei MHP.

Hybrid geht es auch

Wer bereits ein MES nutzt, sich aber noch nicht komplett an
die Cloud herantraut, kann den Mittelweg wahlen. So kénnen
Unternehmen einzelne Aufgaben in der Cloud ausfiihren, um

SAP End-to-End-Prozesse in der
diskreten Fertigung

Integrierte-Planungs--und MES-
Losungen.am Beispiel der Bike'AG

In der diskreten Fertigung sind integrierte Planungs-, Produktions-
und Logistikprozesse erfolgsentscheidend. Mit welchen SAP L6-
sungen dies gelingt, zeigenwir lhnen anhand einer Systemdemo:
Sie erfahren, wie Planung, Ausfuhrung und Analytik mit SAP,IBP
und embedded PP/DS'im Zusammenspiel mit integrativen Rreduk-
tionsver- und entsorgungsprozessen im SAP EWM, SAP DMC und
SAP TM ihre Kraft entfalten.

Jetzt E-Book
anfordern!

valantic
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So gelmgen groBe IT Change-
Prozesse im Mittelstand

IT-Change-Prozesse diirfen die Ressourcen der Kunden nicht tberfordern, sollen sie erfolgreich sein. Wie dies gelingen kann, zeigt das
Beispiel Krombacher. Der Mittelstandler hat in einem Leuchtturmprojekt gemeinsam mit dem SAP-Beratungshaus NTT DATA Business
Solutions eine Migration auf SAP S/AHANA vorgenommen und will nun gleich das nachste Projekt in Angriff nehmen. vON uDO LANGE

ie Umsetzung von Digitalisierungs-

strategien, gerade im Mittelstand,

scheitertimmer dann, wenn sie auf

einen Schlag alles verdandern will,
statt etappenweise vorzugehen. Dazu ist
es unbedingt notwendig, in die Planung
des Projektes miteinzubeziehen, welche IT-
Ressourcen beim Kunden vorhanden sind.
Denn: Nicht nur das Verhaltnis von Umsatz
zu IT-Kostenbudget ist bei Mittelstandlern
ein anderes als in GroBkonzernen, auch die
Anzahl der Menschen, die an der Umset-
zung beteiligt sind und auch nach dem
eigentlichen Change-Prozess die Systeme
weiter betreuen, ist eine andere.

Das bestatigt auch die Transformati-
onsstudie 2023, die NTT Data Business
Solutions gemeinsam mit Natuvion durch-
gefiihrt hat. Demnach liegt die Herausfor-
derung bei solchen Prozessen nicht nur auf
der technischen Seite. Vielfach unterschatzt
wurden ebenso Steuerung und Organisa-
tion des gesamten Vorhabens. Gleichwohl
wollen und missen mittelstandische Un-
ternehmen ihre teils angestaubten Applika-
tionen auf den neusten Stand bringen, um
langfristig wettbewerbsfahig zu bleiben.

Veranderung in Etappen bei Krombacher
Wie also kann ein erfolgreicher IT-Change-
Prozess im Mittelstand gelingen? Indem
man sich dem Thema, Schluck fiir Schluck”
annimmt. Das heif3t: Auch groBe Projekte
kdnnen gelingen, wenn man sie in zu den
Unternehmenskapazitdten passenden Etap-
pen unterteilt. Wie im Fall der deutschen
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Privatbrauerei Krombacher. Das Familienun-
ternehmen agiert in einem extrem dynami-
schen Umfeld und ist zugleich permanent
auf Wachstumskurs. Um Businessprozesse
effizient zu gestalten, Ressourcen nachhaltig
einzusetzen, innovative Services einzusetzen
und Kundenanspriichen gerecht zu werden,
winschte sich das Unternehmen deshalb die
Implementierung einer neuen, leistungsfahi-
geren digitalen Infrastruktur. SAP S/4AHANA
kann hier punkten, weil es unter anderem
durch modulare KI- und Analysefunktionen
dafiir ausgelegt ist, innovative Geschéftsmo-
delle und -prozesse auf globaler Ebene wei-
terzuentwickeln. Ein gro3es Projekt, zumal
die Datenbanken des Unternehmens dazu
nicht nur von MSQL auf HANA umgestellt
werden mussten, sondern auch viele paralle-
le Projekte zeitlich, inhaltlich und technisch

Ibr bestehendes System

@ -——>

SAP® ERP ECC 6.0
EHPO bis EHP8

fortlaufend zu synchronisieren und dabei
die umfangreiche Schnittstellenlandschaft
mitzudenken waren.

Wichtig war also zunédchst zu definie-
ren, welche Schritte wo nétig sind und
wie diese nacheinander realisiert werden
kénnen. Dazu wurden in einem Vorprojekt
gemeinsam mit dem Kunden die Busines-
sprozesse, aber auch wichtige Themen wie
Cybersicherheit unter die Lupe genommen.
So entstand eine S/4AHANA-Roadmap als
Entscheidungsbasis fiir die Conversion, die
die notwendigen MaBnahmen in handel-
bare Teilschritte dividierte.

Umsetzung nach dem Brownfield-Ansatz
Die Frage, wie die Conversion vollzogen
werden sollte, wurde ebenfalls im Vorfeld
eruiert. Aufgrund des hohen Anteils der

Sie wechseln zu

SAP S/4HANA

Wahlen Sie zwischen diesen drei Optionen fiir den Systembetrieb

On-Premises
in Eigenbetrieb

durch Sie

On-Demand
mit RISE with SAP

On-Premises
in einem private
Cloud Szenario

Bei der Conversion zu SAP S/4HANA stehen Unternehmen mehrere Optionen fiir die Betriebsart zur

Verfiigung.

Bild: NTT Data Business Solutions
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S/AHANA-Projekt bei Krombacher SAP IN DER PRODUKTION

wie beispielsweise HANA und Unicode vorgenommen und eine
S/4HANA-Conversion implementiert. Erst als sich der Umgang mit
dem neuen System auch auf Anwender-

seite eingespielt hatte, wurde die pro- BEIDEN AKTUELL

Schneller

inklusive Start

SAP S/4HANA
Cloud

=|

Eingebautes
Reparting

Al

360" Transparenz

b1 A

Intuitiv Flexibel

Der Betrieb von SAP S/4HANA in der Cloud bietet Unternehmen zahlreiche
Vorteile. Bild: NTT Data Business Solutions

Eigenentwicklungen, die in diesem Fall fiir die Konsumgtiter-
branche nétig sind, entschieden sich die Projektpartner schnell
fur eine Migrationsstrategie nach dem Brownfield-Ansatz. Die
Nutzdaten wie Dokumente und Daten, Prozesse und Einstel-
lungen des alten Softwaresystems wurden also behalten und
in das neue Softwaresystem Uberfiihrt, statt komplett bei null
anzufangen und alles neu aufzusetzen.

Dies geschah jedoch keineswegs von einem Tag auf den an-
deren. Zunachst schufen die Fachleute von NTT Data Business
Solutions eine Wartungslandschaft, auf der der Kunde vollkom-
men unbehelligt vom Conversion-Projekt weiterarbeiten konnte.
Auf einer Sandbox wurden dann alle notwendigen Migrationen

duktive Conversion vorgenommen, von SCHWIERIGEN MARKT-
der alle User betroffen waren. Die einzi- VERHI\LTMSSEN SIND

ge Herausforderung, die der Weg tber

die Sandbox mit sich bringt: Samtliche GESCHWINDIGKEIT U,ND
Anderungen, die in der Wartungsland- AGILITAT DIE BASIS FUR
schaft vorgenommen werden, miissen L ANGFRISTIGEN ERFOLG.

in der Projektlandschaft manuell oder
mithilfe digitaler Tools nachgezogen werden. Dennoch ist dieser
Schritt unabdingbar, da beide Systeme identisch bleiben miissen.

Highspeed und Ordnung im System fiir neue Mdglichkeiten

Nach dem Roll-out Uber das produktive System des Kunden
zeigten sich unmittelbare Verbesserungen: Die Businessprozesse
liefen schneller und performanter. Hintergrundverarbeitung, die
bisher Gber Nacht laufen musste, weil sie unter Umstédnden acht
Stunden in Anspruch genommen hatte, war nun haufig in nur
einer Stunde abgeschlossen. Auch Planungszyklen wurden seit
Einfihrung massiv verkirzt. Gerade fiir die sequenziellen Busi-
nessprozesse, von denen es bei Krombacher viele gibt, bringt
die neue Infrastruktur signifikante Verbesserungen, etwa in der
Abwicklung von Kundenanfragen. TB O

UDO LANGE ist Head of Technology Consulting (Consulting Services-Platforms
& Integration) bei NTT Data Business Solutions.
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Intelligente Fabriken & Produkte

Wow + Now. Your Vision. Our challenge.

Trebing + Himstedt ist Berater fiir digitale ~ Digitalstrategie

sind Daten, die konsequent analysiert und

Transformation zu intelligenten Fabriken
und digitalen Services. Durch agiles Vor-
gehen und Pioniergeist schaffen wir ge-
meinsam Innovationen, die begeistern
und frihzeitig Mehrwerte generieren.
Wir nennen es Wow + Now.

Trebing & Himstedt
— ProzeBautomation GmbH & Co. KG —

TREBING+HIMSTEDT

Wilhelm-Hennemann-StraRe 13
D-19061 Schwerin

TEL: +49 (0)385/3 95720
E-MAIL: hallo@t-h.de

www.t-h.de/wow+now w

www.digital-manufacturing-magazin.de

Basierend auf unserer langjahrigen Erfah-
rung und durch die Zusammenarbeit mit

genutzt werden sowie die Mdglichkeit,
mit der Cloud-Technologie dynamischer

unseren Kunden ha-
ben wir von Trebing
+ Himstedt ein spezi-
elles, interaktives For-
mat zu Erarbeitung

Zu agieren.
WOWOW Innovationen
Your vision. Our challenge. powered by SAP

Um intelligente Fabri-
Wow + Now: Intelligente Fabriken und 9

einer Digitalstrategie
entwickelt. Wir unter-
stlitzen Sie mit agilen Methoden und un-
serer Industrieerfahrung, eine Strategie zu
entwickeln, die sich praxisnah an Ihrem
Produktionsalltag orientiert und Sicherheit
fur die nachsten Jahre bietet.

digitale Services.

Wow + Now Produkt & Fabrik

Der Trend ist klar: Intelligente Wow + Now-
Produkte werden immer individueller und
in Produktionsnetzwerken effizient, flexibel
und nachhaltig hergestellt - dies gelingt in
der Wow + Now-Fabrik. Der Schliissel dazu

ken und Produkte zu
realisieren, nutzen wir
das Innovations-Portfolio von SAP fiir die
digitale Fertigung auf Grundlage der SAP
Business Technology Platform, zum Beispiel
SAP Digital Manufacturing (SAP DM) so-

wie die Process-Mining- ——
@l'--t?-k,@
. o
Y.

Bild: Trebing + Himstedt

Technologie von Celo-

nis. Mit entsprechender
Strategieberatung und i
begleitendem Change
Management sichern wir
den Erfolg der digitalen
Transformation.
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Paradigmenwechsel

im CRM

Ein modernes Vertriebs- und Servicemanagement ist in der heutigen Zeit flir Unternehmen

essenziell, um bestehende Kunden an das Unternehmen zu binden und neue zu gewinnen.

Mit der Version ,V2" modernisiert SAP sein CRM erheblich. Kunden profitieren von einer
gesteigerten Effizienz und mehr Intuitivitat in der Bedienung. VON RASIM 6ZKAN

unden wollen wissen, dass sie ge-

schatzt und umsorgt werden - also

,Konig” sind. Doch das gelingt nur,

wenn man sowohl im Vertrieb als
auch im Service Uber eine 360-Grad-Sicht
auf Neu- und Bestandskunden verfiigt.
Dafiir aggregieren sie Daten, die von ver-
schiedenen Kontaktpunkten stammen,
Uber die ein Kunde mit dem Unterneh-
men in Berihrung kommt, um Produkte
zu kaufen sowie Service und Support zu
erhalten. Dieses Wissen ist fiir Unterneh-
men mittel- bis langfristig essenziell, um
ihren Kunden einen stets optimalen Ser-
vice zu bieten und ihre Interessen im Blick
zu behalten. Anhand von Analysen lassen
sich Kunden so optimal begleiten und bei
ihren Projekten strategisch unterstiitzen.
Mit der neuen Version der Service & Sales
Cloud hebt SAP die Kundeninteraktion
sowohl technisch als auch optisch auf ein
neues Level.

Digital Selling Workspace

Welche Infos braucht der Mitarbeiter, wenn
er seinen Arbeitstag beginnt? Uber die
neue Funktion,Digital Selling Workspace”
findet der Mitarbeiter taglich die wichtigs-
ten Aufgaben zum jeweiligen Arbeitsalltag.

p— Q=

186.000 € 186.000 €

185,000 €

Dieser Uberblick fasst zusammen, welche
Aktivitdten an diesem Tag sowie in nachs-
ter Zeit anstehen. Aus Vertriebssicht ist das
optimal, da die Mitarbeiter jederzeit sehen,
wen sie Uber den Tag gesehen anrufen sol-
len. Auf den Punkt gebracht: Der ,Digital
Selling Workspace” bietet die wichtigsten
Arbeiten im Uberblick. Uber die Drill-down-
Funktion kann jeder zudem Infos zu einem
Projekt- oder Service-Fall einholen.

Guided Selling

Vor allem in Zeiten des Fachkraftemangels
ist es wichtig, Quereinsteigern Instrukti-
onen via eines so genannten ,Playbook”
mitzugeben, wie sie in bestimmten Situ-
ationen reagieren sollen. So erhélt jeder
Mitarbeiter unter der Rubrik ,Allgemein”
die Recommendation-Tables - das umfasst
Termine, Aufgaben und geplante Anrufe.
Sie sind in einem,,Playbook” definiert. Auf
den Punkt gebracht: Bekommt ein Mitar-
beiter eine Opportunity, wird er Schritt
fir Schritt durch die geplanten Aufgaben
gefiihrt. Wie bei einem Leitfaden, derihm
zeigt, wie er die Opportunity identifiziert
und qualifiziert.

Fur mehr Transparenz sorgt die Funktion
LListview”. Neben einer Ubersicht (iber

v G® % 0= m

T B o e g

6.770.000 €

Mit der Sales & Service Cloud lassen sich die Opportunities beispielsweise in Form von Blasen-

Diagrammen (Bubble Charts) visualisieren.
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Bild: Consolio

alle Aufgaben bietet sie auch eine Kate-
gorisierung der Opportunity mit einem
Score. Dieser spiegelt unter anderem den
Fortschritt der Lead-Qualifizierung wider.
Um es noch intuitiver zu gestalten, hat SAP
eine Kanban-Ansicht eingebaut. Das hilft
den Mitarbeitern, alle Opportunities auf
einen Blick nach Verkaufsphase und Score
zu beurteilen. Bei Bedarf kdnnen sie diese
in andere Stufen der Bearbeitung verschie-
ben, damit moglicherweise ein Kollege
die Daten selbst nachfasst. Die Sortierung
ist nach eigenem Ermessen modellierbar.

MIT DER SERVICE & SALES CLOUD V2
HEBT SAP DIE KUNDENINTERAKTION
SOWOHL TECHNISCH ALS AUCH
OPTISCH AUF EIN NEUES LEVEL.

Pipeline Management & Forecasting

Unterfiittert wird die Qualifizierung der
Opportunities mit neuen Techniken wie
Machine Learning, das heif3t, mit der Zeit
lernt das System aus historischen Daten
welche Leads ein hohes Potenzial besit-
zen und welche Opportunities mit hoher
Wahrscheinlichkeit gewonnen werden. Die
Daten lassen sich beispielsweise in Form
von Bubble Charts (Blasen-Diagrammen)
visualisieren. So sieht der Mitarbeiter auf
den ersten Blick, welchen Umfang eine
geplante Opportunity hat und in welchem
Status sie sich befindet. Dadurch ist er
schnell in der Lage, Prioritdten zu setzen.
Bendtigt er mehr Infos zum Projekt, kann
er mit einem Klick auf die Blase einen Drill-
down durchfiihren und bei UnregelmaBig-
keiten eingreifen. Filtermoglichkeiten, um
bestimmte Zeitperioden genauer unter die
Lupe zu nehmen, gehdren zum Standard.

www.digital-manufacturing-magazin.de
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PLAYBOOKS:
LEADS OPTIMAL VERSORGEN

Mit Playbooks definieren Unternehmen, welche
Aktivitaten oder Aktionen sie in der Kunden-
kommunikation durchfiihren wollen und welche
Regeln dafiir gelten. Ein Beispiel: Die Vertriebs- und
Service-Mitarbeiter aus Deutschland erhalten Gber
das Playbook andere Vorschldge als die Kollegen in
Spanien oder Belgien, weil hier beispielsweise die
Beziehung zu Geschéftspartnern anderen Traditio-
nen folgen. Gleiches lasst sich fir Arbeitnehmer mit
unterschiedlichen Aufgaben realisieren, etwa wenn
sie Messe- oder Webinar-Leads bearbeiten, um dem

Kein Vertrieb ohne Service

Zwar ist der Vertrieb fir jedes Unterneh-
men essenziell, doch den Service darf man
nie aus den Augen verlieren. In der ganz-
heitlichen Betreuung kommt daher die
Service Cloud V2 ins Spiel, bei der SAP
ebenfalls deutlich nachgelegt hat.

