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Die bessere Maschine!

Alles von Relevanz im Maschinenbau.

Von Antrieb bis Zahnrad — von der Konzeption bis zum Retrofit:
Wir berichten Uber Markte, Trends, Technologien und Produkte
und schaffen so Markttransparenz fir alle, die ihre Maschinen
immer besser machen wollen. DER MASCHINENBAU ist das
mehrdimensionale Informationsportal fur Planer, Macher,
Verkaufer und Betreiber!

[=
ok Jetzt online lesen:
|.:|-.-|.

i

www.der-maschinenbau.de

DiER MASCHHINENBAU



Rickschlage und ihre Tragweite

Planungssicher
geht anders

men ab, konzipieren Interviews, fri-

schen Kontakte auf und planen Messe-
besuche ... Wobei — beim letzten Punkt ist
tunlichst auf Stornierbarkeit zu achten. Die
Pandemie hat noch alles fest im Griff und
Veranstalter trifft das besonders hart: Zu-
letzt fiel die Automatisierungsmesse SPS
nach einer Aussteller-Abstimmung per
pedes kurzfristig ins Wasser. Mit Blick auf
die (Stand heute) noch anrollende Omi-
kron-Welle reagierten Messeausrichter be-
reits, indem sie ihre kommenden Events in
den Sommer verschoben haben. Reicht
der Nachholbedarf in der Branche, um
jeder Veranstaltung in diesem Termin-
knduel genug Besucher zu bescheren?
Von den Fachleuten — den potenziellen
Messebesuchern — hdren wir haufiger:
Wenn es klappt, dann klappt es. Wenn
nicht, dann eben nicht.

I m Januar stecken Redaktionen The-

Ob sich Scaleway-Chef Yann Lechelle ahn-
lich schicksalsergeben im europdischen
Daten-Projekt Gaia-X engagierte, ist unklar.
Doch offenkundig klappte es in diesem

Fall eben nicht. Das Grindungsmitglied
verlie® Ende letzten Jahres die Initiative.
Inoffiziell zweifelten Branchenkenner seit
dem Startschuss an den Erfolgsaussich-
ten des Projektes. Und doch wird Lechelle
im Interview ab Seite 33 sehr deutlich, was
am Projekt seiner Meinung nach schief
lauft und was noch zu retten sei. Sein
Urteil mag auch von den letzten Vor-
standswahlen gepragt sein, bei der Scale-
way das Nachsehen hatte. Doch uns blieb
der Eindruck eines Firmenchefs haften,
der dringende Notwendigkeiten aufzeigt,
de facto-Abhangigkeiten europdischer IT-
Anwender (und Anbieter) von einigen do-
minanten Marktteilnehmern im Cloud-Sek-
tor abzubauen. Wie sehen Sie das? Schrei-
ben Sie mir gerne per E-Mail oder LinkedIn.

Fur den IT-Dienstleister dirfte der Riick-
zug wenig Folgen haben. Dort einge-
brachte Ressourcen gehen ins Unterneh-
men zurlck. Investitionen im Messe-
umfeld lassen sich oft weit schwieriger
zurtickholen — wenn Uberhaupt. Events
binden Zeit und Geld, Absagen sind wirt-

EDITORIAL NG

Patrick C. Prather,
pprather@it-production.com

schaftliche Rickschldge. Nicht wenige
Firmen durften sich daher 2022 mit
offentlichen Ausstellungen weiter zuriick-
halten. Auch aus diesem Grund haben wir
unser Angebot an Online-Veranstaltungen
neu aufgesetzt, um Sie mit innovativen
Systemanbietern und ihren Losungsan-
satzen zusammenzubringen. Schauen Sie
gerne unter webinare.i-need.de, ob wir
etwas fur lhr Fachgebiet dabei haben.

Planungssicherheit und informative
Lektlre winscht lhnen wie immer

Yetrich C Vrecther

Patrick Prather, Leitender Redakteur

- Anzeige -

@ Zetvisions

WIE FUNKTIONIERT INTELLIGENTES
STAMMDATENMANAGEMENT?

WWW.ZETKON.DE/SDM
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“Gaia-X konnte gut ohne Cloud-
Anbieter auskommen, und zwar alle!”
Yann Lechelle CEO von Scaleway Ab Seite 33

T A RS
Wird der Kurs von Gaia-X von Akteuren mitbestimmt, die mehr
am Erhalt des Status Quo als an der Entwicklung europaischer
Alternativen interessiert sind? Scaleway-Chef Yann Lechelle
schildert, was aus seiner Sicht bei Gaia-X schief lauft.

Bild: Membrain GmbH

Scanner statt Kugelschreiber
Digitalisierte Materialflisse bei Hirschvogel Ab Seite 60

&7 ="\~
Manuelle Bestandserfassung birgt immer das Risiko von Fehlern.
Mit der Zahl der Eingaben wachst dieses Risiko. Der Automobil-
zulieferer Hirschvogel setzt daher auf eine mobile Losung, bei der
Daten gescannt und dbertragen werden.
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Die Mega-Yachten von Lirssen
Flexibel bis zum Stapellauf

Fur die meisten ein Faszinosum, bei Lirssen das taglich Brot: Mega-Yachten.

lhre Planung und ihr Bau sind anspruchsvoll, zeitintensiv und komplex. Auch,

weil die Konstrukteure jeden Kundenwunsch umsetzen. Um bis zum Stapel-

lauf flexibler auf Anderungen reagieren zu kénnen, Prozesse zu optimieren

und transparent zu machen, migrierte die Werft auf die neueste Version ihres

ERP-Systems — komplett im Standard.

Ab Seite 18
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Vernetzung im Paket —
Vom Embedded-Device bis zur Industrie 4.0-Anwendung

Datencenter-Auswahl — Externe Rechenleistung sicher buchen

Edge Computing ist nicht nur ein Trend —
Infrastruktur-Layer flr den digitalen Wandel

Zwei Welten mit dem gleichen Ziel -
UX- und Ul-Designer effektiv vernetzt

Ein Chip fir autonomes Fahren — EyeQ Ultra von Mobileye
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Trust in Transformation: Vertrauen Sie auf einen Partner, der Innen hilft, die Bordelektronik und
Leittechnik Ihrer Schiffe vor Hackerangriffen zu schitzen.

Mehr zu unseren loT Security Services: www.pwc.de/iotsecurity
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Cyberangriffe gelten als Top-Bedrohung

Top 10 Geschdftsrisiken weltweit in 2022
Allianz Risk Baremeter 2022

ybervorfélle fihren das Allianz Risk Baro-
Cmeter 2022 an (44 Prozent der Antwor-
ten), Betriebsunterbrechungen fallen auf
den zweiten Platz zurlick (42 Prozent) und Natur-

katastrophen rangieren auf Platz drei (25 Pro- eeersce. |
zent), nachdem sie 2021 noch auf Platz sechs SaninmaRosbig
lagen. Der Ausbruch einer Pandemie auf den vier- Notirkatastrophen _

ten Platz fallt (22 Prozent). Der Klimawandel klet- Ausbeuch snar Pondaria _

tert auf den sechsten Platz und gilt bei 17 Pro- T —

zent der Befragten als Hauptsorge. In die jahrli- P =

che Umfrage des Industrieversicherers Allianz
Global Corporate & Specialty (AGCS) flieRen die
Meinungen von 2.650 Experten in 89 Landern
und Territorien ein, darunter CEOs, Risikomana-
ger, Makler und Versicherungsexperten. In
Deutschland dominieren Betriebsunterbrechung

auf den {:]
ergeben nicht 100%, da jeweils bis zu drei Risiken cusgewdhit werden konnten.

Feuer, Explosion 17%

Muarkiverdndenngen

Fachkraftamangal 13%

Makrodkonomische Entwicklungen ‘

wen 2650 Risil B9 Landern und Gebisten (% der Antwerten). Die Zahlen

(BU) mit 55 Prozent, Cybervorfélle (50 Prozent) und Naturka-
tastrophen (30 Prozent) das Ranking. GroRter Aufsteiger
neben den Naturgefahren ist der Klimawandel, der nun auf
Platz vier der groiten Sorgen liegt (21 Prozent). Neu in den
Top-Ten ist das Risiko eines Produktrufes oder Serienfehlers,
das auf Platz 9 rangiert (12 Prozent). Die Sorge vor der Covid-
19 oder einer anderen Pandemie treibt deutsche Unternehmen
deutlich weniger um als noch 2021 (Platz 8 mit 13 Prozent).
Der Hauptgrund fir die Spitzenposition von Cybervorféllen sei
laut Studienautoren die Zunahme von Ransomware-Angriffen,
die von den Umfrageteilnehmern (57 Prozent) als die groRte
Cyberbedrohung fir das kommende Jahr bewertet wurde. Die
jlingsten Angriffe zeigten besorgniserregende Trends, wie z.B.
‘doppelte Erpressungstaktiken’, bei denen die Verschlisselung

von Systemen mit Datendiebstahl kombiniert wird oder die
Ausnutzung von Softwareschwachstellen, die potenziell Tau-
sende von Unternehmen betreffen (z.B. Log4J, Kaseya). Be-
triebsunterbrechungen sind laut Studie am meisten gefirch-
tete Ursache flr Betriebsunterbrechungen. Naturkatastrophen
und Pandemien sind nach Ansicht der Befragten die beiden an-
deren wichtigen Ausloser fur Unterbrechungen. Unternehmen
priifen daher ihren bisherigen Ansatz. Der Ausbruch einer Pan-
demie fallt weltweit vom zweiten auf den vierten Platz zurlick
(Deutschland Platz 8). Naturkatastrophen und Klimawandel
sind auf den dritten bzw. sechsten Platz im weltweiten Ranking
und auf Platz 3 und 4 in Deutschland geklettert. |

www.agcs.allianz.com

ZEW-Konjunkturausblick verbessert sich

ie  ZEW-Konjunkturerwartungen
D fur Deutschland steigen in der ak-

tuellen Januar-Umfrage um 21,8
Punkte auf 51,7 Punkte. Die Einschatzung
der konjunkturellen Lage fiir Deutschland
verschlechtert sich in der aktuellen Um-
frage allerdings erneut. Der Wert des La-
geindikators fallt um 2,8 Punkte und liegt

ZEW Konjunkturerwartungen Deutschland

damit bei minus 10,2 Punkten. ,Der Kon-
junkturausblick verbessert sich mit Be-
ginn des neuen Jahres ganz erheblich.
Die Finanzmarktexpertinnen und -exper-
ten gehen mehrheitlich davon aus, dass
sich das Wirtschaftswachstum im kom-
menden halben Jahr verbessern wird.
Die konjunkturelle Schwachephase vom

vierten Quartal 2021 durfte

bald Uberwunden sein. Der

00 wesentliche Grund dafir ist
% die Vermutung, dass sich die
:’ Corona-Inzidenzen bis Fruh-
i sommer deutlich abschwa-
o chen werden. Die positiveren
& 5 Ay N oA Ay Konjunkturerw -
PAPTAEFESITFET | ot gon consumanen
-60 und den exportorientierten
-80 Sektoren einen grolien Teil der
00 deutschen Wirtschaft”, kom-

Bild: ZEW - Leibniz-Zentrum fir Europaische Wir

IT&Production 1/2022

mentiert ZEW-Prasident Achim Wam-
bach, die aktuellen Erwartungen. Die Er-
wartungen der Finanzmarktexpertinnen
und Finanzmarktexperten an die Konjunk-
turentwicklung in der Eurozone steigen im
Januar um 22,6 Punkte. Sie liegen damit
bei 49,4 Punkten. Der neue Wert des La-
geindikators betragt minus 6,2 Punkte.
Der Lageindikator ist damit um 3,9 Punkte
gegenuber Dezember 2021 gesunken. Die
Inflationserwartungen fir das Eurogebiet
gehen in der aktuellen ZEW-Umfrage aber-
mals zurlick. Der Inflationsindikator liegt
nun bei minus 38,7 Punkten, 5,4 Punkte
unterhalb des Vormonatswerts. 58 Pro-
zent der Expertinnen und Experten gehen
von einem Riickgang der Inflationsrate auf
Sicht von sechs Monaten aus. |

www.zew.de

lobal Corporate & Specialty AG

Bild: Allianz (



IBM iibernimmt Envizi

BM hat die Ubernahme von Envizi bekannt gegeben, einem
I Anbieter von Daten- und Analysesoftware fiir das Umweltper-

formance-Management. Die Ubernahme von Envizi soll die
Strategie von IBM erganzen. So stellt das Unternehmen ein
Dashboard zur Analyse und Berichterstattung Uber unterschiedli-
che Faktoren im Zusammenhang mit den Umweltauswirkungen
von Unternehmen bereit, unter anderem fiir die Lieferkette, Anla-
gen vor Ort, IT-Emissionen und mehr. Durch die Verwendung von
Envizi mit der breiteren Kl-gestitzten Software von IBM kdnnen
Unternehmen das zwischen ihren Umweltinitiativen und den tag-
lichen Geschéftsablaufen erzeugte Ergebnis automatisieren. W

MARKTE UND TRENDS NINEGE

www.ibm.com

Aus Auvesy und MDT Software wird Auvesy-MDT

Dienstleistungsinvestor HG in die Unternehmen Au-

vesy und MDT Software. In Anbetracht der sich ergan-
zenden Softwareldsungen schlielfen sich die Unternehmen
nun zusammen, um nach eigenen Angaben fir die weiter vo-
ranschreitende Digitalisierung in der industriellen Produktion
bestens aufgestellt zu sein. Als neue

Marke betreut Auvesy-MDT weltweit
insgesamt 2.500 Unternehmen aus
Uber 50 Landern, heilt es in der
Pressemitteilung. ,Die heutige An-
kindigung bedeutet das Beste aus
beiden Welten fir unsere Mitar-
beiter, unsere Kunden
und unsere Zukunft. Wir
haben wuns fir einen
Namen entschieden, der

Bereits Anfang 2021 investierte der Software- und

ellowmind hat nach der
FAkquise von CRM Part-

ners und Axon einen
weiteren deutschen Beratungs-
partner Ubernommen - die
Applabs GmbH mit Standorten
in Frankfurt, Berlin und Da-
chau. Das Unternehmen ist Mi-
crosoft-Partner, mit Kompeten-
zen im Enterprise Resource
Planning und bei Dokumenten-
management-Systemen. App-
labs ist insgesamt der dreizehnte euro-
paische Microsoft-Partner, der zu Fellow-
mind stoRt. Nach der Ubernahme von

Applabs beschaftigt Fellowmind nach ei-
genen Angaben nun 1.850 Mitarbeiter in
mehr als 35 BUros in sechs européischen

dem Vertrauen und dem Fundament treu bleibt, das sich
beide Unternehmen in den letzten Jahrzehnten hart erarbeitet
haben. Diese harte Arbeit hat uns zueinander gefihrt, an
einen Wendepunkt des Wachstums in unserer Branche. Um
unser Potenzial voll auszuschopfen und die grof3e Nachfrage
zu bedienen, haben wir das Beste, was die Branche zu bieten
hat, zusammengebracht", so Tim Weckerle (Bild), CEO von
Auvesy-MDT. Gary Gillespie, President of America von Au-
vesy-MDT erganzt: ,Zusammen als Auvesy-MDT werden wir
unsere Produkte und unseren Service noch weiter verbessern,
um unseren Kunden den Weg zur Digitalisierung zu erleich-
tern, gleichzeitig Ausfallzeiten zu reduzieren, bei der Einhal-
tung von Compliance zu unterstitzen und Cyber-Risiken zu
verringern. Wir sehen das als Chance und sind gespannt, was
das fir unsere Zukunft bedeutet.” |

Wwww.auvesy.com

Von links nach rechts: Greg Thur-
good, Adelhard Tirling, Thorsten
Brombach

U
W

1. sagm gustw

e

Landern. Die jingste Uber-
nahme ist Teil der Wachstums-
strategie von Fellowmind:
Nach Unternehmensangaben
besteht das Ziel darin, ein Port-
folio von Dienstleistungen auf
Basis der Microsoft-Plattform,
unterstutzt von 3.000 multina-
tionalen Mitarbeitern, anzubieten. |

www.fellowmindcompany.com

IT&Production 1/2022
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Automatisierungstreff

ITSAUTOMATION 2022
29. - 31. Marz 2022 | Kongresshalle Béblingen

S PRAXISWORKSHOPS:

%A MES HANDS-ON!

D.A.CH
Mo  29.03.2022 - 09:30 - 18:00 UHR

Y Shops..

ork
Pru’;‘;‘;s 2022

,Die meisten Theorien sterben

in der Praxis.”
Erich Limpach

Informationen, wie die digitale Transformation mit
MES und Industrie 4.0 theoretisch funktioniert, gibt
es im Uberfluss. Doch die Theorie lsst sich nur selten
1:1 in die Praxis umsetzen. Deshalb bietet der MES
D.A.CH Verband e.V. die neuen Praxisworkshops:
MES hands-on! an. Legen Sie gemeinsam mit den
Experten an den bereitgestellten Arbeitsstationen
selbst Hand an, testen Sie Technologien und Systeme
vor Ort aus und diskutieren Sie Fragen, die fir Sie
und lhr Unternehmen relevant sind!

MES HANDS-ON:

* Dank OPC UA Companion Spezifikation
transparente und sichere Daten von der
Produktion bis in die Cloud

IBHsoftec GmbH & Mitsubsishi Electric Europe B.V.

Von der BDE zur Fertigungsplatiform:
Smart Factory LIVE erleben
Industrie Informatik Deutschland GmbH

Mit ein paar Funktionsbausteinen ver-
binden wir das lokale HMI mit SAP, der
SQL Datenbank und einem Labeldrucker
iniNet Solutions GmbH

Die Cloud und MES - ein Widerspruch?
SAP Deutschland SE & Co. KG

T ® Net
lBHsoftec ﬁ —SNet

Die Teilnehmerzahl ist auf 24 Personen begrenzt. Die Teilnahmegebihr
betrégt EUR 249,00 netto zzgl. MwSt. In dieser Gebihr sind enthalten:
Teilnahme am Workshop, Tagungsunterlagen, Teilnahmezertifikat,
Erfrischungen wahrend der Pausen und ein Mittagessen. EFsE

MITSUBISHI
ELECTRIC

Changes for the Better

Die Agenda + detaillierte Informationen unter:  HEEak=
mes.automatisierungstreff.com

www.automatisierungstreff.com/workshops
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Industrial Digital Twin Association
und Open Industry 4.0 Alliance arbeiten zusammen

ie Industrial Digital Twin Associa-
Dtion (IDTA) und die Open Industry
4.0 Alliance (014) wollen zukiinftig
zusammenarbeiten. Beide Initiativen haben

auf der Asset Administration Shell (AAS) —
auch bekannt als Verwaltungsschale — die
Digitalisierung in der Industrie weiter voran-
zutreiben. Erste Kooperationsprojekte
zeigen, wie sich die zwei Organisationen
dabei erganzen. Wahrend die IDTA mit
ihrem Fokus auf Definitionen die
Basistechnologie in Form von Spezifi-
kationen und standardisierten Teil-
modellen daflr liefert, setzt die Ol4
auf Basis dieser Definitionen auf und
fuhrt als Umsetzungsallianz Imple-
mentierungsprojekte innerhalb des
offenen Okosystems durch. |

dazu eine Absichtserklarung unterzeichnet.
Ziel der Kooperation soll es sein, basierend

www.openindustry4.com
industrialdigitaltwin.org

Bild: Open Industry 4.0 Alliance

Witt Sensoric wird Teil der Pepperl+Fuchs-Gruppe

eit Jahresbeginn ist die Berliner Witt  sellschafter der Witt Sensoric bekraftigt:
SSensoric Teil der Pepperl+Fuchs-  ,Durch die Vereinbarung erhalt Witt Sensoric
Gruppe. Das Unternehmen ist auf

Zugang zu den internationalen Vertriebskana-
die Entwicklung und Produktion von Sicher-  len von Pepperl+Fuchs, die helfen, das Wachs-
heitssensorik fur die Torindustrie speziali-  tum zu beschleunigen. Gleichzeitig sehen wir
siert. ,Mit der Akquisition von Witt Senso-  in der Partnerschaft auch die Mdglichkeit, die
ric wollen wir unsere Position im Bereich  vorhandenen Pepperl+Fuchs-Technologien fiir
der Zugangsautomation ausbauen und  neue Sensoren zur Absicherung und Steue-
starken’, so Dr. Gunther Kegel, Vorstands-

rung von Industrietoren zu nutzen.” |
vorsitzender bei Pepperl+Fuchs. Jorg

Brech, Griinder und geschaftsfihrender Ge- www.pepperl-fuchs.com

G

Paessler kooperiert
mit LoRa und Mioty Alliance

P aessler kooperiert mit der LoRa Alliance sowie der Mioty

Bild: Paessler Al

Alliance und will so nach eigenen Angaben sein Netz-

werk an loT-Spezialisten starken. Mit dem Einsatz zu-
kunftsweisender Technologien bieten die Monitoring-Experten
ihren Kunden malgeschneiderte Losungen fur die individuellen
Anforderungen an ein zuverlassiges loT-Monitoring, heilt es in
der Pressemitteilung. Die LoRa Alliance fordert den Einsatz von
Low-Power/Wide-Area-Network(LPWAN)-Technologie, um entsprechende Infrastrukturen
zu etablieren und loT-Losungen zu ermaoglichen. Die Mioty Alliance vereint Unternehmen,
die — unter Einsatz von Mioty — loT- und IloT-Losungen schaffen. Mioty bietet die klassi-
schen Vorteile von LPWAN, zusétzlich wird die Datenkapazitat bei der Ermittlung von
Daten erhoht und die Zuverlassigkeit gesteigert. |

Helmut Binder,
CEQ der Paessler AG

www.paessler.com



Tobias Klein wird CFO bei Prime Computer

rime Computer hat Tobias Klein
qum Chief Financial Officer er-

nannt. In seiner neuen Position soll
er die globale Finanzorganisation des Un-
ternehmens leiten. Klein verfiigt tber 20
Jahre Erfahrung als Finance-, Corporate
Development- und M&A-Manager in ver-
schiedenen Positionen. Als Mitglied des
Senior Management Teams berichtet er di-
rekt an den CEO Sacha Ghiglione. Tobias
Klein kommt von der Quantum Global
Group zu Prime Computer, wo er als Group
CFO die Finanz- und Investment Control-
ling&Operations-Organisation des Unter-

nehmens erfolgreich aufgebaut hat und
als Business Partner fir die Organisation
tatig war. Zudem war er unter anderem als
CFO fir den Waschraum und Berufs-
bekleidungsanbieter CWS-boco Suisse, als
Head of M&A and Post Merger Integration
fiir CWS-boco International, als Head of
Corporate Development fir 1&1 Versatel
sowie als Senior Consultant fir die Infor-
mation Management Group tatig. ,Ich
freue mich darauf, das Wachstum des
Unternehmens zu unterstitzen und die
Entwicklung in Richtung einer echten
Kreislaufwirtschaft voranzutreiben. Prime

FIS-Geschaftsfiihrung ordnet sich neu

Bild: FIS Informationssysteme und Consulting Gmbt

ie FIS hat ihre Ge-
D schaftsleitung neu
organisiert. Dieter

Ball und Dirk Schneider
ubernehmen die Rolle der
Geschaftsflhrer und I6sen
Wolfgang Ebner und Frank
Schongarth ab, die ihren
Ruhestand antreten. Ball
verantwortete zuletzt als
Mitglied der Geschaftsleitung den Be-
reich SAP ERP & Logistics. Zu seinen
neuen Verantwortungsbereichen zahlen
zudem Human Resource Management
und Business Process Integration. Dirk
Schneider dbernimmt neben den Abtei-
lungen Vertrieb & Marketing die Leitung
fuir den Bereich Customer Centric Soluti-
ons. Stephan Wagner verantwortet kiinf-
tig als CIO und neues Mitglied der Ge-

schaftsleitung die Bereiche Customer Ex-
pert Services und Transition. Des Weite-
ren nimmt Ralf Bernhardt neben seiner
Rolle als Vorsitzender der Geschaftslei-
tung den Bereich Enterprise Information
Management an und Christian Lang kom-
plettiert als langjahriger kaufméannischer
Leiter die Geschéftsleitung. ]

www.fis-gmbh.de

MARKTE UND TRENDS NINEGE

Computer bietet Leistung in einer nachhal-
tigen und kreislauforientierten Weise, von
der Unternehmen sowie unser Klima profi-
tiert. Diesen tollen Spirit spurt man hier von
Tag eins an’, so Klein. [ |

www.primecomputer.de

SER ernennt Holger
Kliebe zum CFO

it Wirkung zum 1. Januar ist
M Holger Kliebe neuer Chief Fi-
nancial Officer (CFO) der SER

Group Holding International und zu-
gleich Mitglied der Geschaftsfiihrung.
In dieser Funktion verantwortet er die
Bereiche Finance, Controlling, Recht, Fa-
cilities, Order Processing und Adminis-
tration. In seiner vorherigen Position
agierte der 43-jahrige als kaufmanni-
scher Leiter und Mitglied der Geschéfts-
leitung des Softwareunternehmens In-
form sowie als Beirat der Firma Logisti-
car. Davor arbeitete er in verschiedenen
Positionen fiur die Unternehmen Klaus
Steilmann und Grinenthal. |

www.ser.de

Etteplan iibernimmt Canon-Tochter Cognitas

tteplan, ein Dienstleister flr Engi-
Eneering, Technische Dokumenta-

tion sowie Software und Embed-
ded Solutions mit Hauptsitz in Finnland,
hat die bisherige Canon-Tochter Cogni-
tas, ein Unternehmen flr Technical Infor-
mation Lifecycle Management tibernom-
men. Die Akquisition ist Teil der Wachs-
tumsstrategie von Etteplan in Mitteleu-
ropa, heildt es in der Pressemitteilung. Et-
teplan will so seine Position in Deutsch-

land ausbauen. Cognitas wurde im Jahr
2000 aus dem Siemens-Konzern heraus
gegruindet und gehorte seit 2014 zu
Canon Deutschland. Das Unternehmen
verzeichnet einen Jahresumsatz von
rund 15Mio.€ und beschaftigt etwa 200
Mitarbeiter, die weiterbeschaftigt werden
sollen. Uber den Kaufpreis haben die Par-
teien Stillschweigen vereinbart. |

www.etteplan.com
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Kurz und knapp

Neues Mitglied

Zum 1. Januar 2022 ist die Adamos
GmbH der Open Industry 4.0 Alliance
beigetreten.

*kk

MES-Integrationspartner

Syncos wird Magic Integration Partner
flir MES-Systeme in der Fertigungsin-
dustrie.

*kk

VDI-GMA mit neuem Vorsitz
Michael Weyrich hat zum 1. Januar den
Vorsitz der VDI/VDE-Gesellschaft Mess-
und Automatisierungstechnik (GMA)
dbernommen.

*kk

Management bei Hitachi
Michael Roth tibernimmt die Verantwor-
tung in den Hitachi-Vantara-Niederlassun-
gen in der Schweiz und in Osterreich. In
Osterreich wird er unterstiitzt von Rein-
hard Rodinger.

*kk

Netskope-Channel Manager

Thomas Wethmar ist neuer Channel
Manager fur den deutschsprachigen
Raum des SASE-Spezialisten Netskope.

*kk

Creaform tritt Netzwerk bei
Creaform tritt dem Partnernetzwerk
des Bundesverbandes Modell- und For-
menbau bei.

Von IBM zu GEC

Plamen Kiradjiev ist seit Beginn des
Jahres Leiter des neuen Bereiches So-
lution Architects bei German Edge
Cloud (GEC).

10
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Spielerisch zu mehr MES-Knowhow

as ist eigentlich eine Smart
WFactory? Dieser Frage nédhert
sich die MPDV-Gruppe spie-

lerisch und hat dafir die App MyFacto-
ryMania auf den Markt gebracht. Unter
dem Namen MyFactoryMania steht die
App ab sofort im Apple App Store und
bei Google Play zum Download bereit.
,Obwohl das Thema so wichtig ist, wis-
sen viele nicht, was eine Smart Factory
eigentlich ist. Das wollen wir mit der
App MyFactoryMania andern. Denn
spielerische Wissensvermittlung bringt
oft mehr als jede Theo-
rie”, erlautert MPDV-
Geschaftsfuhrerin Na-
thalie Kletti. Das Spiel
beginnt mit einer lee-
ren Fabrikhalle, die im
Laufe des Spiels mit
Maschinen und Ma-
schinenbedienern ge-
fallt wird. Ziel ist es,
maoglichst viele Pro-
duktionsauftrage effi-
zient abzuarbeiten. Die
Auftrdge unterschei-

G 9800 MPDVS

den sich in der Ausflhrungszeit, der
Komplexitat und dem Einkommen, das
erzielt werden kann, sobald der Auftrag
erfolgreich abgeschlossen ist. Um pro-
duzieren zu kdnnen, bendtigen die Spie-
ler zunachst einen entsprechenden Ma-
schinenpark. In einem nachsten Schritt
konnen sie die Fabrik digitalisieren und
in MES-Module investieren. Dabei soll
den Spielern vermittelt werden, wie da-
durch die Effizienz steigt. |

www.mpdv.de

Die Spieler klicken sich zum Erfolg ihrer Smart Factory.

Kl kommt in den Medien positiv an

ie Diskussion in den deutsch-
D sprachigen Medien zum Thema

kiinstliche Intelligenz (KI) wird
insgesamt positiver. So geht es aus dem
‘Trust in Al Index’ von SAS hervor. Dem-
nach zeigte sich im November vergange-
nen Jahres eine deutliche Trendwende in
der Berichterstattung. Der Score ist um
acht Prozent gestiegen, von 51 im Sep-
tember auf 55 Ende November (auf einer
Skala von 0 bis 100). Dabei kommt die
Erhebung zu folgenden Ergebnissen:

- Beitrage mit kritischer Tendenz sind
erstmals seit dem Beginn der Erfas-
sung Anfang 2019 deutlich in der
Unterzahl.

+ Das Thema polarisiert weiterhin stark:
Der Uberwiegende Teil der Berichter-
stattung ist entweder deutlich kritisch
oder deutlich beflirwortend.

+ Gleichzeitig flaut die Diskussion im vier-
ten Quartal deutlich ab: Im Index wur-
den noch 2.900 relevante Artikel erfasst
gegenuber 4.700 im dritten Quartal.

- Dieser Riickgang folgt auf das Ende
des Bundestagswahlkampfes in
Deutschland.

- Die Diskussion auf Twitter bleibt laut
Index in ihrer Tendenz dagegen weit-
gehend unverandert, macht also den
Trend nicht mit.

Der Index des Analytics- und KI-Spezia-
listen SAS wird voll automatisiert aus
Beitragen in deutschsprachigen Quali-
tatsmedien und Tweets ermittelt. Die
Datenbasis besteht derzeit aus rund
59.000 Artikeln und 257.000 Tweets
seit Anfang 2019. |

www.sas.de

V Mikrolab GmbH

d:MPD
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Hannover Messe erst im Frilhsommer
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ie Hannover Messe wird in die-
D sem Jahr vom 30. Mai bis zum 2.

Juni stattfinden und nicht wie
bisher geplant im April. Wie die Deutsche
Messe mitteilt, erfolgte die Terminver-
schiebung in enger Abstimmung mit dem
Ausstellerbeirat sowie den Partnerver-
banden VDMA und ZVEI. Aufgrund der
anhaltend hohen Inzidenzen in Deutsch-
land und vielen angrenzenden Nachbar-

staaten haben wir gemeinsam
mit unseren Ausstellern entschie-
den, die Hannover Messe in die-
sem Jahr in den Frilhsommer zu
verschieben. Wir haben im ver-
gangenen Jahr feststellen kon-
nen, dass sich wahrend der Pan-
demie die Sommermonate am
besten fiir GroRveranstaltungen
eignen. Da wir zum heutigen Zeit-
punkt nicht davon ausgehen kon-
nen, dass sich die Coronalage bis
April ausreichend entspannt hat, bieten
wir unseren Kunden mit der friihzeitigen
Terminverschiebung die groitmagliche
Planungssicherheit, um ihre Innovationen
auf der weltweit wichtigsten Industrie-
messe zu prasentieren’, sagt Dr. Jochen
Kackler, Vorsitzender des Vorstandes der
Deutschen Messe. |

www.hannovermesse.de

MainDays fokussieren auf Instandhaltung

om 22. bis 23. Méarz 2022 dreht
Vsich bei den MainDays in Berlin
alles um das Thema Instandhal-
tung. Die Veranstaltung wird erstmals
in einem hybriden Format stattfinden.

Das Format aus Keynotes, Praxisbe-
richten und parallelen Showcases soll

eine Plattform bieten, um eigene Vorge-
hensweisen zu Uberprifen und Ideen
fir Optimerungsvorhaben zu entwi-
ckeln. Im Fokus der Praxisberichte ste-
hen die Kernfragen im technischen
Asset Management. Mit einem Intensiv-
Workshop kénnen die Teilnehmer tiefer

Gezielt Dubletten aufsptren.