In der Service Cloud V2 bietet SAP mit
dem,Agent Desktop” dem Service-Mitar-
beiter ein dhnliches Dashboard wie dem
Vertriebsmitarbeiter an, nur unter anderem
Vorzeichen. Hier geht es vor allem darum,
die Live-Interaktion mit Kunden in den Vor-
dergrund zu stellen - also wenn ein Kunde
anruft oder eine E-Mail schreibt.

Customer Hub und Case Management

Der Customer Hub bietet Zugriff auf die
Stammdaten sowie Interaktionen mit dem
Kunden, zum Beispiel auf alle offenen und
geschlossenen Tickets. Uber Filterfunktio-

nen lasst sich die Historie nachverfolgen und
so passgenau auf Kundenanfragen einge-
hen. Diese Funktion war bereits in der Ser-
vice Cloud V1 verfuigbar, jedoch wurden die
Funktionalitaten optimiert und verbessert.

Abgerundet werden die Funktionen
in der Service Cloud V2 durch das ,Case
Management”. Bei dieser Funktion wird
ein Kunde mit allen Interaktionen zusam-
mengefasst, beispielsweise wer sind die
Ansprechpartner, welche UnregelméaBig-
keiten gab es, wie hat man sie gel6st oder
welche Anfragen sind noch offen. Zudem
unterstitzt hier das System die Mitarbeiter
beim Losen von Problemen. So assistiert
Machine Learning dabei, dhnliche Fal-
le zu identifizieren und eine kiinstliche
Intelligenz (KI) gibt passende Losungs-
vorschlage aus. Aus einem komplexen
Servicefall wird so ein hantierbarer und
unterstiitzter Prozess.

Nurture-Prozess optimal mit Recommendations,
Whitepaper oder Anrufen begleiten.

Das Playbook darf aber keineswegs statisch gesehen
werden. Mitarbeiter haben stets die Moglichkeit,
dynamisch in den Workflow einzugreifen und so das
weitere Vorgehen situativ anzupassen.

Mit der neuen Version hebt SAP seine
Sales & Service Cloud in punkto Integra-
tion, Transparenz, und Bedienerfreund-
lichkeit auf ein neues Niveau. Erfahrene
und neue Mitarbeiter behalten so nicht
nur jederzeit den Rundum-Blick auf die
Kunden, sondern erhalten auch Vorschla-
ge, wie sie am besten auf die Kunden ein-
gehen. Ganz im Einklang mit dem Motto:
Der Kunde ist Konig. RTO

RASIM OZKAN ist Solution Architect

SAP Customer Experience bei Consilio.

Bauteile transparent kalkulieren.

classmate PLAN

= simus classmate

Umfassendes Daten-Prozess-Management

Neue Bauteile und Baugruppen bereits wahrend der
Konstruktion prazise vorkalkulieren — classmate PLAN
macht es moglich. Dafiir werden die Geometriedaten
des Bauteils direkt im CAD-System analysiert, die
ndtigen Bearbeitungsverfahren und Arbeitsgange
identifiziert und Zeiten wie Kosten aufgeschlisselt.
Kostentreiber spiirt das System friihzeitig auf und
macht sie farbig sichtbar. Automatisch per Knopf-
druck, fir treffsichere Angebote und wirtschaftliche
Deckungsbeitrage.

Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.

systems

info@simus-systems.com
www.simus-systems.com
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Mit top MES das gesamte Potenzial
der Produktion erschlieBen

Mit dem Manufacturing-Execution-System top MES lassen sich samtliche Ablaufe der Produktion in Echtzeit abbilden.

Die digitalen Prozesse erzeugen hochste Transparenz und Effizienz - und sind von SAP zertifiziert.

ielen Unternehmen fallt es schwer, die Digitalisierung
ihrer Produktionsprozesse voranzubringen. Dafiir gibt es
vielfaltige Griinde: Die Komplexitat der Prozesse nimmt
zu, beispielsweise durch stetig wachsende Produktvielfalt,
mehr und technologisch anspruchsvollere Produktionstechno-
logie, und vor allem durch das Einbinden und Orchestrieren von
immer mehr involvierten Personen und Unternehmensbereichen.
Heterogene Applikationen, die bestenfalls mit Schnittstellen
verbunden sind, lassen Systeme nur rudimentdr miteinander
kommunizieren. Uneinheitliche Datenstrukturen und untber-
windbare Systemgrenzen machen eine echte Digitalisierung
der Produktionsprozesse und deren Integration in den Gesamt-
kontext des Unternehmens unmaéglich.

Integration schaffen und Schnittstellen abschaffen
Wer MES ,stand-alone” denkt, isoliert Fertigung, Produktion oder
Montage schon grundsétzlich vom Rest des Unternehmens. Bei
besonders gut funktionierenden Systemen dagegen flieen die
Daten und Funktionen entlang der gesamten Prozesskette tiber-
gangslos und bidirektional durchs ganze Unternehmen.

top MES ist zu 100 Prozent in SAP integriert. Es benétigt des-
wegen kein separates oder eigenstandiges System, und arbeitet
direkt mit den Daten und Funktionen des ERP-Systems. top MES
ist integraler Bestandteil von SAP ERP und S/4HANA.

Keine Redundanzen, sondern Single Source of Truth
Um eine Produktion zu digitalisieren, braucht es eine Vielzahl
von Funktionalitat, wie sie in einem klassischen ERP-System nicht
verfiigbar ist. top MES liefert diesen Funktionsumfang direkt ins
SAP-System - mit einem entscheidenden Zusatz-Aspekt: Die L6-
sung setzt ihre Funktionen und Prozesse nicht nur direkt auf den
SAP-Stamm- und -Bewegungsdaten auf, sie liefert samtliche Er-
gebnisse auch sofort wieder in die Original-SAP-Belegwelt zurtick.
Nur einige wenige Beispiele dazu:
Stammdaten werden nur an einer Stelle im SAP-Standard
gepflegt.
Der Fertigungsfortschritt schldgt sich konsistent in den
SAP-Produktionsdaten nieder.
Ist-Kosten der Herstellung werden differenziertim
SAP-Controlling gebucht.
Materialbestande, -verbrauche und -zugange sind synchron
zur SAP-Bestandsfiihrung.
Messergebnisse finden sich im SAP-QM wieder.
Die Maschinen- und Werkzeugnutzung triggert die
SAP-Instandhaltung.
etc.
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w ECC / S/4AHANA

top MES: Manufacturing Execution
mitten im SAP-System integriert.
Bild: top flow

Mehr Funktionalitit bei entscheidend weniger Komplexitat
Manufacturing Execution ist die zentrale Daten- und Funktions-
drehscheibe in der vernetzten Produktion. Eine Herausforderung
dabei ist, die Technologien im Shopfloor mit dem ERP-System
zu verbinden. top MES wurde ausschlie3lich fiir SAP und mit
SAP-Technologie entwickelt. Es eliminiert damit eine komplet-
te Kommunikationsebene und vereinfacht den Systemaufbau
sowie den System-Betrieb entscheidend.

SAP Certified

Integration with RISE with SAP S/4HANA Cloud

Weil top MES auf den Objekten und Funktionalitdten von
SAP ERP beziehungsweise SAP S/4HANA aufsetzt und diese ge-
zielt erweitert, passt es perfekt zum bestehenden Know-how
Ihrer Mitarbeiter: Anwender finden ihre MES-Funktionen im SAP
Ul eingebettet, Key User die Parametrisierung in SAP-Tabellen
abgelegt, und der Systembetrieb wird von der SAP-Basis auto-
matisch miterledigt.

www.digital-manufacturing-magazin.de




Maschinen und Anlagen einfach einbinden

top MES setzt bei der Anbindung von Maschinen und Anlagen
konsequent auf die anerkannten Industriestandards - allen voran
auf OPC UA. Damit ist es Ihnen méglich, nahezu alle Assets in einen
durchgdngigen digitalen Prozess in Ihr SAP-System einzubinden.

Wissen, was passiert: Analysieren und Visualisieren
Umfassende Analysemdglichkeiten und einfache intuitive Bedie-
neroberflaichen zeichnen top MES besonders aus. Dashboards

und Berichte basieren auf Echtzeitdaten und liefern eine fun-
dierte Entscheidungsbasis fiir die Produktionsverantwortlichen.
So stellt top MES beispielsweise die Overall Equipment Effec-
tiveness von lhren Maschinen und Anlagen standardméfig be-
reit und bietet vielfaltige Moglichkeiten zu deren Analyse und
Visualisierung.

Zusatzlich zu den Standardanalysen stellt top MES eine fle-
xible Analytik-Lésung zur Verfligung, mit der Dashboards und
Reports vollig flexibel gestaltet und aufgebaut werden kdnnen
- auch ohne Programmierkenntnisse. Ziel ist es, den einzelnen
Zielgruppen, vom Werker bis zum Manager, samtliche Informa-
tionen individualisiert zur Verfligung stellen zu kénnen. Von
den Kennzahlen an der einzelnen Maschine tiber den digitalen
Info-Punkt zur Abteilungsbesprechung bis zur mobilen Analyse
auf dem Smartphone.

MaRgeschneidert anstatt nur Durchschnittsmaf

Mit top MES erhalten Sie ein vollstandig in SAP integriertes
Manufacturing-Execution-System, das furr Sie zur Basis einer
vollstandigen Digitalisierung der Produktion wird. Es bringt um-

ANZEIGE

fassende Standardfunktionalitat mit, die sich in klirzester Zeit
aktivieren und direkt nutzbar machen lassen.

Ist damit alles erledigt? Unter Umstanden nicht! Was, wenn lhr
Prozess an einigen Stellen ,besonders” ist? Wenn Sie erfolgreich
sind, weil Sie Dinge anders machen als andere? Missen Sie diese
Aspekte dann aussparen, weil sie nicht zum Standard passen?

Die Funktionen von top MES sind in hohem Mal3e erweiterbar.
Bei Bedarf konnen Prozesse genau dort angepasst werden, wo dies
entscheidend zur Zielerreichung beitragt. Umfang und Detaillie-
rung von Erweiterungen liegen dabei véllig in Kundenhand - nicht
nur im Sinne der Definition, sondern auch bei der Umsetzung.

Open Source gegen technologische Blackbox
top MES wurde mit den Entwicklungswerkzeugen ABAP und
UI5 realisiert, denselben Standards wie ein S/4HANA-System.
Offene Technologie also, die global zum Standard fiir Unter-
nehmenssoftware zahlt. Die Architektur von top MES ist
dabei so entwickelt, dass nahezu beliebige Erweite-
rungen implementiert werden kénnen, OHNE dass
der von top flow ausgelieferte Standard modifiziert
wird. Besser noch: Erweiterungen kann jeder vor-
nehmen, der diese offenen SAP-Technologien
beherrscht, also auch direkt von Know-how-
Trdgern des Kunden.
top MES-LOsungen sind jederzeit release-
fahig, auch wenn Erweiterungen implementiert
wurden, und das ist im dynamischen S/4HANA-
Umfeld besonders wichtig.

SAP Certified for clean Core
with SAP S/4HANA Cloud

Qualitat nur zu prifen, bringt nichts, sie muss hergestellt
werden! Diese Binsenweisheit gilt nicht nur fir das produzie-
rende Gewerbe, sondern auch fir die Software-Entwicklung. Wer
allerdings Quialitat produziert, tut gut daran, dies immer wieder
zu Uberprufen. Je nach Einsatzzweck ist Qualitat auch vollig un-
terschiedlich zu bewerten. Wenn ein Produkt gut furr die Elektro-
nik-Branche ist, passt es noch lange nicht in die Medizintechnik.
top MES passt genau zu SAP! Das lassen wir permanent tber-
priifen und von SAP bestatigen. Die Losung ist immer flr die
neuesten SAP-on-premise- und Private-Cloud-Versionen zer-
tifiziert — zusatzlich auf Basis der allerneuesten Anforderungen

zur Clean-Core-Zertifizierung.

top flow GmbH

flow

HauptstraBe 100, 88348 Bad Saulgau

TEL: +49 (0) 7581/ 20 29 50
E-MAIL: info@top-flow.de

www.top-flow.de
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Effizienz und Produktivitat in der
Fertigungsindustrie steigern

In der Ara der intelligenten Fabrik gewinnt die Vernetzung von Maschinen und Ressourcen zunehmend an Bedeutung.
Dabei ermdglichen standardisierte SAP-Schnittstellen eine reibungslose und effiziente Kommunikation sowie eine
Optimierung der Produktionsablaufe in der Fertigungsindustrie. VON CLAUDIA LUKEN UND JOHANNES RESCH

n vielen Unternehmen werden eine

Vielzahl an heterogenen Tools und Soft-

ware eingesetzt, um Geschéftsprozesse

abzubilden. Die Maschinen und IT-Sys-
teme sprechen nicht dieselbe Sprache, sie
benutzen unterschiedliche Datenformate
und Kommunikationsschnittstellen. Sie
lassen sich somit nur begrenzt einheitlich
Uberwachen und verursachen mitunter
erheblichen manuellen Monitoring- und
Engineering-Aufwand. Fachpersonal muss
eingreifen und Zeit investieren, was die
Kosten fiir Harmonisierung und Abstim-
mung unterschiedlicher Produktionsein-
richtungen nach oben treibt.

Branchenunabhangige
Maschinenanbindung

Ein Blick auf das ERP-System offenbart eine
weitverbreitete Problematik im Bereich Pro-
duktion: SAP-Fertigungsauftrage werden
oftmals noch ausgedruckt, vom Biiro in
die Fabrik getragen und nach Erledigung
von Produktionsmitarbeitern ,analog” mit
dem Status,fertig” zurlickgemeldet. Es gibt
fehleranfallige und zeitraubende System-
grenzen zwischen der SAP- und der Maschi-
nenwelt. Um effiziente und reibungslose
Prozesse zu gewadbhrleisten, besteht die
Herausforderung darin, diese unterschied-
lichen Lésungen, die nahtlose Maschi-
nenintegration und den effizienten Da-
tenaustausch zwischen den eingesetzten
Systemen (horizontal und vertikal), ohne
Medienbriiche miteinander zu verbinden.
Standardisierte Schnittstellen bieten hier
eine funktionelle Basis fiir die durchgéngi-
ge Kommunikation zwischen proprietaren
Systemen und modernen Tools.

Eine Integration im Sinne von Indust-
rie4.0 kann nur gelingen, wenn der Daten-
austausch Uber die gesamte Prozesskette
hinweg einwandfrei funktioniert. Dies ist
aber nur Uber funktionale Schnittstellen

DIGITAL MANUFACTURING Sonderheft 2023
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Verbesserte Produktivitat
durch automatische
Linienumstellung

Transparenz in der
Produktion durch
Echtzeitdaten

Papierloser Auftragsablauf

Erhohung der Servicequalitat
durch Sicherstellung der Riick-
verfolgbarkeit der Produkte
iber den gesamten Lebens-
zyklus hinweg

Erhéhung der Produktqualitat
durch fertigungsbegleitende
Qualitatsprifung

Die nahtlose Integration von SAP ERP (iber die Heisab-Schnittstelle schafft viele Vorteile fiir Ferti-

gungsunternehmen.

moglich. Individuell konfigurierte Schnitt-
stellenldsungen ermdglichen sowohl einen
Datenaustausch zwischen SAP-Anwendun-
gen als auch zwischen einem SAP-und ei-
nem externen Nicht-SAP-System. So wird
gewahrleistet, dass die Kommunikation in
zumeist heterogenen Maschinenlandschaf-
ten, die von vielfdltigen Kommunikations-
protokollen und Steuerungen geprégt sind,
reibungslos und in Echtzeit erfolgen kann

Automatisiertes Gesamtsystem

bietet viele Vorteile

Damit SAP-Fertigungsauftrage ohne Me-
dienbruch und in Echtzeit in den Fabrika-
tionsprozess einflieBen kdnnen, werden
die Daten automatisch erfasst und direkt
an das SAP-System zuriickgemeldet. Die
Integration von Maschinenebene, Betriebs-
datenerfassung, Produktionsleitsystem
und SAP zu einem automatisierten Ge-
samtsystem fuihrt zu geringerer Fehleran-
falligkeit, schnellerer Stérungsbehebung,
weniger Ausschuss, klirzerer Durchlaufzeit

Bild: Heisab GmbH 2023 & Sarawut/AdobeStock

und nicht zuletzt auch zu mehr freien Ka-
pazitaten fir das Fachpersonal.

Im Fokus stehen die zukunftsorientierte
Automatisierung von Fertigungsprozes-
sen und Buchungsvorgdngen sowie die
Verbesserung der Transparenz liber alle
Planungsprozesse und Produktionszustan-
de hinweg - sowohl im SAP-System als
auch auf Shop Floor-Ebene. Dartiber hinaus
profitieren Unternehmen von einer effek-
tiveren Steuerung der Anlagen und der
Ausriistung, um eine bessere Auslastung
vorhandener Ressourcen und minimierte

DIE MASCHINENANBINDUNG MIT
SAP UND DIE IMPLEMENTIERUNG
FUNKTIONALER SCHNITTSTELLEN
SIND ESSENZIELL, UM DIE EFFIZIENZ
UND PRODUKTIVITAT IN DER FERTI-
GUNGSINDUSTRIE ZU STEIGERN.
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Ausfallzeiten zu erreichen. Maschinen- und
Anlagendaten werden in Echtzeit erfasst
und analysiert und wichtige KPIs erho-
ben. Produktionszustdnde und Ablaufe
kdnnen visualisiert werden, um sie dem
Anwender im Shop Floor oder im Office
zur Verfligung zu stellen.