= simus classmate

MARKTE UND TRENDS S

Branchentreff fiir
Instandhalter

m 30. und 31 Méarz prasentieren
Aauf der Maintenance in Dortmun-

und 200 Anbieter alle Facetten
der Instandhaltung: Produkte und Dienst-
leistungen fir die Wartung, Inspektion
und Instandsetzung und moderne Lésun-
gen fir die Digitalisierung der Instandhal-
tungsprozesse in der Industrie gehdren
zum Messeangebot. Technische Reini-
gung und Arbeitssicherheit sowie Arbeits-
schutz in der Instandhaltung erganzen
das Portfolio. Das Rahmenprogarmm
bietet Fachvortrage und Erfahrungsaus-
tausch zwischen Forschung, Branchenex-
perten und Anwendern aus der Industrie
und rundet die Messetage ab. Zu aktuel-
len Regelungen informiert der Veranstal-
ter auf der Homepage. |

www.maintenance-dortmund.de

in das Thema einsteigen. Parallele
Fachforen stellen zudem unterschiedli-
che Themengebiete zur Auswahl. Im
Rahmen der Veranstaltung wird zudem
der Maintainer 2022 verliehen. [ |

www.tacevents.com

classmate CAD

classmate FINDER
classmate PLAN
classmate CLOUD

- Anzeige -

Umfassendes Daten-Prozess-Management

Ein effizientes Daten- und Teilemanagement, das
schnelle Aufspuren von Dubletten, ein standardisier-
ter, immer aktueller Stammdatenpool: drei Wiinsche,
die fur Unternehmen immer wichtiger werden. Weil
ihre Erfiillung Konstruktions- und Einkaufsprozesse
optimiert. Und damit zu spiirbaren Kostensenkungen
fuhrt. Mit classmate DATA gewinnen Sie das Spiel
um die Datenqualitét. Die Software analysiert,
strukturiert, bereinigt und klassifiziert Ihre Daten.
Automatisch, systemubergreifend und zuverlassig.

Erfahren Sie mehr. Es lohnt sich.

= simus systems

info@simus-systems.com
www.simus-systems.com
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Projekt ‘OpenGPT-X' entwickelt ein KI-Sprachmodell fiir Europa

prachassistenten oder Chatbots
Sunterstﬂtzen bereits heute dabei,

den Alltag effizienter zu gestal-
ten. Durch den Einsatz von kinstlicher
Intelligenz (KI) ist die maschinelle Verar-
beitung natlrlicher Sprache mittlerweile
auf einem sehr hohen Niveau. Soge-
nannte grofRe Kl-Sprachmodelle aus
Amerika und Asien konnen bereits
qualitativ anspruchsvolle Aufgaben wie
die Erstellung von Computerprogram-
men und Zeitungsberichten oder Kun-
dendialoge automatisiert durchftihren.

as Team der Technischen Uni-
Dversitét Minchen (TUM) hat bei

der Autonomous Challenge
@CES in Las Vegas den zweiten Platz
belegt. Im Duell mit dem Team PoliMove
erreichte ihr durch kinstliche Intelligenz
gesteuerter Rennwagen dabei Spitzen-
geschwindigkeiten von bis zu 270km/h.
Das Team erhielt ein Preisgeld von
50.000USS. Finf universitare Teams
waren auf dem Las Vegas Motor Speed-
way an den Start gegangen. Dabei
mussten sich jeweils zwei autonom fah-
rende Rennwagen in mehreren Runden
ein direktes Kopf-an-Kopf-Rennen auf
der Strecke liefern. Dementsprechend
kam es zu zahlreichen Uberholmand-
vern und potentiell riskanten Interaktio-
nen mit anderen Autos. ,Zunachst haben
wir uns an das gegnerische Fahrzeug
rangetastet und sind kontrollierte Uber-
holmanover gefahren. Dann haben wir
die Geschwindigkeit Sttick fur Stiick er-
hoht. Beim Zusammenspiel aus Wahr-

IT&Production 1/2022

Um die Innovationsmoglichkeiten fiir
den européischen Markt und insbeson-
dere kleine- und mittelstandische Unter-
nehmen zu erschlielen, soll im For-
schungsprojekt '‘OpenGPT-X" ein ver-
gleichbares KI-Sprachmodell fir Europa
entstehen. ,Fir Wirtschaft, Industrie und
Gesellschaft ist das disruptive Potenzial
von Kl-Sprachtechnologien enorm, das
hat die internationale Konkurrenz be-
reits erkannt. Ein europaisches Kl-
Sprachmodell wie OpenGPT-X ist daher
zwingend notwendig, um die digitale
Souveranitat und marktwirtschaftliche
Unabhangigkeit in Europa zu gewahr-
leisten”, sagt Dr. Nicolas Flores-Herr
(Bild), Leiter des Projekts am Fraunhofer
IAIS, das neben dem Fraunhofer IIS die
Konsortialleitung des Projekts tbernom-
men hat. Mit der neuen Sprach-KI fir
Gaia-X sollen durch Anwendungspart-
ner intelligente Sprachanwendungen
entstehen, sogenannte Sprachapplikati-
ons-Services, die bestehende Losungen
verbessern und Unternehmen neue Pro-

nehmung, Bewegungsplanung und Re-
gelung kam es dadurch dann allerdings
zu kleineren Problemen, die in Summe
zur Uberschreitung des Limits gefiihrt
und das Fahrzeug dann letztlich aus der
Bahn gebracht haben’, sagt Teamleiter
Phillip Karle. ,Man muss aber sagen,
dass wir das erste Mal bei so hoher Ge-

dukte und Geschéaftsmodelle ermdgli-
chen. Beispielsweise konnen Dialogsys-
teme um die Auswertung von Meinun-
gen und Stimmungen erweitert oder
auch Dokumente mit Fachvokabular ef-
fizient ausgewertet oder auch automa-
tisiert erstellt werden. OpenGPT-X soll
zudem als EU-Projekt auch die Daten-
souveranitat hiesiger Unternehmen und
den Datenschutz ihrer Kunden wahren.
Eine Herausforderung, denn wie alle Kl-
Anwendungen basieren Sprachmodelle
auf der Verarbeitung grof3er Datenmen-
gen, die je nach Kontext auch Unterneh-
mens- und Kundendaten enthalten kon-
nen. Damit derlei sensible Daten nicht
auBerhalb von Europa verarbeitet wer-
den, sollen die OpenGPT-X-Sprachan-
wendungen Uber die dezentrale Cloudlo-
sung Gaia-X zur Verfligung gestellt wer-
den. Das Bundesministerium fur Wirt-
schaft und Klimaschutz (BMWK) fordert
das Projekt mit rund 15Mio.€. |

www.iais.fraunhofer.de

schwindigkeit gegen ein anderes Renn-
fahrzeug gefahren sind und bewusst die
Grenzen austesten wollen." Wodurch
und wann genau das Fahrzeug dann
schlussendlich an sein Limit kam,
musse jetzt noch analysiert werden. W

www.tum.de
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Prozesstechnische Anlagen in Modulen entwickeln

T i . 4 auf modulares Anlagen-En-

gineering zurlick: kurze
Time-to-Market, schnelle
Time-to-Repair sowie die
individuelle Produktion klei-
ner Chargen. Im Januar
2022 ist dazu Richtlinie
VDI/VDE/Namur 2658 Blatt
1 neu als Entwurf veroffent-
licht worden. In der Verof-
fentlichung ‘Automatisie-
rungstechnisches Enginee-
ring modularer Anlagen in der Prozess-
industrie — Allgemeines Konzept und

zesseinheiten, genannt PEAs, verwen-
det. Diese PEAs werden in der Richtlinie
VDI 2776 Blatt 1 definiert und lassen
sich mit geringem Aufwand zu kom-
plexen Gesamtanlagen verschalten. In
der Richtlinienreihe VDI/VDE/Namur
2658 werden Anwendungsfalle zur Auto-
matisierung von PEAs und modularen
Anlagen betrachtet und die Anforderun-
gen der PEAs, beschrieben in NE 148,
verwendet. Die Einspruchsfrist endet am
31. Marz 2022. |

www.vdi.de/2658-1

etreiber verfahrenstechnischer
BAnlagen greifen im Wesentli-

chen aus drei Beweggrinden

Vorstands- und Beiratswahlen
bei der VDI/VDE-Gesellschaft GMA

urnusgeman hat die VDI/VDE-Gesellschaft Mess- und

I Automatisierungstechnik (GMA) den Vorstand und
Beirat fUr die ndchsten drei Jahre neu gewahlt. So-

wohl der mit sieben Personen besetzte Vorstand als auch
der mit 21 Personen besetzte Beirat werden vom neuen
Vorsitzenden der GMA, Professor Dr.-Ing. Dr. h. c. Michael
Weyrich und seinem Stellvertreter Dr.-Ing. Attila Bilgic, ge-
flhrt. Zu den besonders wichtigen Themen der ndchsten
Wahlperiode zahlen die Vernetzung zwischen Industrie und
Wissenschaft sowie die Férderung von Ideen, Trends und In-
novationen. Ein weiterer Schwerpunkt soll auf der Sicherung
des Nachwuchses liegen. | |

www.vdi.de/gma

Schnittstellen” werden modulare Pro-

www.vdi.de/gma

Langeneinstellgerate priifen

Januar 2022 erschienen. Die Veroffentlichung 'Prif-

mittelliberwachung — Prifanweisung fur Langenein-
stellgerate’ gilt fir das Prifen von Langeneinstellgeraten mit
Ziffernanzeige. Darin werden die erforderlichen Arbeits-
gange beschrieben und eine beispielhafte Messunsicher-
heitsbilanz aufgestellt. Der Inhalt der Richtlinie ist von der
VDI/VDE-GMA unter Einbezug der Vorgaben und Empfehlun-
gen der VDI 1000 erstellt worden und sie gilt in Verbindung
mit VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 1.1 ‘Grundlagen’ und
Blatt 1.2 'Messunsicherheit’. |

Richtlinie VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 17.2 ist im

www.vdi.de/2618-17-2
www.vdi.de/gma

Automatisierungs- und Verfahrenstechnik eng verzahnen

ie Handlungsempfehlung ‘Modu-

D lare Anlagen — Paradigmenwech-

sel im Anlagenbau: Zusammen-

spiel von Prozesstechnik und Automati-
sierungstechnik’ vom Januar 2022 be-
schreibt den Anwendern der beiden Richt-
linienreihen VDI/VDE/Namur 2658 ‘Auto-
matisierungstechnisches Engineering
modularer Anlagen in der Prozessindus-
trie” und VDI 2776 ‘Verfahrenstechnische
Anlagen — Modulare Anlagen’ die Verbin-
dung der Verfahrenstechnik und der Auto-
matisierungstechnik im Kontext der Mo-
dularisierung. Die Veroffentlichung zeigt

Methoden auf, wie sich verfahrenstech-
nische Grundoperationen in Funktionen
aufteilen oder aus Funktionen zusam-
mensetzen lassen, sodass Beteiligte ein
gemeinsames Verstandnis des Themas
entwickeln konnen. Hierzu wird eine Vor-
gehensweise vorgestellt, die aus zwei
Schritten besteht, dem Auswahlprozess
und dem Abgleichprozess. Dabei bertck-
sichtigt die Publikation die unterschiedli-
chen Perspektiven und Bedlrfnisse von
Herstellern und Betreibern. |

www.vdi.de/publikationen

Bild: ©Minerva Studio/stock.adobe.ct
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NEUHEITEN
o yfaclory Cloud-ERP Myfactory rollt Update aus
e - In Version 7.2 hat Cloud-ERP-Anbieter Myfactory eigenen Angaben zufolge mehr als 1.600 Neuerungen um-

gesetzt. Als besondere Highlights hebt die Firma die Uberarbeiteten Oberflachen fiir den mobilen Einsatz
S s e sowie die Digitalisierungstemplates Angebot und Terminvorschlag hervor. Diese Templates ermoglichen An-
wendern, eigene Werkzeuge zur Digitalisierung und Automatisierung von Unternehmensprozessen zu erstel-
weew wemmenes s | len. Das Digitalisierungstemplate Terminvorschlag dient beispielsweise dazu, Abstimmungsaufwand bei der

o — Festlegung eines Termins zu vermeiden. Denn damit ist es nicht erforderlich, sich via E-Mail Uber einen pas-
wor wermesmmz | genden Termin abzustimmen. Verschickt wird ein Link mit einem Terminvorschlag sowie einem dazugehori-
wen GEwhewwn | gen Zeitfenster, in dem der Termin stattfinden soll. Fiir Anwender in Deutschland, Osterreich und der Schweiz

ist das Release seit dem 18. Januar 2022 in der Public Cloud verfligbar.

www.myfactory.com

Das mobile Dashboard wurde mit einer

neuen Oberflache ausgestattet.

Field Service Management-Suite erweitert

Die MobileX AG liefert seit Ende November Version 10.0 ihrer Field Service Management-
Suite aus. Das Major Release biete einige Neuerungen und Optimierungen in den mobilen
Losungen sowie in der Einsatzplanung, heillt es in der Pressemitteilung zum Release.
Schon im Februar soll das nachste Update auf 10.7 anstehen. Dieses soll Anwendern |- = - i
MobileX-SAP Addon for S/4Hana zur Verfiigung stellen, um die Integration von MobileX- —

CrossMIP und MobileX-Dispatch in S/4Hana On Premise zu erleichtern. Firmen kénnen Nach dem letzten Major Release steht
damit weiter ihre Service- und Instandhaltungsprozesse per AddOn und ohne zusatzliche bessere Unterstlitzung fUr SAP-Anwender
C/4-Cloudanbindung nutzen. Das AddOn kann flr den Einsatz konfiguriert werden und im Vordergrund der Entwickler.

bietet Schnittstellen, um individuelle Erweiterungen und Anpassungen vorzunehmen.

www.mobilexag.de
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Bild: mobileX AG

Prozessdaten sammeln und verarbeiten mit CrateOM

i oo Crate.io hat den Launch von CrateOM bekanntgegeben. Das System lauft auf Cra-

L : teDB, einer Open-Source-Datenbank, die auf grolle Datenmengen ausgelegt ist. Die
neue Losung kann beispielsweise Prozessdaten aus der Fertigung in Echtzeit verar-
beiten, um nachgelagerte Entscheidungsprozesse oder die firmeninterne Zusam-
: ' menarbeit zu unterstitzen. Zusatzlich zur Verarbeitung in sofort nutzbare Ergebnisse
. - : lassen sich mit dem System erfasste Rohdaten in Datenspeicher Ubertragen, wo sie
_ etwa flr weitere Data Science zur Verfligung stehen. Mégliche Anwendungen von
CrateOM umfassen automatisierte Schritt-fir-Schritt-Anleitungen und Videos zur

CrateOM kann in der Cloud, am Edge oder Fehlerbehebung fir Mitarbeiter in der Produktion.

in einer hybriden Umgebung betrieben www.crate.io
werden.

Bild: tech2com UG

Fortinet-Firewall erleichtert Cloudabsicherung

Fortinet hat angekiindigt, gemeinsam mit dem Kooperationspartner Microsoft eine
Next-Generation-Firewall (NGFW) bereitzustellen, die eine Secure SD-WAN-Integra-
tion mit Microsoft Azure Virtual WAN bereitstellt. Anwender kdnnen so erweiterte
Sicherheitsrichtlinien auf den virtuellen WAN-Traffic anwenden und Secure SD-WAN
fur den virtuellen Azure-WAN-Hub nutzen. Die Integration ermdglicht es Unterneh-

Bild: BCW burson cohn & wolfi

men zudem, Anwendungen und Workloads, die auf Azure laufen, mit dem Rest ihrer Sicherheitsrichtlinien sollen sich kiinftig
hybriden und Multi-Cloud-Implementierungen zu vernetzen. So ermdglicht FortiGate- leichter Ubergreifend steuern und umset-
zen lassen.

VM die Ausweitung von Sicherheitsrichtlinien auf den Datenverkehr innerhalb des
Azure Virtual WAN Hubs.

www.fortinet.com
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KEB und HMI Project wollen
HMI-Erstellung revolutionieren

Der Anbieter von Automatisierungstechnik KEB Automation und die Softwarespe-
zialisten von HMI Project haben angekiindigt, kiinftig gemeinsam an einer Losung
zur Erstellung von Human Machine Interfaces in industriellen Anwendungen arbeiten
zu wollen. Das geplante HMI Management System soll einfaches und vor allem
schnelles Gestalten webbasierter Anwendungen ohne Programmierkenntnisse er-
maoglichen und dabei fir kundenspezifische Erweiterungen offen bleiben. So wie ein
Content Management-System die Edition von Websites vereinfacht, soll das neue
HMI Management System die Erstellung von HMIs und den damit verbundenen Ent-
wicklungs-Workflows revolutionieren.

Bild: KEB Automation KG

KEB Automation Group ist mit tber 1.500
Mitarbeitern in zwolf Tochtergesellschaften
und mehr als 50 Partnern weltweit aktiv. www.keb.de

Industrietaugliches Gateway zwischen Sensorik und IT

IFM hat die Daten-Middleware EdgeGateway auf den Markt gebracht. Das Gerat soll
als Bindeglied zwischen der Sensorebene der Anlagenautomatisierung und der IT
dienen. Das Gerat arbeitet mit einem 1,2-GHz-Quadcore-Prozessor und ist in einem
Gehause aus Aluminium-Druckguss untergebracht. Es erfUllt die Schutzart IP 65 und
vertragt Umgebungstemperaturen bis zu 60°C, ohne die Rechenleistung reduzieren
zu mussen, schreibt der Hersteller in der Pressemitteilung zum Launch. Eingerichtet
wird die kompakte Box Uber ein 12,3"-Display mit Touchbedienung. Alternativ steht

FM Electronic GmbH

Bild

Das EdgeGateway von IFM verbindet die

ein Web-Server zur Konfiguration des Geréates zur Verfligung. Sensorebene mit einer Cloud.

www.ifm.com

| |
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* Strategieentwicklung, Projektierung, Engineering ¢ Anbieter-, System-, Provider- und Infrastrukturauswahl
* Geschaftsmodelle « Hardware: Sensoren, Netzwerk, Edge, Rechenzentren usw.
* Protokolle, Standards, Normen ¢ Data Lakes & Big Data Analytics ¢ Predictive Maintenance, Predictive Quality
* Klinstliche Intelligenz, Blockchain, Augmented Reality und Co.
* Fertigungsoptimierung und Prozesskontrolle ¢ AutolD, Geofencing, Logistik ¢ IT-Sicherheit
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Automatisierungstreff

ITSAUTOMATION 2022
29, - 31. Marz 2022 | Kongresshalle Bablingen

Gemeinschaftsworkshop

Digitale Mehrwerte
schaffen!

Gemeinsam erarbeiten wir drei kon-
krete MaBnahmen, mit denen Sie in
lhrem Hause sofort loslegen kdnnen.

30.03. + 31.03.2022
Jeweils 10:00 - 17:30 Uhr

Themeniiberblick

Vom Kunden bis zur Fertigungslinie erhalten
Sie einen Gesamtuberblick Uber die verschie-
denen Facetten der Digitalisierung. In Form
eines Leitfadens und anhand von praktischen
Ubungen zeigen wir Ihnen, wie Sie die ersten
Einstiegshirden erfolgreich Gberwinden.

© Erfahrungsaustausch
Raus aus dem Labyrinth! So Uberwinden Sie
die 10 haufigsten Hurden der Digitalisierung.

® Methodik-Baukasten

Wir zeigen lhnen, wie Sie trotz der komplexes-
ten Anforderungen in lhrem Hause sicher und
strukturiert ein gemeinsames Ziel erarbeiten
und regelmalig geanderte Rahmenbedin-
gungen als Chance verstehen kénnen.

® Praxis: Technologie

Erhalten Sie ein Gefuhl fir die Technologien
MQTT, NodeRED, Low-Code, APIs und Ge-
schaftsprozessmodellierung.

® Praxis: Agile lloT-Integration

Von der individuellen Positionsbestimmung bis
zur Retrospektive durchlaufen Sie mit uns an
nur einem Tag einen gesamten Umsetzungs-
zyklus.

‘:‘ Die detaillierte Agenda + Teilnahme-
"ﬁ' b 2 bedingungen finden Sie unter:
'._f- .7l mehrwerte.automatisierungstreff.com

sYs TeC

ELECTRONIC

www.automatisierungstreff.com/workshops

PROJEKT
SQL~
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Upgrade und Addon fiir MapelSim verfiigbar

Maplesoft hat die MapleSim-Produktfamilie ergénzt. Die Web Handling Library ist ein Addon
zum Modellierungs- und Simulationswerkzeug MapleSim. Die neue Bibliothek erweitert den
Modellierungsumfang von MapleSim um Walzen, Trommelbremsen und andere Kompo-
nenten, mit denen der Transport und die Fuhrung von Papier, Folien oder Textilien in einer
Maschine simuliert werden kann. Zusétzlich zur Bibliothek hat Maplesoft Updates fir die
gesamte MapleSim-Familie veroffentlicht, die erweiterte Modellierungsbibliotheken, neue
Produktivitatsfunktionen und eine berarbeitete Benutzerfihrung bieten. Insbesondere kon-
nen Regelungstechniker jetzt die digitalen Modelle von MapleSim mit mehr Automatisie-
rungswerkzeugen verbinden, indem sie MapleSim Insight verwenden.

www.maplesoft.com

Coqos Hypervisor unterstiitzt die 4. Snapdragon-Generation

OpenSynergy hat bekanntgegeben, die eigene Automotive-Virtualisierungsplattform Cogos Hy-
pervisor Software Development Kit (SDK) auf die Snapdragon Automotive Development Plat-
form (ADP) portiert zu haben. Cogos Hypervisor SDK basiert auf Virtio und gilt als eine der aus-
gereiftesten Virtio-basierten Virtualisierungslosungen im Automobilbereich. “Die Zusammen-
arbeit mit Qualcomm Technologies ist in den letzten Jahren immer starker geworden’, sagt
Regis Adjamah, CEO der OpenSynergy GmbH. “Die Snapdragon-Plattform der 4. Generation ist
zu einer unserer wichtigsten Referenzen geworden, um die standardbasierte virtuelle Plattform
fUr die nachste Generation von Autos zu entwickeln.” Im August 2021 hatten OpenSynergy und
Qualcomm Technologies die virtuelle Android-Referenzplattform Trout v 0.9 verdffentlicht.

www.opensynergy.com

Aras-PLM mit kiirzerem Release-Takt

Aras hat den Release-Takt seiner PLM-Losung (Product Lifecycle Management) verkirzt.
Ab Aras Innovator-Release 14 sollen neue Plattformfunktionen sowie Updates fiir Anwen-
dungen, Konnektoren oder Plattform-Komponenten alle finf Wochen bereitgestellt wer-
den. Anwender sollen somit schneller auf neue digitale Herausforderungen, unvorherge-
sehene Ereignisse sowie verdnderte Rahmenbedingungen reagieren kdnnen. Dariber hi-
naus bietet Aras nun Plattform-Komponenten an, welche die Agilitat des Release-Zeit-
plans verstarken, indem sie den Nutzern die Mdglichkeit eréffnen, nur Teile ihres Soft-
ware-Okosystems zu aktualisieren. Dies gilt etwa fr die Plattform-Komponenten Enter-
prise Search und 3D-Visualisierung.

www.aras.com

MBSE-Plattform Genesys jetzt auf Franzosisch

Zuken stellt Release 2021 von Genesys vor. Die Software der Zuken-Tocher Vitech unterstitzt
Firmen bei der Konstruktionsmethodik Model Based Systems Engineering (MBSE). Die Soft-
ware wurde speziell darauf ausgerichtet, Unternehmen bei der Entwicklung vernetzter Systeme
zu helfen. Release 2021 R2 bringt Anwendern weitere Moglichkeiten zur Anbindung an andere
Engineering Systeme Uber eine REST-Schnittstelle. Neu sind weiterhin wiederverwendbare Da-
tenabfragen, mit denen Aspekte der technischen Daten extrahiert und fir die Anforderungen
der Prozessbeteiligten aufbereitet werden kdnnen. Um den Anforderungen der wachsenden
Zahl von Anwendern in der europdischen Luft- und Raumfahrtindustrie gerecht zu werden, bie-
tet Geneysys jetzt eine franzdsischsprachige Benutzeroberflache.

www.zuken.de
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Maschinenanbindung per Template

Die Konnektivitdts-Losung Force Edge des MES/MOM-Anbieters Forcam ist seit kurzem
mit der Komponente Machine Repository zur Maschinenanbindung ausgestattet. Tech-
nologisch steht ein Template-Ansatz dahinter: Fir neue oder bestehende Maschinenan-
bindungen lassen sich diese Templates erstellen und bei Bedarf weltweit nutzen. Uber
das Communityportal www.forceedge.io stellt Forcam zudem eine frei verfligbare
Sammlung von Vorlagen fiir die Konfiguration der Anbindung gangiger Maschinentypen
bereit. Diese Templates konnen heruntergeladen und in das eigene Machine Repository
importiert werden. Nach der Anbindung gibt die Losung jedem Signal eine Bedeutung in
einem einheitlichen Maschinendatenmodell, schreibt Systemanbieter Forcam.

www.forcam.com

Bild: FORCAM

Die Software soll nach der Maschinenan-
bindung per Template fiir ein einheitliches
Datenmodell sorgen.

Visual Components verbindet nativ zu Fanuc-Robotern

Visual Components hat Release 4.4 der gleichnamigen Anwendung auf den Markt
gebracht. Die neuen Funktionen sollen Herstellern die Entwicklung und Visualisie-
rung von digitalen Zwillingen und den Einsatz von Simulationsmodellen in der vir-
tuellen Inbetriebnahme erleichtern. Die Simulationswerkzeuge liegen dazu gebin-
delt an einem Ort, was die Roboterprogrammierung und -inbetriebnahme beschleu-
nigen kann. Mit dem CAD Attribute Reader sollen Konstrukteure ebenfalls schneller
vorankommen, da das Tool 2D-Zeichnungen aus Autodesk-Losungen schneller in
3D-Layouts umwandeln kann. Auch die Prozessmodellierung wird in der neuen Ver-
sion mithilfe von Python-APIs optimiert.

www.visualcomponents.com Seit 4.4 bietet Visual Components eine na-
tive Verbindung zu Fanuc Robotern.

Kl-gestiitzte Kamera als Fiillstandswachter

Der Softwareableger von Schneider Electric Aveva nimmt den Vision Al Assistant
2021 ins Portfolio. Das Kl-basierte Analysetool wurde fir die Bildklassifizierung ent-
wickelt und kann anhand der Aufnahmen von gebrauchlichen Digitalkameras optische
Auffalligkeiten etwa in der Produktion feststellen. So kdnnte das System etwa den
Flllstand eines Trichters Gberwachen oder fehlerhafte Produkte in einer Produktions-
linie erkennen. Es kdnnen aber auch Warme- und Infrarotkameras eingebunden wer-
den, um dann etwa Druckluft- oder Flissigkeitslecks oder Hitzeentwicklungen zu er-
kennen. Der Vision Al Assistant wird als Erweiterung der System-Plattform von Aveva
im Subscription-Modell angeboten.

www.aveva.com

Die Kameras konnen auch in Bereichen
eingesetzt werden, die Menschen aus Si-
cherheitsgriinden nicht betreten kénnen.

Bediener-Authentifizierung mit Naherungssensor

ProSoft hat Details zum GateKeeper bekanntgegeben, einem drahtlosen Login-Ma-
nagement-System mit Anndherungs-Authentifizierung. Damit das System funktioniert,
erhalt jeder Nutzer einen Bluetooth-Halberd-Token als drahtlosen Schlissel. In der in-
dustriellen Produktion sind zwei Szenarien gangig: In der Standard-Anwendung nahert
sich der Anlagenfihrer seiner Maschine mit seinem Token. Dieser wird durch die am
Terminal installierten USB-Naherungssensoren erkannt und automatisch angemeldet.
Verlasst er den Ort wieder, wird das Bedienterminal automatisch gesperrt. Fir hohere
Sicherheitsanforderungen lieBen sich der Freigabe noch PIN-Eingaben oder biometri-

Bild: Untethered Labs, Inc.

Entfernt sich der Mitarbeiter mehrer Meter
sche Merkmalerfassung vorschalten. von einer Maschine, knnte sie das System

www.prosoft.de automatisch sperren.

IT&Production 1/2022 17



B TITELTHEMA | ENTERPRISE RESOURCE PLANNING

18

JIC ub-p dUl]Lc

|

il

FI&Xibel bis zum Stapellauf

Fur die meisten ein Faszinosum, bei Liirssen das tagllch Brot: Méga-Yachten lhre Planung
und ihr Bau'sind anspruchsvoll, zeitintensiv und komplex. Auch, weil die Konstrukteure A
jeden Kundenwunsch umsetzen. Um bis zum Stapellauf flexibler auf Anderungen reagierefi.
zu konnen, Prozesse zu optimieren und ; :
transparent zu machen, migrierte die
Werft auf die neueste Version

ihres ERP-Systems -.kom-

plett im Standard. ~

| eht nicht, gibt's nicht’ lautet der
G bestimmende Leitgedanke bei
Ldrssen, mit dem das Familien-
unternehmen seit seiner Grindung 1875
kontinuierlich Maf3stabe im Schiff- und
heute verstarkt im Yachtbau setzen l&sst.
Viele der grofiten und technologisch an-
spruchsvollsten Yachten der Welt stam-
men aus dem Traditionsbetrieb, zu dem
heute insgesamt acht Werften zahlen. Mit
der Azzam verlie 2013 beispielsweise
die grolte je gebaute Motoryacht die
Lirssen-Werft. Die Yacht misst 181m und
ist gespickt mit hochentwickelter Techno-
logie. Zudem bietet das 13.136 Tonnen
schwere Schiff Unterhaltungs- und Er-
holungsflachen der Superlative. Selbst
Branchenfremde kénnen ahnen, dass in
diesem Segment nichts von der Stange
kommt. ,Vermutlich gibt es kaum ein
Produkt, das so individuell und komplex
ist wie eine Mega-Yacht’, sagt IT-Leiter
Lothar Brose. Und er erganzt: ,Jeder
Kundenwunsch, egal mit welcher Heraus-
forderung er verbunden ist, wird von
unseren Ingenieuren umgesetzt. Das be-
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deutet, dass auch jederzeit Umbauten
realisiert werden — und zwar bis zur Ab-
lieferung der Yacht".

Drei Jahre Bauzeit

Etwa drei Jahre Bauzeit nimmt eine Yacht
in Anspruch, knapp zwei liefert Liirssen
jedes Jahr aus. Die Anforderungen an Pla-
nung und Bau der Yachten sind immens
und ohne [T-Unterstitzung kaum zu
stemmen. Lirssen setzte hierfir zu-
nachst auf eine hochangepasste Version
des ERP-Systems PSlpenta, hat sich aber
mit dem Wechsel auf die neue, Java-ba-
sierte Version 9 gleichzeitig fur den
Sprung in den Standard entschieden.

Prozessdesign als
Dreh- und Angelpunkt

Hierflr gab es gleich mehrere Griinde: bei-
spielsweise die Schaffung einer wirt-
schaftlich sinnvollen Updatefahigkeit, der
Wechsel auf ein System, das flexibel auf
strukturelle Veranderungen reagieren kann

‘I BB N \

sowie die Abbildung prozessorientierter
und damit transparenter Strukturen. Dreh-
und Angelpunkt der Migration war auch
ein Prozess-Redesign. Im Kern ging es um
die Harmonisierung bzw. starkere Ver-
knipfung der bis dato recht autarken
Strukturen von Konstruktion und Ferti-
gung. ,Konstrukteure sind gewohnt, in
Systemen zu denken’, beschreibt Lothar
Brose die Unterschiede. ,Dem gegenuber
steht die ablauforientierte Planung der
Produktion in verschiedenen Bauphasen —
wiederum zusammengefasst in mehrere
grolBe Meilensteine. Bei uns sind es drei”,
erganzt der [T-Leiter. Diese gegensétzli-
chen Anforderungen galt es umzusetzen
— moglichst nah am ERP-Standard.

Verkniipfung von
Konstruktion und Fertigung

Heute sieht der Prozess wie folgt aus: Die
Konstrukteure erarbeiten zu den jeweiligen
Systemen eine dispositiv nicht wirksame
Stuckliste, die auch alle weiteren relevan-
ten Informationen enthalt. Hierzu zahlt ins-

pelseite: Fr. Liirssen Werft GmbH & Co. KG
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besondere der Wertefluss fiir das jeweilige
Projekt. Hat ein Konstrukteur eine Stiick-
liste finalisiert, wird sie in die Arbeitsvorbe-
reitung tberfihrt. ,Von der linken Seite —
das ist bei uns die konstruktive Sicht —
zieht sie ein Mitarbeiter per Drag&Drop auf
die rechte und damit auf die Produktions-
seite — und zwar in eine oder mehrere dis-
positiv wirksame Stlcklisten”, erldutert
Brose. Diesen neu erstellten Stucklisten
weist die Projektplanung automatisch Ar-
beitspakete zu, die auch den Zeithorizont
fir das jeweilige Teil enthalten und taktet
diese optimiert ein. Zudem stellt das Sys-
tem eine Beziehung zwischen der linken
und rechten Seite her, wodurch bei Ande-
rungen in der Konstruktionssicht die erfor-
derlichen Verschiebungen auf der Produk-
tionsseite deutlich werden.

Rahmen fir komplexe
Projektstrukturen

Mit dem Wechsel auf die neue ERP-Ver-
sion konnte Lirssen auf die PSlpenta-
Projektstrukturen wechseln — inzwischen

1= ——W e s N i

Das verwendete Material ist hochwertig,
teilweise missen Lieferkettenplaner mit
hoheren Vorlaufzeiten rechnen.

ein zentrales Element beim Schiffbauer.
,In dem vormals hoch angepassten Sys-
tem ergab sich flr die Umsetzung unse-
rer komplexen Anforderungen einfach
kein sinnvoller Ansatz’, beschreibt Lothar
Brose. Heute umfasst ein Projektplan bis
zu 11.000 Positionen und bildet damit
alle relevanten Planungspositionen ab.
Uber eine Schnittstelle ibermittelt das
System diese als Arbeitspakete in das
Auftragsmanagement. Dabei entstehen
automatisch die entsprechenden Ferti-
gungsauftragsstrukturen — also inklusive
Zeitstrahl und Arbeitspaketnummer. Dem
IT-Leiter zufolge steuert Lirssen auf die-
ser Grundlage flexibel und effizient die
Fertigung: ,Wir haben einen Uberblick
uber die Abarbeitungsstande und kénnen
frih auf Ereignisse reagieren”.

Spezialprozesse erfordern
spezielle Abbildung

So einmalig die Endprodukte der Lirssen-
Werft sind, so besonders fallen auch ei-
nige Aspekte aus, wie das ERP-System

RCE PLANNING JI| TITELTHEM

eingsetzt wird. Dazu zahlt, dass es im
System keine Kundenauftrage gibt und
am Ende kein Lieferschein ausgestellt
wird. Auch die Unterscheidung zwischen
Lager- und Basisartikel ist nicht gangig:
Der Basisartikel beschreibt eine lose Hille
des Artikels. Dieser wird in der Fertigungs-
stickliste naher spezifiziert und erhalt
uber eine Geratenummer die Eindeutigkeit
zur Stuckliste. ,Besonders ist vielleicht
auch unsere Warenschnellerfassungs-
maske, mit der wir groie Mengen schnell
ins Lager bekommen kdnnen’, erlautert
Brose. Dies trifft auf die sogenannte Ver-
rohrung und die Elektro-Komponenten
eines Schiffes zu, flr die pro Bestellung
schnell 100 bis hin zu mehreren 1.000 Po-
sitionen vereinnahmt werden mussen.
,Wir fullen in der Maske die Kopfdaten
aus, die das System mit der Ubernahme
in die Positionen als Vorbelegung Uber-
tragt. Jede Position ist dabei abanderbar.
Wird die Buchung ausgelost, Ubertragt die
Software die relevanten Daten — und zwar
unter Nutzung der Standardfunktionalitat
zur Warenvereinnahmung’, beschreibt der

IT&Production 1/2022

19



[T-Leiter den Prozess. Als wertvoll erweist
sich beim Schiffsbauer nicht zuletzt die
Option, Uber bestimmte Kenner Artikel be-
reits ordern zu koénnen, auch wenn sie
noch nicht ausspezifiziert sind und erst
ein oder zwei Jahre spater verbaut wer-
den. Beispielsweise muss das Klima-LUf-
tungssystem (Heating, Ventilating and Air
Conditioning, HVAC-System) aufgrund der
langen Vorlaufzeiten mdglichst frih als
Paket bestellt werden — und daher bevor
die genaue Auspragung bekannt ist. Hier-
fUr nutzt Lirssen eine Bestellset-Funktion.
Ein solches Set besteht neben den Kopf-
daten aus vielen Einzelpositionen, die fort-
laufend erganzt werden konnen.

Arbeitsfahig seit
dem ersten Tag

Dass der Schiffbauer heute zu 80 Prozent
im Standard des ERP-Systems arbeitet,
war mit einigem Aufwand verbunden. So
hatte sich das Unternehmen zum Ziel ge-
setzt, die Daten der Vorgangerversion in
die neue Prozesslogik zu
migrieren. Hierflr musste
Lirssen unter anderen
mit hunderten Dialogen,
Auswertungen und For-
mularen im Altsystem

Bei den Fertigungssticklisten
geht Lirssen eigene Wege.
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umgehen, die nicht einfach in die neue Pro-
grammierwelt tbertragbar waren. Dabei
entschlossen sich die Verantwortlichen die
im Unternehmen sogenannte Sonderlo-
cken nach Aufrufhaufigkeit zu priorisieren
und teils auszusortieren. ,Wirklich heraus-
fordernd war schliellich der Corona-Lock-
down, der uns mitten in den Schulungen
der 300 Teilnehmerinnen und Teilnehmer
traf, zwei Wochen vor dem geplanten
Start", blickt Lothar Brose zurtick. So ver-
schob das Unternehmen den Start von
Marz nach Oktober 2020. Der gelang dann
umso besser, findet der IT-Leiter: ,Natrlich
gab es ein paar ubliche Fehler und hausge-
machte Herausforderungen. Entscheidend
ist aber, dass wir vom ersten Tag an voll-
umfanglich arbeitsfahig waren”. Zwar las-
sen sich die Effekte der ERP-Migration und
des Prozess-Redesigns aufgrund der lan-
gen Projektlaufzeiten noch nicht in Zahlen
ausdricken. Klar ist aber schon heute,
dass durch die transparent abgebildeten
Prozesse die Planung und Bestellung von
Komponenten deutlich besser geworden
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sind. Einen Qualitatssprung erwartet
Ldrssen auch mit der Einfihrung der PSI
Industrial App fir die Lagerwirtschaft. lhre
Einbindung steht bereits auf der To-do-
Liste des IT-Leiters.

Komplex und prazise

Flexible, prazise und transparente Pro-
zesse trotz hochkomplexer Projektstruk-
turen — darauf muss sich Lirssen beim
Yachtbau verlassen kénnen. Mit der Mi-
gration auf die neueste Version seines
ERP-Systems und der Umstieg auf das
darin integrierte Projektmanagement ist
dem Unternehmen das gelungen. Damit
hat die Werft die Bedingungen geschaf-
fen, um weiter faszinierende Wunschob-
jekte vom Stapel zu lassen. |

Der Autor Jens Reeder
ist Leiter Division Industry bei der
PSI Automotive & Industry GmbH.

www.psi-automotive-industry.de
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Verschmelzung
Konica Minolta IT Solutions wird
Teil des Mutterkonzerns

Bild: ©@metamorworks/Shutterstock.com

Konica Minolta integriert die eigene IT-Services-Tochter in
den Mutterkonzern, wo sie zukiinftig als neue Business Unit
IT-Services gefiihrt wird. Mit der Verschmelzung von Konica
Minolta IT Solutions auf Konica Minolta Business Solutions
Deutschland zum 01. Juli will der Mutterkonzern nach eige-
nen Angaben seine Ausrichtung als IT-Services-Provider
weiter ausk Das et lige Toct hmen soll zu-

kiinftig unter der Bezeichnung Business Unit ITS (IT Services)
unter dem Dach der deutschen Konica Minolta-Organisation
agieren. Sie wird von Bernd Goger geleitet, der zuvor
Geschaftsfiihrer bei Konica Minolta IT Solutions war.

Konica Minofta

© nd3000/stock.adobe.com
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Mit der kostenlosen App erfahren Sie alle relevanten Themen zur industriellen
IT sofort. Features wie die Vorlesefunktion, Push-Nachrichten, Bookmark-Listen
und die einfache Navigation machen das Lesen zu einem neuen Erlebnis.
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Vernetzte Prozesse bei Stefani Maschinenbau

Branchenlosung auf

oy

3l
=1

W
M

T ——

Augenhohe implementiert

=

z
i

Ob robotergestiitzte Montagelinie oder Werkstiicktragersystem — die maRgeschneiderten
Losungen von Stefani Maschinenbau helfen Unternehmen vieler Branchen dabei, ihre Pro-
zesse zu beschleunigen. Damit die Sondermaschinen piinktlich das Werk verlassen, setzt
der Hersteller auf ERP-Branchensoftware von Kumavision.

ie Stefani Maschinenbau GmbH
D wurde 1985 gegriindet. Die lang-

jahrige Erfahrung im Bereich der
Metallbearbeitung ist die Basis fir den
Erfolg des oberbayerischen Unterneh-
mens, zu dessen Portfolio neben dem
Sondermaschinenbau auch die Ferti-
gung von Prototypen, Serien und Grof3tei-
len gehort. Heute arbeiten 125 Ange-
stellte in Hepberg bei Ingolstadt, dazu
kommen zwei Werke in Ungarn und Ru-
méanien. ,In den letzten 30 Jahren haben
sich unsere Ablaufe stark verandert”,
sagt Wolfgang Vogl, Geschaftsfiihrer der
Stefani Maschinenbau GmbH. ,Diese
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Entwicklung spiegelt sich auch in unse-
ren Prozessen wider.” Die bisher einge-
setzten, getrennten Softwarelésungen
flr die Fertigung, Projekte und Buchhal-
tung konnten diese Veranderungen nur
bis zu einem gewissen Grad abbilden.
,Weil wir so viele verschiedene Systeme
genutzt haben, mussten wir mit zahlrei-
chen Schnittstellen und manuellen Uber-
tragungen arbeiten.” Ein Vorgehen, das
nicht nur fehleranfallig ist, sondern auch
viel Zeit kostet. Daher war eine zentrale
Anforderung an die neue Softwarel6-
sung, dass alle Abteilungen eine gemein-
same Datenbasis nutzen. ,Mit Microsoft

Dynamics haben wir daflir genau die
richtige Software gefunden”.

Zukunftssichere Auswahl

Bei der Auswahl der Losung spielten
neben dem Leistungsumfang auch die Er-
weiterungsmaoglichkeiten eine wichtige
Rolle. ,Mit der Digitalisierung warten in
den néchsten Jahren spannende Entwick-
lungen auf uns und unsere Kunden. Daher
war es entscheidend, dass die neue Soft-
wareldsung flexibel ist. So kdnnen wir
nachtraglich neue Funktionen einfach hin-
zufligen®, fihrt Vogl aus. Fir weitere Zu-

Bilder der Doppelseite: Stefani Maschinenbau GmbH
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kunftssicherheit soll die Losung zudem
kontinuierlich weiterentwickelt werden,
was mit dem IT-Unternehmen Microsoft
als gesichert gelten kann. Daflr spricht
auch, dass Technologien wie Kl und loT
langst zur Verfligung stehen.

Vielseitige Anforderungen

Mit der eigenen Fertigung und dem Son-
dermaschinenbau ist Stefani breit aufge-
stellt. Eine Herausforderung war es je-
doch, die beiden Geschéftsbereiche in
einer LOsung abzudecken. ,Eine weitere
Anforderung war, dass wir nah am Stan-
dard bleiben wollten’, berichtet Vogl.
,Denn mit jeder Anpassung sind dop-
pelte Kosten verbunden: Fir die Entwick-
lung neuer Funktionen und bei notwendi-
gen Updates." Aus diesem Grund suchte
der Hersteller einen IT-Partner, der eine
Losung auf Basis von Microsoft Dyna-
mics anbietet, die die Prozesse der klas-
sischen Fertigung und des Sonderma-
schinenbaus abdeckt. Flindig geworden
ist das Unternehmen schliellich bei Ku-
mavision, deren Branchensoftware Funk-
tionen fr Konstruktion tiber Produktion
bis zur Finanzbuchhaltung, aber auch
Qualitatssicherung und mitlaufende Kal-
kulationen bietet.

Betriebs- und Zeitdaten

Fur die Erfassung von Betriebsdaten,
Maschinen- und Arbeitszeiten in der Fer-
tigung nutzt Stefani die in der ERP-Bran-
chensoftware standardmalig enthalte-
nen Funktionen. ,Wir arbeiten mit Scan-
nern und einem Barcodesystem. Auf
diese Weise werden Zeiten und einge-
setzte Waren dem entsprechenden Ferti-
gungsauftrag automatisch zugewiesen,
was uns in der Produktionsplanung und
-steuerung sehr unterstitzt” Auch
Fremdarbeit sowie die Erfassung projekt-
bezogener Arbeitsstunden im Sonderma-
schinenbau bildet die ERP-Losung ab.

MalRarbeit am Angebot

Bei aller Nahe zum Systemstandard
wurde die Anwendung an einigen Stellen
auf die Anforderungen des Maschinen-
herstellers angepasst. ,Um unseren Kun-
den maximale Flexibilitat zu bieten, be-
ginnen wir den Fertigungsprozess so

Mit den Systemen von Stefani optimieren Hersteller vieler Branchen ihre Fertigungsprozesse. Das be-
deutet viel Arbeit fiir die Konstrukteure des Sondermaschinenbauers.

schnell wie mdoglich. Daher kdnnen bei
uns auch Fertigungsauftrdge ohne einen
kaufmannischen Auftrag erstellt werden”,
erldutert Vogl. Die groRte Anderung be-
traf die Angebotskalkulation: ,Anders als
in der klassischen Produktion steht im
Sondermaschinenbau erst nach der Kon-
struktion fest, aus welchen Bauteilen sich
ein Produkt zusammensetzt”. Mit der Ein-
flihrung spezieller Artikel, die lediglich der
Angebotskalkulation dienen, tragt die
Branchensoftware diesem Umstand
Rechnung und erlaubt eine schlanke Kal-
kulation bei gleichzeitig durchgangigen
Daten. Importiert werden die Angebote
anschliefend in das Dokumentenma-
nagementsystem (DMS) — seit kurzem
voll automatisiert.

Alle Ablaufe auf dem Tisch

In die Entscheidung, welche Funktionen
an die unternehmensinternen Abldufe an-
gepasst werden, wurden die Key-User mit-
einbezogen. ,Diese kennen nicht nur die
Prozesse am besten, sondern arbeiten
spater auch taglich mit der Losung”, be-
grindet Vogl das Vorgehen. Zusammen
mit dem ERP-Dienstleister wurden so in
abteilungsspezifischen Workshops nach
und nach alle bestehenden Prozesse er-
fasst. ,Gemeinsam haben wir diese nach
funktionalen Gesichtspunkten analysiert
und Uberlegt, wo wir interne Prozesse ver-
bessern kénnen. Das gegenseitige Ver-
standnis war dabei fiir den Erfolg ent-
scheidend.” Von den neu definierten Pro-

zessen profitiert das Unternehmen gleich
mehrfach: Sie steigern die Effizienz, spa-
ren Zeit sowie Geld und machen das Pro-
zesswissen allen Mitarbeitern zuganglich.

Informationen fir alle

In einer separaten Projektphase fihrt
Stefani die Enterprise Content Manage-
ment (ECM) Lésung ELO ein. ,Wir haben
uns bewusst fir dieses iterative Vorge-
hen entschieden, um die Mitarbeiter zu
entlasten, die wahrend der ERP-Einfiih-
rung auch noch das ganz normale Ta-
gesgeschaft erledigen. Alle kaufmanni-
schen Belege von der Eingangsrechnung
bis zum Lieferschein sollen digital er-
fasst und dank nahtloser Anbindung der
ECM-Losung den entsprechenden Aufga-
ben im ERP-System zugewiesen werden.
,Aktuell erfassen wir die Daten manuell
und leiten sie an die entsprechenden
Fachabteilungen weiter. Das kostet viel
Zeit, Fehler sind dabei natlrlich auch
nicht ausgeschlossen’, so Vogl. Mit der
Digitalisierung der Belege sind die Infor-
mationen fir alle verfigbar. Um die Pro-
zesse noch effizienter zu gestalten,
mochte der Maschinenbauspezialist spa-
ter auch automatisierte Workflows nut-
zen. Ziel ist das papierlose BUro", verrat
Vogl tber die Zukunftsplane. |

Der Autor Armin Schneider-Lenhof ist Leiter
Marketing bei der Kumavision AG.

www.kumavision.com

IT&Production 1/2022

23



MASCHINEN- E ﬁ ANLAGENBAU

yZ

a0 ===

ELEKTROKONSTRUKTIO

-

1998 in Oberaudorf gegriindet, entwickelt und produziert 3CON in Ebbs bei Kufstein

in Tirol Werkzeuge und Anlagen zur Fertigung von Automobil-Innenausstattungen
wie Tiirverkleidungen, Armauflagen und Cockpits. Mit rund 600 Mitarbeitern in fiinf
Landern erwirtschaftet das Unternehmen tiber 80Mio.€ Umsatz.

Durchgéngige Daten fiir Konstruktion und Fertigung

Durch die Umstellung der Elektrokonstruktion auf Softwareprodukte von Eplan konnte An-
lagenhersteller 3CON die Entwicklungszeit halbieren und zu jedem Schaltschrank einen
digitalen Zwilling schaffen. Damit lieBen sich Bestiickung und Montage digitalisieren, um
Blechkomponenten auf einem NC-Bearbeitungszentrum automatisiert zu bearbeiten.

rspringlich konstruierte und pro-

duzierte  3CON ausschlieRlich

Werkzeuge. Seit 2001 erganzen
zunehmend Anlagen fiir das automati-
sche Nahen, HeiBluft-Schneiden, Presska-
schieren, Vakuumkaschieren und Umbu-
gen sowie die Fligetechnik das Portfolio
des Herstellers. Fur die mechanische Kon-
struktion verwenden die Techniker bereits
seit den ersten Tagen branchenweit ver-
breitete Softwarepakete fir 3DCAD. Die
Anlagen von 3CON sind komplexe mecha-
tronische Gesamtwerke mit einem hohen
Anteil an Elektrotechnik. Dieser reicht von
der Antriebs- und Positioniertechnik ein-
schlieBlich der Robotik bis zur Konstruk-
tion und Ansteuerung der Heizelemente
zur Anregung des in den Fuge- und Ka-
schierprozessen verwendeten Klebstoffs.
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Manche der produzierten Anlagen sind
mit bis zu 20 Achsen sehr antriebslastig,
andere haben weit Uber 500 Ein- und
Ausgange. Die Elektroplane einer durch-
schnittlichen Konstruktion umfassen
rund 1.500 Seiten. ,Deren Durcharbeitung
und Pflege war mit der friiher verwende-
ten Software nur manuell maglich”, erin-
nert sich Karl Oberst, Abteilungsleitung
Elektroplanung bei 3CON. ,Sie gestaltete
sich daher sehr zeitaufwendig und war
auch fehleranféllig." Da das friher ver-
wendete Paket immer mehr an seine
Grenzen stieB, investierte 3CON in eine
vollige neue Softwareausstattung fur die
Elektroplanung. Um ohne Systembriiche
alle Teilaufgaben innerhalb der Anlagen

abzudecken, beschaffte das Unterneh-
men die Eplan Plattform mit den Tools
Eplan Electric P8 fir die Elektrokonstruk-
tion und Eplan Pro Panel fir die Schalt-
schrank-Konstruktion in 3D. Dabei er-
folgte keine Dateniibernahme aus dem
friher verwendeten System. Eplan wird
immer dann verwendet, wenn neue Anla-
genteile zu erstellen sind. So wird der Alt-
bestand nach und nach ersetzt, ohne
dass Zeit fur Konvertierungen aufgewen-
det werden musste.

Da die Eplan-Anwendungen eine gemein-
same Datenbasis nutzen, kann das Sys-
tem alle Abhangigkeiten zwischen Kom-
ponenten bertcksichtigen. So wirkt sich

Bild: 3CON Anlagenbau GmbH




- Anzeige -

Bild: EDAG Production Solutions GmbH & Co. KG

EDAG Production Solutions 360 Grad Engineering fiir

die Smart Factory

Die EDAG Production Solutions GmbH & Co. KG (EDAG PS)
ist ein international tatiger Komplettanbieter im Produktions-
engineering mit Hauptsitz in Fulda. Als Tochterunternehmen
der EDAG Group bieten wir 360 Grad Engineering bei der Ent-
wicklung hocheffizienter Produktionsfabriken und -anlagen
von der Planung, Uber die virtuelle Inbetriebnahme bis zur
Ubergabe an den Betreiber. Das ,Automotive & Industrial
Engineering” der EDAG PS ist in der internationalen
Automobilindustrie als Markenzeichen fir High-Tech
Engineering, der Entwicklung und Digitalisierung von
Produktionsanlagen sowie der Optimierung bestehender
Produktionssysteme anerkannt. Aus unserer mehr als 50-
jahrigen Tatigkeit als Generalplaner und —iibernehmer heraus,
haben wir unser Portfolio im Bereich der Smart Factory und
als neues Betéatigungsfeld — im Bereich Smart City - in den
letzten Jahren kontinuierlich ausgebaut.

Skills fiir die Automotive Industrie

und darliber hinaus

Unsere Erfahrung, unser ganzheitlicher Engineering-Ansatz,
erganzt durch unsere Skills im Bereich der Smart Factory,
machen uns auch fir Non-Automotive Unternehmen zu einem
attraktiven Entwicklungspartner. Die Digitalisierung ist eine
branchenubergreifende Herausforderung und ein ,must have" fir
nahezu alle Industriezweige und ein Instrument, um Produktions-
und Fertigungssysteme smart und noch effizienter zu machen.
Die Smart Factory ist ein komplexes, facettenreiches Ineinander-
greifen von Daten und Systemen. Digital Twin, Big Data, Artificial
Intelligence (Al), Predictive Maintenance oder Augmented Reality
sind nur ein Auszug an Technologien, um die Fabrik der Zukunft
flexibel, schnell und effizient zu machen. Wir verknipfen unser
jahrzehntelanges Prozess-Know-how aus dem Bereich Auto-
motive und unsere branchenlbergreifende Produktions-

Kontakt EDAG Production Solutions GmbH & Co. KG
Senior Director Digitalization Smart Factory, Michael Brugger
Tel.: +49 89 1500109-814
michael.brugger@edag-ps.com
www.edag-ps.com

kompetenz mit der digitalen Welt, um Produktionslésungen fir
die Industrie zu schaffen. Und gemeinsam mit unseren Kunden
deren ,Digital Best-Fit" zu realisieren.

Leistungsspektrum:

Automotive Engineering

+ Projektmanagement

+ Machbarkeitsanalyse

+ Produktionsplanung

- Anlagenengineering/Konstruktion

- Anlagenrealisierung & Vorrichtungstechnik
+ Materialflusssimulation

- Fabrikautomation

+ Produktionsoptimierung

- Sicherheitstechnische Dienstleistungen

Industrial Solutions

- Fertigungsgerechte Produktgestaltung
+ Smart Building

+ Individuelle Produktionslésungen

+ Smart Logistics

- Digitalisierung & Vernetzung

+ VR & AR in der Produktion

Smart City
+ Mobilitatsstationen (Mobility Hubs) fir Stadte
+ Smart People — Lernplattformen & Blended Learning
- Events automatisiertes Fahren und deren Projektbegleitung
+ Beratung und Planung von intermodalem Verkehr
(wie z.B. regionale E-Shuttle-Flotten)
+ Verkehrsflusssimulation und -steuerung
+ Virtuelle und reale Teststrecken fiir Future Mobility

=IEDAG

PRODUCTION SOLUTIONS
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um in einem konti-
nuierlichen Verbes-
serungsprozess
die Produzierbar-
keit zu erleichtern.

Die Anbindung der
technischen Pro-
gramme an die
ERP-Software bei
3CON ermdglicht

Integrierte Prozesse und Engineering-Software sorgen beim Zulieferer
3CON fiir verlassliche Ergebnisse. Ein Muss im Zusammenspiel mit

groBen Automobilherstellern.

das Hinzufiigen oder Entfernen einer Op-
tion in einem Aspekt der Planung — etwa
im Schaltplan — automatisch in allen an-
deren Teilplanen aus, etwa im Klemmen-
plan oder im Schaltschrankaufbau. Die
Elektroplaner missen nicht wie friher
jede Anderung in allen Teilplénen kontrol-
lieren und nachvollziehen. Die u.a. da-
durch erzielte Beschleunigung der Aus-
wertungslaufe verkirzt die Arbeit der
sechs Elektroplaner erheblich. Gleiches
gilt fir die Verwendung vorgefertigter
Datensaétze fir verwendete Komponen-
ten aus dem Eplan Data Portal und der
Auslegung von Kihleinrichtungen im
Thermal Design. ,Ein Projekt, an dem wir
mit der friher verwendeten Software
eine Woche gearbeitet haben, kdnnen wir
nun in zwei bis drei Tagen erledigen”,
sagt Karl Oberst.

Neben der Zeitersparnis und Fehlerver-
meidung in der Elektrokonstruktion
brachte die Softwareumstellung Vorteile
in der Schaltanlagenfertigung. So lasst
sich jedes Erzeugnis jetzt in einer 3D-An-
sicht priifen, bevor der erste Handgriff in
der Werkstatt erfolgt. Eine Erleichterung
in der Fertigung brachte die unterneh-
mensweite Verwendung der Eplan Cloud
mit seinen Applikationen eView und eMa-
nage. Projektdaten lassen sich einfach
teilen oder kommentieren. Die integrierte
Maoglichkeit zum Redlining vereinfacht
Rickmeldungen an die Entwicklung, etwa
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den Export der
mechatronischen
Stiicklisten ohne
Umwege Gber
Excel-Dateien.
Kinftig soll auch das Electric P8 Funkti-
onspaket Select Plus mit seinen SPS
Funktionalitdten und der Integration zum
Siemens TIA Portal verwendet werden.
Noch im Vorbereitungsstadium ist die
Einfihrung von Eplan Engineering Confi-
guration zur automatisierten Erstellung
von Engineeringdaten, Stromlaufpléanen,
3D-Schaltschrankaufbauten oder techni-
scher Dokumentation auf Basis von
Daten aus einem Variantenkonfigurator.

Zur Unterstitzung der Fertigung waren
bei 3CON bereits seit langerem Ab-
isiolier- und Crimpautomaten im Ein-
satz. Die mechanische Bearbeitung der
Montageplatten, Gehé&useteile und
Tlren fur die

war auch sehr schwierig, eine gute Qua-
litdt zu gewahrleisten." Anlasslich des
Hallenneubaus fiir den Schaltanlagen-
bau erwarb 3CON daher im Jahr 2021
das CNC-gesteuerte Blechbearbeitungs-
zentrum Perforex BC 1007 HS von Rittal,
um effizienter zu produzieren. Der Bohr-
und Frasautomat versieht die Montage-
platten, Gehauseteile und Turen der
Schaltschréanke automatisch mit Bohrun-
gen, Gewinden, Ausschnitten und Gravu-
ren. ,Dazu Ubernimmt die Perforex BC
1007 HS die relevanten Daten direkt aus
dem 3D-Schaltschrank-Konstruktionstool
Eplan Pro Panel und wandelt sie in ent-
sprechende NC-Programme um®, schil-
dert Thomas Bauer, Technischer Vertrieb
Westdsterreich bei Rittal. “Mit der Perfo-
rex BC 1007 HS sparen wir rund 60 %
der Bearbeitungszeit, sodass wir mit
einer Amortisation der Investition in we-
niger als drei Jahren rechnen®, bestatigt
Oberst. ,Zusatzlich profitieren wir von
einer reproduzierbaren Qualitat mit gera-
den Kabelkanéalen sowie gratfreien und
rechtwinkeligen Ausschnitten.” Wenn Au-
tomatisierung unbeliebte Aufgaben Uber-
nimmt und Fehler verhindert, schatzen
das auch die Mitarbeiter. Demnach will,
so Karl Oberst, ,nach wenigen Wochen
auch der groRte Skeptiker nicht mehr
zum Papierplan zurlckkehren

Der Autor Peter Kemptner ist
freier Fachjournalist
aus Osterreich.

Schaltschranke
erfolgte jedoch
bis vor kurzem
manuell. ,Unsere
Schaltschrank-
monteure  ver-
wendeten dazu
Handbohrma-
schinen und
Stichsagen”,
schildert Oberst.
,Die Arbeit war
deshalb nicht nur
sehr anstrengend

it

und langwierig
und deshalb we-
nig beliebt, es

Die ausschlieRlich kundenspezifisch gestalteten mechatronischen Anlagen
fiir das Kaschieren, das Umbugen, Stanzen, Schneiden und Fiigen von Inte-
rieur-Teilen weisen eine hohe Komplexitét auf.

Bilder der Seite: 3CON Anlagenbau GmbH
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200 Experten fiir die Produktion

PSI gestaltet die Digitalisierung in Deutschland seit 1969 mafgeblich mit und hat unzahlige Projekte erfolg-
reich abgeschlossen. Unser Geheimnis: Wir sind vom Fach und teilen eine starke Leidenshaft fiir Produktion
mit unseren Kunden. Innovative ERP- und MES-Software ist dabei nur die eine Seite der Medaille.

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

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

ERP- und MES-L6sungen
flir den Maschinen- und Anlagenbau
+ Als Spezialist fir Ihre Branche kennen wir die Herausforderungen
- ERP-System aus der Praxis fur die Praxis
- ERP fir die Jackentasche: Mobiles Arbeiten
mit PSI Industrial Apps
- Multisite fur werkslbergreifende Steuerung
+ PSI Click Design ermdglicht die benutzerfreundliche Darstellung
nach den individuellen Anforderungen der einzelnen Anwender
- Steigerung Ihrer Wettbewerbsfahigkeit
+ Bestandsreduzierung, Durchlaufzeitverkiirzung & Verbesserung
von Lieferfahigkeit und Termintreue
+ |hr Berater auf dem Weg zu Industrie 4.0

Ihr ERP-MES-System mit klarem Fokus

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

mbH

G

notive & Industry

Bild: PSI Aut

omotive & Industry GmbH

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

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

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

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

PSle

Kontakt

PSI Automotive & Industry GmbH
DircksenstralRe 42-44 + 10178 Berlin
Tel.: +49 800 377 4968 [kostenfrei]
info@psi-automotive-industry.de
www.psi-automotive-industry.de
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Ordnungsrahmen flir das Losungsgeschaft

Produkte in
Baukasten gedacht

Der Begriff CPQ fiir Configure Price Quote gilt als relativ neue C-Kategorie fiir Software-
systeme zur Angebotserstellung im Maschinen- und Anlagenbau. Fiir den Sondermaschi-
nen- und Anlagenbau miissen CPQ-Systeme nicht nur Einzelsysteme unterstiitzen, sondern
manchmal auch Angebotsprozesse fiir ganze Werke abbilden.

ngebote fir kundenindividuell zu-
Asammengestellte Varianten von

Investitionsgutern lassen sich in
zwei Arten aufteilen. Diese Unterschei-
dung ist in deutscher Sprache nicht so
ausgepragt wie im Englischen, weswegen
Angestellte auch in Deutschland oft die
Begriffe Quotation, kurz Quote, und Propo-
sal verwenden. Ein Quote meint ein detail-
liertes Preisangebot fir einen definierten
und spezifizierten Produkt- oder Projekt-
umfang. Hier kennt der Anfragende die Ar-

tikel des Angebotes und weil’, welchen
Liefer- und Leistungsumfang er will. Die
zweite Angebotsart Proposal meint ein
unter Umstéanden sehr umfangreiches An-
gebot, bei dem der Anfragende eine L&-
sung fir ein Problem oder Projekt erwar-
tet. Der Anbieter mdchte den Kontrakt
durch seine Losungsvorschlage, auch mit
Alternativen, gewinnen. Es wére zu disku-
tieren, ob ein Proposal einem Budgetange-
bot im Projektgeschaft entspricht, sodass
Kontraktgeber und Anbieter zunachst zu

einer abgestimmten Losung hinarbeiten,
zu der spater ein Quote erstellt wird, wel-
ches die genauen Kosten und Preise zum
abgestimmten Liefer- und Leistungsum-
fang beinhaltet.

Iterative Aufgabe

Der CPQ-Prozess ist sehr iterativ und er-
fordert vom IT-System fur die oben ge-
nannten Bereiche neben der Konfigurator-
technik viel Flexibilitat fir die Projektie-

ETO

Engineer to order
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Bild: Dr. Wiipping Consulting

Pick to order

: ‘-{ ETO Bereich

CPQ Typen

Anwendungsspektrum
der Projektierung von
Anlagen und Werken mit
und ohne Logik in
Produktkonfiguratoren

PTO

niedrig
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ATO Bereich

Anwendungsspekirum
Einzelsysteme mit Logik
in Produktkonfiguratoren

hoch

Komplexitét der Vertriebs- und Abwicklungsprozesse

Konfigurationstypen bei kundenindividuellen Produkten



rung, Projektkalkulation und Revisionie-
rung des Anderungswesens (Engineering
Change Management). Der
Angebotsprozess  kann
Jahre dauern. In der tagli-
chen Praxis werden die
beiden Begriffe meist nicht
so differenziert unterschie-
den und die Ubergdnge
sind flieRend.

Neben Begriffsklarungen
geht es in der noch jun-
gen CPQ-Doméne auch
um die Systematisierung
von Ablaufen, Arbeitswei-
sen und Funktionen.
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ATO versus ETO

Bei der Produktkonfiguration kann zwi-
schen zwei Arten der Zusammenstellung
eines Liefer- und Leistungsumfangs unter-
schieden werden. Die erste Art der Konfi-
guration betrifft variante Produkte, deren
wahlbare Bestandteile vollstandig ausge-
pragte Artikel sind und die daher eine Ma-
terialnummer haben kénnen. Das kunden-
individuelle Produkt ist eine Montagevari-
ante. Der Konfigurationstyp dazu wird ATO
(Assemble to order) genannt. Im Gegen-
satz zu ATO steht der Konfigurationstyp
ETO (Engineer to order). Dabei sind die
Bausteine und Komponenten der Konfigu-
ration zum groRten Teil keine Materialien
im ERP-Sinne, sondern stellen Funktions-
baugruppen oder Vertriebsartikel dar. Das
meint, dass diese auftrags- und projekt-
neutral vordefinierten Bausteine keine voll
ausgepragten Materialien sind, sondern
im Grenzfall reine Funktionen als Platzhal-
ter im Angebot sind, Ein Beispiel sind die
Greifer flir einen Roboter. Kosten und da-
raus berechnete Preise der Angebotsposi-
tionen kénnen auch auf Schatzungen ba-
sieren oder sich an ahnlichen Komponen-
ten bestehender Projekte orientieren.