OT- und IT-Welt verbinden

Heisab verbindet die OT- mit der IT-Welt
und bietet Unterstiitzung bei der Schnitt-
stellenoptimierung in SAP-Systemen. Die
SAP-Berater und -Entwickler haben bereits
viele Kundenprojekte erfolgreich durch-
gefiihrt und verfligen lber Expertise in
der Optimierung und Implementierung
individueller Schnittstellen. Ob konven-
tionelle IDocs, RFC-Bausteine oder Web
Services-Technologie: die Entwicklung der
Schnittstellen erfolgt sowohlim klassischen
ERP- als auch im neuen S/4HANA-System.
Die folgenden zwei Projektberichte zeigen
die Vorteile der Schnittstellenanbindung
in der Praxis.

Praxisbeispiel 1:

Vertikale Integration

mit ERP-Direktsteuerung

Im Rahmen eines Projekts in der Lebens-
mittelindustrie wurde eine leistungsfahi-
ge Schnittstelle fir die direkte Anbindung
von (vorhandenen) SAP-Systemen an die
Integrationsplattform WinCC Unified ent-
wickelt. Die von WinCC Unified erfassten
Daten aus der Produktion/OT-Welt (Char-
gen-, Auftrags-, Reporting- oder Prozess-

www.digital-manufacturing-magazin.de

daten) werden Uber die Schnittstelle an
das SAP-System kommuniziert und mit
den Daten der IT-Welt verknipft. Damit ist
ein einfacher und sicherer Datenaustausch
gewahrleistet, der einen wichtigen Schritt
zur Prozessoptimierung und Kostensen-
kung in der Produktionsplanung darstellt.

Der Arbeitsablauf wurde automatisiert
und kann weitgehend papierlos gestaltet
werden. Informationsfliisse - etwa in der
Logistik fiir Roh- und Verpackungsmaterial
- sind nun umfanglich vernetzt. Daten wie
der tatsachliche Materialverbrauch und
Zeitaufwand stehen in Echtzeit zur Verfu-
gung. Die jetzt mogliche automatische Lini-
enumstellung bzw. digitale Unterstiitzung
fur manuelle Umristung fiihrt zu verbes-
serter Produktivitat, und Transparenz sowie
Riickverfolgbarkeit im Herstellungsprozess
sorgt fiir mehr Traceability.

Praxisbeispiel 2:

Integration mit loT-Plattform

Heisab entwickelte die Schnittstelle zwi-
schen dem vorhandenen SAP-System und
einer neu realisierten loT-Plattform zur
Kommunikation und Steuerung von Pro-
duktionslinien. Essenziell dabei war, dass
die Schnittstelle hoch verfligbar ist und
hoch performant arbeitet. Das bedeutet,
dass der Nachrichtenaustausch in Echt-
zeit, also mit mehreren Nachrichten pro
Sekunde, stattfindet. So ermoglicht die
Schnittstelle die detaillierte Nachverfolg-
barkeit der einzelnen Montageschritte
und Bauteile sowie die Rlickmeldung von

—

Dank der SAP-Schnittstellenanbindung kommt es zu einer

Effizienzsteigerung durch papierlose Arbeitsablaufe und
nahtlose Vernetzung von Informationen in Echtzeit.

Bild: Gorodenkoff /AdobeStock

Prifmerkmalen der fertigungsbegleiten-
den Prifung.

Flexibel bleiben und
Herstellkosten dauerhaft senken
Die Maschinenanbindung mit SAP und die
Implementierung funktionaler Schnittstel-
len sind essenziell, um die Effizienz und
Produktivitat in der Fertigungsindustrie
zu steigern. Durch die nahtlose Integration
von Maschinen und Produktionsanlagen
in das SAP-System kdnnen Unternehmen
ihre Produktionsablaufe optimieren, die
Qualitat verbessern und Kosten reduzieren.
Die durchgangige Kommunikation zwi-
schen den Systemen ermdglicht Echtzeit-
daten, verbesserte Transparenz und eine
prézise Steuerung der Produktionsprozes-
se. Die Anbindung bis auf die Maschinene-
bene in der Industrie 4.0 ist unverzichtbar,
um die Potenziale der vernetzten Produk-
tion voll auszuschopfen und wettbewerbs-
fahig zu bleiben. Mit erfahrenen Partnern
und modernen Technologien kdnnen Un-
ternehmen die Chancen der Maschinen-
anbindung mit SAP effektiv nutzen und
sich fir eine erfolgreiche Zukunft in der
Fertigungsindustrie positionieren. TB @

JOHANNES RESCH ist SAP Technischer Business
Analyst und CLAUDIA LUKEN ist Marketing
Communications-Referentin bei der Heisab GmbH.
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SAP IN DER PRODUKTION Stammdaten und ERP

Master Data Governance

automatisieren

ERP-Systeme bieten in der Regel wenig Unterstitzung zur ,Master Data Governance’

(MDG), wie man den geregelten Umgang mit digitalem Datenkapital nennt.

Wer auf automatische Prozesse setzen mochte, erganzt sein ERP-System um Software

von Simus Systems. VON DR-ING. ARNO MICHELIS

ann man es sich im Zeitalter der

Digitalisierung noch leisten, Ma-

terialantrage in Papierform durch

das Unternehmen zu schleusen?
Ohne jeglichen Uberblick iiber den aktu-
ellen Status muss man mit langen Durch-
lauf- und Wartezeiten rechnen. Doch auch
die,datenhaltenden” ERP-Systeme bieten
wenig Unterstiitzung fiir den Prozess und
die Sicherung der Datenqualitat

Lange Wege ohne Riickmeldungen

In produzierenden Unternehmen muss
jede Fachabteilung, von der Technik bis
zum Marketing, Materialstammdaten an-
legen und pflegen. Dabei durchlauft jedes
Material bis zur vollsténdigen Definition
verschiedene Bearbeitungsschritte. Ein
einfaches Zeichnungsteil wird etwa in der
Technik definiert und mit Statuswechsel an
die Arbeitsvorbereitung weitergereicht.

Nachhaltige aﬂ'
Pflege von ]
Stammdaten o= * y

rFs
Workflows zur 2—_
Neuanlage von 3 —
Stammdaten

Fs

| ATENBASIS

RNHICUDY 212

Bereinigung und
Restrukturierung

der Daten

o

In 3 Schritten zu dauerhaft gepflegten
Materialstammdaten.
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Dort wird die Beschaffungsart festgelegt,
bei Kaufteilen ergdanzt nun der Einkauf
weitere Sichten. Selten hat ein Unterneh-
men samtliche Verantwortlichkeiten und
maoglichen Prozessschritte richtig definiert.
So bleibt im Einzelfall unklar, wer welches
Feld im SAP-Materialstamm zu pflegen hat.
Wer fir Klarheit sorgen will, misste das Be-
rechtigungskonzept des ERP-Systems bis
auf Feldebene herunter definieren - eine
starre und aufwéndige Lésung. SchlieBlich
kann ein Stammdatensatz mehrere Hun-
dert Felder umfassen, die fiir den Einkauf,
die Fertigung, die Logistik oder den Ver-
trieb notwendig sind.

Datenqualitét analysieren und definieren
Wichtig ist auch, was in den Feldern steht,
denn die Qualitat der Inhalte entscheidet
tUber den Erfolg der Digitalisierung. Der ers-
te Schritt zu fehlerfreien Prozessen besteht
daher in einer Analyse der vorhandenen
Datenbestande, verbunden mit einem Qua-
litatsziel und den entsprechenden Kriteri-
en. Dies bedeutet, Regeln fiir die Relevanz
und Korrektheit der Daten zu definieren.
Dazu gehoren auch verbindliche Vorga-
ben fiir eindeutige Artikelbezeichnungen.
Simus Systems, Spezialist fiir die Bereini-
gung, Strukturierung und effiziente Nut-
zung von technischen Datenbestdnden,
hat dazu eine zielfiihrende Methodik ent-
wickelt. Softwaremodule von Simus Class-
mate wenden diese Regeln effizient auf
umfangreiche Datenbestande an, bis das
gewlinschte Ergebnis erreicht ist.

Verantwortlichkeiten

und Prozesse festlegen

Bereits wahrend dieses Projektes sollten
eindeutige Verantwortlichkeiten fiir den
jeweiligen Dateninhalt und die Daten-
pflege definiert werden. Simus Systems
empfiehlt aufgrund der in Hunderten Pro-

Vorhandene Teile schneller finden - dafiir sorgt
der Classmate Finder.

jekten gesammelten Erfahrung die Einrich-
tung einer Stammdatenstelle oder eines
Stammdaten-Beauftragten als Ansprech-
partner fir alle Mitarbeiter. Gemeinsam
werden nun Prozesse fiir die Anlage und
Pflege von Materialstimmen erarbeitet
und weitere Verantwortlichkeiten dafir
eindeutig definiert.

Leistungsfahige Werkzeuge

Damit die betroffenen Mitarbeiter diese
wichtige Aufgabe erfiillen kénnen, werden
sie mit intelligenten Software-Modulen
von Simus Classmate ausgeristet. Dazu
gehort eine leistungsfahige Suchmaschi-
ne, die allen Abteilungen das Finden von
Daten nach geometrischen, numerischen
oder alphabethischen Kriterien erleichtert.
In der Konstruktion wirkt dieses Tool vor
allem dem entgegen: Wer passende oder
dhnliche Bauteile findet, muss sie nicht neu
entwickeln. Dadurch wachst nicht nur der
Datenbestand langsamer, sondern auch das
Einkaufsvolumen und der Lagerbestand.

Materialstamm-Antragsprozess

Falls sich das benétigte Teil nicht im Be-
stand befindet, konnen die Suchparameter
als Vorlage genutzt werden, die Neuanla-
ge eines Materialstamms zu beantragen.
Wenn auch das Stammdatenteam kein
geeignetes Bauteil findet und der Antrag
vollstandig und korrekt ausgefiillt ist, wird
das Material Gber Simus Classmate struk-
turiert in ERP-Systemen wie SAP angelegt.
Dazu werden automatische Prozesse und
Benachrichtigungen per E-Mail eingerich-
tet. Diese automatisierte Vorgehensweise
verhindert Fehleingaben und Dubletten
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Stammdaten und ERP SAP IN DER PRODUKTION

£

Antrag neues
Material

ligten ihre jeweiligen Aufgaben schnell
und konzentriert abarbeiten. Der Prozess
kann sich sogar Uber verteilte Standorte
erstrecken und an unterschiedliche Abldu-
fe, beispielsweise fiir verschiedene Mate-
rialarten, angepasst werden.

o,
ars

Konstrukteur

o,
ab

Stammdaten-
koordinator

Automatische Texterstellung

Wenn die Datenstruktur dies erlaubt, las-
sen sich Materialstamme, Artikelbeschrei-
bungen oder Bestelltexte fiir den Einkauf 13
mit den gleichen Routinen automatisch Q’.n.
erzeugen. Aus den Merkmalen einer Klasse ERP
kénnen in Simus Classmate automatisch
Bestelltexte flir Materialien generiert wer-
den. Nach dem gleichen Verfahren kénnen

Mit Simus Classmate lassen sich iibergreifende Prozesse
einrichten, die Anlage und Pflege von Materialstimmen
erleichtern. Bilder: Simus Systems GmbH

und reduziert das permanente Anwach-
sen des Bauteilbestands bei Herstellern.

Fehlerloser Materialstamm-Pflegeprozess
Auf die gleiche Weise wird ein anpassba-
rer, Gbergreifender Pflegeprozess reali-
siert. Dabei durchlduft jedes Material bis
zur vollstéandigen Definition verschiedene
Bearbeitungsschritte. So wird beispielswei-
se ein Zeichnungsteil in der Technik defi-
niert und mit einem Statuswechsel, der fiir
Uberblick sorgt, an die Arbeitsvorbereitung
weitergereicht. Bis ein Material vollstandig
angelegt ist, haben sich zahlreiche Abtei-
lungen nachvollziehbar an dem Prozess
beteiligt. Die Software sorgt mit Logik- und
Plausibilitatsprifungen, vorgeschlagenen
Bezeichnungen und vorgegebenen Forma-
ten dafir, dass alle Felder regelkonform
ausgefillt werden. So kénnen alle Betei-

Ubersetzungen in Fremdsprachen automa-
tisiert werden, was fiir international tatige
Unternehmen erhebliche Einsparungen
bedeutet. Da alle automatisch generier-
ten Texte den jeweiligen Konventionen
entsprechen, werden einheitliche Schreib-
weisen mihelos durchgesetzt — was die
Fehlerquote erheblich senkt.

SAP-Schnittstellen machen es moglich
Damit der Austausch mit dem ERP-System
reibungslos funktioniert, stellt Simus Sys-
tems verschiedene Schnittstellen bereit.
Der Classmate Connector fiir SAP kann eine
Klassifikation mitsamt ihrer Struktur in Simus
Classmate auslesen. Nach der komfortablen
Bearbeitung wird sie mit neuen Klassifikati-
onsregeln wieder zuriickgespielt.

Eine weitere Schnittstelle synchroni-
siert die Inhalte von Simus Classmate in
einstellbarem Rhythmus vollautomatisch

im Hintergrund mit der SAP-Datenbank.
Damit kann Simus Classmate als zentra-
les Werkzeug zur Bearbeitung einzelner
Sichten in SAP genutzt werden.

Eine weitere Verbindungsmaglichkeit
zwischen Simus Classmate und den SAP-
Systemen er6ffnet der Classmate RFC Ser-
ver. Direkt aus SAP lassen sich per Remote
Function Call (RFC) Regelwerke in Simus
Classmate aktivieren. Die Ergebnisse flie-
Ben zur weiteren Verarbeitung in Sekun-
denbruchteilen zuriick zu SAP, so dass
die externe Anfrage fiir den Anwender
unmerklich bleibt. So ldsst sich automati-
scher Prozesskomfort von Simus Classmate
direkt in SAP verwenden. KF @

DR-ING. ARNO MICHELIS

ist Geschaftsfiihrer von Simus Systems.

Messen:

Intelligente Fertigungsoptimierung:
SYNOPTIK schafft neue Ara in Produktion und Automatisierung

ASTM ICAM

Mit modernsten, intelligenten
Optimierungsalgorithmen garantieren
wir maximale Kosteneinsparungen,
kirzere Produktions- und Lieferzeiten,
ohne auf Qualitatsstandards zu
verzichten.

Optimierungen entlang

der gesamten Produktionskette:

Von Produktionsprozessen zu Einstellungen
von Maschinenparametern ldsst sich
SYNOPTIK vollstandig konfigurieren und

in wenigen Tagen implementieren.

Neben Unterstiitzung klassischer

Produktionsverfahren bietet SYNOPTIK
vorkonfigurierte Szenarien fiir die Additive
Fertigung (3D-Druck). Optimierte Nachschubplédne

werden automatisch an Lieferanten weitergeleitet

und von Kunden Uber unsere integrierte
Kollaborationsplattform eingeholt.

Schnittstellen zu Drittsystemen

wie SAP.Synoptik I6sen komplexeste
Planungsprobleme - mit oder ohne ein

vorhandenes ERP-System.

Washington DC
30.10.-03.11.2023

FormNext

Frankfurt
07.-10.11.2023

Aviation Forum

Hamburg
05.-06.12.2023

Weitere
Informationen:

Gravity Pull Systems, SA
gpsyst.com
contact@gpsyst.com

GRAVITY PULL
=/ SYSTEMS
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SAP IN DER PRODUKTION Einfiihrung von SAP ME bei Endress+Hauser

Agil zum Ziel

Vor rund drei Jahren erkannte man bei Endress+Hauser Temperature+System Products,

dass die damalige Produktions-IT nicht mehr zukunftsfahig ist. Zu viele Ressourcen

hatten auf die Weiterentwicklung MES-Legacy-Systeme gesetzt werden missen.

Man entschied man sich daher fiir die Einfihrung von SAP Manufacturing Execution
(SAP ME). Doch das ist erst der Anfang der Geschichte. VONULFKoTTIG

ie man den Weg beschreiten

mochte, war schnell klar. ,Wir

hatten jetzt zwei Jahre pro-

grammieren kdnnen, doch war
uns auch schon damals bewusst, am Ende
hatte es nicht funktioniert”, so Romana
Walk, Squad Lead MES. ,Wir wollten das
Projekt gemeinschaftlich mit dem Pro-
duktionsbereich auf agile Art und Weise
weiterentwickeln.” Das Konzept bestand
darin, dass jeweils in einem Release-Zyklus
innerhalb von zwei Sprints ein nutzbares
Ergebnis fir den Fachbereich bereitge-
stellt wird.

,Die Zusammenarbeit mit dem langjah-
rigen Partner Trebing + Himstedt war ein
weiterer Erfolgsfaktor, um das ambitio-
nierte Ziel zu erreichen, da sich schnell
ein echtes Wir-Gefihl’ einstellte und die
agilen Arbeitsweisen beider Unternehmen
perfekt harmonisierten”, so Walk.