Gefahr der Uberspezialisierung

Viele hiesige Maschinen- und Anlagen-
bauer konzentrieren heute auf das L&~
sungsgeschaft, statt auf den Absatz von
Standardeinzelmaschinen, um sich durch
kunden- und prozessorientierte Losungen
Wettbewerbsvorteile zu erkdmpfen. Dabei
besteht das Risiko einer Uberspezialisie-
rung, bei der die fokussierten Marktni-
schen immer kleiner und irgendwann zu
klein werden konnten. Der Anbieter von
CPQ-Software EAS Engineering Automa-
tion Systems rat mit seinen zwei Dekaden
Praxiserfahrung daher dazu, wenigstens
im Vertrieb und Projektierung ein Denken

Ein Werk zum Mahlen von Getreide entsteht in der Regel als Engineer-to-Order-Produkt.

in Baukastensystematik zu implementie-
ren. Zwar gab es zu dem Prozess der ‘Mo-
dularisierung und Standardisierung’ in Un-
ternehmen vielfach Bemihungen. Doch
die Ergebnisse bleiben bescheiden, wenn
solche Projekte zu Papiertigern verkim-
mern. Ein Ruck kann nur durch Unterneh-
men gehen, wenn die konfigurierbaren
Produkte auch stringent als konfigurier-
bare Produktfamilien definiert werden.
Maximalstrukturen sind aus vordefinierten
Vertriebsbausteinen aufzubauen. Maxi-
malstrukturen bilden Baukasten ab, weil
darin alle Muss-Komponenten, Optionen,
Zubehor mit jeweiligen Alternativauspra-
gungen enthalten sind. Zur Kir gehort es
dann, mit Produktkonfiguratoren, in denen
die Beregelung der jeweiligen Baukasten
abgebildet ist, den CPQ-Prozess mit leicht
und weltweit anwendbarer Produktkonfi-
guration zu erleichtern. Die freie Projektie-
rung, auch ohne Baukasten und Konfigu-
ratoren, muss bei ETO-Aufgaben noch
immer elegant moglich sein.

Zeit investiert, Zeit sparen

Die Baukastenentwicklung bis in die Kon-
struktion dauert sicher langer als die ver-
triebliche Baustein- und Baukastenbildung.
Generell soll den Kunden nach auf3en hin
eine moglichst breite Varianz bei der Pro-
duktkonfiguration ermaoglicht werden,

wéhrend die Varianz nach innen mog-
lichst klein bleibt, was Uber Baukasten 10s-
bar ist. Weiterhin sollte so viel wie moglich
vom Liefer- und Leistungsumfang aus
vordefinierten Standard- und Funktions-
baugruppen aufgebaut werden. Nur der
verbleibende Teil einer Losung muss dann
uber Anpassungs- und Sonderkonstruk-
tion umgesetzt werden. Im Gegensatz zu
ATO wird bei ETO im Rahmen der Auf-
tragsabwicklung die Konstruktion umfas-
send involviert sein.

Komplexitat bewaltigen

Wer im Produkt- und Variantenmanage-
ment mehr mit Baukasten arbeitet, wird
meist auch positive Auswirkungen auf
das Komplexitatsmanagement feststel-
len. Denn zu strukturieren, zu ordnen,
auszusondern und abzustimmen, wel-
che Bausteine samt Merkmalen und
Logiken in den Standard einer Produkt-
familie gehoren, schafft einen Ordnungs-
rahmen flir Mitarbeiter, der Sicherheit
bei der Arbeit stiftet. |

Der Autor Dr-Ing. Diethard Struck
ist Geschaftsfiihrer und Systemarchitekt
bei der EAS Engineering

Automation Systems GmbH.

www.eas-solutions.de
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3D Manufacturing Simulation

Schritt fur Schritt zur
3D-Fertigungssimulation

Robotersimulation von AGCO Powers

Fertigungsprozesse zu ver-
andern kostet Uberwindung
— denn Unternehmen wissen
oft nicht genau, ob sich der
Aufwand lohnt. Simulation
kann wertvolle Hilfe leisten.
Mit aktueller Rechenleistung
lassen sich sogar dreidimen-
sionale digitale Zwillinge
einer Produktion erstellen.

imulationen ermdglichen es, Ideen
Sund Plane zu testen und zu opti-
mieren, bevor sie realisiert werden.
3D Manufacturing Simulation hilft, Pro-
bleme und Fehler noch in der Planung zu

erkennen und zu beheben sowie bereits
eingeflhrte Prozesse zu priifen.

IT&Production 1/2022

Unterschiedliche Definitionen

Der Begriff Simulation wird in den Bran-
chen und Disziplinen unterschiedlich ein-
gesetzt und oft sind ganz verschiedene
Einsatzgebiete gemeint. Neben der soge-
nannten Robotersimulation, die die Funk-
tionsweise eines Roboters in einer Ferti-
gungszelle simuliert, gibt es die 3D-Druck-
Simulation, die zeigt, wie eine Form ge-
druckt aussieht oder die Simulation von
Architektenentwdirfen, die Kunden vor dem
Bau veranschaulichen soll, wie das fertige
Haus aussehen soll. Die Fertigungssimu-
lation kann hingegen ein digitaler Zwilling
eines Verfahrens sein, der die Beurteilung
verschiedener Produktionsplane und der
Folgen von Anderungen beziiglich Pro-
duktmix und -volumen unterstutzt. Daru-
ber hinaus unterstitzt diese Form der Si-
mulation die Layoutplanung sowie die Op-
timierung von Engpéassen und Prozessen.

Seit dem 18. Jahrhundert

Simulatoren werden bereits seit dem
18. Jahrhundert gebaut - damals
hauptsachlich in der medizinischen
Ausbildung. In den 1960er Jahren gab
es die ersten Versuche mit computer-
gestltzten Modellen, jedoch lieRen die
Ergebnisse zu winschen dbrig. In den
1990er Jahren ruckte die Fertigungssi-
mulation in den Fokus. Die ersten Pro-
dukte fir Industrieunternehmen liefer-
ten zweidimensionale Animationen.
Heute sind durch zunehmende Rechen-
leistung und Fortschritte bei den An-
wendungsprogrammen 3D-Simulatio-
nen moglich. Zu ihren Vorteilen zahlen:
Schnellere Reaktionszeiten: umfang-
reicheres Testen ist in kurzerer Zeit
moglich.

Weniger Fehler: Probleme, Fehler, Kol-
lisionsgefahren werden friiher erkannt.

Visual Components GmbH

Bilder der D



Bessere Kommunikation: Entschei-
dungstrager und Kunden kénnen Vor-
schlage einsehen.
Wettbewerbsfahigkeit: Angebote wer-
den schnell und klar prasentiert und
konnen auch dazu dienen, sich von der
Konkurrenz abzuheben.

Wie funktioniert es?

Doch wie funktioniert die Fertigungssi-
mulation? Fertigungsablaufe werden
oft mittels einer ereignisorientierten Si-
mulation (Discrete Event Simulation,
DES) simuliert. Dabei beschreibt das
Modell einen Prozess als Serie von Er-
eignissen, die den Ablauf bzw. die Bear-
beitungsreihenfolge definieren. Jedes
der Ereignisse wird danach definiert,
was es wann tut und welche Auswir-
kungen das auf die anderen Ereignisse
hat. Ein Ereignis ist also ein program-
mierter Zeitpunkt, an dem etwas ge-
schieht, was wiederum andere Ereig-
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Simulierter Autobau

treten andern kann. Im simulierten Pro-
zess flieRen Werkstiicke wie beispiels-
weise Baugruppen, auf die die Ereig-
nisse einwirken. Die Grolke des Werk-
sticks kann variieren, sodass es unter-
schiedlicher Verarbeitungsschritte oder
Ereignisse bedarf. Bei der Bearbeitung

Werkstiicks wird nicht die erforderliche
Zeit modelliert, stattdessen andert das
Ereignis sofort den Zustand der Entitat
beispielsweise von 'nicht bearbeitet’ in
‘bearbeitet’. Allerdings wird erfasst, wie
lange es dauern wirde, das Werkstuck-
durch den Prozess laufen zu lassen,

nisse auslost oder sich bei deren Auf-  der

- Anzeige -

einzelnen Komponenten eines

und das Ergebnis in der Auswertung

Bild: Perspectix AG

Configure — Price — Quote: Mit der CPQ-L&sung von Perspectix
erfllen Hersteller in allen Branchen der Industrie die individuellen
Anforderungen ihrer Kunden. Mehrstufige Vertriebsorganisationen
konfigurieren Komponenten aus modularen Produktsystemen
und stellen komplexe Anlagen mit Aufstellplanung fehlerfrei
zusammen. Mitgeflhrte Artikellisten und Preisinformationen,
bemalte Aufstellskizzen und Anlagenzeichnungen tberzeugen die
Kunden ebenso, wie animierte, dreidimensionale Konfigurationen.

Online-Geschaft auf gleicher Datenbasis

Die vorhandene Datenbasis verwenden die Hersteller fir einen
direkten Dialog mit den Endanwendern im Internet. Das web-
basierte Frontend der P"X Industry Solution generiert schnell
Auftrage im Internet: Kunden konfigurieren ihre Losung selbst
in 3D und leiten sie als qualifizierte Anfrage weiter an die

Perspectix AG

N CPQ fiir komplexe Produktsysteme

Hersteller miissen individuelle Kundenbediirfnisse immer genauer, schneller und effizienter
erfiillen. Dies schaffen sie mit der P"X Industry Solution von Perspectix. Durchgehende Prozesse
der Konfiguration, Projektierung und Kalkulation variantenreicher Produkte in technischen
Branchen reichen bis zum Webkonfigurator und die webbasierte Kundenkommunikation!

Vertriebsorganisation — ideal fiir vorkonfigurierte Produkt-
varianten oder das Ersatzteilgeschaft.

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

P X

PERSPECTIX

Kontakt

Perspectix AG

Hardturmstrale 253 « CH 8005 Ziirich
Tel: +41 44 4459595
Info@perspectix.com
www.perspectix.com
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beriicksichtig. DES kann auf alle Ferti-
gungsarten angewendet werden, ange-
fangen bei der Einzelstlckfertigung bis
hin zu gemischten und kontinuierlichen
Produktionsprozessen.

Schritt fur Schritt

Schritt 1 auf dem Weg zu einer Ferti-
gungssimulation ist die Erstellung eines
Modells des Ablaufs, der Produktionsli-
nie, der Zelle oder der Produktionsstatte.
Das Modell sollte dabei die Realitédt so
genau wie moglich widerspiegeln: Jede
Abweichung verringert die Genauigkeit.
Dazu missen die Anwender Darstellun-
gen der bestehenden oder der geplanten
Vorrichtungen in ein digitales Layout ein-
fligen. Softwareanbieter bieten dafir
Tools mit vorkonfigurierten Maschinen-
und Robotereinheiten, die sich per Drag
& Drop in das Modell kopieren lassen.
Auch CAD-Modelle kénnen importiert
werden. Um eine mdglichst getreue
Nachbildung des Gebdudes bzw. der
vorhandenen Infrastruktur zu ermdgli-
chen, kénnen auch 3D-Scans, beispiels-
weise des Raums, durchgefihrt werden.

IT&Production 1/2022

IT-gestltzt simuliert.

In Schritt 2 werden die Verhaltensweisen
definiert. Diese konnen beispielsweise
Bearbeitungszeiten oder Fordergeschwin-
digkeiten sein. Dabei sind je nach Losung
nicht immer Programmierkenntnisse not-
wendig. Die Lésung von Visual Compo-
nents bietet daflr beispielsweise visuelle
Prozessmodellierungsfunktionen.

Der 3. Schritt ist die Ausfihrung der Si-
mulation. Ein entscheidender Schritt ist
dabei die Validierung des Modells. So
wird Uberpriift, ob es die tatséchlichen
Bedingungen widerspiegelt. Bei der Si-
mulation eines bestehenden Prozesses
ist das vergleichsweise einfach, da die
Nutzer einen aktuellen Produktionsplan
oder konkrete Maschineneigenschaften
eingeben konnen. Schwieriger wird es
hingegen bei Modellen, die so noch nicht
existieren. Daflr ist es wichtig, mog-
lichst viele Daten zusammenzutragen
und Annahmen zu testen. Auch wenn
das Modell in solchen Fallen nicht mit
realen Daten verifiziert werden kann, ist
ein Vergleich der verschiedenen Szena-
rien oder Anséatze maoglich, um die Vari-
ante zu finden, die der Realitdt am

Auch komplexe Materialflisse und Fertigungsprozessketten werden langst

nachsten kommt. Erst wenn die Anwen-
der von der Korrektheit des Modells
Uberzeugt sind, sollte es zur Beurteilung
alternativer Szenarien, zum Vergleich
verschiedener Layouts oder fiir weitere
Tests verwendet werden.

Raum fiir Verbesserung
erkennen

Hersteller streben branchenunabhangig
nach Verbesserungen, um beispiels-
weise Kosten zu senken oder die Quali-
tat zu halten beziehungsweise zu erho-
hen. Stellschrauben sind Anderungen
am Fabriklayout, den Abldufen sowie
neue Ansatze bei der Produktionspla-
nung und den Maschinen. In komplexen
Fertigungsprozessen bergen Verande-
rungen jedoch ein gewisses Risiko. 3D-
Fertigungssimulationssoftware ist ein
Instrument, um dieses Risiko zu redu-
zieren und andere — mdglicherweise
unerwartete — Verbesserungsmaoglich-
keiten aufzuzeigen. |

Der Autor Chris Douglass
ist Geschaftsflihrer bei der

Visual Components GmbH.

www.visualcomponents.com

Bilder: Visual Components GmbH
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Yann Lechelle, CEO von Scaleway

,Gaia-X konnte gut ohne
Cloud-Anbieter auskommen®

i!'P Gaia-X entferne sich von seinen ur-
spriinglichen Zielen, begriinden Sie als
CEO von Scaleway lhren Riickzug aus
dem europaischen Cloud-Projekt. Was ist
dalos?

Yann Lechelle: Die begriiRenswerten Ziele
des Zusammenschlusses wurden durch
ein Polarisierungsparadoxon abgelenkt
und gebremst, welches den Status quo
eines weiterhin unausgewogenen Markt-
umfeldes stéarkt. Die jingsten Entwicklun-
gen, oder deren Fehlen, haben uns einfach
zu dem Schluss gebracht, dass Gaia-X
nichts fUr uns ist. Dabei hatten wir anfangs
grol3e Hoffnungen in das Projekt gesetzt.
Es ist immer deutlicher geworden, dass
die urspringliche Absicht, Europa bei der
Wiedererlangung seiner digitalen Souvera-
nitat zu helfen, wahrscheinlich nicht er-
reicht werden kann — zumindest dachten
wir, dass dies das Ziel des Projekts war.

Der wichtigste Grund flr unsere Entschei-
dung ist die Tatsache, dass der Verband
weitgehend von gro3en US-amerikani-
schen und jetzt auch chinesischen Unter-
nehmen beeinflusst und finanziert wird,
von der Vorstandsebene bis hin zu den

Kurz nach den Vorstandswahlen bei Gaia-X im letz-
ten November zog sich Griindungsmitglied Scaleway
aus dem Euro-Cloud-Projekt zuriick. Wird der Kurs
der Organisation nun von Akteuren mitbhestimmt, die
mehr am Erhalt des Status Quo als an der Entwick-

lung europadischer Alternativen interessiert sind?
Scaleway-Chef Yann Lechelle schildert, was aus
seiner Sicht bei Gaia-X schief lauft.

technischen Arbeitsgruppen. Obwohl wir
uns flr eine europaische Flihrung einsetz-
ten, ist der Einfluss weitgehend indirekt
und taktisch, da die urspringliche Natur
des Leitungsgremiums und der Satzung
umgangen werden. Es besteht die Gefahr,
dass der Verband nur eine weitere in Bris-
sel ansassige Technologieorganisation
wird, die vorgibt, die Interessen aller zu ver-
treten, wahrend sie in Wirklichkeit den Be-
dirfnissen der grofRen Akteure Vorrang
einrdumt, die ihren Marktanteil konsolidie-
ren, statt Offenheit und gleiche Wettbe-
werbsbedingungen zu férdern.

Die anfangs auf politischer Ebene auf
beiden Seiten des Rheins formulierten
Projektziele haben wir vollstandig unter-
stutzt, namlich ‘Gewahrleistung der Da-
tenhoheit, -verflgbarkeit, -interoperabilitat
und -portabilitat’ sowie ‘Forderung von
Transparenz'. Naturlich wussten wir von
Anfang an, dass es eine interessante He-
rausforderung sein wiirde, eine gemein-
same Vision zu fordern, schon allein auf-
grund der beteiligten Unternehmen: die
drei franzosischen Cloud-Service-Anbieter
OVH, Outscale und Scaleway standen
Branchenriesen aus Deutschland wie
BMW, Volkswagen und Deutsche Bank
gegenulber, die meist aullereuropaische
Cloud-Technologien und -Dienste nutzen.

Scaleway und ich personlich haben
deutlich gemacht, dass wir Gaia-X ver-
lassen wiurden, sollten aullereuropai-
sche Unternehmen sich an der Fiihrung
des Gremiums beteiligen dirfen. Ob Sie
es glauben oder nicht, fir einige Pro-
jektbeteiligten war bereits das keine
Selbstverstandlichkeit, weswegen ich
sogar mein Veto-Recht nutzen musste,
um unserer Auffassung nach katastro-
phale Weichenstellungen zu verhindern.
Aber auch Monate spater wurde immer
wieder diskutiert: Sollen wir alle Bewer-
ber aus der ganzen Welt aufnehmen?
Verstandlicherweise sollte Gaia-X offen
fur globale Akteure sein, wenn sie auf
den europaischen Markten ein -
manchmal zu starkes — Standbein
haben. Aber hatten wir nicht Kriterien
etablieren mussen, die den Eintritt von
Unternehmen verhindern, an denen Re-
gierungen von Drittlandern beteiligt
sind, etwa Palantir oder Huawei?

Wir wollten vermeiden, dass solche Un-
ternehmen mit Verweis auf ihr Wirken
an Gaia-X spater behaupten konnten,
die digitale Souveranitat Europas voran-
gebracht zu haben. Wenn ich mir an-
schaue, wie auf dem Twitter-Account
von Gaia-X vor einigen Wochen der Bei-
trag von Huawei Europa zur digitalen

IT&Production 1/2022

33



I (NDUSTRIE 4.0 | CLOUD COMPUTING

34

Souveranitat beworben wurde oder ich
mir die Sponsorenstruktur des letzten
Gaia-X-Gipfels anschaue, muss ich lei-
der feststellen, dass sich diese Entwick-
lung bereits abzeichnet. Dahinter droht
die Gefahr, dass entstehende Standards
die dominierenden Akteure begtinstigen
und nicht den Bedrfnissen der euro-
paischen Technologieanbieter entspre-
chen. Die Vorstandswahl im vergange-
nen Juni sandte ebenfalls wenig vielver-
sprechende Signale aus, was die Repra-
sentanz des europdischen digitalen
Okosystems betrifft: Dem Vorstand ge-
hort jetzt nur noch der Cloud-Service-
Anbieter OVH an, da weder Outscale
noch Scaleway wiedergewahlt wurden.
Auch die HPE-Tochter Aruba ist nicht
mehr vertreten. Stattdessen sind vier
Telekommunikationsbetreiber hinzuge-
kommen. Zudem traten die Wirt-
schaftsverbande CISPE, Digital Europe
und Bitkom dem Vorstand bei, was
auch ihren aulRereuropédischen Mitglie-
dern direkten Zugang zur politischen
Flhrung des Verbandes verschafft. Ins-
gesamt setzt sich der Vorstand heute
mehrheitlich aus europaischen Indus-
trievertretern zusammen, die haupt-
sachlich aulRereuropaische Cloud-Tech-
nologien nutzen. Neutrale Entscheidun-
gen sind darum kaum zu erwarten. Da
keine KMU, Software- oder Open-
Source-Unternehmen im Vorstand ver-
treten sind, bleibt ein weiterer wesentli-
cher Teil des europdischen digitalen
Umfelds unreprasentiert.

Nochmals: Als Griindungsmitglied unter-
stutzen wir die urspringlichen Absichten
hinter Gaia-X zu 110 Prozent. Mit unse-
rem Austritt wollen wir vermeiden, eines
Tages der Tatsache gegentber zu stehen,

m’ Was hatten Sie anders gemacht?

Lechelle: Die Definition und Strukturierung
von Datenraumen bleibt der interessan-
teste Aspekt von Gaia-X. Wir hatten gro3e
Hoffnungen in die Initiative gesetzt, und in
gewisser Weise haben wir diese immer
noch. Diese Hoffnungen betreffen aber die
Interessen der Cloud-Nutzer, also derjeni-
gen, die Daten erzeugen. Als Cloud-Anbie-
ter ist Scaleway nicht an der Erzeugung

reits mehrere Jahre alt. Wenn im Projekt
die Cloud von gestern definiert wird, sin-
ken die Erfolgschancen.

m’ Welche Fehlentwicklung sehen Sie
durch die aktuellen Entscheidungen des
Gaia-X-Konsortiums begiinstigt?

Lechelle: Wir hegen beispielsweise Beden-
ken, wie vage einige Begriffe rund um die
strengste Sicherheitsstufe des Glitesiegels

Aber hatten wir nicht Kriterien etablieren miissen,
die den Eintritt von Unternehmen verhindern, an
denen Regierungen von Drittlandern beteiligt
sind, etwa Palantir oder Huawei?

Yann Lechelle, CEO, Scaleway

von Daten beteiligt. Die Daten werden von
unseren Kunden erzeugt. Gaia-X konnte
demnach gut ohne die Cloud-Anbieter aus-
kommen, und zwar alle! Dass die grofRen
Cloud-Anbieter in den technischen Grup-
pen und indirekt in der Leitung des Verban-
des mitwirken, ist das denkbar schlech-
teste Rezept. Zumal jeder dieser Akteure
tber mehr Mittel verfiigt, als das gesamte
europaische Okosystem zusammen.

m’ Der CIO von Dracoon, Marc Schieder,
sagte uns Anfang letzten Jahres, der Er-
folg von Gaia-X werde im Jahr 2021 ent-
schieden, da in diesem Zeitraum die Inte-
ressen der auBereuropédischen Stakehol-
der zu integrieren seien, ohne neue Ab-
hangigkeiten zu schaffen. Dieser Auffas-
sung folgend: Ist das Projekt gescheitert?
Lechelle: Technologieprojekte verzogern
sich haufig, von einem endgdltigen Schei-
tern ist derzeit nicht auszugehen. Doch
dass der jlingste Gipfel die in ihn gesetz-
ten Erwartungen nicht erfillt, kénnte sich

Wird auf das Scheitern von ENISA
und ihrer Mitgliedstaaten gewettet?

dass die wichtigen Fragen zur Interopera-
bilitat, Datenubertragbarkeit und -souve-
ranitat — dhnlich wie beim Greenwashing
— nur scheinbar geldst, und diese Schein-
I6sungen noch dazu auf EU- und nationa-
ler Ebene in den Rang allgemeingultiger
Standards erhoben werden.
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als fatal erweisen. Das ist zugleich unser
Hauptkritikpunkt: Schnelligkeit ist ent-
scheidend in einem Marktumfeld, in dem
die dominierenden Akteure ihre Roadmap
immer weiter vorantreiben und dabei de-
finieren, was die Cloud von morgen leis-
ten muss. Die Gaia-X-Entwiirfe sind be-

verfasst sind. Dort heil’t es: ‘Diese Stufe
zielt auf die hochsten Standards fir Daten-
schutz, Sicherheit, Transparenz, Ubertrag-
barkeit und Flexibilitat sowie auf eine euro-
paische Kontrolle ab. Sie erweitert die An-
forderungen der Stufen 1 und 2 um Krite-
rien, die die Immunitat gegeniiber auller-
europdischen Gesetzen und ein hohes
MaR an Kontrolle ber die Anbieterbin-
dung gewahrleisten. Ein Standort in Eu-
ropa ist obligatorisch. Als Mindestanforde-
rung an die Cybersicherheit muss der
ENISA European Cybersecurity Scheme
Level High erflllt sein.’ Der Aspekt der Ex-
traterritorialitat wird in diesem Text nicht
einmal erwahnt und der Begriff ‘europai-
sche Kontrolle' ist fast beliebig auslegbar
und daher bedeutungslos. Zwar begrii3en
wir die Verknipfung mit dem ENISA-Sys-
tem. Aber wir verstehen nicht, wie einige
aullereuropéische Akteure, die sich an-
sonsten vehement gegen das hohe Niveau
dieses Zertifizierungssystems wehren,
plotzlich einen Verweis darauf in Gaia-X
unterstitzen? Wird auf das Scheitern von
ENISA und ihrer Mitgliedstaaten gewettet?

Das Gleiche gilt fur das Ziel der ‘starken
Kontrolle der Anbieterbindung": Diese For-
mulierung ist sicherlich das Ergebnis inten-
siver Verhandlungen, aber was wird in
Gaia-X gegen bereits existierende Lock-in-
Phanomene getan? Die Effekte gilt es
nicht zu kontrollieren, sondern abzuschwa-
chen. Jedenfalls wenn oligopolistische Be-
dingungen auf dem Cloud-Markt gelockert
werden sollen, die européaischen Anbietern
und Cloud-Nutzern Nachteile bringen.



Darlber hinaus sehen wir, wie wirkungslos
die freiwilligen Verhaltenskodizes der
SWIPO-Vereinigung bleiben, die Cloud-
Wechsel und Portierung erleichtern sol-
len: Google und Microsoft unterstitzen
keinen einzigen der Dienste, AWS nur drei
von ihnen. Gleichzeitig wird tber einen
zentralen Aspekt kaum gesprochen: die
Datenriickholkosten oder auch Egress-
Gebiihren. Aufgrund unserer Erfahrungen
am Markt teilen wir die Einschatzung des
Justizausschusses des US-Reprasentan-
tenhauses vom Oktober 2020 voll und
ganz, dass die hohen Kosten eines
Cloud-Wechsels fir Kunden de facto
einen Lock-in bedeuten.

Nachdem schon die SWIPO-Verhaltensko-
dizes wirkungslos geblieben sind, werden
weitere freiwillige Ansatze, wie sie bei
Gaia-X auf technische Anforderungen ab-
zielen, den Status quo weiter erhalten. Wir
brauchen stattdessen harte Gesetze auf
EU-Ebene, um Datenportabilitat zu erleich-
tern, Kunden eine finanziell realistische An-
bieterwahl zu ermoglichen und den freien
Datenfluss auf dem européischen Konti-
nent wirklich zu verbessern.

CLOUD COMPUTING | INDUSTRIE 4.0 NG

konnen, schafft perfekte Voraussetzun-
gen fur eine definitive Abhangigkeit. Die
derzeitigen Bemuhungen, die europai-
sche Halbleiterindustrie wiederzubeleben,
konnen als perfekte Mahnung dienen,
diesen kostspieligen Fehler beim Cloud
Computing nicht zu wiederholen.

zentralen Thema bei den nachsten Prasi-
dentschaftswahlen geworden. Unsere Ent-
scheidung ist demnach klar: Wir werden
uns darauf konzentrieren, die Versprechen
von Gaia-X mit unseren Angeboten einzu-
|6sen. Durch die Bereitstellung von Multi-
Cloud-Produkten und -Strategien, durch in-
teroperable und reversible Workload-Or-

Wir brauchen stattdessen harte Gesetze
auf EU-Ebene, um Datenportabilitat zu erleichtern,
Kunden einen auch finanziell realistischen
Anbieterwechsel zu ermaglichen.

Yann Lechelle, CEO, Scaleway

m’Wozu raten Sie den verbleibenden
Projektbeteiligten?

Lechelle: Die Hauptakteure sollten sich
darauf konzentrieren, die Datenraume ab-
zusichern, unabhangig von den Cloud-An-
bietern und ungeachtet jeglicher Marktdo-
minanz. Sie sollten die Geschwindigkeit
hochfahren und schnell greifbare Ergeb-
nisse liefern.

Die Bemiihungen, die europaische Halbleiterindus-
trie wiederzubeleben, konnen als perfekte
Mahnung dienen, diesen kostspieligen Fehler
beim Cloud Computing nicht zu wiederholen.

iﬁ’ Seit dem Start von Gaia-X hieR es hin-
ter vorgehaltener Hand, Projektziel sei
weniger die Cloud-Infrastruktur selbst, als
eine europaisch ausgehandelte Zertifizie-
rung, die Hyperscaler weltweit umsetzen
konnen. Trifft diese Sicht Ihrer Meinung
nach zu?

Lechelle: Ja, leider. Zugleich kommt
diese Position dem Eingestandnis der
Niederlage gleich, einen lokalen Service
liefern zu kdnnen, der vom Rechenzen-
trum Uber die Infrastruktur bis zur Soft-
ware reicht. Es ist eine Position, die auf
den Erfahrungen jahrelanger Marktdomi-
nanz einiger Anbieter beruht. Europa
muss mutiger sein, wenn es existentielle
Bausteine der Wirtschaft reindustrialisie-
ren mochte. Die Cloud ist einer davon, im
Sinn einer Versorgungsdienstleistung ers-
ten Ranges. Die Annahme, dass nur US-
Hyperscaler diese Ebene bereitstellen

iﬁ’ Was nehmen Sie aus Ihrem Engage-
ment fiir Gaia-X mit?

Lechelle: Die USA verfolgen seit Trump
eine America First-Doktrin, die Biden
kaum verandert. China ist nicht viel an-
ders. Die europaischen Birgerinnen und
Birger sind sich zunehmend bewusst,

chestrierung mit unserer Multi-Cloud-Ku-
bernetes-Kontrollebene Kosmos oder mit
unserem Multi-Cloud-Load Balancer. In un-
seren europdischen Rechenzentren in
Paris, Warschau und Amsterdam wollen
wir zeigen, welche Souveréanitat Kunden
erlangen kdnnen: mit minimalen Abhan-
gigkeiten und bestmoglichem Daten-
schutz. Wir arbeiten in neuen Koalitionen
wie Euclidia mit alternativen europaischen
Akteuren zusammen, um dem europai-
schen Tech-Okosystem Gehor zu ver-
schaffen. Damit die Gesetzgeber die Vor-
zlge der Cloud-Technologien sowie die
Komplexitat der Markte verstehen. Und
um zu zeigen, dass eine sinnhafte Cloud
machbar ist, mit der unsere Volkswirt-
schaften ihre digitale Transformation und
ihre Widerstandsfahigkeit voranbringen
konnen. Wir sind Uberzeugt, dass unser ra-
dikaler Ansatz in Sachen Transparenz po-
sitive externe Effekte hat und Vertrauen
schafft. Das sind wir unseren Kunden, un-
seren Offentlichen Einrichtungen, aber
auch der Gesellschaft insgesamt und den
nachsten Generationen schuldig. (ppr) |

Die Hauptakteure [...] sollten die
Geschwindigkeit hochfahren und schnell
greifbare Ergebnisse liefern.

dass Europa seine Fahigkeit zur Selbstver-
sorgung starken muss. Ich glaube, dass
auch die Politiker zunehmenden Hand-
lungsdruck versptren. In Frankreich ist der
Begriff der ‘souverdnen Cloud' zu einem

iﬁ Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.scaleway.com
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Plattform flir Analytische Supply Chain Services (Plass)

Mit der Komplexitat von Produkten steigt auch die der Liefer-
ketten. Das Projekt Plass aus dem Technologieprogramm
‘Smarte Datenwirtschaft’ des Bundeswirtschaftministeriums
soll Unternehmen bei der Wahl zuverlassiger Lieferoptionen
unterstiitzen. Die Grundlage bildet Ki-basierte Textanalyse.

ieferketten-Entscheider brauchen
Lzuverléssige aktuelle Informatio-

nen, um die Stabilitat der Mate-
rialflisse frih abschatzen und im
Zweifelsfall Alternativen ausfindig ma-
chen zu kénnen. Hier setzt das Projekt
Plass (Plattform fiir Analytische Sup-
ply Chain Management Services) an,
das im Rahmen des Technologiepro-
gramms ‘Smarte Datenwirtschaft’ vom
Bundesministerium fir Wirtschaft und
Energie gefordert wird. Im Programm
sollen Datendienste und datenbasierte
Geschéftsmodelle entwickelt und er-
probt werden.

Informationen aus Texten

Im Projekt entsteht eine Plattform, die
Entscheidungen im Supply Chain Ma-
nagement durch Kl-Technologie unter-
stiitzt. Die Plattform kann automatisiert
relevante Informationen aus globalen und
multilingualen Textquellen ermitteln. Die
Informatlonen werden zum einen aus

ellen und Social-Media-Bei-

éé IZ..

' _|T&F}r}|>qu¢;:ti!on 1/I2_

Komplexes Textverstandnis

Die bisher entwickelten Kl-Verfahren, die
etwa in Suchapplikationen auf Keywords
basieren, reichen den industriellen An-
spriichen meist nicht aus. Suchmaschi-
nen verfiigen in der Regel nicht Uiber das
bendtigte Domanenwissen. Bei der Ex-
traktion von Informationen sind sie auf
Fakten wie Personen, Organisationen
oder Standorte fokussiert. Zudem fehlen
oft multilinguale Modelle fiir verschie-
dene Dokumentenquellen. Im Projekt
Plass werden unterschiedliche Microser-
vices in die Plattform integriert, die von
den Konsortialpartnern entwickelt werden
und verschiedene Analysemethoden zur
Verfiigung stellen. Dabei handelt es sich
um Textanalyseanwendungen, die auch
komplexere Zusammenhénge aus den
textlichen Informationen entnehmen kon-
nen. Bei der Entitatenextraktion soll die K
etwa erkennen, dass es sich bei einem in
verschiedenen Texten benannten Liefe-
ranten um ein und denselben handelt. Bei
der Relatlonsextraktlon versteht die Ki
ammenh&n

ten Confidence Estimation werden die ge-
sammelten Informationen auf ihre Ver-
Iasslichkeit Gberpriift, bevor ein weiterer
Microservice die Informationen in Wis-
sensgraphen visualisiert. Um eine Kom-
munikation zwischen den Microservices
untereinander zu ermdglichen, greifen alle
Anwendungen auf das gemeinsame Da-
tenformat Json-LD zuriick.

Menschliche Uberpriifung

Fiir Plass wird ein sogenanntes Human-
in-the-Loop-System entwickelt. Dabei wer-
den erarbeitete Ergebnisse standig durch
Menschen Uberpriift und bewertet. So
konnen die KI-Methoden dazulernen, um
komplexere Szenarien zu verstehen. Erst
wenn die Modelle iiber einen langeren
Zeitraum ausreichend gute Ergebnisse
liefern, wird der menschliche Einsatz re-
duziert. Trotzdem lassen sich nicht alle
Ereignisse erkennen, insbesondere wenn
Storszenarien von bekannten Mustern ab-
weichen. Diese kdnnen zwar von der inte-
grierten ‘outlier detection’ (AusreilRerer-
kennung) antizipiert werden, sind aber
weniger genau. Um dauerhaft fiir belast-
bare Qualitat der Analysen zu sorgen, ist
eine gelegentliche Uberpriifung durch
Menschen ratsam. |

Der Autor Peter Gabriel arbeitet am
Institut fir Innovation und Technik in der
VDI/VDE Innovatlon + Technik GmbH.

. Bild: @Thomas/stock.adobe.com
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Pepperl+Fuchs vermarktet seit kurzem die Varianten DZ2 (Zone 2/22 & Division 2)
und D2 (Division 2) der eigensicheren Tablet-Serie Tab-Ex 03. Die unter der Marke
Ecom Instruments laufenden Nachfolger des Tab-Ex 02 sind erneut Samsung-Ge-
rate, die fur den industriellen Einsatz im Ex-Bereich angepasst wurden. Im Gegen-
satz zum Vorganger bieten die Tablets mehr Arbeitsspeicher und externen Spei-
cher. Sie sind mit Handschuhen oder dem Stift S Pen bedienbar. Als Samsung-
Knox-zertifiziertes Gerdt werden, nach Abschluss einer separaten Lizenz, Funktio-

Mit der Samsung-DeX-Funktion konnen

Nutzer das Tablet an einen grolen Bild- ) ) i ] ) )
schirm und eine Tastatur anschlieenund ~ Nen wie mobile Anmeldung, Konfiguration, Verwaltung und E-Fota (Enterprise Firm-

es als Desktop-Variante nutzen. ware-Over-The-Air) unterstiitzt.

Seco hat den fur Edge Computing entwickelten Box-PC SYS-C43-IPC vorgestellt. Der
Rechner basiert auf der NXP-i.MX 8-Prozessorfamilie und Iasst sich in verschiedenen
CPU- und GPU-Aufiihrungen beziehen. Uber die HDMI-2.0-Schnittstelle werden Displays
mit bis zu 4K-Auflosung unterstitzt, passend dekodiert die eingebettete VPU H.265
(4K30) und H.264 (1080p60). Der Box-PC ist mit bis zu 8 GB verlétetem LPDDR4-1600-
Speicher ausgestattet bietet unter anderem folgende Schnittstellen: 2xGbE, USB 3.0,
USB2.0, RS-232 sowie Multistandard RS-485 RS-422. Optional erhéltlich sind WiFi+BT und Der SYS-C43-IPC eignet sich fir Anwen-

ein LTE-Zusatzmodul. Die Betriebssysteme Linux und Android werden unterstutzt. dungen wie Digital Signage, Edge Com-
puting, Automatisierung und lloT.

Bild: Seco Northern Europe GmbH

- Anzeige -

Kontron hat eine Reihe von Boards und Modulen angekiindigt, die ELECTRONIC SYSTEMS
mit Intel Core-Prozessoren der zwolften Generation ausgestattet
sind. Die Gerate mit Codename Alder-Lake-S-Recheneinheiten Hordwore f(Jr raue Umgebungen . robus’re
sollen kiinftig insbesondere Aufgaben im Internet der Dinge Uber- .
9 9 9 Industrie PCs und HMI

nehmen. Der Hersteller kiindigte an, seine aktuellen Mini-ITX-,

ATX- und ATX-Motherboards mit dieser Prozessorserie zu ak- .

? lisi d hat si q | te Plattf fir d Hohe Modularitét (7-24“, Performance, IP65, etc.)

ualisieren und na Sl_e zudem als erste Fla ?rm _ur en neuen Neuester Touchcontroller mit hoher EMV Stabilitéit

PICMG-COM-HPC/Client-Formfaktor ausgewahlt, insbesondere Full HD von 13.3" bis 24"

um die COM-HPC-Client-Spezifikation abzudecken. Besonders schlankes und robustes Design
Tasterauswertung Uber verschiedene Feldbusse
Optimierte Montagelésung (VESA, Icotek, 48er Rohr)
Lifterloser Aufbau
Industriequalitét und Langzeitverfigbarkeit

Kurz nachdem Intel auf
der CES 2022 neue Core-
Prozessoren der Alder-
Lake-S-Serie vorgestellt
hat, ist Hardware-Ausrus-
ter OnlLogic nachgezo-
gen: Dessen neuen Rug-
ged Computer der Kar-
bon 800-Serie sollen die
Intel-Chips  verwenden, e i s el
um etwa Machine Learning, Automatisierungsaufgaben und andere { & ) erfahren!

Applikationen im industriellen loT zu unterstitzen. Zur Markteinfih- : '
rung konnen Anwender aus vier verschiedenen Modellen wahlen.

Bild: On

Unterstltzt werden jetzt PCle Gen 4
und optional 10-GbE- und M12-LAN.

www.christ-es.com
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Vom Embedded-Device bis zur Industrie 4.0-Anwendung

Vor allem KMU konnen bei ihrer Prozessdigitalisierung
nicht jedes Mal das Rad neu erfinden. Gerade deshalb
biindeln Technologieanbieter wie Kontron ihre Angebote
zu modularen Systemen, die sich individuell auspragen
lassen. Das loT-Toolset Susietec reicht dabei vom Em-
bedded-Device bis zur cloud-basierten KI-Applikation.

mmer mehr Maschinen werden in das

Internet of Things (IoT) und das Indus-

trial Internet of Things (IloT) eingebun-
den. Dadurch entstehen weltweit Daten-
mengen, die gespeichert, ausgewertet
und verteilt werden mussen. In diesem
Aufgabenspektrum verrichten zahlreiche
Embedded/loT-Technologien sowohl auf
der Hardware- als auch der Software-
ebene ihren Dienst. Auch der weltweite
Ausbau der 5G-Netze, neuer Anwendun-
gen rund um Industrie 4.0, Logistik, Medi-
zintechnik und nicht zuletzt kinstliche In-
telligenz erhoht den Anspruch an die ein-
gesetzte IT. Ab einem gewissen Anspruch
der angedachten Losung beschaftigen
sich Projektbetreiber zunehmend mit
Plattformen fir High Performance Com-
puting (HPC). Je nach Anwendung unter-
scheiden sich die Anforderungen, die an
solche Embedded-Plattformen gestellt
werden — so kann mehr Rechenleistung,
ein hoherer Datendurchsatz, eine groliere

IT&Production 1/2022

Bandbreite, mehr Speicherkapazitat oder
KI-Funktionalitat bendtigt werden.

Viele dieser Anforderungen werden mit-
tels verschiedener COM-Express-Module
inkl. Type 7 und darauf basierenden Sys-
temen heute erfillt. Die neue, ergan-
zende Spezifikation COM-HPC mit ver-
schiedenen Formfaktoren fiir zukinftige
HPC Edge Client und Serveranwendun-
gen wurde inzwischen vom Industriekon-
sortium Open Standards for Embedded
Computing Applications (PICMG) freige-
geben. Die Einsatzgebiete fir diese Platt-
formen sind vielseitig. Das Spektrum
reicht von Edge Servern Uber Mobile
Edge Computing fur 5G/10G-Anwendun-
gen bis hin zu KI-Losungen in der Indus-
trie, wo viele Aufgaben maschinenah zu
erledigen sind, also ‘on edge. HPC
kommt auch im medizinischen Bereich,

bei stationdren Testern und mobilen
Messgeraten oder in autonomen Fahr-
zeugen zum Einsatz, die mit GPS und K-
Funktionalitéat vernetzt tber 5G fahrerlos
unterwegs sind. 5G-Netze sind sehr ska-
lierbar, anpassungsfahig und ermdogli-
chen hohe Bandbreiten, Echtzeitanwen-
dungen und eine grol3e Teilnehmerzahl.

Zudem lassen sich mit 5G private Netz-
werke etwa flr Industrieanwendungen
realisieren. Denn der Mobilfunkstandard
eroffnet neue Perspektiven bei der draht-
losen Steuerung und Uberwachung von
Maschinen und Geréaten selbst dort, wo
es geringe Latenzen gefordert sind. Die
deterministische Vernetzung neuer indus-
trieller Module, Boards und Systeme mit
hoher Rechenleitung, profitiert von einem
einheitlichen, echtzeitfahigen Netzwerk,
das interoperabel ist und IT- Standards
mit den Standards der Industrie verbin-
det. Die Voraussetzung daflr ist echtzeit-
fahiges Kommunikationsprotokoll, deren
Offenheit flr die erforderliche Akzeptanz
sorgen sollte. Viele Hersteller von Auto-
matisierungs- und Informationstechnik
setzen daher auf die Kommunikationslo-
sung OPC UA over TSN. Dieser Kommu-
nikationsplattform werden derzeit hohe

Bild: ®@Gorodenkoff/stock adobe. com



Chancen eingeraumt, sich als weltweit
einheitlicher Echtzeit-Kommunikations-
standard zu etablieren.

OPC UA alleine verfiigt jedoch nicht tiber
ein deterministisches Zeitverhalten, so
dass es sich kaum fir die Ubertragung
von Echtzeitdaten innerhalb synchroni-
sierter Anlagenteile eignet. Fur den Daten-
austausch zwischen Steuerungen fuhrte
die OPC Foundation bereits das Kommu-
nikationsmodell  Publisher-Subscriber
(Pub/Sub) ein. Die Fahigkeit zu einem de-
terministischen, harten Echtzeitverhalten
jedoch entsteht erst durch Nutzung des
echtzeitfahigen und herstellerunabhangi-
gen Ethernet-Standards Time Sensitive
Networking (TSN). TSN ist eine Erweite-
rung des Ethernet-Standards des IEEE (In-
stitute of Electrical and Electronics Engi-
neers) um ein ganzes Biindel an Normen,
die das Ubertragungsverhalten von Daten-

- Anzeige -

KOMPLETTLOSUNGEN

paketen auf verschiedene Weise regeln
und ihm dadurch Echtzeitfahigkeit verlei-
hen. Dazu verfligt TSN Uber die Kernfahig-
keiten Zeitsynchronisation, Disposition
des Datenversandes (Traffic Scheduling)
und automatisierte Systemkonfiguration.
Die Konnektivitat zwischen Produkten,
Maschinen mit End-to-End Security und
die Zusammenarbeit zwischen Menschen
uber die gesamte industrielle Wertschop-
fungskette hinweg sind die entscheiden-
den Faktoren der Digitalisierung.

Um solche Technologien fiir sich zu nut-
zen, sind vor allem kleine und mittlere Un-
ternehmen auf marktverfiigbare Losungen
angewiesen, die auf Basis neuer Hard-
und Software Prozesse der digitalen
Transformation unterstitzen. der Techno-
logieanbieter Kontron hat fir diesen
Zweck Produkte wie das loT-Toolset Su-
sietec entwickelt, die beispielsweise den
sicheren Zugriff auf die gesamte Embed-

ded loT- und IT-Hardware, auf Anwen-
dungsprogramme und Entwicklungsum-
gebungen ermdglicht. Anbieter solcher Lo-
sungen stellen Anwendern damit in Aus-
sicht, sich weniger mit der Technologie
selbst, als mit der Wertschopfung dahin-
ter, etwa Uber neue Geschaftsmodelle, be-
fassen zu konnen. Daflr lassen sich etwa
verschiedene Datenquellen verknipfen,
um mit Kl-gestutzten Predictive-Analytics-
Losungen interne Prozesse zu optimieren,
oder die eigenen Erzeugnisse zu digitali-
sieren. Die dann greifbaren Szenarien er-
lauben beispielsweise eine erhdhte Pro-
duktivitat der Fertigung durch Qualitats-
prifung in Echtzeit, erweitertes Asset Ma-
nagement und die vorausschauende War-
tung. Also das, was vielerorts derzeit als
Industrie 4.0-Losung bezeichnet wird.

Der Autor Michael Henghuber ist
Vice President Sales & Marketing bei Kontron.
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IP65 Industrie-PCs mit Touchscreen
Touch Line System PCs (TLSP) von 15,6" bis 55" Bildschirmdiagonale

PICOS GmbH

+ Robuste Industrie-PCs mit Touchscreen im Widescreen-Format
- Stahl- (Black-Line) oder Edelstahl-Gehaduse
(Stainless-Steel-Line)

|\

- Widerstandsfahig nach IP65-Schutzart

» Stufenlose und leicht zu reinigende Front aus Sicherheitsglas
+ Moderne PCAP-Multitouch-Technologie

+ Optional auch mit schweren Handschuhen zu bedienen

+ Stand-Alone-Betrieb oder Integration in vorhandene IT-Infrastruktur
« Entwickelt fir den 24/7-Einsatz in rauer und feuchter Umgebung
- Lifterloser und wartungsarmer Aufbau

- Effektive Warmeableitung Uber Geh&usertickwand

« Skalierbare Leistung durch Intel® Core™ i3, i5 oder i7 Prozessoren
« Performante m.2 NVME SSDs und DDR4 Arbeitsspeicher

- Einfache Montage auf Basis der Standard VESA-Befestigung
+ Zubehor wie Tastaturen, IP65-Kabel, VESA-Halterungen und mehr
+ Kundenspezifische Anpassungen

Fragen Sie uns an und wir finden zusammen mit lhnen eine
passende Losung fir lhre Anwendung.

PICOS

Industrial Computer Systems

Kontakt

PICOS GmbH

Bischelchen 16

51588 Niimbrecht

Tel.: +49 2293 92499 80
info@picos-gmbh.de + www.picos-gmbh.de
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Datencenter-Auswabhl

+ Externe Rechen-
1 leistung sicher buchen

Der Bedarf an Rechen- und Speicherkapazitat wachst, aber was sollten Firmen bei der Wahl ihres
Infrastrukturversorgers beachten? Neben den geltenden Gesetzen zum Datenschutz sicherlich
auch die Standortwahl des Anbieters - ein Uberblick.

ro Jahr flieRen laut Studie des Ver-

bands der Internetwirtschaft (Eco)

von 2018 allein in Deutschland
mehr als acht Milliarden Euro in Rechen-
zentren, sieben Milliarden Euro werden in
[T-Hardware und eine Milliarde Euro in Neu-
bau und Modernisierung von Gebauden in-
vestiert. Diese Investitionen verlagern sich
jedoch: Wurden Data Center friiher von Or-
ganisationen aus Wirtschaft, Wissenschaft
betrieben, hat sich mittlerweile das Ausla-
gern solcher Rechenzentren starker durch-
gesetzt. Es kann sich dabei sowohl um Re-
chenzentrumsleistungen handeln als auch
um Cloud-Dienste, die Uber gesichertes In-
ternet zur Verfligung stehen.

Hohe Stromkosten und der Fachkrafte-
mangel sind zwei Grinde, warum Unter-
nehmen auf externe Anbieter ausweichen,
anstatt Server und weitere Hardware-Ka-
pazitaten in den eigenen Raumen zu be-
treiben. Allerdings treffen diese beiden Pro-
bleme auch die Anbieter. Wahrend im eu-
ropaischen Vergleich Skandinavien mit
niedrigen Stromkosten punkten kann, ist
der Fachkraftemangel europaweit einer der
Grinde, warum von einigen Experten ein
starkeres Gewicht des asiatischen Rau-
mes prognostiziert wird. Je weiter die An-
bieter geografisch entfernt sind, desto fer-

IT&Production 1/2022

ner scheinen die rechtlichen Regelungen
und mitunter auch kulturelle Aspekte. Der
Vorteil von Offshoring sollen niedrigere
Kosten sein. Allerdings konnen On- und
Nearshoring beim Detailcheck oftmals mit
Stéarken punkten, die fir den laufenden Be-
trieb wichtig sind. Zwar hat die die Ent-
wicklungen der vergangenen Jahren zu
einer Vielfalt an Dienstleistern fiir Rechen-
zentren geflhrt. Mit Blick auf die Umset-
zung der DSGVO gilt es aber, bei der Anbie-
terwahl einiges beachten — etwa den Spei-
cherort der Daten. Des weiteren geht es
um die eingesetzte Hardware, das Vorlie-
gen wichtiger Prifzertifikate oder darum,
ob der Dienstleister Standards hinsichtlich
Arbeits- und Umweltschutz erfillt. All dies
ist bei einem geografisch néher gelegenen
Unternehmen einfacher zu tberprifen.

Technologisch sind die USA wohl derzeit
die fiihrende Nation der Welt, kommen
doch von dort doch digitale Dienste wie
Amazon, Google oder Microsoft-Anwen-
dungen. In Sachen Daten und Daten-
schutz gibt es allerdings die grotmagli-
chen Unterschiede zwischen Europa und
den USA. So hat der Europdische Ge-
richtshof mit seiner Entscheidung
‘Schrems II" klargestellt, dass personenbe-
zogene Daten von EU-Burgern nur an Dritt-

lander mit im Wesentlichen gleichwerti-
gem Datenschutz Ubermittelt werden dur-
fen. Auf die USA trifft dies laut Urteil nicht
zu. ,FUr DatenUbermittlungen in die USA,
wenn notig gegebenenfalls auch fir Da-
tendbermittlungen in weitere Drittlander,
ist mit zusatzlichen Mallnahmen sicherzu-
stellen, dass die personenbezogenen
Daten auch im jeweiligen Drittland stets
angemessen geschutzt sind”, so der Bun-
desbeauftragte fir den Datenschutz und
die Informationssicherheit in einem Kom-
mentar zur Entscheidung. Mit Gesetzen
wie dem USA Patriot Act und seit 2018
dem Cloud Act (Clarifying Lawful Over-
seas Use of Data) gibt es weiteres Pro-
blempotential. Tochterfirmen von US-Un-
ternehmen, welche ihre Niederlassungen
in anderen Landern haben, sind demnach
verpflichtet, den US-Behdrden Zugriff auf
ihre Server zu gewahren, auch wenn dies
den Gesetzen in diesen Landern wider-
spricht. Europaische Firmen konnen so
schnell in die Zwickmuhle, wenn US- und
EU-Recht kollidieren geraten.

Seit Einfiihrung der DSGVO ist es fir Kun-
den eines Data Centers wichtig, Transpa-
renz im Unternehmen herzustellen und
auch mit den Cloud-Dienstleisters entspre-
chende Vertrdge zu unterzeichnen. Es gilt,

orodenkoff/stock adobe.com

O

Bild: ©



personenbezogene Daten nur zweckgebun-
den verwalten und auf diese Daten nur den-
jenigen Personen Zugriff gestatten, die fur
die Durchfiihrung des Zweckes verantwort-
lich sind — dieser Vorgabe widersprechen
beispielsweise die Bestimmungen des US
Cloud Acts. Ferner sind Anderungen von
personenbezogenen Daten zu protokollie-
ren und die Weitergabe von personenbezo-
genen Daten zu beschranken. Eine Weiter-
gabe solcher Daten muss protokolliert wer-
den. Auch nachweise und Loschungen
mussen ermaglicht werden. Als personen-
bezogene Daten gelten dabei alle Informa-
tionen, die sich auf eine identifizierte oder
identifizierbare nattrliche Person beziehen.
Davon sind alle Unternehmen im Rechts-
raum der EU betroffen, auch wenn sie weni-
ger als 250 Mitarbeiter beschaftigen.

35 Prozent der Unternehmen beauftra-
gen laut einer Umfrage von Comarch
unter 130 westeuropaischen Unterneh-

- Anzeige -

RECHENZENTREN

men einen Anbieter, der im gleichen
Land tatig ist mit der Ubernahme von IT
Dienstleistungen. Fur Nearshoring mit
Providern in Nachbarlandern oder Offs-
horing mit weltweit tatigen Dienstleis-
tern werden bei 18 Prozent der Befrag-
ten eingesetzt. 28 Prozent setzen auf
eine Kombination der verschiedenen
Modelle. Klarer Favorit bleibt jedoch die
Verlagerung im eigenen Land. Die
hochste Dichte an Rechenzentren in
Deutschland (sowohl hinsichtlich Flache
als auch Kapazitat) gibt es in Frankfurt
am Main. Mehr als ein Viertel der deut-
schen Gesamtflache Iasst sich hier loka-
lisieren. Mit einem Hosting in Frankfurt
und Umgebung sind sowohl Vor- als
auch Nachteile verbunden. Positiv ist die
grofl3e Auswahl an Providern und der Zu-
griff auf Knotenpunkte von allen Provi-
dern. Auf der Negativliste schlagen vor
allem die Georisiken zu Buche, etwa
wenn es zu Stromausféllen in der Umge-
bung kommt. Ferner ist mit Leistungs-
abgrenzungen zu rechnen, z.B. fir

Stromkapazitaten, da sich so viele Re-
chenzentren an einem Ort sich befinden.

Im Idealfall sollten mehrere, voneinan-
der entfernte Standorte von Data Cen-
tern genutzt werden, um Georedundanz
und eine erhohe Ausfallsicherheit zu er-
reichen. Dabei kann ein in Deutschland
ansassigen IT-Partner, langfristig und
ganzheitlich bei der Digitalisierung be-
gleiten. Comarchs Data Center Services
werden beispielsweise aus einem Re-
chenzentrum im zentral in Deutschland
gelegenen Dresden angeboten und
kann bei Bedarf auf weitere Speicher-
orte innerhalb Deutschlands, der EU
oder weltweit ausgedehnt werden.

Der Autor Bartlomiej Kluska
ist ICT Consulting Director
bei Comarch.

INDUSTRIE-PC UND HMI

Passgenau und nachhaltig: IPCs und mobile

Arbeitsplatze mit deutschem Service

Die FORSIS GmbH begeistert ihre Kunden mit servicefahigen Industrie-PCs und mobilen
Arbeitsplatzen nach MaB. Mit modularem Design bauen die Ravensburger individuelle
Losungen mit herausragendem Service: Das ist gut fiirs Budget und die Umwelt.

FORSIS GmbH

Ob Betriebs- oder Maschinendatenerfassung, ob Staplerterminal
oder Kommissionierwagen, ob mit RFID-Reader, Funktionstastern
oder im Kundendesign: FORSIS findet fiir jede Anforderung die
richtige Losung und scheut dabei keine kleinen Stickzahlen.
Denn Kundennéhe und individuelle Beratung werden hier noch
groRgeschrieben. Modulare Plattformen und der deutsche
Service am Hauptstandort Ravensburg halten die Funktionalitat
der Industrie-PCs zehn Jahre und langer auf dem aktuellen
Stand. Das schiitzt Investitionen und ist gut fur die Umwelt.

Mit dem Industrie-PC als zentralem Bestandteil liefert FORSIS
auch komplett einsatzfertige mobile Arbeitsplatze — inklusive
Akkueinheit und Peripherie. Dass Produktivitat und Ergonomie
dabei Hand in Hand gehen, zeigen optionale Features wie

elektrische Hohenverstellung, Pultablagen oder Tastaturauszlge.
Auch eine Seitenablage fir einen zweiten Drucker oder eine
Halterung fir Kommissionierboxen sind auf Wunsch erhaltlich.

Sie moéchten lhre Datenerfassung individuell, effizient und
nachhaltig abbilden? Sprechen Sie mit uns!

W

?/A__%}_\"‘
Kontakt FORSIS®
FORSIS GmbH

Schwanenstr. 5 + 88214 Ravensburg
Tel.: +49 751 76414-364
info@forsis.de

www.forsis.de
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Infrastruktur-Layer fur den digitalen Wandel

Edge Computing

ist kein Trend
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on Kl verarbeitete Fertigungsda-
Vten sorgen bereits heute in vie-

len Werken fir Erkenntnisse, die
vor Ort praktiziertes Alltagswissen auf
den Kopf stellen. Bei aller Innovations-
kraft im Cloud Computing ware der Er-
folg dieser Technologie in der Industrie
kaum denkbar, wiirde Edge Computing
nicht fir eine sichere Hardware-Basis in
den eigenen vier Hallenwénden der Fer-
tiger zur Verfligung stehen.

Ursprung aulierhalb
der Fertigungsindustrie

Doch was ist Edge Computing eigent-
lich? Der Begriff bezeichnet eine Daten-
verarbeitung, die in der Nahe der Daten-
quellen stattfindet. Dabei wird eine of-
fene Plattform verwendet, die Funktionen
wie Vernetzung, Datenverarbeitung, Spei-
cherung und Anwendungen integriert,
um Edge-Dienste in der unmittelbaren
Umgebung anzubieten. So produzieren
z.B. High-End-Fertigungsanlagen in Fa-

IT&Production 1/2022
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Edge Computing setzt sich am Markt zusammen mit der
Erkenntnis durch, dass Daten iiber den Geschaftserfolg
von morgen mitentscheiden. Doch was ist Edge Compu-
ting eigentlich? Im Kern ist es eine weitere IT-Ebene im
Werk, die einerseits eine Steuerung der Kosten ermog-
licht, die verwendete Cloud-Services verursachen, und die
andererseits granular zu filtern erlaubt, welche Ferti-

gungsdaten das Werk iiberhaupt verlassen diirfen.

briken taglich riesige Datenmengen, die
immer komplexer werden. Edge Compu-
ting sorgt dafir, die Daten moglichst nah
an ihrer Quelle zu verarbeiten, um die
Cloud-Edge-Zusammenarbeit zu steuern.

330 Gigabyte pro Kamera

Im Jahr 2020 nutzten hierzulande 53
Prozent der Unternehmen im verarbei-
tenden Gewerbe mit mehr als 249 Mit-
arbeitern Industrieroboter. Ein Beispiel
fir die immensen Datenmengen in der
Fertigung: Eine Bildverarbeitungska-
mera in einer Industrieanlage produziert
pro Tag etwa 330GB Videodaten. Wiirde
man all diese Daten in die Cloud Uber-

tragen, wiirde der Prozess eine grolle
Bandbreite beanspruchen und kénnte
kaum mit Echtzeitdiensten Schritt hal-
ten. Da die wachsende Zahl an vernetz-
ten Produktionsanlagen auch mehr und
komplexere Datenmengen produziert,
steigt auch die Zahl der installierten
Edge-Infrastrukturen zu ihrer Verarbei-
tung. Durch die Bereitstellung von Re-
chen- und Speicherdiensten in unmittel-
barer Nahe zu den Datenquellen werden
Netzwerkbandbreite und Speicherplatz
in den Rechenzentren geschont und die
Dienste reaktionsfahig gehalten. Gleich-
zeitig lassen sich private Daten bewah-
ren und die Daten- und Produktionssi-
cherheit erhalten.

Bild: ©industrieblick/stock adobe.com



Auch wenn Edge Computing in den letzten
Jahren besonders breitflachig zum Einsatz
kommt, existierten die Herausforderungen
schon vorher, die in diesem Kontext gelost
werden sollen. So missen beispielsweise
Entwickler aus Spitzenforschungsinstitu-
ten fUr Algorithmen die tatséachlichen Be-
dirfnisse der einzelnen Unternehmen ver-
stehen. Unternehmen und Produktionsstat-
ten haben unterschiedliche Anspriche an
ihre Fertigung. Insbesondere flexible oder
kundenspezifische Fertigungsmethoden
erfordern komplexe Algorithmen, hohe Re-
chenleistung und malgeschneiderte Edge-
Computing-Losungen.

Um den tatsachlichen Bedarf in Projekten
zu verstehen, sollte Edge Computing in
realen Szenarien angewendet werden. In
bestimmten Gebauden kann beispiels-
weise eine Videoverarbeitung erforderlich
sein. In der Nahe von stark frequentierten
Gebauden muissen gefahrliche Gegen-
stande, wie Feuerwerkskorper, erkannt
werden. Die dulRere Gestaltung der Compu-
terausristung sollte dabei auf den Archi-
tekturstil des Gebaudes abgestimmt sein.
Im Sommer mussen die Algorithmen auch
noch bei einer Betriebstemperatur der Ge-
rate von 70°C laufen. An solche prakti-
schen Dinge denken die Algorithmusent-
wickler vielleicht oft nicht. Daher liegt die
Herausforderung fir Edge Computing
darin, die Kluft zwischen Kl-Technologie
und Fertigungs- und Industrieketten zu
Uberbricken. Laut einer Studie von Deloitte
ist der Mangel an Fachkraften, die sich mit
Kl-Anwendungen auskennen, fiir 27% der
deutschen Unternehmen eine wesentliche
Herausforderung. Zudem missen Kl-Ver-
antwortliche bei 21% der von Deloitte be-
fragten Unternehmen Uberzeugungsarbeit
auf der Fiihrungsetage leisten. Diese Defi-
zite bremsen das Entwicklungstempo.

Fir die Cloud-Edge-Zusammenarbeit ist
ein passendes Losungsspektrum fir die
Verwaltung der Cloud-Edge-Ressourcen
und die Aufgabenplanung erforderlich. Zur
Hardware- und Softwareldsung kommen

IT-INFRASTRUKTUR

die Algorithmen, die Cloud-Plattformen
sowie ein Edge-Ressourcenmanagement.
Forderlich fur die industrielle Zusammen-
arbeit ist weiterhin ein Top-Level-Design
als Richtlinie und fiir das Roadmapping
sowie industrielle Standards.

Beispiele fur den effektiven Einsatz von
Edge-Infrastruktur gibt es bereits bei be-
trieblichen Aufgaben, die zentral flr deren
Wertschopfung und Wettbewerbsposition
sind. Bei der Qualitatskontrolle elektroni-
scher Gerate etwa mussen oft taglich Tau-
sende von Bauteilen Uberprift werden. Das
entspricht etwa einem Dutzend Produkte
pro Minute. Oft arbeiten die Mitarbeiter der
Qualitatskontrolle mehr als zehn Stunden
taglich, um das Arbeitsvolumen zu bewalti-
gen — Konzentrationsmangel und Qualitats-
stagnation sind die Folge. Im Gegensatz
dazu nutzen Edge-Losungen fir intelligente
Qualitatsprifungen Industriekameras an
Produktionsstralen, um Bilder von Produkt-
oberflachen in Echtzeit zu erfassen. An-
schlieBend erfolgt eine automatische Be-
stimmung und Positionierung der Defekte,
um rasch Informationen tber deren Art
und Grolle sowie Vorschlage zur Beseiti-
gung zu erhalten. Zusatzlich werden Feh-
lerdaten an das Cloud-Rechenzentrum
Ubertragen, um die KI-Modelle und -Algo-
rithmen fur Qualitatsprifungen weiter zu
optimieren. Dies unterstitzt Unternehmen
bei der Verbesserung ihrer Produktionsge-
nauigkeit und -effizienz. Edge Computing
wird auch bei der Inspektion von Robotern
eingesetzt. Intelligente Inspektionsmodelle
ermoglichen die Echtzeitiberwachung ver-
schiedener Parameter von Robotern. Das
Personal kann so Gerateteile vorausschau-
end ersetzen, um ungeplante Ausfallzeiten
und Unterbrechungen in automatisierten
Produktionsstrallen zu vermeiden. Auch
wenn die Corona-Krise die Automatisdie-
rungsbranche gerade gehorig durchschut-
telt: Edge Computing ist nicht einfach ein
Trend, sondern eine erforderliche Infra-
strukturebene fir die digitale Transforma-
tion des Verarbeitenden Gewerbes.

Der Autor Sun Bo ist
General Manager Edge Computing bei
Inspur Information.
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INDUSTRIAL ETHERNET SWITCHES
MIT TSN-FUNKTIONALITAT

» Volles Time Sensitive Networking

Feature-Set und Management

Unterstitzung aller TSN-Standards
(z.B. IEEE 802.1AS, 802.1Qci etc.)

Optional: Netconf Implementierung
fir TSN-Netzwerkfunktionen

Fast / Gigabit Ethernet,
standardisierte RJ45 und SFP-

Interfaces

Erweiterter Versorgungsspannungs-
und Temperaturbereich
(-40°C-75°0)

Kompaktes, robustes Metalldesign

Durchgangiges Single-Chip Design

www.kontron.de

POSSIBILITIES START HERE % kontron

S&T Group
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UX- und Ul-Designer effektiv vernetzt

ey

SOREME

£

Eine gute Nutzerfiihrung von Maschi-

Michaela Wilhelm ist nen erleichtert die Bedienung und ver-
Head of Usability & Design und N . .
Digital Solutions bei In-Tech. hindert im Extremfall sogar Fehler. Mit

I der Verbreitung neuer Technologien er-

44

halt dieses Handlungsfeld heute oft mehr Raum als friiher.
Doch wie arbeiten User-Experience(UX)- und User-Inter-
face(Ul)-Designer effektiv zusammen? Michaela Wilhelm
(Bild), Head of Usability & Design und Digital Solutions bei
In-Tech, erlautert mogliche Ansatze.