Traceability entlang

der Elektronikfertigung

Ein groBRer Treiber fiir das Projekt war unter
anderem die Traceability. Um konsequent

die Ergebnislieferung in Sprintzyklen um-
zusetzen, fiel daraus die logische Entschei-
dung fiir den Projektplan: Stringent entlang
der Wertschopfungskette, in der die Daten
furr die Riickverfolgbarkeit entstehen. Ware
man spater im Prozess eingestiegen, weil
es zum Beispiel die zunachst einfache-
ren Projekte gewesen waren, wiirden die
relevanten Daten fehlen und damit der
eigentliche Nutzen. Somit ergaben sich
die Meilensteine entlang der Wertschop-
fungsstufen: Etikettieren der Leiterplatten,
SMD- und THT-Bestticken, Lackieren und
umfangreiche Testszenarien zur Qualitats-
sicherung.

Wir hatten jetzt zwei Jahre pro-
grammieren konnen, doch war uns
auch schon damals bewusst, am
Ende hétte es nicht funktioniert."

ROMANA WALK

Der Endress+Hauser-Standort Nesselwang im Allgau ist innerhalb der Gruppe das Kompetenzzentrum fiir
Temperaturmesstechnik, Systemkomponenten und Energieldsungen.
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Die Elekronikfertigungslinie bei Endress+Hauser
Temperature+System Products.
Bilder: Endress+Hauser/Trebing + Himstedt

Erfolgsgeheimnis ,Verstandnis®

Auch jetzt fing die IT nicht einfach an, ein
Projekt umzusetzen, denn das Erfolgsre-
zept ist ,Akzeptanz” und ,gegenseitiges
Verstandnis”. Dass das keine hohlen Phra-
sen sind, sondern gelebte Unternehmens-
werte, merkt man sofort daran, wie IT und
Fertigung miteinander reden und umge-
hen. Jedem ist wichtig, dass das Gegen-
Uber versteht oder eben verstehen moch-
te, warum man sich noch nicht versteht.
,Mit meiner Produktionsbrille sind einige
Maschinen beispielsweise austauschbar,
weil sie ein gleiches Produktionsergebnis
erzeugen. Aus IT- und Prozesssicht kann
das etwas ganz anderes sein”, so Robert
Weber, Head of Minifactory Electronics.
Hier nahm man einige Lernkurven gemein-
sam. Ein wichtiger Erkenntnisprozess, der
ein Team mit einem gemeinsamen Ziel zu-
sammenschweilt. Die Ergebnisse werden
in Prozessschaubildern fiir alle verstandlich
festgehalten. Wobei dieses Solutions De-
sign zundchst nur 80 Prozent der Wahrheit
abbildet, mehr braucht es zum Start nicht.
Vor allem das Festhalten aller Sonderabldu-
fe wiirde zu viel Zeit in Anspruch nehmen.
In einer agilen Arbeitsweise werden diese
20 Prozent zur relevanten Zeit gel6st und
nicht schon zu Beginn. Das entzerrt und
beschleunigt.

Was noch beschleunigt, ist die gemein-
same Priorisierung, was als ndchstes um-
gesetzt wird, immer mit dem Blick,,was ist
rollout-relevant” und,,was ist notwendige
Fehlerbehebung”. Das erhoht die Akzep-
tanz, warum jetzt die eine Sonderfunktion
noch nicht in diesem oder im nédchsten
Release verfugbar ist.
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Complete Openation

Man schitzt die Wichtigkeit der Stammdaten heute anders ein.

Akzeptanz trotz Doppel-System-Strategie
Insgesamt ist die Akzeptanz sehr hoch, auch wenn fiir den Uber-
gang eine Doppel-System-Strategie gefahren wurde und somit
viele Eingaben in zwei Systemen vorgenommen werden muss-
ten. Auch vermisst man (mit einem Augenzwinkern), dass nicht
mehr,mal eben” am System vorbei gearbeitet werden kann, und
man schatzt die Wichtigkeit der Stammdaten heute anders ein.
,Bis dato mussten Incidents durch Anderungen im Code oder
in der Datenbank geldst werden. Heute kdnnen Stammdaten
in Standard-SAP-Transaktionen ergdnzt oder korrigiert werden”,
so Konstantin Petruch, Head of Division Information Technolo-
gy.,Diese kdnnen meist unsere neu implementierten Key-User
auch ohne Informatikkenntnisse beheben!, so Petruch weiter.
Erfahrene Mitarbeiter brauchen in der Regel etwas langer fir
das Verstandnis der peniblen Datenerfassung, da eine Produk-
tionsunterstiitzung fir diese Personengruppe weniger notwen-
dig ist. Doch sobald die Prozessverriegelung auch hier mal einen
dann vermeidlich eher schwerwiegenden Fehler verhindert hat,
wird schnell erkannt, dass die Konsequenzen des Fehlers durch
das System erheblich abgemildert wurden. Daran soll auch wei-
tergearbeitet werden. Die nachsten Ziele aus Fachbereichssicht
sind eine noch sicherere Prozessverriegelung, um die internen Ver-
schrottungskosten weiter zu minimieren. Darliber hinaus soll mehr
automatisiert im Hintergrund erfasst werden, um Interaktionen zu
reduzieren und Werker weiter zu entlasten. Und weiter oben auf
der Wunschliste steht, die Daten noch besser zu nutzen, um mehr
Transparenz in Richtung Maschinenauslastung zu bekommen.
Und was wiinscht sich die Produktions-IT?,,Dass die Produkti-
on zufrieden ist”, so Walk. Da ist es wieder, dieses Wir-Gefihl fir
eine Wow-Produktion. KF o

DIPL-WIRTSCH.-ING. (FH) ULF KOTTIG ist Head of Marketing & Customer
Experience bei Trebing + Himstedt.
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Handarbeitsplatze spielen in der
Auftrags- und Einzelserienfer-
tigung eine wichtige Rolle. Ihre
digitale Anbindung wird in der
Industrie 4.0 Popup Factory von
SAP mit der Losung von Forcam
gezeigt.

Bild: Lifestylememory/Freepik
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Konnektivitit ,
bleibt Kﬁnigs“plm \Q\J 3

Auch im dritten Jahrzehnt der digitalen Ara bleibt die Erfassung und Aufbereitung
von Signalen aus heterogenen Maschinen die groBe Herausforderung in der Industrie.

Konnektivitdt ist Voraussetzung fiir den erfolgreichen Betrieb sowohl von ERP- als

auch von MES-Losungen wie SAP Digital Manufacturing. VON OLIVER HOFFMANN

ir werden in den nachsten zehn
Jahren mehr technologische
Veranderungen erleben als in
den letzten 50 Jahren”, hat US-
Prasident Joe Biden kiirzlich mit Blick auf
Kunstliche Intelligenz (KI) gesagt. Die Prog-
nose einer neuen Revolution dirfte zutref-
fen, warnen doch selbst fiihrende KI-Kopfe
vor einer unregulierten Ent-
wicklung. Gleichzeitig gilt

Zwischen Technologie-Revolution

und Umsetzungs-Evolution

Revolution auf technologischer Seite, Evo-

lution auf Umsetzungsseite. Dafiir braucht

sich in der Industrie aber niemand zu scha-

men: Zu unterschiedlich sind die Voraus-

setzungen zwischen Konsumsektor und

industrieller Fertigung. Im Konsumbereich
sind die Bediirfnisse der Nut-
zer weitgehend homogen

aber auch, dass in vielen HANDARBE"‘SPLA‘[ZE und mit standardisierbaren

fertigenden Unternehmen - _Angeboten erfiillbar - su-

erst noch eine wesentliche MUSSEN DIGITAL ANGE chen, einkaufen, kommu-
BUNDEN WERDEN.

Voraussetzung flir smarte

nizieren, reisen, spielen. Im

Fertigung mit Machine

Learning, Predictive Main-

tenance und KI-Apps geschaffen werden
muss: eine umfassende Konnektivitat auf
dem Shopfloor. So riet mir jingst der Ver-
treter eines Bundesverbands:,Gehen Sie in
Ihrem Vortrag auf das Thema Konnektivitat
ein. MES kennt schon jeder. Aber wie man
heterogene Maschinen digital anbindet
- das interessiert die Leute. Da sind viele
Unternehmen noch nicht so weit.”

DIGITAL MANUFACTURING Sonderheft 2023

Zuge dieser Revolution im

Konsumentenbereich hat
sich eine Plattformékonomie herausge-
bildet mit Giganten wie Amazon, Facebook
(Meta), Google (Alphabet) & Co.

Sie schlagen Kapital aus den Daten
ihrer Nutzer, weil ihre Geschaftsmodel-
le nach der Reihenfolge funktionieren:
Datensammeln, Daten auswerten, Da-
ten monetarisieren. Im Konsumbereich
sind die Daten der Nutzer die Quelle der

Wertschopfung. Die dazu passende Web-
Weisheit:,Ist etwas kostenlos ftir Dich, bist
Du das Produkt.”

Umfangreiche Anforderungen

an Smart-Factory-Losungen

Im Industriesektor sind zwar die Ziele ho-
mogen — nachhaltige Effizienz, Resilienz
und Flexibilitat in der Produktion —, die
Anforderungen an eine Smart-Factory-
Losung aber sind je Unternehmen sehr
unterschiedlich. Jede Fabrik arbeitet mit
einem anderen Mix aus Maschinen, Senso-
ren, Werkerterminals und IT-Losungen. Zu-
dem wechseln die Kundenwtinsche schnell,
die Erwartung an neue Produktvarianten
sind groB. Entsprechend verkleinern sich
die Produktionszyklen.




Doch auch in der Industrie ist ein Schatz
verborgen, der monetarisiert werden kann.
Dieser Schatz liegt in den Daten der Ma-
schinenparks. Wer diesen Schatz hebt,
wird die Ressourceneffizienz, Flexibilitat
und letztlich Profitabilitat seiner Fertigung
deutlich steigern kdnnen. In der Industrie
findet Wertschopfung in der Fabrik statt.

Das Pferd wurde von hinten aufgezaumt
Historisch gesehen lief die Sache beziiglich
Datenschatz und Maschinenkonnektivitat
umgekehrt ab: Mit dem Start von SAP in
den 1970er Jahren trat zunéchst betriebs-
wirtschaftliche Planungssoftware ihren
Siegeszug an. Enterprise Ressource Plan-
ning (ERP) revolutionierte die
Standardisierung von Buch-

Integration von Handarbeitsplatzen und heterogenen Maschinen SAP IN DER PRODUKTION

zu heben, das muss ein GroB3teil der Unter-
nehmen noch bewerkstelligen - ob grof3,
mittel oder klein.

Beispiel Siemens Energy. Der Anbieter
von Energietechnologie setzt bei der di-
gitalen Anbindung der Fabrikmaschinen
an weltweit 80 Produktionsstandorten auf
Forcam-Technologie. Ziel des auf sieben
Jahre angelegten Projekts ist, die Produk-
tionsprozesse an 80 Standorten durch ein
standardisiertes MES digital zu optimieren
- durch die Infrastruktur SAP Digital Manu-
facturing (SAP DM). Fiir das Projekt liefert
Forcam die Plattformlésung Force Edge
Connect zum Asset Onboarding von bis
zu 3000 heterogenen Maschinen. Es gilt,

Daten aus unterschiedlichsten
Anlagen zu generieren - aus

haltung, Personalwesen &Co.  DATENSCHATZ Press-, Fras-, Stanz- oder Dreh-

Mitte der 1990er Jahre ent- maschinen sowie aus Maschi-
wickelte sich in den USA der LIEGTﬂ nen mit und ohne eigene Soft-
Begriff Manufacturing Exe- MASCHINENPARKS. waresteuerung.

cution System (MES). Seit-

her geht es bei MES global

um eine datengestiitzte Steuerung und
Uberwachung von Produktionsprozessen.
Heute, im Jahr 2023, reden wir in Deutsch-
land - und Ubrigens auch weltweit — immer
noch Uber eine addquate digitale Maschi-
nenanbindung in den Fabriken. Das Pferd
Wertschépfung in der Fabrik” wurde von
hinten aufgezaumt.

Den Datenschatz

im Maschinenpark heben

In der Industrie sind die Daten aus dem
Shopfloor die Quelle fir Wertschépfung
- und zwar semantisch aufbereitete Infor-
mationen aus Maschinen, Sensoren und
Werkereingaben. Deshalb fiihrt erst Kon-
nektivitdt auf dem Shopfloor zum eigent-
lichen Asset von Industrieunternehmen,
zum Schatz im Datensee. Diesen Schatz

: '. '_-_-_f j__ =

Die Losung reduziert den An-
bindungsaufwand bei gleichen
Maschinentypen auf ein Minimum und stellt
ein semantisches Datenmodell fiir umfang-
liche Analysen in SAP DM bereit. Alle gan-
gigen Schnittstellen sind out-of-the-box
enthalten (API/MQTT/OPC UA). Gestartet
wird in diesem Jahr an fiinf sogenannten
Leuchtturm-Werken in Deutschland, GroB3-
britannien und Mexiko. Anschlie8end ist der
weltweite Rollout geplant.

Industry 4.0 Popup Factory von SAP
Neben unterschiedlichsten Maschinen gilt
vielerorts als besondere Herausforderung,
Handarbeitsplatze digital anzubinden. Wie
eine solche Lésung aussieht, zeigt eine De-
mo-Station in der,Industry 4.0 Popup Fac-
tory” von SAP in Walldorf. In dieser Demo-
Fabrik sind komplette Produktionslinien
fir die diskrete Fertigung und fiir die Pro-
zessindustrie aufgebaut. Besucher kdnnen
den Mehrwert von SAP-Losungen in einem
realistischen Shopfloor-Umfeld erfahren.
Der Showcase fiir Handarbeitsplatze
demonstriert exemplarisch die Montage
eines elektronischen Bauteils: An einem
Handarbeitsplatz bedient ein Mensch ei-
nen Prazisionsschrauber. Die benétigten
Teile werden von einem Roboterarm zu-
gefiihrt, auf dem eine Kamera installiert

Zerspanen - schweiBen - montieren -
lackieren: In jeder Fabrik arbeitet ein indi-
vidueller Maschinen-Mix. Eine durchgan-
gige digitale Anbindung aller Anlagen ist
Voraussetzung fiir die smarte Fertigung.
Bild: Ivan Traimak/AdobeStock

Neben Maschinen sind Werkereingaben, Sensoren und
weitere Komponenten wichtig fiir eine umfassende digi-
tale Abbildung der Produktionsprozesse.
Bild: KamranAydinov/Freepik

ist. Schrauber, Roboter und Kamera sind
durch Force Edge Connect vernetzt. Die
Losung generiert aus den Signalen ein
Datenmodell und stellt es dem SAP Digital
Manufacturing fir die nutzerfreundliche
virtuelle Inspektion der Montage bereit.

Notwendigkeit einer
digital gesteuerten Produktion
KI-Revolution, Energiepreise, Standort-
wettbewerb: Nie war die Notwendigkeit
fir Unternehmen groBer, ihre Produktion
digital zu organisieren. Als Basis miissen
dafiir sowohl heterogene Maschinen als
auch Handarbeitsplatze digital angebun-
den werden. Nur so lassen sich die Vortei-
le der Smart Factory umfanglich nutzen.
Fazit: Unternehmen sollten die digitale
Reise in sinnhafter Etappen planen. Wollen
sie effizienter, resilienter und nachhaltiger
wirtschaften, sollten sie die Maschinen-Kon-
nektivitdt und die dazugehdérige Daten-Se-
mantik ganz oben auf den Reiseplan setzen
- und natdrlich auf Hochleistungslosungen
wie aus unserem Hause setzen. Dann kdnnen
die Anbindung an MES- und ERP-Lésungen
folgen, damit diese Systeme mit tatsachlich
echten Daten aus dem Shopfloor in Echtzeit
arbeiten kénnen. KIS @

OLIVER HOFFMANN

ist Co-CEQ von Forcam Enisco.
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SAP MES

Warehouse Task
.~Move to PVBWC2"

Fleet-Manager

SAP IN DER PRODUKTION Trendanalyse Smart Factory Solutions

Mit SAP-Technologien
zum Digital Manufacturing

Produzierende Unternehmen brauchen Antworten auf technologische und gesellschaftliche Megatrends wie Globalisierung,

Digitalisierung und Automatisierung. Das Konzept der Smart Factory hilft, die Supply Chain in bislang unbekanntem Mag auf
Effizienz, Flexibilitat und Zukunftsfahigkeit zu trimmen. VON MARKUS P. SCHNEIDER

ie aktuellen Anforderungen an die

Produktionsbranche sind ebenso

anspruchsvoll wie vielfaltig. Sie rei-

chen von globalem Wettbewerbs-
druck tber Rohstoffknappheit und Fach-
kraftemangel hin zu anfalligen Lieferketten
und volatilen Absatzmarkten. Mit Agilitat,
Flexibilitat und Schnelligkeit kdnnen Indus-
trieunternehmen diesen Themen erfolg-
reich begegnen. End-to-End-digitalisierte
und automatisierte Prozesse entlang der
Wertschopfungskette sind dafiir die Vor-
aussetzung.

Die entscheidende Rolle spielen in der
Fertigungsbranche die vier Disziplinen
Planung, Produktion, Logistik und Busi-
ness Analytics. Planung bedeutet hier ein
umfassendes Sales and Operations Plan-
ning (S&OP). Dieser Managementprozess
vernetzt die strategische Unternehmens-
planung mit der betrieblichen Planung

Operation 1 WC1

—v log NC

—
[ Message to EWM |

]

bis hin zur Produktion. Business Analytics
kombiniert wichtige KPIs und wertet diese
aus, um sowohl die Planung als auch die
Performance von Produktions- und Logis-
tikprozessen kontinuierlich zu optimieren.

VIELE INDUSTRIEUNTERNEHMEN
STEHEN DERZEIT AM ANFANG ODER
MITTEN IN IHRER SAP-S/4HANA-
TRANSFORMATION.

Ergdnzend unterstiitzen Process Mining
und Process Intelligence das Geschéftspro-
zessmanagement, indem Datenmodelle
von Ablaufen die Analyse und Optimie-
rung komplexer End-to-End-Prozesse er-
moglichen.

el Operation 1 WC2

to ME to ME

5

5

[ Transport Order ) [ Delivery Confirmation )

Transport
(x.y) to (x,y)

Best-Practice-Ansatz fiir die logische Integration zwischen Lager und Produktion.
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Der mit Abstand grof3te Hebel, um in ei-
nem herausfordernden Umfeld nachhal-
tig erfolgreich zu agieren, ist allerdings
ein anderer: die Kombination industrieller
Automatisierung von Produktion und In-
tralogistik mit dem Einsatz von Software-
Lésungen, die sowohl Technologien wie
kiinstliche Intelligenz (KI) und maschinel-
les Lernen (ML) nutzen als auch nahtlos
integriert sind.

Smart-Factory-Trends und -Technologien
Wollen Fertigungsunternehmen demo-
grafischen Aspekten, steigenden Lohn-
kosten und dem Mangel an Fachkraften
begegnen, fiihrt an der Automatisierung
personalintensiver Tatigkeiten kein Weg
vorbei. Viele haben innerhalb von Produk-
tion und Intralogistik bereits einen hohen
Automatisierungsgrad erreicht, etwa durch
automatisierte Lagersysteme.

Anders sieht es an der Schnittstelle zwi-
schen beiden Bereichen aus, die bislang
kaum automatisiert ist. Dabei besteht dort
ein erhebliches Optimierungspotenzial,
zum Beispiel bei Materialbereitstellungs-
und Entsorgungsprozessen oder beim
Transport von Umlaufbestanden (WIP) in
der Produktion. Hier kdnnen autonome
Flurférderzeuge, sogenannte Automated
Guided Vehicles (AGV) sowie roboterisierte
Be- und Entladesysteme Liicken schlieBen.
Zudem lassen sich Qualitatssicherungs-
und Inspektionsprozesse mithilfe von Ki-
und ML-Systemen auf ein deutlich hdheres
Automatisierungsniveau heben.

Abgestimmte und

hochintegrierte Softwaresysteme

Mit zunehmender Automatisierung und
Vernetzung von Unternehmensprozessen

LESEN SIE WEITER AUF SEITE 34. ©
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Stabil, flexibel,

profitabel und nachhaltig

ANZEIGE

Die smarte SAP-Architektur fiir produzierende Unternehmen

Effizient, profitabel und zugleich nachhaltig zu produzieren ist knifflig - gerade in Zeiten, die von globalen Krisen und

Entwicklungen wie dem Fachkraftemangel gepragt sind. Eine Voraussetzung dafiir ist eine stabile, aber anpassungsfahige

[T-Infrastruktur, die Prozesse im ganzen Unternehmen digitalisiert.

as klingt logisch. Aber klassische
IT-Systeme lassen sich nur schwer
anpassen. Ware es nicht praktisch,
wenn man sie bei neuen Anforde-
rungen einfach erweitern kdnnte?

Mit seinem klugen Ansatz zur Digitalisie-
rung der Fertigung ermdglicht es T.CON,
dass die SAP-Losungslandschaft stabil und
flexibel zugleich ist. Ein Beispiel dafir ist
die MES SUITE als neue, intelligente Archi-
tektur zur Digitalisierung der Fertigung. Sie
verbindet die Stabilitat von On-Premise-
Losungen mit der Flexibilitdt von Cloud-
Anwendungen - stets bei voller Integration
in die SAP-Technologie.

Transparenz in der Produktion -
fiir Effizienz und mehr Durchsatz
Das Fundament dieser Architektur ist das
voll ins SAP-System integrierte Manufac-
turing-Execution-System MES CAT. Es ver-
knlipft als Drehscheibe Daten aus dem
Shopfloor mit dem SAP ERP, in dem die
Planung und die Abrechnung erfolgt.
Alle Auftrags- und Fertigungsdaten sind
transparent. Sie stehen fiir Auswertungen
in der SAP Analytics Cloud bereit, die sich
rasch an neue Szenarien fiir Reporting und
Forecast anpassen lasst. Das Management
kann fundierte Entscheidungen treffen -
und auf Ungeplantes reagieren.

Schnelle Reaktionen

auf unerwartete Ereignisse

Im Regelbetrieb in der Fertigung unter-
stiitzen Anleitungen und gefiihrte Pro-
zesse, die das MES vorgibt, die Mitarbeiter.
Bei Zwischenfallen helfen Losungen zum
Wissensmanagement auf dem Shopfloor
wie unser ENTERPRISE LOGBOOK - ge-
rade dann, wenn weniger qualifizierte
oder frisch eingestellte Kollegen an den
Maschinen stehen. lhnen fehlt vielleicht

www.digital-manufacturing-magazin.de

Erfahrungswissen. Dafiir greifen sie auf
die Summe der im System hinterlegten
Problemlésungen zu. Das sorgt fiir Stabi-
litdt — auch in unruhigen Zeiten oder bei
schnellem Wachstum.

Personal nach

Produktionsplanen einsetzen

Wo besondere Qualifikationen gefragt sind,
planen Produktionsleiter mit einer zeitge-
mafBen Personaleinsatzplanung wie unse-
rem WORKFORCE MANAGEMENT schnell
und zuverldssig die Besetzung von Ma-
schinen - auf Grundlage von Auftrags-
und Planungsdaten aus dem SAP-System.
Und wenn neue Experten gesucht werden,
helfen SAP-HCM-L6sungen den HR-Abtei-
lungen, Aufgaben wie das Recruiting oder
die Weiterbildung effizient zu erledigen.

Hybride Infrastruktur -

das Beste aus beiden Welten

Seit mehr als 20 Jahren bauen wir SAP-
Systeme auf, die alle wesentlichen Unter-
nehmensprozesse abdecken. Dabei harmo-
nieren On-Premise- und Cloud-L&sungen
miteinander — in Gesamtldsungen, die an
den entscheidenden Stellen stabil sind,
sich aber dort, wo es notwendig ist, flexibel

erweitern lassen, etwa mit Hilfe der Busi-
ness Technology Platform.

Wachstum, Skalierung und
Modernisierung mit SAP S/4HANA

Mit der S/4-Transition schaffen wir die Basis
fur die erfolgreiche Digitalisierung an al-
len Stellen im Unternehmen und fiir neue
Maoglichkeiten im Digital Business. Da-
bei setzen wir auf individuelle Transition-
Ansatze. So machen wir unsere Kunden fit
flr die Zukunft. Und wo neue Ideen Mehr-
wert versprechen, nutzen wir Innovationen
wie die Machine-Learning-Technologie.
Wir liefern SAP aus Leidenschaft -

seit mehr als 20 Jahren.

T.CON GmbH & Co. KG

T.COon

Straubinger StraBe 2, 94447 Plattling

TEL: +49(0) 99 31/981100
E-MAIL: team@team-con.de

www.team-con.de w

Sonderheft 2023 MANUFACTURING

Bild: Pugun & Photo S

33




SAP IN DER PRODUKTION Trendanalyse Smart Factory Solutions

SAP Extended
Warehouse ——

Management

SAP S/4 HANA

SAP DWC

Leitstand

SAP Digital
Manufacturing

Flottenmanager
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Typische Architektur fiir die physische Integration von Lager- und Produktionssystemen. Bilder: Valantic

steigt der Bedarf an perfekt aufeinander
abgestimmten, hochintegrierten Soft-
waresystemen mit groBer Robustheit und
Autonomie. Hier sind Unternehmen im Vor-
teil, die bereits beim ERP auf SAP-L6sungen
setzen. Sie kdnnen diese Anforderungen
mit SAP Extended Warehouse Management

MIT ZUNEHMENDER AUTOMATISIE-

RUNG UND VERNETZUNG VON UNTER-

NEHMENSPROZESSEN STEIGT DER

BEDARF AN PERFEKT AUFEINANDER

ABGESTIMMTEN, HOCHINTEGRIERTEN

SOFTWARESYSTEMEN.

(SAP EWM) und dem Manufacturing-Exe-
cution-System (MES) SAP Digital Manu-
facturing (SAP DM) einfach Uber integrier-
te Standardschnittstellen und -prozesse
umsetzen. Dabei definiert die VDA 5050
standardisierte Anbindungen proprie-
tarer Flottenmanager fir die Steuerung
und Verwaltung von AGVs und fiir die

Kommunikation mit ihnen.
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Intelligente Ver- und Entsorgungs-Szenarien
zwischen Produktion und Logistik missen
dabei bedarfsgesteuert und nicht statisch
implementiert werden. Die Voraussetzung
hierflr schafft die enge Verzahnung von
MES und Lagerverwaltungssystem.
Gerade in Fertigungsbereichen mit ho-
hen Losgrof3en und standardisierten Ma-
terialien wie im Kunststoffspritzguss oder
in der Elektronikfertigung ist der Weg zum
LLights-out Manufacturing” mit komplett
personalfreien Schichten mit SAP-Losun-
gen technisch einfach realisierbar. In hete-
rogenen Systemlandschaften sind Automa-
tisierungsszenarien zwischen Produktion
und Intralogistik ebenfalls machbar, wenn-
gleich mit deutlich gréBeren Anforderun-
gen an Design und Implementierung.

Effizienzturbo fiir die Supply Chain

Klar ist: Die End-to-End-Optimierung integ-
rierter Prozesse beeinflusst unmittelbar die
IT-Strategie eines Unternehmens. Das gilt
heute mehr denn je, denn viele Industrieun-
ternehmen stehen derzeit am Anfang oder
mitten in ihrer SAP-S/4HANA-Transformati-
on, fiir die Optimierungsthemen entschei-
dend sind. In der Vergangenheit wurden
fehlende Funktionen im SAP ERP oftmals

durch Zusatzentwicklungen nachgeriistet
und die Heterogenitat der IT-Landschaft
aufgrund dezentraler Anforderungen durch
eine Vielzahl von Umsystemen zusatzlich
verstdrkt. Heute zeichnet sich ein anderer
Trend ab: Individualisierungen werden in
die Cloud verlagert, um das ERP-System
»Clean” und maoglichst nah am Standard
zu betreiben. Die Umsysteme sind dabei
auf wenige hochintegrierte Lésungen be-
schrankt. Dies bedeutet, dass bei der Soft-
ware-Evaluierung und -Auswahl die Anzahl
und Standardisierung von Schnittstellen zu
einem entscheidenden Kriterium wird, um
die langfristige Nutzbarkeit und den ge-
ringen Pflegeaufwand einer IT-Landschaft
sicherzustellen. Das verdeutlicht auch der
Trend hin zu schlisselfertigen Gesamtlo-
sungen. Hier unterstiitzen spezialisierte
Technologie- und Beratungspartner, welche
die komplette Klaviatur aus Prozessdesign,
Softwareldsungen, IT-Architektur und Au-
tomatisierungstechnik beherrschen sowie
Kompetenz als Generalunternehmer und
Expertise in der Systemintegration bieten.

Briicke zwischen IT und OT

Die Integration mit dem Industrial Internet
of Things (IloT) schldgt die Briicke zwischen
Prozessen, IT und der Automatisierungs-
technik. Als weiterer Trend im Bereich der
Smart Factory Solutions verzahnt lloT Tech-
nik und Prozesse und gewdhrleistet damit,
dass Daten sowohl fiir automatisierte Pro-
zesse als auch fiir Business Analytics be-
reitgestellt werden. Das ermdglicht nicht
nur Anwendungen wie Predictive Main-
tenance, sondern auch die automatisierte
Ver- und Entsorgung in der Fertigung, bei
der Maschinen Komponenten aus der Lo-
gistik anfordern und den Abtransport von
Fertigteilen Gber AGVs anstof3en.

Das Konzept der Smart Factory wird als
Kern in einer Industrie 4.0 die komplette
Supply Chain produzierender Unterneh-
men in einem bislang nicht gekannten
MaB auf Effizienz, Flexibilitdt und damit Zu-
kunftsfahigkeit trimmen. Nachhaltig erfolg-
reich wachsen also diejenigen, die voraus-
schauend und flexibel handeln, schnell auf
Marktentwicklungen und technologische
Trends reagieren und ein Bewusstsein fur
die Vorteile integrierter und automatisier-
ter End-to-End-Prozesse in allen Bereichen
der Smart Factory schaffen. RTO

MARKUS P. SCHNEIDER ist Head of Advanced
Logistics & Smart Factory Solutions bei Valantic.

www.digital-manufacturing-magazin.de



SAP IN DER PRODUKTION Schubmaststapler und Routenziige flexibel einsetzen

Transportsteuerung
ohne fixe Fahrplane

Magnet-Schultz steuert Schubmaststapler und Routenz(ige flexibel, wegeoptimiert und
bedarfsorientiert mit dem Transportleitsystem FlexGuide von Flexus. Zu den Besonder-
heiten gehort die volldynamische Tourenplanung, auf deren Basis der Routenzug auch
auf kurzfristige Materialanforderungen reagieren kann. VON MARCUS WALTER

on der Tiefsee bis in den Weltraum: Die Magnete und

Sensoren von Magnet-Schultz begegnen einem fast

Uberall. Die High-Tech-Produkte sind in Schienen- und

StraBenfahrzeugen, in Nutz- und Baufahrzeugen sowie
in Personenkraftwagen, medizintechnischen Apparaten, in in-
dustrieller Umgebung und explosionsgefdahrdeten Bereichen zu
finden. Produziert werden sie weltweit an drei Standorten - einer
davon ist das Werk in Memmingerberg.

Der interne Materialfluss wird hier mit Schubmast- und Front-
staplern sowie mit Routenzligen organisiert. Als ERP- und Lager-
verwaltungssystem kommt SAP zum Einsatz. Die Einteilung der
Flurférderzeuge lief friiher weitgehend manuell: Die Staplerfahrer
erhielten ihre Auftrage tber Telefon und Zuruf oder entschie-
den eigenstandig aufgrund ihrer langjahrigen Erfahrung. Die
zwei Routenziige fuhren nach einem fixen Tourenplan. Der stark
schwankende Transportbedarf wurde wahrend der Tour visuell
durch den Fahrer erfasst und entweder sofort oder bei einer der
nachsten Touren bedient.

Mehr Platz, weniger Leerfahrten

Die Steuerung der Schubmast- und Frontstapler funktionierte
gut, aber die Ablaufe waren nicht transparent und boten Optimie-
rungspotenzial. Vor diesem Hintergrund suchte das Unternehmen
ein in SAP integriertes Transportleitsystem, mit dem alle internen
Transporte gesteuert werden kénnen.,Wir wollten die Transport-

-8
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B E
[
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Die Fahrer werden iiber einen leicht verstandlichen Dialog am Staplerterminal

unterstiitzt.

36

Bilder: Flexus

DIGITAL MANUFACTURING Sonderheft 2023

i
2

Dank der Optimierun-
gen konnte Magnet-
Schultz im operativen
Betrieb einen der
beiden Routenziige

einsparen. ’

bedarfe der Stapler grundsatzlich digitalisieren, um Leerfahrten
zu vermeiden und digitale Materialabrufe zu ermoglichen’, erklart
Johann Erbe, der bei Magnet-Schultz die Materialwirtschaft ver-
antwortet. AuBerdem sollte die Fertigung in kleineren Losgré3en
mit Nachschub versorgt werden, um dort Platz zu sparen.

Mit dem Transpostleitsystem von Flexus sind die Fahrer jetzt
komplett in die digitalen Transportprozesse integriert. Hierflr
wurden zundchst die Schubmaststapler mit Staplerterminals
ausgestattet, die Uber die FlexGuide-App verfiigen. Diese in-
formiert die Fahrer anschaulich lber die anstehenden Arbeits-
schritte, die sukzessive erledigt und quittiert werden. Auf diese
Weise wird der Einsatz der Stapler nicht nur optimiert, sondern
auch véllig transparent.

Ahnliche Ziele verfolgte Magnet-Schultz hinsichtlich der Rou-
tenziige in der neu errichteten Produktionshalle: Hier sollte das
Leitsystem eine volldynamische Tou-
renplanung ermdglichen, mit der die

< ) VOLLDYNAMISCHE
starren Fahrplane abgel6st werden
konnten.,Wir wollten kurzfristig auf TOURENPLANUNG VER-
Bedarfsspitzen reagieren und daftir ~ MEIDET LEERFAHRTEN.

jede Haltestelle in jeder Tour zur Ab-

holung beziehungsweise Zustellung

einplanen kénnen’, erinnert sich Logistikleiter Thomas Damian, der
damit vor allem die Kanban-Vorrdte in der Fertigung minimieren
und zusatzliche Produktionsflachen schaffen wollte.