IT&Production 1/2022

enn Maschinenbauer und ex-

terne Anwendungs-Entwickler

zusammenkommen, treffen oft
verschiedene Welten aufeinander. Fur letz-
teren ist ‘Form follows Function’ eine He-
rausforderung, die hart erarbeitet werden
muss. Manche Auftraggeber nehmen
diese oftmals als gegeben hin, denn nach
deren Meinung genlgt es, eine Software
nach funktionalen Gesichtspunkten zu ent-
wickeln — eine ansprechende Bedienober-
flache ergibt sich dann zwangslaufig von
selbst. Wiederum andere Hersteller haben
erkannt, dass ihre bisherigen Entwicklun-
gen den Usability-Anforderungen ihrer Kun-
den nicht mehr gentigen. Sie suchen des-
halb nach externer Unterstitzung bei der
Entwicklung neuer Bedienoberflachen. Ein
Aspekt sind haufigere Abstimmungen zwi-
schen Kunde und Hersteller, die daftir sor-
gen, dass die Entwicklung enger am ge-
wunschten Ergebnis ausgerichtet wird. Ein
weiterer Faktor ist aber auch der hohere
Einfluss der eigenen User-Experience- (UX)
und User-Interface-Designer (Ul). Denn
deren Aufgabe ist es, schon friih im Projekt
die Machbarkeit des Bedienkonzepts auf
den Priifstand zu stellen. Externen Agentu-
ren fehlt dabei oft das technische Ver-
standnis oder das Doménenwissen. Sie fo-
kussieren sich dagegen haufig eher auf die
dsthetische Gestaltung der Bedienoberfla-
che. Mit diesem ‘Skinning’, also dem allei-
nigen Fokus auf ein ansprechendes Aule-
res, berauben sich Hersteller eines Wettbe-
werbsvorteils. Exklusivere Konzepte schaf-
fen Differenzierungspotenziale, die beim
Anwender einen bleibenden Eindruck hin-
terlassen kdnnen. Diesem geht es oft we-
niger darum, ob eine Bedienoberfldche
hiibsch anzusehen ist. An erster Stelle ste-
hen flr ihn Aspekte der User Experience.

Weiltt das Bedienkonzept Méangel auf,
drohen Effizienzverluste oder Fehlbedie-



nungen. Die Aufgabe der UX-Experten
ist es, aus Sicht der Anwender zu den-
ken und Bedienkonzepte zu entwickeln,
die sich im taglichen Einsatz bewahren.
Hoher Schulungsaufwand und groRer
Bedarf an Nachschulungen weisen bei-
spielsweise ebenso auf schlechte Usa-
bility hin wie lange Handbucher. Mess-
bar ist die Qualitat der Usability Uber die
Effektivitat (Erhebung der Erfolgsquote),
die Effizienz (anhand des Verbrauchs
von Ressourcen) und der Zufriedenheit
der Anwender (Erfillung der Beddrf-
nisse und Erwartungen der Benutzer).

Ein klassisches HMI (Human machine
Interface) gentigt vielen, angesichts der
technischen Mdglichkeiten, nicht mehr.
Und interne Entwickler stoRen dabei
immer wieder an Grenzen. Schon der
festinstallierte Screen an der Maschine
bietet heute mehr Optionen: Vom einfa-
chen Touch-Screen bis zum Multi-
Touch-Display, das auch Gesten ver-

- Anzeige -
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steht. Ein solches Bedienkonzept lasst
sich zwar auf Tablets und Smartphones
ubertragen. Doch unterschiedliche Dis-
playgroflen und Seitenformate stellen
dann Hurden dar. Alternativen wie
Sprachsteuerung und Bewegungserken-
nung — beispielsweise in Verbindung
mit Virtual Reality (VR) oder Augmen-
ted Reality (AR) — sind ebenfalls Optio-
nen, die bei der Entwicklung eines Be-
dienkonzeptes eine Rolle spielen kon-
nen. Und auch die Schattenseiten die-
ser Vielfalt muss ein UX-Designer be-
denken: Die Bedienung muss konsis-
tent sein, egal ob er die Maschine vor
Ort per Touchscreen bedient oder re-
mote per App. Getrennt davon ist die
grafische Gestaltung der Benutzer-
schnittstelle zu betrachten. Auch die
tragt zur Usability bei. Dabei spielen Ge-
stalt, Farbe und Position der visuellen
Elemente eine Rolle. Die Aufgabe der
Ul-Designer ist es daher, Uber die vi-
suelle Gestaltung mit dem Nutzer zu
kommunizieren und seine Aufmerk-
samkeit zu lenken.

Um eine gute User Experience und Usabi-
lity zu erreichen, bedarf es eines struktu-
rierten Prozesses. Daher sollten bereits bei
der Initialisierung und Planung des Ge-
samtprojektes die Usability-Experten invol-
viert sein. Sie entscheiden anhand von Pro-
jektzielen sowie dem zur Verfligung ste-
henden Zeit- und Kostenbudget mit daru-
ber, welche Methoden zum Einsatz kom-
men und wie der Zeitplan gestaltet wird. Es
empfiehlt sich ein Vorgehensmodell, wel-
ches die Bereiche UX- und Software-Tech-
nologie mit einbezieht. Im Rahmen dieser
‘Chec’-Phase konnen in Workshops As-
pekte des Systems beleuchtet werden. Im
Anschluss an die Workshops wird in der
Analysephase neben technischen Anforde-
rungen Nutzeraspekte geklart. Beispiels-
weise wo und wie die Anwender arbeiten,
welche Aufgaben und Ziele mit ihrer Tatig-
keit verbunden sind und welche Fahigkei-
ten vorhanden sind. Auch die alltaglichen
Workflows der Anwender sollten Beach-
tung finden. Ebenso werden die Wiinsche

INDUSTRIE-PC UND HMI

Pepperl+Fuchs

Mit verfahrenstechnischen Anlagen in die digitale Zukunft

Grolle Datenanwendungen in der Anlagen-
steuerung verwandeln riesige Mengen von Roh-
daten in nutzbare Informationen fir detaillierte
Analysen und fundierte Entscheidungen. Cloud-
basierte Losungen ermdglichen den Zugriff und
Datenverfligbarkeit zu jeder Zeit und an jedem

Ort. Industry 4.0 wird endlich Realitéat.

Bild: Pepperi+Fuchs SE

komplexe Anwendungen sowie webbasierte
Inhalte komfortabel wiedergeben.

Das Industrie Tablet kombiniert mit der eigens
entwickelten Firmware RM Shell 5 stellt die
neuste Ergdnzung im Thin Client Portfolio dar.
Der industrielle Tablet Thin Client kann einfach

Ein Kernstick dieser digitalen Transformation von Prozessen
sind daher mobile 10T-féhige Endgerate, die als digitaler Hub
jederzeit und von jedem Ort aus uneingeschrankte Kommunika-
tion und Zugriff auf Informationen ermaglichen. Pepperl+Fuchs
bietet ein ganzheitliches und weiter wachsendes HMI Lsungs-
angebot von Thin Clients, welche die Nutzeroberflache Uber das
Netzwerk von sogenannten “Hosts" abgreift, bis hin zu mobilen
Endgeraten gepaart mit digitalen Produkten und Services.

Die mobilen Losungen der Pepperl+Fuchs Tochter ECOM sind
mit Blick auf Interoperabilitdt und Kompatibilitat entwickelt
worden. Verschiedene Schnittstellen und ein Cloud-Konzept
ermaoglichen die Kombination mit einer breiten Palette von
Feldgeraten, digitalen Diensten und Softwareldsungen. Auf dem
grolRen Display (11,6") des Industrie-Tablet-PCs lassen sich

per ,Plug&Play” in bestehende Thin-Client-Netzwerke integriert
werden. Durch die WLAN Anbindung entsteht ein ortsunabhangi-
ger Einsatz, welcher den flexiblen temporaren Einsatz ermdglicht
oder es Anwendern erlaubt, auch auf sehr weitldufigen Werks-
gelanden, die Prozesse und Daten jederzeit im Blick zu haben.

FEIPEPPERL+FUCHS
Kontakt

Pepperl+Fuchs SE

Lilienthalstrae 200 « 68307 Mannheim

Tel.: +49 621 776-0

Fax: +49 621 776 -2722

info@de.pepperl-fuchs.com « www.pepperl-fuchs.com
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der Stakeholder abgefragt, die zum Teil
tber die eigentliche Anwendung hinausrei-
chen — etwa, sich ein bestimmtes Image
im Kundenkreis zu verschaffen.

Umsetzungsphase

Nun beginnt die Erstellung der Gestalt-
I6sung — zunachst mit Wireframes und
Low-fidelity-Prototypen. Diese sollen
bereits in einer sehr frilhen Phase erste
Anwendertests beispielswese mit Klick-
Dummys ermdglichen. Parallel beginnt
ein Software-Team mit weiteren Vorbe-
reitungen. Da industrielle Anlagen Uber
viele Jahre betrieben werden, kommt
der Auswahl der Technologien und Fra-
meworks eine wichtige Bedeutung zu.
Gerade bei beschrankten Hardwareres-
sourcen konnen Performance-Probleme
bei der Bedienung ansonsten zu

schlechter UX fihren. Im Rahmen eines
iterativen Entwicklungsprozesses soll-
ten zunachst die groben Linien festge-
legt, dann immer mehr Details und Spe-
zialfélle hinzugefligt werden, bis das
Gesamtkonzept steht. Bleibt die Ent-
wicklung des Bedienkonzept in der
Hand der Programmierer, kann sich die
Projektzeit  verlangern und im
schlimmsten Fall geht die finale Lésung
an den Anforderungen der Nutzer vor-
bei. Ein Beispiel: Im Rahmen eines Pro-
jektes nahmen die Software-Entwickler
an einer Anwenderschulung teil. Sie
sollten eine neue Bedienoberflache fir
ein Messgerat erstellen und machten
sich zun&chst mit der bisherigen Soft-
ware vertraut. Dabei kamen die Pro-
grammierer zwar mit der bisherigen Be-
nutzeroberfldche gut klar. Die eigentli-
chen Anwender, ausgebildete Elektriker,

konnten die Gerate dagegen nicht feh-
lerfrei bedienen.

Branchenkompetenz wichtig

Bei der Entwicklung individueller Losun-
gen und Konzepte ist es von Vorteil,
wenn Software-Entwickler, UX- und Ul-
Designer auf Erfahrungen zurtickgreifen
konnen. Eine solche Branchenkompe-
tenz ermdglich es, Best Practices, Ideen
und Konzepte in andere Industrie-
zweige zu Ubertragen und dort zu neu-
artigen Losungen zu finden. |

Die Autorin Michaela Wilhelm
ist Head of Usability & Design
und Digital Solutions
bei der In-tech GmbH.

www.in-tech.com

Bild: Intel Corporation / Mobileye
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5nm-SoC fiir autonomes

Intel-Tochter Mobileye hat
das System-on-Chip EyeQ
Ultra fiir den Einbau in auto-
nome Fahrzeuge vorgestellt.
Produziert werden sollen sie
im 5Snm-Verfahren.

er EyeQ Ultra von Mobileye, einer
D israelischen Tochtergesellschaft

des Intel-Konzerns, ist als Sys-
tem-on-Chip fir den Einsatz in autono-
men Fahrzeugen entwickelt worden. Der

Chip soll 176 TOPS (Billionen Operationen
pro Sekunde) erreichen und be-

IT&Production 1/2022

reits im 5nm-Verfahren produziert wer-
den. Somit sollten die Chips besonders
energieeffzient arbeiten. Das erste Sili-
zium fir den EyeQ Ultra wird Ende 2023
erwartet, die Produktion fir die Automo-
bilindustrie soll 2025 starten.

Weniger Energieverbrauch

Die Technik der SoC-Einheiten ist darauf
ausgerichtet, die Anforderungen des auto-
nomen Fahrens der Stufe 4 (L4) zu erfil-
len. Durch ihre Leistungsfahigkeit sollen
sich Konstrukteure die Integration mehre-
rer SoCs in den Fahrzeugen ersparen kon-
nen, was ebenfalls zur Energie-
effizienz des Gesamtsys-
tems beitragen konnte. Wie
seine Vorganger wurde
EyeQ Ultra mit Software von
Mobileye entwickelt. Das
SoC nutzt vier Klassen von
proprietdren  Beschleuni-
gern, die jeweils flr eine be-
stimmte Aufgabe entwickelt
wurden. Diese Beschleuni-
ger werden mit zusatzlichen
CPU-Kernen, ISPs und GPUs
kombiniert. Damit konnen
die Daten von zwei Sensor-

Fahren

Subsystemen (einem reinen Kamerasys-
tem und einem kombinierten Radar- und
Lidarsystem), dem zentralen Rechensys-
tem des Fahrzeugs, hochauflésende Kar-
ten sowie die Software fur Fahrrichtlinien
verarbeitet werden. Der EyeQ Ultra soll
kiinftig mit der REM-Technologie des Her-
stellers zusammenarbeiten, einer Autono-
mous-Vehicles-Maps-Losung, die Strallen-
daten von anderen Fahrzeigen erfassen
und zu einem sogenannten Roadbook in
der Cloud zusammenfihren kann. Daraus
lassen sich quasi in Echtzeit prézise Infor-
mationen Uber die StraBenbeschaffenheit
errechnen. Neben dem EyeQ6 Light fuhrt
Mobileye zudem das Fahrerassistenzsys-
tem EyeQ6 High fiir hochpreisige Fahr-
zeugsegmente ein. Die Rechenleistung
des Systems entspricht zwei EyeQ5-SoCs,
die aber zumindest teilweise flr schickere
Visualisierungsaufgaben abgerufen wer-
den soll. Priifreinen der EyeQ-Fahrerassis-
tenzsysteme sollen noch in diesem Jahr
beginnen. Die Produktion soll bis Ende
2024 starten. Die EyeQ6 werden mit 7nm-
Prozesstechnologie gefertigt. |

Nach Material von Intel.

www.mobileye.com
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Interview mit H. Heckhorn und M. Grunau von Cenit

,Die Akzeptanz endlos
laufender Projekte ist vorbei”

Horst Heckhorn
(Senior Vice President SAP
Solutions) von Cenit

Erklaren Sie das bitte ge-
nauer? Welche Zielsetzung
verfolgt Ihr Ansatz und an wen
richtet er sich?

Martin Grunau: Wir setzen an
zwei Dimensionen flr produzie-
rende Unterhemen an: dem Produkt-
entstehungs- bzw. Innovationsprozess
einerseits und den eher operationellen
Geschéfts-Prozessen auf der anderen
Seite. Unser Ziel dabei ist es, diese Pro-
zesse entlang des gesamten Produkt-
entstehungszyklus — bis zum Service in-
klusive Kopplung zurtick — zu optimieren
und digital miteinander zu integrieren.
Tut ein Unternehmen dies nicht, entste-
hen im Zeitverlauf Daten-Silos, Redun-
danzen, informationsbedingte Diskonti-
nuitaten in Entscheidungsprozessen —
bis hin zu einer Verlangsamung des ge-
samten Produktentstehungsprozesses.

Horst Heckhorn: Der Ansatz ist sicher
nicht neu. Wir richten aber das Augen-
merk darauf, dass der eigentliche Wert-
schopfungs- oder PLM-Prozess, der den
Weg von der Produktidee bis in den Ser-
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Das Softwarehaus Cenit hat im vergangenen Jahr eine Sys-
temarchitektur entwickelt, die den digitalen Faden liber
die Unternehmens-Software von SAP und die 3D-Ex-
perience-Plattform von Dassault Systémes spinnt.
Der technische Ansatz ist jedoch nur ein Teil dieser
Digitalisierungsstrategie, die das Product Lifecycle
Management rationalisieren soll. Was
noch dazu gehort, erlautern Horst
Heckhorn und Martin Grunau.

Martin Grunau

(Senior Vice President Dassault

vice beschreibt und der ERP-Prozess,
das heil}t die komplette Auftragsabwick-
lung inklusive Steuerung, Logistik etc.,
von Anfang an als ein Prozess gedacht
werden und gelebt werden mussen. Mit
den Software-Plattformen von SAP fir
das Operative und von Dassault Syste-
mes flr das Innovationsmanagement
haben wir auch technologisch eine exzel-
lente Basis, diesem Anspruch gerecht zu
werden. Die neue Software-Architektur
gibt uns zum ersten Mal die Moglichkeit,
sehr weitgehende Prozess- und Datenin-
tegrationen mit einem wirtschaftlich ver-
tretbaren Aufwand herzustellen.

Grunau: Dafir ist jedoch eine Daten- und
Geschéftsprozess-Integration unabding-

Systémes Losungen & COO

Keonys) von Cenit

bar. Unsere Uberzeugung ist — die
dbrigens auch in der Praxis bestatigt
wird — dass bloRe Daten-Integratio-
nen nicht greifen. Sie kdnnen nur
dann wertschopfend sein, wenn die
Daten-Integrationen Uber Geschafts-
prozesse gesteuert werden konnen.

Ist erfolgreiche Digitalisierung also ein
‘Selbstlaufer’, wenn doch Technologie
und Prozesswissen bereits existieren?
Heckhorn: Die gréf3te Herausforderung
ist, wie bei allen Digitalisierungsprojek-
ten, der Faktor Mensch. Oft missen wir
zunachst die Menschen mitnehmen,
uberzeugen und aus lhrer personlichen
Komfortzone bringen. Die Herausforde-
rung und der Schllissel zum Erfolg be-
stehen darin, tradierte Haltungen und
Denkweisen zu verandern.

Welchen digitalen Reifegrad braucht es,
um lhren Ansatz umzusetzen?

Grunau: Die Frage, die wir uns stellen
mussen, ist: Was ist eigentlich digital
reif? Wir verstehen darunter das Com-
mitment eines Unternehmens, das
Thema Digitalisierung in der Prioritat so
hoch zu adressieren, dass die notwendi-

tAG
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gen Strukturen, Entscheidungen, Veran-
derungen und Budgets bereit stehen, um
digitale Transformationen umzusetzen.
Das heil’t konkret: digitale Reife bendtigt
Mittel, die nur mit einer Fihrungsmann-
schaft (C-Level) zu erreichen ist, die
aktiv dieses Thema verfolgt.

Heckhorn: Ich stimme Martin zu. Ent-
scheidend fir den Erfolg der Digitalisie-
rung eines Unternehmens ist nicht nur die
bestehende digitale Technologiereife.
Diese bestimmt den Ausgangspunkt und
die technologische Licke, die zu schliefen
ist. Mindestens genauso wichtig ist die
‘kulturelle’ Reife. Wenn die Unternehmens-
flihrung nicht Bestandteil und Sponsor
einer offenen Denkweise ‘Out of the box’
ist, dann kann ein Unternehmen — salopp
gesagt — viel Geld investieren, um
schlechte Prozesse digital zu betonieren.

Reicheb Bereitschaft und Reife fiir die Di-
gitalisierung aus, den Ansatz zu verfol-
gen, oder muss eine technologische
Basis da sein?

Heckhorn: Wir machen den Erfolg unseres
Ansatzes nicht abhangig von dem IT-Aus-
gangszustand — schon gar nicht in einer
Welt, in der heute immer mehr die Applika-
tion ‘aus der Steckdose’ kommt. Denn mit
Cloud-Anwendungen kann man Technolo-
gien in kurzester Zeit nutzbar machen.

Grunau: Genau, Unternehmen brauchen
keine spezifische [T-Infrastruktur, um un-
seren PLM-Ansatz zu implementieren,
bzw. damit ihr PLM zu rationalisieren.
Durch unseren Losungsansatz verfolgen
wir genau diese technologische Unabhan-
gigkeit, in dem wir z.B. den Kunden ermag-
lichen, entweder on-premises, in der Cloud
oder auf eine hybride IT Architektur aufzu-
setzen. Aber die 98 bedeutenderen Pro-
zent sind jene Herausforderungen, die wir
vorhin erwahnten.

Sie erwahnten die Daten- und Geschéfts-
prozessintegration. Welche Anwen-
dungsfalle kann man sich dazu vorstel-
len? Und wo liegt der Mehrwert?

Heckhorn: Nehmen wir den digitalen Zwil-
ling: Damit es diesen geben kann, braucht
man seinen realen Bruder. Wann gibt es
aber den realen Bruder? Relativ spat im
Prozess — im Prototypenbau oder sogar
erst in der Produktion. Der Einsatz moder-

ner Technologien verlagert viele Prozesse
in die virtuelle Welt — Frontloading wird
damit vom Wunsch zur Wirklichkeit. Simu-
lationen, What-if-Szenarien, Logistikpla-
nungen etc. werden zunehmend auf dem
virtuellen Produkt aufgesetzt und mus-
sen verlustfrei auf das reale Produkt
Ubertragen werden. Dazu bedarf es kon-
sistenter Datenstrome und gut organi-
sierter Prozessabldufe. Sobald das reale
Produkt existiert, ist die kontinuierliche
Synchronitat der analogen und digitalen
Zwillinge Voraussetzung fir die sinnvolle
weitere Nutzung der Simulationsanwen-
dungen. Deswegen lenken wir den Fokus
bereits in der virtuellen Produktentste-
hung auf die prozessgetriebene Kommu-
nikation mit dem digitalen Unterneh-
mens-Backbone. Die Synchronitéat der di-
gitalen und realen Zwillinge erfordert per-
manente Kommunikation zwischen den
Innovations- und Operations-Plattformen
im Unternehmen.

Grunau: Zusatzlich zu den klassischen be-
triebswirtschaftlichen Zielsetzungen er-
schliel3t der digitale Zwilling im Produkt-
Lebenszyklus Potentiale bzgl. Flexibilitat,
Kreativitat, Qualitat und Nachhaltigkeit.

Wie sieht ein mogliche Umsetzung aus?
Heckhorn: Um die strategischen und ope-
rativen Herausforderungen zu beantwor-
ten, haben wir eine zweidimensionale Be-
ratungsmethodik entwickelt. Einerseits ein
sogenanntes Digital Process Assessment
(DPA) als Top-down-Ansatz: Wir betrach-
ten mit dem Top-Management des Kun-
den die Unternehmensziele, das Ge-
schaftsmodell, vorhandene strategischen
Initiativen etc. und Ubersetzen die Ziele in
die Digitalisierungsstrategie. Gleichzeitig
betrachten wir mit den Experten im Unter-
nehmen in unserem Bottom-up-Ansatz
Customer Method Assessment (CMA) die
genutzten Methoden und Werkzeuge in
der virtuellen Produktentstehung und erar-
beiten Vorschlage zur Optimierung. Aus
der Verzahnung der DPA- und CMA-Ergeb-
nisse erarbeiten wir im Anschluss einen
Phasenplan, in dem die Digitalisierung so
genutzt wird, dass sie die Unternehmens-
ziele operativ in den Prozessen, Methoden
und Werkzeugen verankert.

Grunau: In der Umsetzung des Phasen-
plans bieten wir mit unseren ‘Ready-to-Pa-

keten Best Practice Losungen an, die eine
schnelle und kostengunstige Unterstit-
zung zentraler Use Cases ermoglichen, die
wir aufgrund unserer Erfahrung als ‘Com-
mon Sense’ identifiziert haben. Die Pakete
schaffen die Basis flr die produktive Nut-
zung der integrierten Losungen und er-
maoglichen den Erfahrungsaufbau bei den
Endanwendern. Trotz aller Erfahrung kon-
nen wir in den Best Practice Paketen nicht
alles abbilden, deshalb gibt es fast immer
einen unternehmensspezifischen Anteil,
den wir durch Customizing hinzuftigen.

Wann machen sich fiir Unternehmen
erste Erfolge bemerkbar?

Heckhorn: Bereits frih im Projekt. Wir ma-
chen mit unserem Ready-to-Ansatz An-
wendungen schnell verfligbar. Dies nattr-
lich auf der Basis der Ergebnisse der As-
sessments. Zentral ist zudem, dass wir
gemeinsam eine Erfahrungswelt mit
neuen Arbeitsweisen aufbauen, um nicht
nur die Akzeptanz der Anwender zu for-
dern sondern den Kreativprozess in Gang
zu bringen. Letztendlich kommen oft die
besten Digitalisierungsideen von denjeni-
gen, die tagtaglich mit den Prozessen und
Methoden arbeiten. Denn die Zeiten der
Akzeptanz endlos laufender Projekte ohne
konkrete Anwendung sind lange vorbei.

Warum nun die Plattformen von SAP und
Dassault Systémes?

Heckhorn: Weil wir als Partner von SAP
und Dassault Systémes fiir unsere Kun-
den die Synergien nutzbar machen wollen,
die aus der Integration der beiden Platt-
form entstehen. Unsere Partnerschaft ba-
siert nicht zuletzt auf der Uberzeugung,
dass dies die besten Losungen in den je-
weiligen Segmenten sind — dem Innovati-
onsbereich, also der Produktentstehung,
und dem ERP-Bereich.

Grunau: Und der Markt gibt uns Recht: Im
vierten Quartal 2021 beispielsweise haben
sich drei grofte Aerospace-Unternehmen
aus Europa und den USA dazu entschie-
den, mit uns gemeinsam den Transforma-
tions-Weg End-to-End zu gehen, das heifit
mittels Integration der beiden Plattformen
von Dassault Systemes und SAP. |

Nach Material der Cenit AG.

www.cenit.com
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Wie Korting PDM und ERP zusammenfiihrt

Bauteilsuche beschleunigt

Korting Hannover stellt Produkte fiir Strahlpumpen-,
Vakuum- und Umwelttechnik her. Vor rund 20 Jahren hat
das Unternehmen den Weg in die Digitalisierung gestartet.
In einem gemeinsamen Projekt mit Mensch und Maschine
wurden nun Warenwirtschaft, Konstruktion und Fertigung

zusammengefiihrt.

umpen sind in vielen Bereichen
Pder Industrie Standard. Strahl-
pumpen sind jedoch spezielle
Apparate, die im Schiffbau, in der Le-
bensmittel und Chemieindustrie oder in
der Abwasserwirtschaft eingesetzt wer-
den. Ihre Konstruktion und Produktion
ist aufwandig, da sie individuell fir das
jeweilige Projekt ausgelegt werden.
Dabei ist nur ein geringer Prozentsatz
der Bauteile ist standardisiert. In die-
sem Nischenmarkt bewegt sich Korting
Hannover. Das 1871 gegrindete Unter-
nehmen beschéaftigt mehr als 310 Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter. Das Un-
ternehmen betreibt zudem Tochterge-
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sellschaften in Brasilien, China, Indien,
Malaysia, Polen und Russland.

Schritt fur Schritt

Geht es um die eigene digitale Strategie
so geht man bei Korting Schritt fur Schritt
vor. ,Naturlich setzen wir schon seit Jahr-
zehnten CAD in der Konstruktion ein”, sagt
Christoph Saul, Hauptabteilungsleiter Kon-
struktion, Normung und Projektabwick-
lung. ,Die Digitalisierung unserer Prozesse
begann 1998/99 mit der Einflhrung von
SAP. Nun galt es, PDM(Produktdatenma-
nagement) und ERP (Enterprise Resource
Planning) zusammenzufiihren.” Nach

einem Generationswechsel in der Kon-
struktion kamen Uberlegungen auf, die
Technik in dieses System einzubinden. Ge-
sucht wurde nach einer Maoglichkeit,
Stucklisteninformationen automatisch aus
der Konstruktion an die kaufmannischen
Abteilungen und ins Produktionsplanungs-
System (PPS) zu Ubergeben. Der erste
Schritt auf diesem Weg war die Einfuh-
rung von Autodesk Vault als Manage-
mentsystem fur die Konstruktionsdaten.

Bauteile schneller finden

Mensch und Maschine (MuM) war als
langjahriger CAD-Lieferant beim Auswahl-
verfahren im Boot. Der Plan war, die reine
Dokumentenverwaltung um eine Klassifi-
zierungslosung — das MuM PDM pin-
point — zu erweitern. Mit dieser Kombina-
tion lieRen sich Wiederholteile und Bau-
teile, die einander ahnlich sind, schnell
auffinden. Auch wenn der Uberwiegende
Teil der Bauteile fir jede Strahlpumpe in-
dividuell konstruiert werden muss, wird
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die Arbeit durch die Teilesuche Uber Klas-
sifizierungsmerkmale beschleunigt.

Schnittstelle programmiert

Im zweiten Schritt ging es um die tatsach-
liche Verbindung von SAP und Autodesk
Vault. Ein Korting-Team analysierte ge-
meinsam mit einem weiteren Beratungs-
unternehmen und MuM die Prozesse. Vor-
gaben fir Datenstrukturen, den Aufbau
von Materialnummer und anderen Suchbe-
griffen sowie fiir die Ubertragungsverfah-
ren wurden erarbeitet. Das MuM-Entwick-
lerteam programmierte die Schnittstelle.

Datenqualitat verbessern

Im Tagesgeschaft stellte sich bald heraus,
dass Suchbegriffe ihre Tlicken haben. Es
ist ein Unterschied, ob bei einer Artikelbe-
zeichnung "Vorkammer Diise’, ‘Disenvor-
kammer’ oder ‘Disen-Vorkammer' steht.
Zudem ware es sinnvoll, wenn z.B. die im

- Anzeige -
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Schriftfeld angegebene Strahlpumpen-
grole auch den Werten in der Zeichnung
entsprache. Nur wenn diese und viele an-
dere Daten einheitlich und korrekt sind, fin-
den die Konstrukteure bei ihrer Suche auch
die richtigen Artikel und Zeichnungen.

Editor wird Mike genannt

Auch bei diesem Problem konnte MuM
helfen. Der Intraklassifizierungs-Editor
Mike hilft, derartige Felder zu vereinheitli-
chen. Das funktioniert auch mit Hilfe von
Formeln, sodass z.B. Informationen aus
der Zeichnung mit Daten aus dem Schrift-
feld abgeglichen und/oder verknipft wer-
den konnen. Die Nutzer suchen seither
mit den korrekten Begriffen und finden
alle passenden Daten.

Konfigurator geplant

,2Wir sparen mit unserer Losung nun er-
heblich Zeit ein beim Finden von Gleich-

teilen’, sagt Christoph Saul. ,Bei 19 Ar-
beitsplatzen kommt da ein riesiger Zeit-
gewinn zusammen.” Der Hauptabtei-
lungsleiter schatzt an der Zusammen-
arbeit mit MuM die Gesprachs- und
Denkbereitschaft. Das Team sei stets
bereit, Standardlosungen so anzupas-
sen, dass man sie im Alltag nutzen
kann. Darum werden die MuM-Berater
auch beim nachsten Projekt an Bord
sein. Ein Konfigurator soll die Abwick-
lung von Standardkonstruktionen noch-
mals beschleunigen und schon in der
Angebotsphase dem Vertrieb verbindli-
che Konstruktionsdaten bereitstellen.
Die Konstrukteure haben dann mehr
Zeit fur die kundenindividuellen Lésun-
gen auBBerhalb des Standards. |

Verfasst von Roswitha Menke,
freiberufliche Autorin.

www.mum.de

Matplus EDA® - Die nachste Generation

Wissensmanagement fiir Werkstoffe

-
Die Matplus GmbH steht flir anspruchsvolle Werkstofftechnik. ~ Matplus EDA® zeichnet sich durch v =
Experten der Matplus erarbeiten industriell einsetzbare Losungen
- von der Anforderung und Idee bis zum fertigen Halbzeug aus
dem Technikum. Das ,Geheimnis” erfolgreicher Werkstoff-
entwicklungen und -beratungen fiir Kunden ist der Einsatz
leistungsfahiger Systeme flir Werkstoffsimulation und Werk-

stoffdatenbanken.

Langjahrige praktische Erfahrungen haben zu Matplus EDA®
geflihrt, das heute die modernste Losung fir Werkstoffwissen

am Markt darstellt:

die besondere Nachhaltigkeit aus:

- Verwendung des offenen Industrie-
standards JSON fur alle Daten, die dadurch
langzeitig menschen- und maschinenlesbar sind

+ AusschlieBliche Verwendung freier und ausgereifter Soft-

Matplus GmbH

«xp'?

warekomponenten ohne Einsatz proprietarer Losungen
+ Unbegrenzte Erweiterbarkeit auch durch Kunden im de-facto

Industrie-Standard Python
Die Matplus unterstitzt beratend und ausfihrend an der

Schnittstelle zwischen IT und den Fachabteilungen.

- Integration der besten Systeme fir die Optimierung von
Werkstoffeigenschaften JMatPro® und MatCalc® mit Daten
aus anspruchsvollen Werkstoffpriifungen (LIMS)

+ Integrierte und erweiterbare Funktionalitaten fir Datenver-
dichtung, Datenanalyse, Visualisierung und Modellbildung

+ Fihrende Referenzdaten flir Werkstoffe mit bi-direktionalen

Schnittstellen zu gangigen CAE- und PLM-Systemen
+ Wissensmanagement, Dokumentenmanagement, Reporting

l|| MATPLUS"
Kontakt

Matplus GmbH
Tel.: +49 202 29 78 97 80
contact@matplus.eu * www.matplus.eu
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Externe Bauteile prazise kalkulieren

Kostenpriifung in drei Minuten
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Der Prazisionsexperte Physik
Instrumente kauft Zerspa-
nungsteile fiir mehrere Mil-
lionen Euro pro Jahr ein. Da
sollten die Produktentwickler
gut iiber deren Kosten infor-
miert sein, um preisbewusst
konstruieren zu konnen.
Daher setzt das Unterneh-
men auf eine Software, die
Bauteilkosten direkt im CAD-
System darstelit.

it mehr als 50 Jahren Erfahrung
M in der Nanopositionier- und Pie-
zotechnologie, einem sich stan-

dig weiterentwickelnden Produkt- und
Technologieportfolio sowie tiefgreifendem
Anwendungswissen fur die Automatisie-
rung von Prazisionsbewegungen verhilft
Physik Instrumente (PI) seinen Kunden in
der Halbleiterindustrie, in Mikroskopie und
Biowissenschaften, Photonik und in der in-
dustriellen Automatisierung zu Technolo-
giesprungen. Von den weltweit 1.300 Mit-
arbeitern sind etwa ein Drittel mit For-
schung und Entwicklung rund ein weiteres
Drittel mit der Fertigung beschaftigt. In
neun Werken, davon vier in Deutschland,

IT&Production 1/2022

entstehen die Produkte fur den Weltmarkt.
In der Produktion konzentriert sich die
Firma auf die Kernkomponenten wie Pie-
zotechnologien, Antriebstechnologien und
Sensorik. In der mechanischen Fertigung
liegt der Eigenanteil nur im einstelligen
Prozentbereich, Uberwiegend Bauteile mit
hochsten Toleranzanforderungen und Ver-
suchsmuster. Der weitaus groRere Teil der
Dreh- und Frasteile wird extern beschafft,
das jéhrliche Einkaufsvolumen betréagt
mehrere Millionen Euro.