Anbindung an SAP EWM

Nach einem intensiven Auswahlverfahren entschied man sich
fur das Transportleitsystem FlexGuide. ,Dafiir sprach, dass die
Losung voll in SAP integriert ist. AuBerdem Uberzeugte uns die
grof3e Anzahl namhafter Referenzen und die bereits mehrfach in
der Praxis umgesetzte Anbindung an SAP EWM?, betont Johann
Erbe. Hinzu kam die Bereitschaft des Anbieters, das Routenzug-
modul aus dem Transportleitsystem gemeinsam mit dem Kunden
an den Bedarf anzupassen.,Wir konnten die volldynamische Tou-
renplanung gemeinsam entwickeln und erfolgreich einfiihren,
hebt Thomas Damian hervor.
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Anfang 2021 ging die volldynamische
Routenzuglosung in den Live-Betrieb,
nachdem sich das Staplermodul bereits
seit Marz 2020 bewdhren konnte. Seit-
dem fordern die Fertigungsmitarbeiter
Material mit einem eigens entwickelten
Dialog an. ,Dabei werden inaktive und
anonyme Fahrauftrdge automatisch auf
den Anforderer angepasst und aktiviert”,
erlautert Bernd Ehrmann, Projektleiter TLS
bei Magnet-Schultz. Die meisten Fahrauf-
trdge werden Uber SAP angelegt, damit
die spezifischen Auftrags- und Material-
informationen mitgegeben und Labels
gedruckt werden kénnen.

Einen Routenzug eingespart

,Bei der Fertigungsriickmeldung werden
bei Bedarf ebenfalls Fahrauftrdge ange-
legt. Danach kann der Fahrauftrag einge-
plant und zugeteilt werden’, so Ehrmann.
LInfolge der Optimierungen konnten wir
im operativen Betrieb einen der beiden
Routenziige einsparen, der uns jetzt als
Backup-Losung dient.”

Getriggert wird der weiterhin aktive
Routenzug Uber die Material- und Leer-
gutanforderungen aus der Fertigung und
die,Vollmeldungen” der Kanban-Wagen.
Beide Trigger greifen im Hintergrund auf
die Fahrauftrage zu und setzen den richti-
gen Status. Uber den Auftragspool werden
anschlieBend die Haltestellen in der Fer-
tigung ermittelt. Die EinbahnstraBenlogik
sorgt dabei fur eine Vorsortierung. ,Falls
vorhanden, plant das Transportleitsystem
immer Transporteinheiten fiir Versand oder

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Die KLT-Anhanger werden bei der volldy-
namischen Tourenplanung als Taktgeber
herangezogen. Das heif3t: Haltestellen, die
den vorkommissionierten KLT-Einheiten zu-
geordnet sind, werden bevorzugt. Anhan-
ger mit GroBladungstragern (GLT) werden
je nach verbleibender Kapazitat hinzudis-
poniert. Die Wegeoptimierung hat dabei
hdchste Prioritat, wahrend die Zeitkompo-
nente nur eine untergeordnete Rolle spielt.

Maximale Transparenz

Fazit: Die Implementierung des Stapler-
und Routenzugmoduls hat den internen
Materialfluss deutlich verbessert: Selbst
kurzfristig erstellte Staplerfahrauftrage

e s e e e e e

Kanban-Vorrate in der Fertigung konnen minimiert und so zusatzliche Produktionsflichen geschaffen

werden.

Lager in die Tour ein, damit der Routenzug
den Fertigungsbereich nicht leer verlasst’,
erklart Ehrmann.

Bedienung macht SpaB

Bevor eine Routenzug-Tour startet, muss
der Jungheinrich-Schlepper jedoch mit den
jeweils bendtigten Anhdngern versehen
werden. Hier wird der Fahrer Uber einen
leicht verstéandlichen Dialog am Stapler-
terminal unterstitzt.,,Das System ist sehr
anschaulich, spart Zeit, und die Bedienung
macht Spal’, bestatigt Lagermitarbeiter
Sebastian Steybe. Zur Wahl stehen Taxi-
wagen inklusive dazugehdoriger Rollwa-
gen mit einer Nutzflache von 800 x 600
Millimetern — und Etagenwagen fir den
Transport von Kleinteileladungstragern
(KLT). Der gangigste Ladungstrager bei
Magnet-Schultz ist eine Kunststoffpalette
(800 x 600 Millimeter), die bei allen Prozes-
sen im Einsatz ist.

werden laufend berticksichtigt und wege-
optimiert ausgefiihrt. Die volldynamische
Tourenplanung vermeidet Leerfahrten, weil
Fahrten zuriick zum Bahnhof nach Még-
lichkeit mit Transporteinheiten fiir Versand
oder Lager aufgefillt werden. AuBerdem
kénnen die Pufferplatze in der Fertigung
jetzt auch bei schwankenden Bedarfen auf
ein Minimum reduziert werden.

Nicht zuletzt sorgt das Transportleitsys-
tem fiir maximale Transparenz: Stapler und
Routenzug werden jetzt ausschlief3lich via
Fahrzeug-Terminal Gber den,SFA Fahren”-
(Stapler) beziehungsweise ,Tour fahren”-
Dialog (Routenzug) gesteuert. Die Arbeits-
last der Ressourcen kann dabei jederzeit
Uber ein Cockpit im Leitstand Gberwacht
werden, in dem auch etwaige Stérungen
angezeigt und bearbeitet werden. KIS @

MARCUS WALTER ist freier Fachjournalist.
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Mehr Transparenz mit ORBIS MES

Telegartner digitalisiert und vereinheitlicht Shopfloor-Prozesse

Telegartner erhoht mit dem ORBIS Manufacturing Execution System (ORBIS MES), das sich nahtlos in SAP S/AHANA integriert,
den Digitalisierungsgrad und die Transparenz in der Produktion.

ie Kernkompetenz der Telegartner-
Gruppe, deren Herzstlick die Tele-
gartner Karl Gartner GmbH ist, liegt
in der Entwicklung und Herstellung
innovativer und qualitativ hochwertiger
koaxialer Steckverbinder. Das inhaber-
gefiihrte Familienunternehmen, das 2022
mit rund 700 Beschaftigten an weltweit elf
Standorten einen Umsatz von 100 Millio-
nen Euro erzielte, zéhlt zu den Marktfuh-
rern auf diesem Gebiet und produziert
mehrere Millionen Stiick pro Jahr. Telegart-
ner konfektioniert zugleich Kabel und fer-
tigt Kabelsysteme und -baugruppen sowie
Netzwerkkomponenten, Kunststoffspritz-
gussteile und Industrieelektronik.

Um weiterhin wirtschaftlich erfolgreich
zu sein und zu wachsen, will die Firma die
Prozessdigitalisierung und -automatisie-
rung deutlich voranbringen. Voraussetzung
daflr sind einheitliche IT-Systeme mit har-
monisierten Stammdaten und standardi-
sierte Betriebsablaufe.

Prozessdigitalisierung auch im Shopfloor
Bei Telegartner Karl Gartner wurde mit der
gleichzeitigen Einflihrung von SAP S/4AHANA
und dem ORBIS Manufacturing Execution
System (ORBIS MES), das sich nahtlos in die
ERP-Suite integriert, der Grundstein dafir
gelegt. Die parallele Implementierung war
nétig, da beim Go-live von SAP S/4AHANA im
Shopfloor auch Prozesse zur Erfassung von
Betriebs- und Maschinendaten (BDE/MDE)
verfligbar sein mussten.

Die gegenwartig rund 120 End-User er-
fassen gefertigte Stlickzahlen nun einfach
und schnell an bedienerfreundlichen Ter-
minals im MES. Die Daten werden automa-
tisch an das ERP (ibergeben und dort sofort
verarbeitet. Produkt- und Prozessdaten
flieBen direkt in ORBIS MES ein, das Gber
das ORBIS Multi Process Interface (ORBIS
MPI) mit den Anlagen verknipft ist. lhre
Auswertung erfolgt mit den in der L6sung
integrierten Reporting-Funktionen. So ent-
steht die Transparenz, die notig ist, um
Shopfloor-Prozesse gezielt zu verbessern.
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Telegartner Karl
Gartner setzt auf
SAP S/4HANA und
ORBIS MES, das sich
nahtlos in die ERP-
Suite integriert.

Bild: Telegartner Karl
Gartner GmbH

Insgesamt wurden seit der Einfihrung von
SAP S/4HANA und ORBIS MES Prozesse
standardisiert und optimiert sowie inter-
ne Durchlaufzeiten so verkirzt, dass man
eine signifikante Umsatzsteigerung bei
gleichem Personalstand erzielte.

Individuelle Anforderungen umgesetzt
Dank der partnerschaftlichen Zusammen-
arbeit von Key-Usern, Fachbereichen und
Beratern der ORBIS SE sowie dem hohen
Engagement aller Beteiligten ging die MES-
Einfuhrung unter Einhaltung des engen
Terminplans mit Erfolg Giber die Bihne,
inklusive individueller Anpassungen. Dazu
zahlt eine automatische Pausenbuchung.
Sie meldet am MES angemeldete Mitar-
beitende zum Zeitpunkt einer geplanten
Pause systemgestiitzt ab und wieder an,
sobald die Pause endet. Das spart Zeit, da
sich der Gang zu den Terminals fuir Ab- und
Wiederanmeldung eriibrigt.

Auch die Bearbeitung von Fertigungs-
auftragen wurde angepasst. Getrennte
Prozesse fiir die Meister beziehungswei-
se Vorarbeiter und die Werker mit einer
zusatzlichen Statusfreigabe stellen sicher,
dass Werker einen Arbeitsvorgang erst
nach Freigabe durch den Meister oder
Vorarbeiter ausfiihren. In das MES einge-
bunden ist zudem eine mobile Scanner-
Losung aus dem ORBIS Logistics-Portfolio,

die es ermdglicht, Kanban-Behalter direkt
am Terminal auf,,leer” zu setzen.

Mit ORBIS MES

in Richtung Smart Factory

»Mit ORBIS MES haben wir einen wichtigen
Schritt zur Etablierung werksiibergreifend
digitaler und einheitlicher Prozesse in der
Fertigung und in Richtung einer Smart
Factory getan’, sagt Andreas Schéfer, Di-
rector Operations, Telegartner Karl Gart-
ner GmbH. Die Losung wird weiter an die
Anforderungen bei Telegdrtner angepasst
und optimiert. Geplant ist der Roll-out in
das Werk der Telegartner Geratebau und
die Anbindung weiterer halb- und vollauto-
matischer Maschinen via ORBIS MPI.

ORBIS SE

ORDBIY

Andrea Hafele
Nell-Breuning-Allee 3-5, 66115 Saarbriicken

TEL: +49 (0)6 81/ 99 24-683
E-MAIL: andrea.haefele@orbis.de
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Damit Lieferketten
weiter ineinandergreifen

Waren verteuern sich, sind zu knapp bemessen oder erreichen erst verspatet ihren Erfillungsort - die Lieferketten

zwischen Unternehmen greifen angesichts multipler Krisen nicht mehr so reibungslos ineinander wie gewohnt.
Das Supply Chain Management (SCM) sieht sich damit neuen Herausforderungen gegentiber. VON MICHAEL MOSER

nternehmen bewegen sich in einer

globalisierten Welt innerhalb inter-

national verteilter Produktions- und

Logistiknetzwerke. Wie man diese
unter den derzeitigen volatilen Verhalt-
nissen koordinieren muss, lasst sich nach
technischen und organisatorischen Kate-
gorien unterscheiden.

Bei ersteren geht es um das Manage-
ment der Netzwerke und Schaffen mo-
derner IT-L6sungen, die in Echtzeit Daten

unterschiedlicher Her-
kunft und Struktur zu

VERALTETE SFHNITT- einem Gesamtprozess
STELLEN GEFAHRDEN  kombinieren kénnen.
DEN ERFOLG. Organisatorische Her-
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ausforderungen stellen
Fragen wie: ,Was ge-
schieht, wenn sich Mitglieder der Liefer-
kette nicht an Vertrage halten?” Hier sind
erweiterte Zahlungsregularien erforder-
lich, Vereinbarungen liber einzuhaltende

DIGITAL MANUFACTURING Sonderheft 2023

Lieferzeiten oder Klauseln jener Art, dass
Zulieferer regelmaBig ihre Kapazitaten
Ubermitteln missen. Solche Vereinba-
rungen verringern das Risiko, dass kleins-
te Stérungen, fehlende Spezifikationen
oder mangelnde Absprachen innerhalb
der Supply Chain die ganze Lieferkette
zum Erliegen bringen.

Fehler bringen Gesamterfolg

der Lieferkette zum Erliegen

Immer wichtiger wird auch das Thema
Missbrauch. Kénnen (versehentlich oder
arglistig) fehlerhaft geteilte Informationen
innerhalb der Supply Chain deren Erfolg
beeintrachtigen? Was ist zu tun, wenn
ein Partner innerhalb der Lieferkette ein
mangelndes Kompetenzniveau aufweist?
Dies kann technischer Natur sein, wenn
er veraltete Software oder Schnittstellen
verwendet, die technisch nicht sicher sind,
sodass Informationen abflieBen kdnnen.

Oder es gibt fachliche Griinde in dem Sin-
ne, dass seine Software keine Prognose-
oder Simulationsfunktionen unterstiitzt.
Solche wunden Punkte kénnen schnell
den Gesamterfolg der Lieferkette zum Er-
liegen bringen.

Die aufgefiihrten Fragen und Herausfor-
derungen wirken sich auf SCM-Software
aus, die Unternehmen entlang ihrer Lie-
ferkette bei der Verwaltung von Transak-
tionen, Geschaftsprozessen und Bezie-
hungen unterstiitzen soll. Diese Prozesse
gliedern sich in drei Hauptkategorien: Der
Produktfluss behandelt die Warenbewe-
gungen vom Lieferanten zum Kunden
(inklusive Retouren) sowie Serviceanfor-
derungen. Informationsfluss bedeutet die
Ubermittlung von Bestellungen und Ak-
tualisierung von Lieferstatus entlang der
Lieferkette. Finanzfliisse schlieBlich sind
alle Geldbewegungen zwischen Kunde
und Lieferant.
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Wenn sich Mitglieder der

Lieferkette nicht an die Ver-
trage halten, sind erweiterte
Zahlungsregularien, Verein-

barungen iiber einzuhaltende
Lieferzeiten sowie Informa-
tionen Gber ihre Kapazitaten
erforderlich.

Quelle: canaran/AdobeStock

SCM-Software muss
branchenspezifischer werden

Wichtigste Anforderung an eine SCM-Soft-
ware ist es daher heute, dass sie branchen-
spezifische Prozesse abbilden kann. Die
missen sich in der Software auflerdem
flexibel anpassen und erweitern lassen, so-
bald sich das Geschaft des Unternehmens
dynamisch weiterentwickelt. Die Ldsungen
mussen deshalb offen sein, das heift, sie
brauchen intelligente Schnittstellen oder
sonstige Konnektierungsmdoglichkeiten,
um Software auf Supply-Chain-Ebene mit-
einander zu vernetzen - nicht nur SAP-
Software untereinander, sondern auch im
Verbund mit Drittherstellern. Planungs-
software unterschiedlicher Hersteller muss
kombiniert werden, damit Informationen
Uber die gesamte Supply Chain hinweg
ausgetauscht werden kénnen. Partner in-
nerhalb der gesamten Lieferkette miissen
sich ohne groBen Aufwand miteinander
vernetzen lassen.

Anstelle der bisherigen SAP Industry
Solutions soll in der neuen S/4HANA-Welt
kinftig die Industry Cloud branchenspe-
zifische Erweiterungen ermoglichen. SAP
Supply Chain Management wird aller-
dings nicht in diesem Kon-
text verortet. Es ist vielmehr

Supply Chain Management nach der Zeitenwende SAP IN DER PRODUKTION

Automatisierte, digitale Plattform
Unternehmen brauchen eine automatisier-
te, digitale Plattform, die die verschiede-
nen Supply-Chain-Management-Aspekte
in sich vereint. Sie muss so aufgebaut sein,
dass sie sowohl innerhalb der SAP-Welt
als auch mit Drittherstellern vernetzbar
ist. Schnittstellen missen sich bei Proble-
men selbststandig wiederherstellen oder
entsprechend auf Fehler hinweisen. Ist ein
Datensatz nicht verarbeitbar, muss geklart
werden: Halt das gesamte System an oder
nimmt es (wie bei einem Virenscanner) den
Datensatz beiseite, behandelt ihn separat
und synchronisiert gleichzeitig die restli-
chen Informationen?
Auch intuitive Bedienbarkeit und Si-
mulation sind wichtig. Supply-Chain-
basierte Systeme brauchen
Simulations-, Planungs- und

ein Sammelbegriff verschie- SIMULATIONEN Prognosefunktionen: Was kann
dener Lésungen, zu denendie  UND PROGNOSEN der Vorlieferant senden, wie viel
Manufacturing Cloud ebenso SIND WICHTIG der fertig produzierten Ware

gehort wie das Lagersystem
EWM, die Planungslosung
PPDS, das Transportmanagement (TM),
Global Track & Trace und andere. All diese
Lésungen nehmen sich unterschiedlicher
SCM-Aspekte an und miissen branchen-
spezifisch ausgerichtet werden. Hier ist
SAP unterschiedlich weit. Bei der Manu-
facturing Cloud etwa gibt es derzeit nur
zwei Auspragungen, fir die diskrete und
furr die Prozessindustrie. In der Prozessin-
dustrie und allen Bereichen, in denen es
Tanks und Silos gibt, ist mittlerweile eine
branchenspezifische Tankplanung mdglich.
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kann der eigene Logistiker auf-
nehmen? Je genauer man sol-
che Tatbestande vorhersagen kann, desto
genauer féllt die eigene Planung aus, wie
viel man vorproduzieren lassen und was
man Uberhaupt lagern kann.