Umstandliche Kostenkontrolle

,S0 notwendig eine Kostenkontrolle unter
diesen Umstanden ist, so ineffektiv gestal-
tete sich der Prozess in der Praxis”, berich-
tet Thomas Kuhne, der bei Pl in einer
Stabsfunktion flir Operational Excellence
tatig ist. Die Kostenvorgaben waren oft
ebenso unbekannt, wie die aktuellen Be-
schaffungspreise. Um Kostenvorgaben zu
Uberprifen, mussten Bauteile in Solid
Works konstruiert und Fertigungszeich-
nungen erstellt werden. AnschlieRfend
konnte der Einkauf Anfragen bei Lieferan-
ten stellen und die Vorkalkulation der Kom-
ponenten an die Entwicklung geben. Die
Zeichnungserstellung musste abgeschlos-
sen und an den Einkauf weitergegeben
werden, um zu einer Kostenabschatzung

Der classmate FINDER ermdglicht sichere
Zugriffe auf allen Geraten

zu gelangen. Bis die Ergebnisse in Form
von Angeboten vorlagen, war die Entwick-
lung mit einer Kaskade von abhangigen
Bauteilen eigentlich bereits abgeschlos-
sen. ,Konstruiert wurde bei uns oft aus
Sicht der technischen Losung’, sagt Tho-
mas Kuhne. ,Die preisliche Einordnung
Uber Lieferantenanfragen war umsténdlich
und gab vor allem wenig Aufschluss tber
die wesentlichen Kostentreiber bei der Fer-
tigung der einzelnen Teile”

Die Zielvorstellung

Ein Kollege im Leitungsteam von Pl
machte auf die Software Simus Classmate
aufmerksam, die nach firmenspezifischer
Anpassung anhand von CAD-Modellen Ar-
beitsplane erstellt und die Arbeitsgdnge
automatisch kalkuliert. Anhand der Geo-
metrieobjekte werden Informationen zu
Parametern wie Abmessungen und Ober-
flachenglten ermittelt. Damit bestimmt die
Anwendung im nachsten Schritt automa-
tisch die Technologien und Rahmenbedin-
gungen fir die Fertigung. Anhand des Roh-
materials, der Geometrie und der Arbeits-
abfolge werden die Zeiten und dartber die
Kosten berechnet. In wenigen Sekunden
erhielten die Spezialisten so eine Kosten-
Ubersicht des Bauteils, mit Informationen
uber die Kostentreiber sowie die Rust- und
Bearbeitungszeiten. ,Das war fir uns ein
echter Produktivitatssprung”’, berichtet
Thomas Kuhne. ,Auf diese Weise verfligen
Entwickler jederzeit iber Kosteninforma-
tionen, Einkdufer knnen anhand der tech-
nischen Informationen qualifiziert anfragen
und verhandeln.” Nach einer Prasentation

Bilder: Pnysik Instrumente



der Losung erarbeitete der IT-Anbieter
Simus Systems einen Projektvorschlag fur
die Einflhrung der Software bei PI, der an-
genommen wurde.

Einflhrung in zehn Monaten

Ende Februar 2020 begann das Projekt-
team um Thomas Kuhne mit einem Ein-
kaufer, einem Konstrukteur und zwei Mit-
arbeitern der IT-Firma mit den Vorbereitun-
gen. Die Hauptaufgabe bestand darin, die
zahlreichen Besonderheiten der zehn zu
berticksichtigenden Fertigungsverfahren
in die neue Standard-Datenbank zu imple-
mentieren. Dazu gehorten das Erodieren
von komplexen Geometrien zum Herstel-
lung sehr flexibler Gelenke, das Drehen
und Frasen, Blechbearbeitung und Oberfla-
chenbehandlung. Jeden Monat nahm sich
das Team ein Verfahren vor, um bis Ende
November das Projekt abzuschliefen. An-
schlieBend wurden rund 30 Nutzerlizenzen
implementiert und die verschiedenen An-
wendergruppen geschult. Ab Januar 2021
ist die Losung freigegeben.

- Anzeige -

Drei Minuten statt drei Wochen

Nun haben die Konstrukteure direkt in
SolidWorks die Mdglichkeit, die Funktiona-
litdt Classmate Finder aufzurufen und die
Kosteninformationen zum aktuellen Bau-
teil aufzurufen. Kostentreiber werden farb-
lich markiert, was auch Lerneffekte bei
den Anwendern hervorrufen dirfte. ,Fir
den bisherigen Prozess der Kostenpru-
fung mit mehreren Lieferantenanfragen,
ohne echten Beschaffungsfall, mussten
wir bis zu drei Wochen veranschlagen’,
sagt Thomas Kuhne. ,Nun erreichen die
Konstrukteure das Ziel in wenigen Minu-
ten. Die Angebotserstellung fir die Kun-
den wurde dadurch ebenso beschleunigt.
Vor allem kdnnen wir nun bereits im De-
signprozess Einfluss auf die Kosten neh-
men.” Immer noch werden die Ergebnisse
der Vorkalkulation anhand von Angeboten
tberpruft. ,Wo wir Abweichungen nachge-
gangen sind, haben wir die Ursachen ge-
funden und ein Merkblatt fir die Kon-
strukteure erstellt”, berichtet Kuhne. Auch
der Einkauf zieht Nutzen aus der Anwen-

dung, die Bauteildaten per Kalkulationsta-
belle aus der Entwicklung erhalt. Damit
werden Verhandlungen faktenbasiert ge-
fiihrt, Marktpreise ermittelt oder auch
Staffelpreise berechnet. ,Insgesamt stel-
len wir weniger Lieferantenanfragen und
sparen Aufwand bei Routinetéatigkeiten”,
sagt Kuhne. ,Die gewonnene Zeit nutzen
wir flir Potenzialanalysen von vorhande-
nen Bauteilen.” Zurzeit prift die Leitung
den Einsatz der Losung in weiteren Wert-
stromen. Da sich die wichtigen Toleranz-
angaben oft nur als Annotationen auf
Zeichnungen befinden, nicht als Product
Manufacturing Information (PMI) in den
3D-Modellen, missen die Konstruktions-
richtlinien angepasst werden. Doch im
kommenden Jahr kann die Software an
weiteren Standorten des Unternehmens
ausgerollt werden. |

Der Autor Dr. Thomas Tosse ist
Fachjournalist

bei Hightech Marketing.

www.simus-systems.com
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Wir machen Unternehmen produktiver
Sie planen die Ablaufe in lhrem Unternehmen mit einer
effizienten PDM/PLM-L6sung zu optimieren?

und bewahrte

ORCON GmbH

Automatismen machen

ORCON ist seit Uber 25 Jahren in diesem Marktsegment tatig und
bietet Thnen einen enormen Erfahrungsschatz. Die konsequente
Nutzung einmal erstellter Modelle, Zeichnungen und Daten
von Produkten bringt die gewtinschte Effektivitatssteigerung.
Das setzt ein tiefes Verstandnis des Softwareherstellers fur die
Prozesse beim Kunden voraus. Genau darin liegt die Starke von
ORCON — Nahe zum Kunden, nachhaltige Partnerschaft und
effizienter Support.

Phoenix/PDM - Geniale L6sungen sind einfach.

ist eine extrem praxistaugliche und leistungsfahige Software.
Sowohl Entwicklung, Konstruktion,
Einkauf, Vertrieb, Arbeitsvorbe-
reitung und Fertigung als auch
externe Partner profitieren von
der ganzheitlichen ORCON-
Losung. Die erhebliche Zeit-
ersparnis durch vielfaltige Such-

Bild: ORCON GmbH

maglichkeiten
Phoenix/PDM so leistungsfahig.

Wir machen Unternehmen produktiver.
Profitieren Sie von unserem Phoenix/PDM Best-Practice.

Die Essenz von iiber 25 Jahren Erfahrung in der kundennahen
Realisierung von PDM-Projekten.

OgORCON

Kontakt

ORCON GmbH

Bahnhofstralle 26

72138 Kirchentellinsfurt

Tel.: +49 7121 51492-0
vertrieb@orcon.de * www.orcon.de
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Werkstoffdaten in Unternehmen heute - inkonsistent mit vielen digitalen Medienbriichen

Werkstoffdatenmanagement von Priifplanung bis Entwicklung

Werkstoffdaten als
Klaviatur der Technologie

Wollen Firmen Produkte durch Werkstofftechnologie differenzieren, ist das Verhaltnis
von Kosten, Produkteigenschaften und Umweltvertraglichkeit ausschlaggebend. Werk-
stoffinformationen werden systemrelevant. Statt auf Dateninseln Materialkataloge zu
blattern, miissen Firmen ihre Technologie entlang der gesamten Wertschopfungskette

zu beherrschen lernen.

ie Digitalisierung bei Werkstoff-
Ddaten hat bisher vielfach zu

praktisch untiberschaubaren Da-
teninseln in Unternehmen gefihrt. In-
konsistente Daten, fehlende Schnittstel-
len, fehlende Rickverfolgbarkeit und 10-
ckenhafte Informationen pragen oft das
Bild. Wissen steckt in den Kdpfen von
wenigen Mitarbeitern. Realitat und An-
spruch klaffen im Zeitalter von Industrie
4.0 gerade bei Werkstoffinformationen
weit auseinander. Gesteigerte Transpa-
renz und Konsistenz leistet einen Beitrag
zur Beschleunigung von Prozessen und
Entscheidungsfindungen. Ein Ubergrei-
fendes Stammdatenmanagement fir

IT&Production 1/2022

Werkstoffe ist ein guter Startpunkt. Dies
beginnt bei den Benennungen und
Normverweisen mit typischen Kennwer-
ten und chemischen Zusammensetzun-
gen, die beispielsweise fiir Gefahrstoff-
deklarationen benotigt werden.

Wissensgrundlagen aufgebaut

Es ist dabei entscheidend, aus den vielen
Informationsquellen und Datenbanken ein
firmenspezifisches Minimum zu extrahie-
ren. Ein Ausgangspunkt hierfur konnen
Referenzdatenbanken sein, beispielsweise
stellt die auch online verfligbare Stahldat
SX (www.stahldaten.de) die Daten fir alle

europaischen Stahle bereit. Im Bereich Ae-
rospace wird auch vielfach die MMPDS
Datenbank (www.mmpds.org) als Aus-
gangspunkt verwendet. Eine weitere Da-
tenquelle ist die Berechnung: Werkstoffei-
genschaften fir metallische Strukturwerk-
stoffe konnen mit JMatPro (www.jmat-
pro.com) als Funktion von Temperatur
und Prozessbedingungen berechnet wer-
den. Neben dem konsistenten Erganzen
von Werkstoffdaten — teuer und aufwen-
dig experimentell ermittelt und damit
zwangslaufig liickenhaft — kann auch die
Auswirkung variierender Zusammenset-
zungen flr einen Werkstoff so fein granu-
lar untersucht und bewertet werden.

Bild: Matplus GmbH



Externes Wissen
intern verkniipfen

Die Daten aus dem eigenen Werkstoff-
labor sowie aus Prifzeugnissen sollten
mit den Stammdaten verknlpft werden,
damit beispielsweise Auswertungen zur
Streuung der Eigenschaften Uber der
Zeit moglich werden. Idealerweise wer-
den nicht nur die wenigen abgeleiteten
Kennwerte erfasst, sondern die mehrdi-
mensionalen Prifdaten gleich mit. Be-
reits am Beispiel eines einfachen Zug-
versuchs wird deutlich, dass Werkstoff-
daten oft als mehrdimensionale para-
metrische Datenfelder vorliegen: Zu-
satzlich zur Spannung und Dehnung
sind Kraft, Zeit und Weg fir eine Aus-
wertung unverzichtbar. Software muss
also auf die flexible Speicherung, Aus-
wertung und Visualisierung anspruchs-
voller Daten ausgerichtet sein.

Prozessunterstlitzung mit
Werkstoffinformationen

Viele Anwendungen und Prozesse, die in

einem Produktlebenszyklus von Bedeu-

tung sind, erfordern Werkstoffwissen:

- Werkstofffreigaben, Bemusterungspro-
zesse, Gefahrstoffdeklarationen,

-+ Werkstoffpriifungen und digitale Priif-
zeugnisse,

- Erstellung von Materialkarten fiir CAE,

+ Vorentwicklung und Auslegung von Pro-
dukten und Prozessen mit Werkstoff-
auswabhl,

+ Kostenoptimierte Einkaufsprozesse
durch Reduktion der Variantenvielfalt,

+ Produktion mit Freigabeprifungen und
Zeugnisschreibung,

I
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- Lebenszyklusbetrachtungen und Um-
weltauswirkungen (LCA).

Die IT-Systeme dahinter mussen

daher mit anspruchsvollen

Datenstrukturen und Ein-

heitenkonvertierungen

zurechtzukommen.

Fur den Import, die

Konsolidierung

und den Export

von Daten bendti-

gen sie Schnitt-

stellen. Vorteilhaft

ist es, wenn sie inte-

grierte  Funktionalitaten

zur mathematischen Auswertung/Modell-
bildung und Visualisierung mtbringen.

Schnittstellen fiir CAD und CAE

Insbesondere in groBeren Unterneh-
men kommen unterschiedliche CAD-
und FEM-Systeme zum Einsatz, die ei-
gene werkstoffbezogene Parameter be-
notigen. Allein die Benennungen fir
‘den Werkstoff als Zeichenkette’ sind
dadurch heterogen. Die nachste Stufe
der Informationen sind typische Kenn-
werte oder Mindestkennwerte als ska-
lare Eigenschaften bei Raumtempera-
tur, wie die Dichte, die im CAD bendtigt
werden. Durch unterschiedliche Daten-
quellen der Systeme sowie Einheiten-
systeme entstehen Abweichungen. An-
spruchsvolle Modellbeschreibungen
der Werkstoffeigenschaften werden fiir
die FEM-basierte Auswertung von Pro-
dukten und Prozessen bendtigt. Be-
spiele sind Modelle, die das plastische
Verhalten von Werkstoffen als Funktion
von Temperatur und Geschwindigkeit
beschreiben. Diese werden ausge-
drickt durch FlieRkurven und/oder Pa-
rametersatze fur konstitutive Gleichun-
gen. Das System EDA von Matplus un-
terstltzt diesen Prozess, beginnend
von der Datenerfassung aus Priifdaten
und Simulationsdaten Uber die inte-
grierten Funktionen zur Datenverdich-
tung, Visualisierung und mathemati-
sche Modellbildung.

Materialkarten konsolidieren

Die so generierten Modelle kénnen an
unterschiedliche CAE-Systeme expor-

tiert werden. Mit der neuen Version EDA
21 sind die Schnittstellen fir CAE-Mate-
rialkarten nunmehr bi-direktional. Damit
konnen auch die bereits existierenden
Materialkarten in das System geladen,
verglichen und konsolidiert werden. Bei-
spielsweise kann eine Materialkarte aus
Abaqus geladen, in EDA editiert und an-
schlielfend an Ansys exportiert werden.
Aktuell unterstutzt das System die An-
wendungen Abaqus, Ansys Workbench,
LS-Dyna, PamCrash, HyperMesh, Pa-
tran fir CAE. Zudem tauscht Matplus
Daten bi-direktional mit den Cad-Syste-
men Catia, Creo, Solid Works, Solid
Edge und NX aus.

Wissen wertschétzen

Woran erkennen Unternehmen eigent-
lich, ob es sich lohnt, ein digitales Werk-
stoffmanagement aufzubauen? Ob
wann stort die Komplexitat und Inkon-
sistenz von Werkstoffdaten die betrieb-
liche Effektivitat? Im Einzelfall mag das
schwierig zu beziffern sein, aber Unter-
nehmen, die Werkstoffinformationen
bereits in ihre Systeme integriert haben,
haben folgendes beobachtet:

» Entwicklungsprozesse konnen be-
schleunigt werden, da die richtigen
Versionen von Informationen, Material-
karten und Werkstoffprifungen schnel-
ler vorliegen.

+ In der Beschaffung kdnnen Kosten fiir
Halbzeuge gesenkt werden. Effektiv
sind hierbei die Reduktion der Komple-
xitat, die zu einer Zusammenfassung
von Mengen fihrt sowie die Anpas-
sung von Liefervorschriften.

+ Neue Mitarbeiter werden schneller
produktiv und konnen bessere Ent-
scheidungen etwa bezogen auf den
Einsatz von Werkstoffen treffen. Die
Zusammenfihrung und Verknipfung
von Informationen sowie die Digitalisie-
rung von Inhalten tragen dazu bei. W

Der Autor Dr. Uwe Diekmann
ist Geschaftsfiihrer
der Matplus GmbH.

matplus.de
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Productlifecycle Management - Prozesse optimieren -
ganzheitliche Verbesserungen erreichen

Die IT-Technik hat sich in den letzten Jahren im rasenden Tempo
weiterentwickelt. Das gilt auch fir ein ganzheitliches Product
Lifecycle Management. Kernprozesse wie das Engineering
Change Management (ECM) lassen sich nun leichter und fir den
Anwender deutlich komfortabler systemUbergreifend abbilden.
Friher oft Uber Punkt-zu-Punkt, heute, aufgrund des ganzheitlichen
Ansatzes bei dem immer mehrere Systeme zu integrieren sind,
mit Hilfe von Enterprise-Application-Integration Systemen (EAI)
in einer Stern-Topologie.

Mit IMAP dem fiihrenden PLM-Integrations Tool, lasst sich dieser
Vorteil nutzen. IMAP ist hinsichtlich Qualitat, Performance und
Einfihrungsaufwand dabei klar im Vorteil gegentiber den Punkt-
zu-Punkt-Verbindungen. Adapter fir die schnelle Integration nach
dem “Plug&Play”-Prinzip stehen selbstverstandlich zur Verfi-
gung. Zur wirklichen Mehrwert-Steigerung und Abbildung der
Abteilungsibergreifenden Prozesse im Betrieb sind weitere
Hdrden zu nehmen. Am wichtigsten sind dabei:

Reibungsfreie Funktion und

ein einfaches Handling

Die Anwender stehen im Mittelpunkt, nicht das IT-Tool. Dabei
sollte der Anwender mit dem ihm vorliegenden Informationen
und Daten weitere Informationen selbststandig gewinnen
konnen. Dafir sind Suchfunktionen, automatisches Mapping
von Nummern (Material, Dokumenten-Nr. etc.) sowie ,hiirden-
freier Zugriff* ohne mehrmalige Logins etc. notwendig. Gerade
im Umfeld der PLM Integration wird dabei von der IT-Seite oft
nicht verstanden, dafll sehr unterschiedliche Fachbereiche,
Abteilungen und insbesondere Anwender miteinander
,gekoppelt” werden.

Welten verbinden

Fir den Erfolg ist die Verbindung dieser unterschiedlichen
,Welten" mit ihren eigenen Sprachen und Denkmustern, wie z.B.
bei SAP und Windchill, eine grofie inhaltliche Herausforde-
rung. Es muss eine gemeinsame Sprache
gefunden werden. Die Ubersetzung der
verschiedenen Fachtermini erfolgt bei IMAP
Uber ein zentral hinterlegtes Mapping. Die
Anwender kdnnen dann auch Informatio-
nen aus Systemen erhalten, die sie nur
sporadisch bedienen ohne vorher auf-

wandige Schulungen zu durchlaufen.

Daten mit Business Objekten
verbinden
Daten missen mit Business Objekten verbunden
werden. Ein CAD ,Vertriebsmodell" zur Visualisierung
in einem Angebot ist etwas anderes als ein ,echtes” CAD
Konstruktionsmodell inkl. aller ,Innereien” und der konstruktiven
Absicht mit tiefgehendem Detaillierungsniveau.
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Schnittstellen eindeutig Prozessen zuordnen

Der Anwender muss die Prozess-Hoheit haben und tber den
Dialog Angaben ad-hoc in den verschiedenen Systemen prifen
konnen. Dies auch, ohne sich mit den jeweiligen, teilweise sehr
gewohnungsbediirftigen Oberflachen im Detail auszukennen. Der
Status eines Produktes in den unterschiedlichen Systemen
hinsichtlich ,Freigabe’, ,aktiv vertriebsfahig” o.a., sollte der
Anwender z.B. mit lesendem Zugriff per Dialog direkt fir alle
Systeme abfragen kdnnen.

IMAP leistet genau das und
stellt den Anwender in den Mit-
telpunkt. Es verbindet Welten
und lauft stabil und reibungslos
im Hintergrund. Mehr Informa-
tionen zu IMAP finden Sie unter
www.imap-plm-integration.de

zur IMAP Landingpage

itgnotive
Kontakt
it-motive AG
Zum Walkmdiller 6 + 47269 Duisburg
Tel.: +49 203 60878-0

Fax.: +49 203 60878-222
info@it-motive.de « www.it-motive.de

Bild: it-motive AG
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YOUR COMPANION FOR INTEGRATIVE PLM

SAP Engineering Control Center | SAP ECTR
Factory Control Center | FCTR
CROSS-POINT
SAP Product and Process Governance by BDF

Produktdaten aus dem Engineering und der
Fertigung prozesssicher in SAP PLM

integrieren und verwalten

Sie haben bereits heute SAP als ERP-System im Einsatz und
mochten kiinftig auch Ihre Produkt- und Fertigungsdaten zen-
tral verwalten und in intelligente Prozesse integrieren? Dann
sind Sie bei uns genau richtig! Die DSC Software AG steht fur
mehr als 30 Jahre Expertise in Entwicklung, Beratung, Ver-
trieb und Implementierung von Integrationslosungen rund um
SAP PLM. Nicht umsonst vertrauen mehr als 700 Kund:innen
weltweit, darunter viele Weltmarktfihrer, auf die Expertise
von DSC. Als SAP-Partner mit Platinum Status begleiten wir
unsere Kund:innen auf ihrem individuellen Weg durch die
Digitale Transformation.

Fascination with Integration

Mit der Standard-Integrationsplattform SAP Engineering
Control Center | SAP ECTR, integrieren wir fiihrende Autoren-
werkzeuge in SAP PLM. Hier entsteht der Digital Twin, der
als Basis flr einen durchgéangigen Prozess von Design to
Operate dient. Damit lassen sich alle Engineering-Daten und
sonstigen Dokumente in das SAP-System integrieren und in
intelligente Folgeprozesse einbinden.

SAP ECTR bietet eine auf die speziellen Bedurfnisse von
Ingenieur:innen abgestimmte intuitive Bedienoberflache.
Damit stehen alle PLM-Daten und Funktionen Ubersichtlich
und zentral zur Verfligung.

Smarte Fertigungsprozesse

- vollstandig in SAP integriert

Gerade der Ubergang von der Produktentwicklung in die Fer-
tigung ist flr viele Unternehmen eine groRe Herausforderung.
Unterschiedliche Daten und Prozesse treffen aufeinander und
erschweren die Arbeit. Mit der SAP-integrierten Fertigungs-
losung Factory Control Center | FCTR lassen sich diese

RECYGLE /'
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Herausforderungen meistern. FCTR integriert CAM-Systeme,
verwaltet alle Werkzeugdaten im SAP-System und bindet die
Fertigungsplanung in den SAP-gestltzten Produktent-
stehungsprozess ein. Werker:innen stellt FCTR mit dem auf
mobile Nutzung ausgelegten Werkerinformationssystem | WIS
einfach und intuitiv alle relevanten Informationen aus dem
SAP-System bereit, um ihre Tatigkeiten effizient
durchzufihren.

CROSS-POINT | Der Punkt,

der Daten und Menschen verbindet

Egal ob Design, Fertigung, Einkauf oder Vertrieb — von einer
schnellen Dokument- und Materialsuche profitieren alle
Unternehmensbereiche. Mit CROSS-POINT, einer hochmodernen
Web-Technologie, konnen Sie Ihren wertvollen Datenbestand
im SAP-System schnell und effizient suchen, finden und
anzeigen.

Model Once — Configure Anywhere

Mit der neuen Lésung SAP Product and Process Governance
by BDF werden effiziente und durchgéangige Kundenauftrags-
prozesse ermdglicht. Durch die Verwendung einer integrierten
Produktstruktur und der automatisierten Ableitung von Stuick-
listen, Bestellungen, Fertigungsauftrage und Warenentnahmen
sparen unsere Kund:innen Kosten und Zeit.

2SC°

Kontakt

DSC Software AG

Am Sandfeld 17

76149 Karlsruhe

Tel.: 07219774100
info@dscsag.com « www.dscsag.com
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Produktionsversorgung mit SAP S4/Hana

Vier Varianten fiir
die Materialversorgung

Unter Produktionsintegration
oder Produktionsversorgung
wird der Prozess verstanden,
Lagerware zu kommissionie-
ren und der Fertigung bereitzu-
stellen. Um den bestmaglichen
Ablauf fiir das jeweilige Um-
feld zu finden, bietet S/4Hana
den Anwendern unterschiedli-
che Werkzeuge. Dennis Lauton
von Leogistics schildert vier
gangige Varianten.

inigen Unternehmen ist es nicht
Ewichtig oder aufgrund verschiede-
ner dulerer Einflisse nicht mog-
lich, die Produktionsversorgung effektiv
zu planen. In diesem Fall bietet es sich an,

die Verantwortung Uber die Versorgung
der Produktion komplett in die Hand eines

IT&Production 1/2022

Mitarbeiters zu legen. Diese Person iden-
tifiziert im Ad-hoc-Verfahren mittels vi-
sueller Priifung, ob physisch noch geni-
gend Bestand im Produktionsversor-
gungsbereich (PVB) vor der Linie liegt.

Ad-hoc-Versorgung

Ein Beispiel: Ein Regal im Produktionsver-
sorgungsbereich beinhaltet drei Materia-
lien. Dabei wird festgestellt, dass ein
Schraubenfach leer ist. Mittels einer mo-
bilen App kann per Scan das fehlende
Material angefordert werden. Der Scan
|6st die Lageraufgabenerstellung mit Be-
ricksichtigung der hinterlegten Auslager-
strategie (z.B. First-in-First-out, First-expi-
red-First-out, Chargenmerkmale, etc.) aus
und legt diese in den Arbeitsvorrat fiir die
Kommissionierer im Lager. Bei diesem
Ansatz muss das Personal in der Produk-
tion sehr diszipliniert agieren. Ist nicht ge-
ntgend Material im Versorgungsbereich,
kann es zum Stillstand kommen.

Mit Minimalmengen arbeiten

Als Alternative kann die Produktionsver-
sorgung mit Minimalmengen zum Tra-
gen kommen. In den Stammdaten des
SAP EWM (Extended Warehouse Ma-
nagement) wird zum Produkt und Pro-
duktionsversorgungsbereich eine Mate-
rialmenge hinterlegt, die mindestens vor-
gehalten werden muss bzw. bei welcher
Menge eine Lageraufgabe zur Versor-
gung angelegt wird. Voraussetzung dafir
ist, dass der Verbrauch der Komponen-
ten entweder automatisiert per MES-In-
tegration oder manuell Gber eine mobile
Anwendung zeitnah zum Prozessauftrag
gebucht wird. Ansonsten kommt das
System schnell an seine Grenzen und die
Produktion gerat ins Stocken.

Kanban-Prozesse

Wenn der Aufwand an Stammdaten-
pflege flr die Minimalmengen in schlech-

Bilder der Doppelseite: Leogistics GmbH



ter Relation zum Ergebnis steht und eine
kurze Wartezeit fir die Produktion kein
Problem ist, kann ein Kanban-Prozess
genutzt werden. Mit Leerwerden des
Kanban-Behalters 10st das System eine
Anforderung flr die Produktion aus. Im
S/4Hana embedded EWM-Szenario er-
zeugt das System Lageraufgaben direkt.
Ein weiterer Nachteil zu der oben ge-
nannten Wartezeit bei der Bereitstellung
ist in dieser Prozessvariante ist, ebenso
wie bei der Ad-hoc- oder der Minimal-
mengen-Produktionsversorgung auch,
dass die Lageraktivitaten nicht effektiv
geplant werden konnen.

Um die Kommissionierung und Bereit-
stellung abhéngig von der Verfligbarkeit
von Ressourcen im Lager planen zu kon-

— AUFTRAGSSPEZIFISCHE BEREITSTELLUNG
UBERBLICK

SAP S/4HANA ERP

RAP EMHANA
embedded EWM

zu einzelnen Prozessauftragen

Q

nen, kann die Bereitstellung zum Pro-
zessauftrag genutzt werden. SAP EWM
bietet die Mdglichkeit, Lageraufgaben au-
tomatisiert im Hintergrund auf Basis der
Planungsdaten und Termine aus SAP PP
(Production Planning and Control) zu er-
stellen oder die Lageraufgabenerstellung
manuell Uber eine Web-Applikation vorzu-
nehmen. Bei der Bereitstellung kann
zudem berUcksichtigt werden, ob es sich
um Kommissionierteile (Single Order Sta-
ging) handelt, welche nur fiir diesen Pro-
duktionsauftrag genutzt werden, oder um
Kistenteile (Multi Order Staging), die ku-
muliert bereitgestellt und verbraucht wer-
den dirfen. Diese Prozessvariante hat
den Vorteil, dass die Kommissionierung
und Bereitstellung losgelost von der Ver-
brauchsbuchung aus der Produktion ge-
plant und ausgefuhrt werden kann. Da-
durch konnen sowohl die Ressourcenver-
fligbarkeit als auch die Versorgung der

So funktioniert die Bereitstellung o
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chergestellt werden. Um groRtmagliche
Bestandstransparenz zu ermaoglichen,
bietet es sich an, den Verbrauch der
Produktion automatisiert tber ein ME-
System oder zeitnah Uber eine mobile
App durch die Beschaftigten an der
Linie verbuchen zu lassen.

Auf die Frage, welche Art der Produkti-
onsversorgung die richtige ist, gibt es
keine pauschale Antwort, sondern muss
je nach Unternehmen individuell benat-
wortet werden. Fur das optimale Ergeb-
nis sollte der Prozess losgelost vom Ver-
halten des aktuell genutzten Lagerver-
waltungssystems analysiert werden.
Haufig lohnt sich dabei ein Blick tber
den sprichwortlichen Tellerand.

Der Autor Dennis Lauton ist
Senior Consultant SAP Logistics
bei der Leogistics GmbH.

R

I { -r'i ;
The Sensor?eoil

Anzeige

Leuze

Wandel gestalten.
Gestern. Heute. Morgen.

www.leuze.de

Seit Uber 50 Jahren setzen wir Sensor People technologische
MaBstabe in der industriellen Automation. So machen wir
unsere Kunden in einer sich standig wandelnden Industrie
dauerhaft erfolgreich. Von Beginn an waren wir Vorreiter und
arbeiten an der Standardisierung der Industrieckommunikation.
Wir bieten Sensoren, die Daten, zum Beispiel durch 10-Link
oder tiber OPC UA, an die Steuerung liefern oder der Cloud
und Edge-Devices zur Verfligung stellen.
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Digitalisierte Materialfllisse bei Hirschvogel

Manuelle Bestandserfas-
sung birgt immer das Risiko
von Fehlern. Mit der Zahl der
Eingaben wachst dieses Ri-
siko. Der Automobilzuliefe-
rer Hirschvogel setzt daher
auf eine mobile Losung, bei
der Daten gescannt und
libertragen werden.

igitalisierung und Industrie 4.0

sind in der Automobilindustrie

oftmals etablierter als in anderen
Branchen. Grund dafir sind hohe Quali-
tatsstandards, komplexe Produktions-
prozesse sowie eine verzweigte und um-
fangreiche Supply Chain. Der hohe Digi-
talisierungsgrad soll Prozesse ver-
schlanken, Lagerbestéande optimieren
und fur nahtlose Abldufe sorgen. Auch in
der Zulieferindustrie sind aufgrund enor-
mer Sticklisten und einer groften Teile-
vielfalt dulerst schlanke Prozesse erfor-
derlich. So auch beim Automobilzuliefe-
rer Hirschvogel Automotive mit Sitz im
oberbayerischen Denklingen. Das Unter-
nehmen ist in der Massivumformung
und Zerspanung von Stahl und Alumi-
nium tatig. Im Hauptwerk in Denklingen
hat Hirschvogel mit einer mobilen Lo-
sung von Membrain verschiedene Pro-
zesse digitalisiert sowie Materialflisse
in Echtzeit mobil abgebildet.