SAP muss hybride Ansatze unterstiitzen

Und was bedeutet dies fiir SAP-basierte
SCM-Systeme? Zur Planung von Supply-
Chain-Netzwerken bedarf es solider Refe-
renzarchitekturen, die branchenspezifisch
ausgepragt sind und auch neue Technolo-
gien wie die Industry Cloud mit berticksich-

Wichtigste Anforderung an
eine SCM-Software ist es, dass
sie branchenspezifische
Prozesse abbilden kann.

Quelle: DSAG, yoh4nn/Getty Images

tigen. Die DSAG fordert von SAP auBerdem
mehr Akzeptanz fiir den Weiterbetrieb von
On-Premises-L6sungen, insbesondere in
Branchen mit hoher Prozesskomplexitat,
hier vor allem in den Bereichen Produktion
und Supply Chain Management. Wichtig:
Beim Umstieg von SAP ECC auf S/4HANA
inklusive samtlicher neuer Cloud-L6sungen
darf es kein Prozessvakuum geben. SAP
muss hybride Ansatze aus Cloud und On-
Premises weiter unterstutzen.

Zu einem solchen Vakuum kommt es,
wenn Prozesse, die bislang in SAP ECC ab-
gebildet werden, in der S/4AHANA-Welt nicht
mehr durchfiihrbar sind, weil die Industry
Cloud das jeweilige Werkzeug noch nicht
bereitstellt. Dann aber kommt man gar
nicht in die Lage, von alt auf neu umzustei-
gen, ohne auf gewisse Geschaftsprozesse
zu verzichten. SAP muss deshalb die alten
Werkzeuge solange bereitstellen, bis die
neue SAP-Welt ohne Vakuum bereitsteht
und ausreichend Umstiegszeit gegeben ist.
Erst ganzheitlich konsumierbare Business-
Netzwerklésungen innerhalb der Supply
Chain ermdglichen es, die gegenwartigen
Herausforderungen durch Unterstlitzung
von (SAP)-IT zu bewaltigen. KIS®

MICHAEL MOSER ist DSAG-Fachvorstand fiir
Einkauf, Produktion & Supply Chain Management.
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SAP IN DER PRODUKTION No-Code/Low-Code App-Entwicklung

Ohne IT-Know-how zur SAP-App

Manuelle Arbeitsvorgange und Alt-Systeme wie SAP ERP konnen das wirtschaftliche Wachstum behindern. Um Daten in Echtzeit

entlang der gesamten Produktionsstrecke bereitzustellen zu konnen und die Herausforderungen rund um SAP zu [6sen, brauchen

[T-Teams skalierbare Losungen und geeignete Werkzeuge. Hier kommt die No-Code/Low-Code App-Entwicklung ins Spiel.

VON CHRISTOPH GARMS

er in der Fertigungs- und Pro-

duktionsindustrie tatig ist,

weil3, wie wichtig es ist, Pro-

duktionsablaufe und produk-
tionsnahe Prozesse zu steuern, zu Giberwa-
chen und zukunftsfahig zu machen. Durch
die Verwendung von Low-Code App-Ent-
wicklung kdnnen Anwender digitale L6-
sungen flir SAP Manufacturing effizienter
entwickeln und so ihre Fertigungsabladufe
nachhaltig optimieren.

SAP-Fiori-Apps schneller umsetzen
Durch den Einsatz von No-Code/Low-Code
kénnen Unternehmen, insbesondere bei
Fiori-Apps, ihre Entwicklungszeiten um
das 10-fache verkiirzen und erfolgreich
digital und zukunftssicher Applikationen
gestalten.

Ein bemerkenswertes Beispiel ist das
mittelstandische deutsche Unternehmen
Ejot, das mehr als 30 SAP-Fiori-Apps fir
die Produktion mit der Low-Code App-
Entwicklungsplattform Neptune DXP um-
gesetzt hat. Dadurch konnte der Hersteller
zahlreiche Produktionsprozesse optimie-
ren, Durchlaufzeiten verkirzen und die

Innovationen im eigenen Unternehmen
vorantreiben. Die entwickelten Apps sind
offlinefahig, kompatibel mit allen gangigen
Endgerdten (i0S, Android) und unterstuit-
zen mehrere Sprachen.

Hauni Maschinenbau, ein international
tatiger deutscher Hersteller von Maschi-
nen und Anlagen fiir die Tabakindustrie,
hat den,App-Fabrik-Ansatz” genutzt, um
Giber 100 mobile SAP- und Non-SAP-Apps

MIT NEPTUNE DXP KONNTE

DIE IT-ABTEILUNG BEI ROESLER
OBERFLACHENTECHNIK MEHR
ALS 40 SAP-ANWENDUNGEN

IN KURZESTER ZEIT ERSTELLEN.

zu entwickeln. Durch diesen Ansatz wurden
nicht nur zeitaufwandige, papierbasierte
Verfahren in der Produktion und im Kun-
denservice abgeschafft, sondern auch
der digitale Zugriff auf Echtzeitdaten er-
moglicht und die Mitarbeiterzufriedenheit
durch mobile, intuitive Apps gesteigert.

Das deutsche Unternehmen Roesler Ober-
flichentechnik hat sich mit Neptune zu-
sammengetan, um seine SAP-basierten La-
ger- und Logistikprozesse zu digitalisieren.
Mit der Neptune DXP konnte die IT-Abtei-
lung des Unternehmens mehr als 40 SAP-
Anwendungen in kiirzester Zeit erstellen.
Trotz der Komplexitdt der Anforderungen
wurde beispielsweise eine Anwendung fir
die innerbetriebliche Logistik miihelos mit
Low-Code-Entwicklung bereitgestellt, die
teilweise in dieser Granularitat nicht im
SAP-Standard abgebildet werden konnte.

Mit Low-Code lassen sich digitale Pro-
duktionsprozesse in ihrer gesamten Wert-
schopfungskette optimieren. Hier einige
Beispiele von digitalen Apps fiir die Pro-
duktion mit Low-Code.

Instandhaltungs- und Wartungsprozesse
digitalisieren mit mobilen Apps

Damit die Verfligbarkeit von Anlagen ge-
steigert und die operativen Kosten gesenkt

VORTEILE DER
LOW-CODE-ENTWICKLUNG

Low-Code ist ein Ansatz zur Softwareentwicklung, der wenig bis
gar keine Codierung erfordert, um Anwendungen und Prozesse zu
erstellen. Somit sind auch Mitarbeiter ohne spezifische Programmier-
kenntnisse in der Lage, individuelle Apps unterschiedlicher Komple-
xitdt zu realisieren. Anstatt umfangreiche Programmiersprachen zu
verwenden, nutzt Low-Code visuelle Oberflachen mit einfacher Logik
und Drag-and-Drop-Funktionen. Applikationen lassen sich also im
Baukastenprinzip erstellen.
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werden kénnen, missen Wartungs- und
Instandhaltungsprozesse reibungslos ab-
laufen. Dies gelingt, indem Unternehmen
ihren Instandhaltungsmitarbeitern mobi-
le Applikationen bereitstellen, die ihnen
ein effektives, papierloses und medien-
bruchfreies Arbeiten auf allen Endgeraten
ermdglichen. Wichtig ist, dass diese SAP-
und Non-SAP-basierten Apps offlineféhig
sind, um eine reibungslose Funktion auch
an Standorten mit schwacher Internetver-
bindung zu gewahrleisten.

Ausschnitt aus dem Lieferantenportal
der Unternehmensgruppe Secil, durch
das der Genehmigungsprozess der
Beschaffungseinkaufe von 2 Wochen
auf nur 2 Tage verkiirzt wurde.

Bilder: Neptune Software GmbH
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Servicetechniker kénnen beispielsweise
mit Hilfe einer App inklusive integrierter
Kamera innerhalb von Minuten (und nicht
erst nach Stunden) feststellen, wo Proble-
me auftreten und wie die Gerate gewartet
werden missen. Instandhaltungsarbeiten
konnen direkt vor Ort in der App erstellt,
erledigt und dokumentiert werden.

Externe Dienstleister

an einem Ort verwalten

Die Steuerung und Verwaltung von Liefer-
ketten und externen Dienstleistern kann
kompliziert und zeitaufwandig sein, ins-
besondere wenn mehrere Portale mit un-
terschiedlichen Zugangsdaten verwendet
werden. Mit Neptune Software kénnen
Anwender ihr Standard-Fiori-Launchpad
einfach erweitern und nur ein einziges Lie-
ferantenportal einrichten. Alle Lieferanten
werden dann an nur einem zentralen Ort
verwaltet. So kdnnen Administratoren mit
nur wenigen Klicks Bestellungen aufge-
ben, Lagerbestande einfach auffiillen und
offene Rechnungen online bezahlen. Mit
einem Lieferantenportal erleichtern Unter-
nehmen nicht nur ihren Mitarbeitern die
Arbeit, sondern kdnnen auch Lebenszyklen
und Risiken von externen Dienstleistern
besser steuern.

Weitere Anwendungsbeispiele

von No-Code/Low-Code

Die Vielfalt der Mdglichkeiten, die sich
durch No-Code/Low-Code-basierte Apps
eroffnen, ist enorm und bietet Herstellern
zahlreiche innovative Lésungen fiir ihre Ge-

Mit Neptune DXP werden
Business-Apps nur einmal
entwickelt und funktionieren
anschlieBend auf beliebigen
Endgeraiten.

schiaftsprozesse. Ein beliebter Einsatzzweck
ist das digitale Erfassen von Arbeitszeiten
der Mitarbeiter bis hin zum Stellen von
Urlaubsantrdagen und der Digitalisierung
genereller HR-Aufgaben. All das steigert die
Mitarbeiterzufriedenheit durch individuel-
le Ansprachen und schafft eine moderne
Arbeitsumgebung.

Doch nicht nur fur die Mitarbeiter sind
diese Apps von Nutzen, sondern auch fiir
das Management. Dieses erhalt Giber Echt-
zeitdaten-Dashboards Einblicke in den
Produktivitatsfortschritt, Zwischenfalle und
Verspatungen, was es ermdglicht, Stand-
zeiten der Produktion effektiv zu reduzie-
ren. Diese Transparenz und Schnelligkeit
in der Datenverarbeitung fiihren zu besser
informierten Entscheidungen und einem
effizienteren Gesamtprozess.

Zusammenfassend ldsst sich sagen, dass
mithilfe von No-Code/Low-Code digitale
Lésungen fiir SAP-Prozesse fir Unterneh-
men jeder Grof3e und Branche schnell und
einfach entwickelt werden kdnnen. Es gibt
keine Grenzen fiir die Bandbreite der An-
wendungsbeispiele. Die Applikationen
werden speziell fiir die individuellen Unter-
nehmensprozesse entwickelt und kénnen
von der internen IT-Abteilung verwaltet
werden. KF @

CHRISTOPH GARMS ist Managing Director
bei der Neptune Software Deutschland GmbH.
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Mit ganzheitlichem Ansatz

zum Erfolg

Den Shopfloor auf das nachste Level heben - mit Mobility und Industrie 4.0. Dank einer leistungsstarken Industrie-4.0-Plattform

und ganzheitlicher Digitalisierungsstrategie gelingen optimierte Prozesse im SAP-Umfeld. VON CHRISTIAN JESKE

n den vergangenen Jahren mussten
sich Unternehmen im produzierenden
Umfeld groBen dynamischen Verdnde-
rungen stellen, mit drastischen Folgen
fur nahezu alle Geschéftsbereiche. Dabei
haben sich viele Rahmenbedingungen
grundlegend geédndert, die zu deutlich
gestiegenen Anforderungen in vielen Fach-
bereichen fuhrten, zum Beispiel in der
Produktion, Logistik und Instandhaltung.
Der anhaltende Fachkraftemangel sowie
die gestiegene Komplexitat im Shopfloor
machen Digitalisierung alternativlos. Des-
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halb sind Themen wie Industrie 4.0, Auto-
matisierung und Mobility mittlerweile
fester Bestandteil der IT-Roadmaps. Wie
kénnen aber produzierende Unternehmen
die aktuellen Herausforderungen bewalti-
gen und was leisten Mobility und Industrie
4.0 im SAP-Umfeld?

Steigende Komplexitat erfordert
systemische Unterstiitzung

Digitale Prozesse und Workflows vernetzen
abteilungsiibergreifend Arbeitsablaufe im
Shopfloor und sorgen fiir ein reibungsloses

loT-Applikationen automatisieren den Shopfloor
und sorgen fiir mehr Produktivitat Gber alle
Bereiche.

Zusammenspiel und mehr Produktivitat.
Hierfiir muss man unterschiedliche Unter-
nehmensbereiche wie Materialwirtschaft,
Fertigung oder Logistik in Echtzeit ver-
netzen, um Transaktionssicherheit zu ge-
wahrleisten. Aufgrund der zunehmenden
Komplexitit innerhalb des IT-Okosystems
ldsst sich dies ohne eine systemtechnische
Unterstutzung, gesteuert aus dem ERP

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Membrain-loT-Plattform: Ganzheitliche Digitalisierung mit SAP dank Vernetzung aller relevanter

Komponenten im Shopfloor.

(SAP), nicht mehr gewahrleisten. Es qilt,
unterschiedliche Unternehmensprozesse
mithilfe einer durchgehenden Digitalisie-
rung zu vereinfachen und zu automatisie-
ren sowie Prozesse zu synchronisieren.

Ganzheitlicher Ansatz ist entscheidend

Bei der Digitalisierungsstrategie ist ein
ganzheitlicher Ansatz mit Vernetzung aller
relevanter Systeme entscheidend. Denn
nur so lassen sich Medienbriiche sowie
menschliche Fehler eliminieren und eine
Optimierung der gesamten Prozessket-
te, von der Materialwirtschaft tGber die
Fertigung bis hin zur Logistik, erreichen.
Inselldsungen schaffen nur punktuelle Effi-
zienzsteigerung, aber keine durchgehende

BEI DER DIGITALISIERUNGS-

STRATEGIE IST EIN GANZHEITLICHER
ANSATZ MIT VERNETZUNG ALLER RE-
LEVANTER SYSTEME ENTSCHEIDEND.

und umfangreiche Optimierung inklusive
hoherer Wertschopfung. AuBerdem gera-
ten diese schnell an ihre Grenzen und sind
nur bedingt erweiterbar. Nach und nach
gewachsene, malgeschneiderte Digitali-
sierungslosungen flihren haufig zu einer
schwer verwaltbaren IT-Infrastruktur.
Diese Losungen basieren auf direkten
Punkt-zu-Punkt-Verbindungen zwischen
Datenproduzenten und -konsumenten,
was zu zahlreichen Abhéngigkeiten flihrt
und dann problematisch wird, wenn die
Anzahl der Komponenten wéchst. Insbe-
sondere bei der Erfassung von Maschinen-
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daten im Shopfloor behindert diese Archi-
tektur die flexible Kommunikation. Um
das loT-Okosystem einfacher zu gestalten,
sollten deshalb Publish-/Subscribe-Kommu-
nikationsmuster, insbesondere mit Edge-
Komponenten wie Maschinensteuerungen
und Sensoren, zum Einsatz kommen. Diese
Muster beseitigen direkte Abhangigkeiten
zwischen Datenkonsumenten und -produ-
zenten, wie es bei Punkt-zu-Punkt-Integra-
tion der Fall ist. Die Einflihrung einer Pub/
Sub-Architektur, zum Beispiel mit MQTT-
Protokoll, erméglicht eine abstraktere Kom-
munikation und I6st direkte Verbindungen
zwischen loT-Komponenten auf (mit der
Industrie-4.0-Plattform Membrain-loT).
Die flexible Architektur der Industrie-4.0-
Plattform vernetzt Systeme nicht starr, son-
dern bildet eine Art Datendrehscheibe fiir
das optimierte Verteilen relevanter Daten
innerhalb des digitalen Okosystems. Da-
durch lassen sich Komponenten einfach
erweitern und flexibel anpassen.

Leistungsstarke Apps fiir den Shopfloor

Getrieben von der Echtzeitfahigkeit sowie
der medienbruchfreien Dokumentation
von Prozessen etablieren sich Apps zuneh-
mend im Shopfloor. Die Apps ermdglichen
ein vollstandig papierloses Arbeiten. Damit
lassen sich umstandliche sowie fehleranfal-
lige papierbasierende Prozesse eliminieren.
Mobile Gerate wie Smartphone, Tablet-PCs
und Industriescanner sind dabei tagtagli-
che Begleiter und wichtige Arbeitsgerate
im Shopfloor. Die Einsatzgebiete sind na-
hezu endlos und zwar branchentiibergrei-
fend - ob automatische Steuerung einer
Maschine, Management der Lieferkette
oder mobile Vereinfachung stationarer

Digitalisierung im Shopfloor mit SAP SAP IN DER PRODUKTION

Business-Prozesse. Wichtig dabei ist, dem
Fachbereich eine leistungsstarke Anwen-
dung zu bieten, die das tagliche Arbeiten
beschleunigt und automatisiert sowie die
notwendige Dokumentation ins SAP-Sys-
tem im Hintergrund durchfihrt.

Der Shopfloor benotigt eine
Industrie-4.0-Plattform

Die Industrie-4.0-Plattform versteht sich
dabei als Datendrehscheibe. Somit lasst
sich die Frontend- mit der Backend-Welt
einfach verbinden. Eine zertifizierte SAP-
Schnittstelle gewahrleistet eine problem-
lose und integrierte Anbindung an das
ERP-System. Voraussetzung fiir die Einflh-
rung digitaler, mobiler Technologien ist
auch das Vorhandensein einer echten und
herstellerneutralen Integration. Denn die
daraus resultierenden positiven Effekte
ergeben sich nur durch eine vollstandi-
ge Anbindung der mobilen Anwendun-
gen an bestehende IT-Systeme wie SAP-
Losungen. Nur so lassen sich komplexe
Unternehmensprozesse automatisiert
und nahtlos auf héchstem Niveau ge-
wabhrleisten.

Mehr Digitalisierung

im Shopfloor dank ,,no code”

Aufgrund von dringenden Notwendig-
keiten werden immer mehr Bereiche im
Shopfloor digitalisiert. Dariiber hinaus
gibt es eine stark wachsende Nachfrage
nach Industrie-4.0-Anwendungen. Dies
sorgt fiir einen grof3en Projektstau in den
IT-Abteilungen. Um Fachbereiche zu befa-
higen, Geschéftsprozesse selbst zu auto-
matisieren, stehen sogenannte No-Code-
Werkzeuge wie die Membrain-loT-Suite
zur Verfligung. Mit einem Baukasten, zum
Beispiel einem loT-Konfigurator, lassen sich
Daten aus Maschinen/Steuerungen direkt
mit Strukturen im SAP-System verknipfen.
So werden Maschinen- und Betriebsdaten
kontextualisiert und dort zur Verfiigung
gestellt, wo man sie benétigt. Per Drag
& Drop lassen sich auf einfache Weise
Wenn-dann“-Bedingungen ohne Code
erstellen und Datenbewegungen intuitiv
und ohne spezielle IT-Expertise konfigu-
rieren. Die jeweiligen Fachbereiche kén-
nen loT-Einsatzszenarien selbst erstellen
und somit kostbare Programmier- sowie
IT-Ressourcen einsparen. RTO

CHRISTIAN JESKE

ist Marketing Director bei Membrain.
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Mehr Schutz vor
Supply-Chain-Attacken

Weil Supply-Chain-Attacken haufiger werden, sollten Fertigungsunternehmen ihr ERP-

44

System besonders schiitzen. Ldsungen, die speziell auf SAP- und Oracle-Systemland-

schaften ausgerichtet sind, konnen Fertigungsunternehmen effektiv dabei untersttzen.

VON VOLKER ESCHENBACHER

eben Supply-Chain-Herausforde-

rungen wie Warenknappheit und

HafenschlieBungen haben auch IT-

Sicherheitsliicken fiir Schlagzeilen
in der Fertigungsindustrie gesorgt. Nach
Angaben von IBM ist der Manufacturing-
Bereich mit 23 Prozent der Ransomware-
Meldungen die am hadufigsten angegriffene
Branche. Die durchschnittlichen Kosten
einer Datenschutzverletzung beliefen sich
in der Fertigungsindustrie auf finf Millio-
nen US-Dollar. Es dauerte im Durchschnitt
mehr als 200 Tage, um sie zu identifizieren
und fast vier Monate, um sie einzudam-
men und Schaden zu beheben. Die rasche
Digitalisierung der Fertigungsindustrie,
der Mangel an effizienten Security-Tools
und -Prozessen und der starke Anstieg der
Cyberangriffe haben das Potenzial, ganze
Lieferketten lahmzulegen.

NACH ANGABEN VON IBM IST

DER MANUFACTURING-BEREICH

MIT 23 PROZENT DER RANSOMWARE-
MELDUNGEN DIE AM HAUFIGSTEN
ANGEGRIFFENE BRANCHE.

Wer etwas wirklich schiitzen mochte,
muss genau wissen, wo die Schwachstel-
len liegen. Das gilt insbesondere im IT-
Umfeld. Deshalb ist die Transparenz von
geschiéftskritischen Anwendungen uner-
lasslich, um in der heutigen Bedrohungs-
landschaft zu bestehen. Leider nutzen die
meisten Unternehmen jedoch herkémm-
liche Tools fiir das Vulnerability-Manage-
ment, die verborgene Schwachstellen in
geschéftskritischen Systemen, zum Bei-
spiel ERP-Anwendungen (Enterprise Re-
source Planning), nicht erkennen. Statt-
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dessen sollten Fertigungsunternehmen
ihren Blick weiten und moderne Methoden
und Tools implementieren, die speziell fiir
diese Systeme entwickelt wurden. Diese
Tools liefern tiefe Einblicke in potenzielle
Bedrohungsvektoren - einschlieBlich falsch
eingespielter Patches, Fehlkonfigurationen
und ibermaBiger Berechtigungen - und
ermoglichen es so, die Resilienz gegen
Bedrohungsakteure zu starken.

Bewertung der aktuellen
ERP-Bedrohungslandschaft
ERP-Anwendungen sind das Herzstlick
eines jeden Fertigungsunternehmens. Sie
unterstiitzen kritische Betriebsablaufe, wie
die Produktionsplanung, Bestandsverwal-
tung, Lohnbuchhaltung und vieles mehr.
Ein Angriff auf diese Anwendungen und
das Erbeuten kritischer Daten ist damit
eine potenzielle Goldgrube. Das wissen
leider auch Cyberkriminelle.

Dies zeigt auch das Beispiel der bekann-
ten Cybercrime-Gruppe Elephant Beetle:
Die Cybergangster lauerten in den Netz-
werken von Unternehmen und stahlen
so heimlich Millionen von Dollar. Dabei
bewies die Gruppe Geduld und Ausdauer:
Elephant Beetle verschaffte sich zunachst
unbemerkt Zugriff, konnte sich dann un-
auffallig Gber mehrere Monate hinweg mit
internen Finanzoperationen vertraut ma-
chen, um schlie3lich ihre betriigerischen
Transaktionen durchzufiihren.

Nicht nur ERP-Angriffe kénnen ver-
heerende Folgen nach sich ziehen, auch
Schwachstellen in ERP-Anwendungen kom-
men immer haufiger ans Licht. So wurden
beispielsweise Anfang 2022 drei kritische
Schwachstellen in SAP Internet Commu-
nication Manager, einer Kernkomponente
von SAP-Geschaftsanwendungen, entdeckt.
Von den drei aufgedeckten Schwachstellen

wurde eine unter anderem in den Known
Exploited Vulnerabilities Catalog (KEV) der
US Cybersecurity and Infrastructure Secu-
rity Agency (CISA) aufgenommen. Unter-
nehmen, die diese Schwachstellen noch
nicht behoben haben, sind dem Abfluss
sensibler oder vertraulicher Unternehmens-
daten, finanziellen Schaden und potenziel-
len Reputationsverlusten ausgesetzt. Umso
verwunderlicher ist es, dass die Sicherheit
geschéftskritischer ERP-Anwendungen fiir
zahlreiche Unternehmen noch immer nicht
oberste Prioritat hat.

Mehr Transparenz in der ERP-Landschaft
Unternehmen investieren viel Zeit und
Geld in die Abwehr géngiger Bedrohungen
wie Ransomware. Sie setzen dabei oft auf
eine Defense-in-Depth-Strategie, bei der
sie in zahlreiche Technologieebenen inves-
tieren. Tools wie Endpoint Detection und
Identity Management sind ohne Zweifel
notwendig, sie reichen jedoch nicht aus,
um die Geschéaftsanwendungen selbst
zu schiitzen. Mit teilweise verheerenden
Folgen: Denn, obwohl ERP-Angriffe noch
seltener vorkommen als Ransomware, hat
unter anderem Elephant Beetle gezeigt,
dass ein Angriff auf diese geschaftskriti-
schen Anwendungen deutlich grof3eren
Schaden anrichten kann als beispielsweise
ein Ransomware-Angriff auf einen Desktop.

Um die Cybersicherheit nachhaltig zu
verbessern und Risiken proaktiv zu be-
kdampfen, muss zunachst der Status quo
der IT-Sicherheit im eigenen Unterneh-
men ermittelt und Transparenz (iber die
Geschaftssysteme geschaffen werden.
Denn nur so lassen sich Fehlkonfigurati-
onen, unbefugte Anwender und andere
Bedrohungen erkannen.

www.digital-manufacturing-magazin.de



Proaktive Risikoiiberwachung
aufrechterhalten
Es gibt aber auch eine gute Nachricht: Das
Cyber-Sicherheitsbewusstsein steigt und
die Mehrheit der Unternehmen ist sich
bewusst, wie verwundbar sie gegeniiber
Angreifern sind. Laut einer Umfrage des
Ponemon Institute rdumen 60 Prozent der
Sicherheitsexperten ein, dass der Schutz
von Anwendungen eines der wichtigsten
Sicherheitsziele ist. Die Herausforderung:
Fast zwei Drittel geben an, Probleme da-
bei zu haben, die Cyberrisiken fir kritische
Anwendungen tatsdchlich zu verringern.
Ihnen fehlen schlicht die Zeit und perso-
nellen Ressourcen, um Bedrohungen zu
Uberwachen und alle Angriffe zu verhin-
dern. Moderne Tools kdnnen dabei helfen,
trotz begrenzter Ressourcen Lieferketten
abzusichern, Vorschriften einzuhalten und
geschiftskritische Anwendungen kontinu-
ierlich und proaktiv auf Fehlkonfiguratio-
nen und Schwachstellen hin zu tGberpriifen
und dabei automatisch Empfehlungen fiir
Gegenmafinahmen zu geben. Sie bieten
transparente Einblicke, die es ermdglichen,
die Kritikalitat von Schwachstellen zu be-
werten und solche mit einem héheren
Risiko sofort proaktiv zu beheben.

Ein neuer Ansatz zur
Identifizierung von Schwachstellen
Herkdmmliche Vulnerability Tools sind fiir
den Schutz von ERP-Anwendungen wenig
effektiv, weil sie keine tiefen Einblicke in
die Systeme ermdglichen. Fir diese ge-
schéftskritischen Anwendungen braucht
es spezialisierte Tools.

Einige Automobilhersteller setzen bei-
spielsweise auf Losungen wie die SAP-
zertifizierte Onapsis-Plattform zum Schutz

www.digital-manufacturing-magazin.de
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Manufacturing ist die am
starksten von Ransomware
betroffene Branche. Insbeson-
dere die Supply-Chain steht
unter starken Beschuss durch
Bedrohungsakteure.
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des ERP-Systems. Mit einer solchen Losung
kdnnen Unternehmen den Wert der von
SAP bereitgestellten Anwendungsmanage-
ment- und GRC-Tools und anderer Losun-
gen fiir das Schwachstellen-Management
erweitern. Entsprechende ERP-Security-
Plattformen nutzen einen praventiven,
verhaltensbasierten und kontextbezoge-
nen Ansatz und erméglichen eine auto-
matisierte Erkennung, Identifizierung und

EINIGE AUTOMOBILHERSTELLER
SETZEN AUF LOSUNGEN WIE DIE SAP-
ZERTIFIZIERTE ONAPSIS-PLATTFORM
ZUM SCHUTZ DES ERP-SYSTEMS.

Reduzierung von Cyberrisiken fiir das ERP,
die Einhaltung gesetzlicher Vorschriften,
das Nachsteuern bei Konfigurations- und
Code-Ungenauigkeiten sowie die Verbesse-
rung der allgemeinen Cybersicherheitslage.

Gerade weil Supply-Chain-Attacken im-
mer hdufiger werden und Fertigungsunter-
nehmen auf ihr ERP angewiesen sind, ist es
wichtig, die Anwendungen besonders zu
schiitzen. Lésungen, die speziell auf SAP-
und Oracle-Systemlandschaften ausgerich-
tet ist, kbnnen Fertigungsunternehmen
effektiv dabei unterstiitzen, das Risiko fuir
ihre Geschiftsablaufe zu verstehen, ihre
Lieferkette addquat zu schiitzen und die
Produktion am Laufen zu halten. RTO

VOLKER ESCHENBACHER ist Vice President,
Sales Europe (Central, South & East) bei Onapsis.
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Einer ISG-Studie zufolge wird
Deutschland in den kommenden
Jahren zum Hauptschauplatz fiir
groBRe SAP-Vorhaben.

Bild: photon_photo/AdobeStock
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Rosige Zeiten erwartet

In den S/AHANA-Markt kommt zunehmend Bewegung - die Zeichen stehen fiir
SAP-Serviceanbieter auf Wachstum. Das zeigt eine neue Studie von ISG.

as Marktforschungs- und Beratungs-

unternehmen Information Services

Group (ISG) hat seine neue Studie

,1SG Provider Lens SAP Ecosystem
Germany 2023 veréffentlicht. Der Studie
zufolge wird Deutschland in den kommen-
den Jahren zum Hauptschauplatz fir gro-
Be SAP-Vorhaben. Ein Grund dafiir sei der
steigende Druck wegen der 2027 anstehen-
den Abkiindigung der Standardwartung
der SAP-S/4HANA-Vorganger.

Wahrend deutsche Unternehmen in
den vergangenen Jahren eher abwartend
auf S/4HANA reagierten, kommt jetzt ge-
zwungenermalien immer mehr Bewegung
in den Markt’, sagt Heiko Henkes, Director
und Principal Analyst bei ISG. ,Aussitzen
lasst sich dieses Thema schlieB3lich nicht.”
Die Serviceanbieter seien dabei gut auf
die kommenden Bedarfe vorbereitet.,,Wir
beobachten Ubergreifend, dass die von
uns untersuchten Service-Provider Liicken
in ihren Portfolios schlieBen und sich die
Leistungsumfange der Servicekataloge
der Anbieter inhaltlich immer weiter an-
gleichen’, so Henkes weiter.

Ausbau branchenspezifischer
Losungspakete

Zudem bauen laut Studie viele Anbieter
ihre Partnerschaften zu SAP wie auch im
Infrastrukturumfeld zu den groRen Cloud-
Anbietern teilweise deutlich aus. Auch dies
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fiihre zu einer Angleichung der Portfolios.
Die Anbieter miissten deshalb vor allem
in der Lage sein, die eigenen Kompeten-
zen hinsichtlich branchenspezifischer und
regionaler Herausforderungen deutlich zu
machen. Zu diesem Zweck wiirden Anbie-
ter zunehmend auf den Auf- und Ausbau
branchenspezifischer Templates und Funk-
tionspakete setzen. Auf diese Weise wiirden
anbieterseitig zudem Ressourcen fiir andere,
nicht automatisierte Aktivitaten frei.

ANBIETER SETZTEN ZUNEHMEND

AUF DEN AUF- UND AUSBAU
BRANCHENSPEZIFISCHER TEMPLATES
UND FUNKTIONSPAKETE.

SAP-Serviceanbieter bauen derzeit ihr
Portfolio weiter aus, um die wachsende
Marktnachfrage nach Cloud-Angeboten
fur SAP bedienen zu kénnen, so die Stu-
die weiter. Die Anwenderunternehmen
wirden dabei gerade im SAP-Umfeld
nach wie vor Private-Cloud-Angeboten
Vorrang einrdumen. Das in diesem Um-
feld von SAP gestartete Programm ,RISE
with SAP“ wird den ISG-Analysten zufol-
ge jedoch eher zogerlich angenommen.
Unabhdngig davon hatten aber nahezu
alle Anbieter ihr Serviceangebot fiir RISE
erweitert.

Im Zusammenhang mit RISE, aber auch
unabhdngig davon, beobachtet die ISG-
Studie, dass im SAP-Umfeld die Anzahl so-
wie der Umfang an Managed-Cloud- und
Managed-Platform-Projekten zunimmt.
Dies wird sich den Analysten zufolge so-
gar noch deutlich verstarken, da sich Un-
ternehmen zunehmend auf ihre eigene
Wertschépfung fokussieren und deshalb
den Plattform-Betrieb abgeben wollen.
Die in der Studie untersuchten Anbieter
erweitern dementsprechend auch alle ihre
Kapazitaten fiir Managed Cloud/Platform
Services. Dies erfolge sowohl funktional in
ihren Portfolios als auch durch den Aufbau
zusatzlicher Personalkapazitdten und durch
automatisierte oder autonome Werkzeuge.

Lokale Anbieterprasenz weiter wichtig
Auf dem deutschen SAP-Markt weiterhin
sehr wichtig sei die lokale Prasenz der
Serviceanbieter.,Viele der internationalen
Anbieter haben ihre in Deutschland ansas-
sige Workforce deshalb deutlich verstarkt
und unterstitzen diese durch internati-
onal aufgestellte Funktionen”, sagt I1SG-
Analyst Henkes.

Ein relativ neues Thema im SAP-Umfeld
ist die Nachhaltigkeit. Viele Anbieter flihren
dieses Schlagwort bereits auf ihrer Agenda
und haben entsprechende Programme in-
nerhalb ihrer Organisation gestartet. Wenn
es jedoch um die konkrete Unterstiitzung
solcher Initiativen bei Kunden geht, wiirden
viele Anbieter den Nachweis erfolgreicher
Implementierungen mit messbaren Ergeb-
nissen aber noch schuldig bleiben. RT @

www.digital-manufacturing-magazin.de
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SAP IN DER PRODUKTION

Gemeinsam Intelligente Haustechnik - omatisierten
sind sie stark produziert mit SAP MES zur autonomen Fertigung
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