Bis zur Umsetzung dieses Digitalisie-
rungsvorhabens wurden die Materialbe-
stande fur die Werkzeugherstellung und
die Produktfertigung handschriftlich er-
fasst und manuell in das SAP-ERP-Sys-
tem eingepflegt. Schon damals gab es im
Hauptwerk in Denklingen rund 100.000
Buchungen pro Jahr — Tendenz steigend:
,Das konnte mit Papier nicht mehr funk-

tionieren’, schildert Andreas Nieberle, Lei-
ter Kollaboration Werkzeugbau-Netzwerk
bei Hirschvogel Umformtechnik. ,Nicht
nur die schiere Menge an stetig steigen-
den Buchungen im Werkzeugbau berei-
tete uns Probleme”, so Nieberle. ,Bei einer
manuellen Erfassung besteht auch die
Gefahr, dass Schreibfehler auftreten und
somit die Daten nicht mehr stimmen.”
Eine Modellrechnung ergab, dass pro Bu-
chung inklusive Erfassung auf Papier und
Eintragen ins System circa 30 Sekunden
bendtigt werden. Bei prognostizierten
230.000 Buchungen summiert sich dies
auf 1.900 Stunden, eventuelle Fehlersu-
chen und Korrekturen nicht eingerechnet.
Diese Bearbeitungszeit sollte auf acht Se-
kunden pro Buchung verklrzt werden.
Das schien nur mit papierlosen Bu-
chungsprozessen und bei echtzeitnaher
Datenubertragung erreichbar. Um jeder-
zeit zu wissen, wo sich die Teile im Lager
befinden, sollte bei Hirschvogel auch der
Materialfluss durchgéngig digital darge-
stellt werden. Neben der effizienteren
Gestaltung der Buchungsprozesse gab
es einen weiteren Grund fur die Digitali-
sierungsmalnahmen: Gesetzliche Vor-
gaben und Wirtschaftsprifer forderten
eine akkurate Erfassung der Bestédnde,
insbesondere der Werkzeuge. Es galt
also, diverse Prozesse im Lagerwesen
umzustellen und zu digitalisieren. Ziel
war es, alle Bestande und Lagerbewe-
gungen (Materialflisse) in Echtzeit zu er-

Bild: Membrain GmbH
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fassen und im SAP-System abzubilden -
und dabei komplett auf manuelle und fehler-
anfallige Papierprozesse zu verzichten.

Die Hauptanforderung der neuen Losung bei
Hirschvogel bestand in der Anbindung des La-
gerwesens an das bestehende SAP-System
durch eine mobile Abwicklung aller Vorgange
per Terminals und Scanner. Alle Buchungen
der Logistikkette — von der Produktfertigung,
der Herstellung im Werkzeugbau Uber die La-
gerung der Werkzeuge bis zur Entnahme und
Verschrottung — sollten ohne manuelle Zwi-
schenschritte im SAP-System durchgefihrt
werden. Hardwareseitig wurden zunachst
Windows CE-Scanner eingesetzt. Aufgrund
deren Abkindigung wird die Hardware nun
aber sukzessive auf Android-Gerdte umge-
stellt. Auch eine mdglichst einfache Bedie-
nung war wichtig. ,Dabei sollte SAP komplett
im Hintergrund arbeiten”, sagt Nieberle. Auf
der Fachmesse Logimat wurde er auf Mem-
brain aufmerksam. Nicht nur der technologi-
sche Ansatz sowie die Funktionen waren aus-
schlaggebende Faktoren fiir die Entscheidung
zugunsten von Membrain und deren Plattform
MembrainRTC (Real Time Communicator).
Die Architektur wird laufend erweitert und mit
neuen Funktionen erganzt. Dabei dient die
Plattform als Datendrehscheibe und ermog-
licht die Anbindung an weitere Bereiche.

Im Werkzeugbau ist die Produktion kom-
plex. Um die Schmiedeteile zu produzieren,
wird zundchst ein Montageablauf erstellt.
Dieser beinhaltet die Beauftragung der
Werkzeugerstellung, wobei ein Werkzeugzu-
sammenbau aus bis zu sieben Materialar-
ten und bis zu 350 Einzelteilen bestehen
kann. Hinzu kommen vier bis finf Umform-
stufen und die Auslagerung und Rickbu-
chung des fertigen Werkzeugs. Aufgrund
der vielen Materialarten und Einzelteile ent-
stehen grole Mengen an Daten und somit
jede Menge an Buchungen — insbesondere
bei den sogenannten Aktivwerkzeugen, die
im Produktionsbetrieb in den Pressen
hohem Verschleill ausgesetzt sind. Fir die
Erfassung der Rickmeldungen und Mate-
rialbewegungen sind bei Hirschvogel aktuell
40 Terminals und 60 Scanner im Einsatz. Da
im Drei-Schicht-Betrieb gearbeitet wird, wer-
den diese im Stammwerk von 450 Mitarbei-
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tern genutzt. Die Terminals im Shopfloor
sind fur Vorgangsrickmeldung im Auftrag
sowie fur die Leistungs- bzw. Zeiterfassung
im Werkzeugbau im Einsatz. Per mobiler
App werden alle Daten — beispielsweise fir
die Wareneingangsbuchung, Umlagerungs-
funktion oder Auslagerung — erfasst.

Zunachst integrierte Hirschvogel die Mem-
brain-Losung in die eigene [T-Infrastruktur.
Dabei Ubernimmt der Kommunikationsserver
MembrainRTC die Kommunikation zwischen
SAP-System und den Terminals bzw. den mo-
bilen Geraten. Nach jeder Materialartumstel-
lung oder -Uberfiihrung gab es dann einen Go-
live. Mit den mobilen Geraten werden Vor-
gange direkt verbucht. Fir die Erfassung der
Bestande scannen die Mitarbeiter die Mate-
rial- oder Reservierungsnummer des jeweili-
gen Teils. Nachdem alle Positionen gescannt
worden sind, wird die Buchung im Hintergrund
durchgefiihrt und alle notwendigen Daten au-
tomatisch im SAP-System verbucht. Da sich
die Datensatze jederzeit abrufen lassen, lie-
gen fortlaufend Informationen Uber den Lager-
ort der Werkzeugteile vor. Dies hilft gleichzeitig
der Produktionsplanung und Disposition. Zu-
satzliche Schulungen der Mitarbeiter waren
nicht erforderlich. Eine kurze Einweisung in die
Bedienung reichte aus. ,Unsere Mitarbeiter im
LLager waren sofort begeistert von der Arbeits-
erleichterung durch die neue Losung. Lediglich
ein paar Mitarbeiter hatten einige Vorbehalte,
da sie die alte SAP-Maske gewohnt waren’, er-
lautert Nieberle. ,Doch nach einiger Zeit war
die Akzeptanz auch hier sehr grof®."

Bei Hirschvogel sind bereits die nachsten
Schritte der Digitalisierungsreise in Planung.
,Rund ums Lager gibt es noch viele weitere
Prozesse, die man digitalisieren kann, wie
z.B. die Raumung des Lagers’, sagt Nieberle.
Auch die Auslieferungen sollen kiinftig mobil
abgebildet werden. Zudem ist geplant, die
Losung auch in den weiteren Werken in
Deutschland, Mexiko, USA, China, Indien und
Polen auszurollen.

Der Autor Christian Jeske
ist Marketing-Leiter
bei der Membrain GmbH.
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IT-gestUtzter Abgleich mit Sanktionslisten

Unternehmen sollen ausschlieBen, dass Partner und Lieferanten samt Personal auf interna-
tionalen Sanktionslisten stehen. Denn die UN untersagt es, Einzelpersonen und Firmen, die
unter Terrorverdacht stehen, wirtschaftliche Ressourcen jeglicher Art zur Verfiigung zu stellen.
Fiir solches Compliance-Screening gibt es Software.

Is Reaktion auf die Anschlage vom

11. September wurden zur Be-

kampfung von Terrorismus Sank-
tionslisten eingefuhrt: Der UN-Sicherheits-
rat reagierte mit der UN-Resolution
1373/2001, die alle Lander der Vereinten
Nationen umsetzen mussen. In Europa ge-
schah das mit EU-Verordnungen. Umge-
setzt in nationale Gesetzgebung, verbieten
sie es, terroristischen Organisationen und
Einzelpersonen im In- und Ausland jegliche
wirtschaftliche Ressourcen zur Verfligung
zu stellen. Dazu zahlen samtliche Vermo-
genswerte, Dienstleistungen, Guter oder
auch Zertifikate. Die Sanktionslisten erset-
zen Totalembargos gegen Staaten und
richten sich gegen Firmen, Firmenge-
flechte und Einzelpersonen. Ziel ist es nicht
nur dem Terrorismus, sondern auch dem
Waffen- und Drogenhandel oder Schleu-
serbanden den Geldhahn zuzudrehen und
Geldwasche zu verhindern. Die USA geben
Uber das Bureau of Industry and Security
(BIS) und das Office of Foreign Assets
Control (OFAC) Sanktionslisten heraus, die
bis zu 300 Mal im Jahr angepasst werden.
Dazu kommen Listen der EU, der UN und
weltweit aus Landern wie Kanada, Japan
oder Australien. Die Zahl von Datensatzen,
Listen und Updates steigt stetig: 2019 gab
es weltweit 30 Listen und mehr als
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110.000 Datensatze. 2020 wurden mehr
als 600 Updates durchgefihrt.

Da die Verbote an Personen und Organi-
sationen und nicht an Regionen oder Lan-
der geknlpft sind, sind alle Unternehmen
verpflichtet, bei jedem Geschaftskontakt
ein Sanktionslisten-Screening durchzufih-
ren, unabhangig vom Land, in dem der
Kunde, Lieferant oder Handelspartner
sitzt. Oft sind sich Unternehmen Uber
diese Pflichten nicht im Klaren oder er-
kennen die Brisanz nicht. Viele glaubten
beispielsweise, die Regelungen des Bun-
desamtes flr Wirtschaft und Ausfuhrkon-
trolle (BAFA) zu den Sanktionslisten betré-
fen nur den Export. Doch es gibt auch in
Deutschland gelistete Firmen. Demnach
muss auch, wer nichts zu verzollen hat,
jeden Geschaéftspartner prifen. Auch die
Kunden von Autovermietungen, Pachter
oder das eigene Personal, sogar Betriebs-
rentner, unterliegen der Prifpflicht. Stra-
fen fir VerstoRe liegen bei bis zu 10 Jah-
ren Freiheitsentzug bei vorsatzlichem Ver-
stol® und Geldstrafen bis zu 500.000€ bei
fahrlassigem VerstoR. Unternehmen lau-
fen zudem Gefahr, ihren Ruf zu schadigen
und ihre Geschéaftspartner zu verlieren,

wenn sie durch Unachtsamkeit selbst auf
einer Sanktionsliste gefthrt werden.

Der einmalige Abgleich mit den Sankti-
onslisten zu Beginn einer Zusammenar-
beit reicht nicht einmal aus. Firmen mus-
sen Uber die gesamte Geschaftsbezie-
hung hinweg nachweisen konnen, dass
ihre Partner nicht auf Listen stehen. Das
erschwert eine manuelle Prifung. Unter-
nehmen konnen stattdessen auf Software
zurlickgreifen, wie sie etwa das Unterneh-
men Sapper aus Kempen anbietet. Des-
sen Tool Domino ermdglicht, dass fur das
Geschaftspartner-Screening weltweit alle
verfligbaren Listen tagesaktuell gepflegt
werden — auf Basis von Veroffentlichun-
gen jeweiligen Behorden. Bei Aktualisie-
rungen stolt die Software automatisch
neue Priifungen an. Das gilt auch fur die
in SAP-Software integrierten Anwendun-
gen von Sapper. Bei allen Geschéftsvor-
gangen, die im ERP-System abgebildet
werden, kann ein Screening mit dem Be-
ginn des Workflows erfolgen — Prozess-
schritte wie Angebot, Bestellung und Lie-
ferschein erzeugen Belege, die gepriift
werden mussen. Auch CRM-Systeme
konnen an ein Frihwarnsystem angebun-
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den werden. Die Prifung muss Uber ein
Reporting nachweisbar sein. Nun gibt es
aber auch Geschéftsvorgéange, die nicht
oder spat im ERP-System abgebildet wer-
den, aber dennoch priifungsrelevant sind.
Unterstutzt etwa im Produktionsprozess
ein kleinerer Dienstleister mit einer sekun-
daren Partnerrolle im Ablauf, werden
dabei eventuell keine Stammdaten hinter-
legt und eine Sicherheitslicke entsteht.
Auch Human Ressources und Vertrieb
sind womaglich betroffen. Wird beispiels-
weise ein Bewerber zum Gesprach einge-
laden, ist dieser im Vorfeld zu prifen.

Relevant sind darlber hinaus die interna-
tionalen Handelsklauseln Incoterms (In-
ternational Commercial Terms). Die Inco-
term EXW (Ex Works) besagt z.B., dass
ein Verkdufer seine Ware ab Werk ver-
kauft. Gelangt der Kunde nach der Abho-
lung auf eine Sanktionsliste, ist der Ver-
kaufer davon unbehelligt. Liefert er dage-
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gen nach Incoterm DAP (Delivered At
Place) muss sichergestellt sein, dass der
Kunde auch noch beim Empfang der
Ware sauber ist. Die Prifung des Liefer-
scheins reicht hier nicht aus.

Die Software von Sapper kann auch be-
reits zu Beginn einer Zusammenarbeit mit
Ad-hoc Checks prtifen, ob potenzielle Part-
ner auf Sanktionslisten stehen. Fir den
Einkauf bedeutet das eine Priifung zu Be-
ginn des Kontakts, fUr den Vertrieb am An-
fang der Akquise und fiir HR nach der Erst-
auswahl der Bewerber. Verpflichtend wird
die Priifung dann ab Ausschreibung bzw.
Angebotsversand oder Gesprachseinla-
dung eines Kandidaten. Auch jene Ge-
schaftsvorgéange aulerhalb des ERP-Sys-
tems, etwa Aktivitaten der Geschaftsfih-
rung wie Beratervertrage, Absichtserkla-
rungen (Letter of Intent, LOI), Vermietung
und Verpachtung, Anlagenverkaufe und
Dienstleistungen konnen geprift werden.

Aufgrund der Vielzahl der notwendigen
Uberpriifungen ist eine moglichst ge-
ringe Fehlerquote wichtig. Denn bei
Treffern werden Geschéaftsprozesse
blockiert und Ablaufe verriegelt. Die
Fehlerquote des Sapper-Tools liegt
nach Anbieterangaben bei 0,1 bis 0,3
Promille. Insgesamt werden mit Sap-
per-Software mehr als 84 Millionen
Transaktionen weltweit Tag fir Tag ge-
pruft. Der Algorithmus scannt Worter
und Buchstaben einzeln und soll damit
Hor- und Schreibfehler wie Buchstaben-
dreher ausgleichen konnen. Bei
schlechten Listen kann er Treffer lie-
fern, wenn Buchstaben fehlen oder an-
ders lauten.

Die Autorin Marie-Helene Wessel ist
vertretungsberechtigte Geschaftsfiihrerin
der Sapper Institut GmbH.
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Der Differenzierungsfaktor

Die BEUMER Group ist ein international fiihrender Hersteller
von Intralogistiksystemen zum Fordern, Verladen, Palettieren,
Verpacken, Sortieren und Verteilen. Aktuell gilt es fir den Intra-
logistikanbieter, die Digitalisierung in vollem Umfang voranzu-
treiben. ,Bei der Unterstlitzung unserer Kunden ist Software ein
ganz klarer Differenzierungsfaktor”, sagt Bodo Schlenker, der
seit April 2021 Divisional Director Software Solutions bei der
BEUMER Group ist. ,Kunden wollen nicht einfach nur eine
Maschine kaufen, sie wollen eine Losung fir ihr Problem. Und
genau diese Losung wollen wir bereitstellen.”

Mit dem Bereich Software Solutions richtet der Systemanbieter
sein digitales Angebot strategisch auf die stets wachsenden
Marktanforderungen aus, um seinen Kunden durch smarte
Softwareldsungen klare Mehrwerte bieten zu kénnen. ,Unser
Ziel ist es, bestmdgliche Ergebnisse bei der Optimierung der
Kundenprozesse etwa im E-Commerce, im KEP-Bereich, in der
Fordertechnik oder auch bei der Gepéacksortierung in Flughafen
zu erreichen”, sagt Schlenker. Dabei spielt Data Analytics eine
immer groRere Rolle, um weitere Informationen in Echtzeit zu
generieren: ,Wie ist der Prozess?", ,In welchem Zustand befindet
sich die Anlage?” oder ,Wie ist die Auslastung des Systems?”

BEUMER Group GmbH & Co.

Die BEUMER Group setzt damit
einen strategischen Fokus auf inno-
vative Softwareldsungen, moderne
IT-Architektur, Konnektivitat sowie
Big Data und stattet ihre Anlagen
umfassend mit Software aus. Ma-
schinen, die bereits bei Kunden im F
Einsatz sind, sollen schrittweise auf Bodo Schlenker, Divisional
Upgrades vorbereitet werden. ,Der Director Software Solutions
. ) bei der BEUMER Group.
Bedarf an Softwareldsungen im Ma-
schinenbau ist immens®, ist Bodo Schlenker Uberzeugt. ,Das
wird in den kommenden Jahren weiter zunehmen.”

¥
(P BEUMERGROUP

Kontakt

BEUMER Group GmbH & Co. KG

Oelder Str. 40

D-59269 Beckum

Tel.: +49 2521 24-0 « Fax.: +49 2521 24-280
info@beumer.com * www.beumer.com
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Videomanagementsysteme
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Warentracking in der Logistikhalle

Komplexe Prozesse, hohe
Transportvolumina, fuBball-
feldgroBe Umschlaghallen
mit kurzen Durchlaufzeiten -
das ist Alltag in der Logistik.
Damit die geforderten Infor-
mationsfliisse zu den Mate-
rialbewegungen mit diesem
Tempo mithalten konnen,
werden zahlreiche Daten di-
gital erfasst. Kamerabasierte
Sendungsverfolgung und Or-
tungstechnologie helfen, die
Waren im Blick zu behalten.

it dem wachsenden Warenauf-
M kommen erhoht sich vor allem
an den Verladepunkten das Ri-

siko von beschadigter Ware, Fehlverladun-
gen sowie verstellten oder verschwunde-
nen Sendungen. In Lagern und Umschlag-
zentren nimmt die Gefahr, Haftungsan-
spriichen ausgesetzt zu werden, ebenfalls
zu. Fehlt der eindeutige Nachweis, dass
eine Sendung aulerhalb der eigenen Ver-
antwortung beschadigt wurde oder ab-
handengekommen ist, hat der Lagerbetrei-
ber meist das Nachsehen.

Sendungen mittels
Indoor-Ortung verfolgen

Um diese Risiken zu reduzieren, gilt es, die
logistischen Prozesse in der Umschlag-
halle effektiv zu steuern. Technologie zur
prazisen Indoor-Ortung von Betriebs- bzw.
Produktionsmitteln und anderen bewegli-
chen Objekten, wie etwa Barcode-Scan-
nern, eroffnet hier viele Moglichkeiten. Die
Ortungstechnologie fungiert als zusatzli-
cher Baustein bei der Sendungsverfolgung
- beispielsweise in Kombination mit
einem Videomanagementsystem. Eine
solche Losung erlaubt es, vermisste Sen-
dungen zu lokalisieren und dadurch Haf-
tungsrisiken zu senken sowie generell Op-

IT&Production 1/2022

Videomanagement und Indoor-Ortung
gewahren Einblicke in die Organisation
und Sicherheit der Logistikhalle.

timierungspotenzial aufzudecken. Mit
einer digitalen Videolsung sind neben der
Position eines Packstiicks auch sein Aus-
sehen, Format und Zustand ersichtlich.

Outdoor- versus Indoor-Ortung

Die Funktionsweise der Ortung in ge-
schlossenen Raumen ist mit der satelli-
tengesteuerten GPS-Ortung im Freien
vergleichbar. Bei dieser sind Personen,
Fahrzeuge oder Gegenstande mit einem
GPS-Empfanger ausgestattet, der co-
dierte Funksignale von Satelliten auf-
nimmt. So lassen sich Entfernungen und
Positionen bestimmen und an Informati-
onssysteme zur visuellen Ausgabe tber-
tragen. Bei der Innenraum-Ortung Uber-
nehmen Antennensysteme die Funktion
der Satelliten. Sie sind an verschiedenen
Positionen in der Halle angebracht und
werden Uber Power over Ethernet (PoE)
mit Strom versorgt. Malle und Gewicht
dieser Geréte sind vergleichbar mit denen
eines industriellen WLAN-Access-Points.
Der Informationsaustausch mit den Emp-
fangern findet Uber verschlisselte Sig-
nale statt. Die Rolle der GPS-Empfanger
tbernehmen an Objekten frei montier-

bare Transponder, Hallenscanner und
mobile Terminals, auf denen eine ent-
sprechende App installiert ist. Als Funk-
technik war bislang die Ultra-Breitband-
Technologie (Ultra Wideband, kurz: UWB)
der Industriestandard. Daneben gibt es
inzwischen ebenso prazise Ortungslo-
sungen, welche die Signale per Bluetooth
Low Energy (BLE) Uibertragen. BLE emp-
fiehlt sich insbesondere, wenn sehr viele
Scanner in die Ortungslésung zu integrie-
ren sind. Denn es braucht hier nicht zwin-
gend Transponder (sogenannte Tags) an
den Scannern, sondern deren Funktion
kann auch eine BLE-App Ubernehmen.

Ware schneller lokalisieren

Die Indoor-Positionsbestimmung misst
mit einer Genauigkeit von bis zu +/-50cm.
Damit eignet sich die Technologie etwa
zum Auffinden vermisster Sendungen.
Kamerabasierte Sendungsverfolgung mit
Indoor-Ortung erfassen zu jedem Pack-
stlick Bild-, Positions- und weitere Sen-
dungsdaten. Diese Informationen erlau-
ben eine Videorecherche: Wahrend eine
Sendung die Halle durchlauft, wird bei
jedem Bearbeitungsschritt der Barcode

Bild: Deutsche Industrie Video System GmbH



gescannt. Alle Scandaten laufen im Spe-
ditions-, Lagerverwaltungs- oder Enter-
prise-Resource-Planning-System zusam-
men. An das TMS-, WMS- oder ERP-Sys-
tem ist die Videomanagementsoftware
angebunden, welche die Scan- und die Or-
tungs- sowie Videoinformationen mitei-
nander verknipft. Aus den Daten entsteht
so zu jeder Sendung ein Bewegungspfad,
anhand dessen sich ihr Weg durch die
Halle verfolgen Iasst. Um nun eine Sen-
dung uber die Scanzeitpunkte zu lokalisie-
ren, bendtigt die Videomanagementsoft-
ware die Sendungs- oder Packsticknum-
mer. Die Verladezeitpunkte oder Bereiche,
in denen die Ware abgestellt war, muss
der Benutzer nicht kennen. Anstatt zu Ful®
in der Halle sucht der Benutzer die ver-
misste Ware per Mausklick am PC.

Ein Videomanagementsystem ist ein zen-
traler Baustein fur die Digitalisierung in der
Logistikhalle. Es kombiniert die zu einer
Sendung erfassten Daten und stellt sie

- Anzeige -
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tbersichtlich dar. Eine farbige Markierung,
zum Beispiel ein roter Punkt, kennzeichnet
im Lageplan der Logistikhalle und in den
aufgezeichneten Bildern den Ortungsbe-
reich beziehungsweise die Position des
Hallenscanners. Auch unter unguinstigen
Bedingungen, wenn etwa andere Gegen-
stande den Scanbereich verdecken, ist die
Position im Bild meistens eindeutig be-
stimmbar. Signalreflektionen, beispiels-
weise von Metallwanden oder Packstu-
cken, korrigiert die Software automatisch.

Videomanagement und Indoor-Ortung ge-
wéhren zudem Einblicke in die Organisa-
tion und Sicherheit in der Logistikhalle.
Vom Heatmapping Uber die Kollisionsver-
meidung bis hin zur Optimierung von
Routen und der Auslastung von Flurfor-
derfahrzeugen und fahrerlosen Transport-
systemen — anhand zahlreicher Kennzah-
len ermitteln Unternehmen Verbesse-
rungspotenzial. Im Falle von Beschadigun-
gen am Transportgut konnen Daten die

Beweisfahigkeit sichern, insbesondere an
Haftungstbergangspunkten. Das Doppel-
scan-Verfahren, das viele Unternehmen
zur Sendungsverfolgung nutzen, entfallt.

Der Bedarf an Ausstattung fir eine prazise
Ortung hangt vor allem von der Hallen-
grole und -hohe ab. Bei verwinkelten Hal-
len werden zudem mehr Infrastrukturge-
rate und Netzwerktechnik wie Switches
benotigt. Je nach Technologie konnen
zudem Kosten fiir die Umrlstung der
Scanhardware anfallen. Beim bisherigen
Branchenstandard, der UWB-Ortung, sind
die Hallenscanner mit Transpondern be-
ziehungsweise Tags auszustatten. Tag-
lose Ortung setzt hingegen bluetoothfa-
hige Android-Scanner voraus.

Der Autor Hendrik Reger ist
Geschéftsfiihrer der Deutsche
Industrie Video System GmbH.

PSI Logistics GmbH

Mit PSlwms wird Zukunftssicherheit gewahrleistet

Durch konfigurierbare Arbeitsmasken und eine optimierte Benut-
zeroberflache wird die Nutzererfahrung verbessert. Die Oberfla-
che ermaglicht es, Mends, Listen, Tabellen oder komplexe Dialoge
ganz einfach per Drag&Drop zu verschieben und zu verknipfen.
So kann die Benutzeroberflache miihelos auf die individuellen
BedUrfnisse mit PSI-Click-Design angepasst werden. Die neuen
Arbeitsmasken unterstitzen mit Ubersichtlichem Design und
sinnvollen Funktionen den Arbeitsablauf der Benutzer.

Mit einem besonderen Fokus auf Usability sorgt das Ubersicht-
liche Design der Templates flr eine intuitive Bedienbarkeit und
fur beschleunigte Arbeitsablaufe. So werden Mitarbeiter best-
ST O - moglich unterstitzt und es wird
{Qearbe\WGmbHu }" | dleichzeitig fur effiziente Lagerpro-
\ zesse gesorgt. Dialogmasken sind
vornehmlich per Scan sowie per
Touch und Tastatur bedienbar und
konnen auf den jeweiligen Arbeits-
platz passgenau eingerichtet
werden. Ein zentrales Informati-
onsfeld und fixierte Buttons
erleichtern die Bedienung, und er-
lauben gleichzeitig eine individuelle
Konfiguration des Anwenders.

S =
WMS Release 2021, Dashboard.

Besonders gut eignet sich das vorkonfigurierte PSiwms fiir
E-Commerce, da es direkt auf die Branchenanforderungen zuge-
schnitten ist und eine deutlich verkirzte Projektzeit ermoglicht.

Zukunftig wird PSlwms mit den E-Commerce Funktionalitdten
im PSI App Store zum Download bereitstehen. Die schnelle und
effiziente Implementierung aus der Cloud erlaubt es, Anpassun-
gen im laufenden Betrieb vorzunehmen. Nicht zuletzt sichern die
Multicloud-basierten Losungen schnelle Updates. So kdnnen
Digitalisierungsmaflinahmen im Lager bestmaoglich umgesetzt
und die Zukunftssicherheit der Warehouse IT konstant gewéahr-
leistet werden.

PSle

Kontakt

PSI Logistics GmbH

DircksenstralRe 42-44

10178 Berlin

+49 30 2801-2850

info@psilogistics.com « www.psilogistics.com
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Vertrauensvoll zusammenarbeiten

m die Anforderungen nach eng-
maschigerer Verzahnung der
Lieferketten zu erfillen, sind

IT&Production 1/2022

ganzheitliche End-to-End-Losungen er-
forderlich, die die Barrieren zwischen An-
bieter, Lieferant, Produzent und Kunde

Uberwinden und die derzeitigen Modelle
zu echten kollaborativen Netzwerken
weiterentwickeln. Aus betriebswirt-
schaftlichen Griinden missen Unterneh-
men den Weg der eingehenden Roh-
stoffe sowie der ausgehenden Produkte
im Blick halten. Heute geht das so weit,
dass quasi jede Warenbewegung nach-
vollziehbar erfolgt. Technologien helfen
dabei, groRe Datenmengen zu erfassen
und Echtzeitinformationen bereitzustel-
len, die die Entscheidungsfindung und
Prozessoptimierung unterstutzen.

Jedoch reichen die Bereitstellung und
Umwandlung von Daten nicht aus, sie
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mussen interpretiert werden. lhre Ver-
knupfung ist hierbei oft entscheidend, da
Daten in verschiedenen Kontexten unter-
schiedliche Ruckschlisse erlauben. Unter
dem Begriff Data Fusion ist solches Zu-
sammenfihren und Aufbereiten von oft
bruchstiickhaften Daten aus verschiede-
nen Systemen, Sensoren und Geraten zu
einem Gesamtbild zu verstehen. Zum Bei-
spiel sind die GPS-Lokationsdaten eines
Lieferfahrzeuges erst im Kontext der Lie-
ferroute relevant, und erlauben angerei-
chert mit aktuellen Verkehrsdaten und his-
torischen Erfahrungswerten eine Vorher-
sage Uber das Eintreffen beim Endkunden.
Das wird allgemein als ‘Sichtbarkeit” inner-
halb der Lieferkette von Produktion bis
zum Endverbraucher bezeichnet.

Weitere Relevanz erfédhrt das Thema
Transparenz im Kontext des Lieferketten-
sorgfaltspflichtengesetzes (LkSG, kurz:
Lieferkettengesetz), das im Juni 2021 vom
Bundestag verabschiedet wurde. Darin
werden Unternehmen in die Pflicht ge-
nommen, die Verantwortung fir ihre Pro-
duktionsverfahren und die Arbeitsbedin-
gungen in ihren Zulieferbetrieben weltweit
zu Ubernehmen. Die Dokumentation und
Nachverfolgbarkeit der gesamten Liefer-
kette soll zum globalen Schutz der Men-
schenrechte und der Umwelt in der Wirt-
schaft beitragen.

Wahrend die lickenlose Nachverfolgung
besonders der Beseitigung von Schwach-
stellen in der Lieferkette und der Dokumen-
tationspflicht zutraglich ist, ist eine voll-
standige Transparenz in der Zusammenar-
beit nicht immer von allen Beteiligten er-
wunscht. Ein Spediteur beispielsweise hat
kein Interesse, vollen Einblick in seine Ab-
laufe zu bieten, wenn diese Information
dazu genutzt werden konnte, Auftrage im
Falle einer Verspatung an die Konkurrenz
zu vergeben. Zur Wahrung von Wettbe-
werbsvorteilen setzt die Kollaboration von
Unternehmen deshalb auch den Grundsatz
der konsequenten Datensparsamkeit vo-
raus. Das bedeutet so viele Daten wie
notig, aber so wenige Daten wie moglich
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zu erheben — und in vielen Anwendungs-
fallen auf Anonymisierung zu setzen.

In Mobi (Mobility Open Blockchain Initia-
tive), einer Initiative der Mobilitatsbranche,
soll dieses Misstrauen Uberwunden wer-
den, da die Vernetzung der Akteure anony-
misiert ermdglicht wird, indem notwendige
Daten uber eine Blockchain verschlisselt
und gesichert werden. Technologien kon-
nen so helfen, bei der Umsetzung globaler
Logistikprojekte Blockaden zu Uberwinden
und Vertrauen zu schaffen.

Um kollaborative Liefernetzwerke zu er-
richten, bietet Cloud-Technologie als tech-
nologisches Grundgerust einige Vorteile,
etwa Skalierbarkeit und Zugénglichkeit.
Eine Cloud-basierte IT-Anwendung sollte
bereits Feldtechnologien wie Voice, AGV
(Automated Guided Vehicle), Augmented
Reality, Wearables und Drohnen unterstut-
zen, sich aber auch auf kommende Inno-
vationen erweitern lassen. Zudem fordern
industrielle Anwender haufig eine offene
Systemarchitektur und Standard-Schnitt-
stellen, Uber die sich Komponenten, Sys-
teme und Technologien integrieren lassen.
Auf kiinstlicher Intelligenz beruhende An-
satze konnten schon bald den nachsten
Evolutionssprung im digitalen SCM herbei-
flhren. Kl-gestiitzte Datenanalysen kon-
nen Entscheidungsprozesse beschleuni-
gen und Unsicherheiten Gberwinden, etwa
bei der Planung schwer vorhersagbarer
Entwicklungen. Dadurch konnte Kl bei der
Absatzplanung, zum Beispiel im E-Com-
merce-Bereich, wesentlich dazu beitragen,
betriebliche Parameter wie Lagerhaltung
zu optimieren und Schocks abzufedern.

Die Autorin Roberta Haseleu ist
Senior Managerin bei Reply und
Practice Lead ‘Green Technology'.

NTTDartd

Trusted Global Innovator
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LogiMAT — wir sind dabei:
Halle 8, Stand B64
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TRANSFORMAIION
IS NOT ABOUT
TECHNOLOGY.

IT'S ABOUT MAKING
IT WORK FOR YOU.

NTT DATA Business Solutions

We Transform.
SAP? Solutions into Value

Die digitale Transformation hilft
Unternehmen dabei, ihr volles
Potenzial zu entfalten — sofern die
verwendeten Technologien FUR die
Menschen arbeiten, die sie nutzen.
Wirvon NTT DATA Business Solutions
planen, implementieren, steuern

und entwickeln kontinuierlich SAP-
Losungen flr Unternehmen weiter —
und im Sinne ihrer Mitarbeiter.

Bereit flr den nachsten Schritt?
www.nttdata-solutions.com
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Risiken und Chancen in der Schatten-IT

Inoffizielle Systeme legitimiert

In wohl allen Unternehmen
werden neben den offiziel-
len Systemen auch solche
genutzt, von denen die IT-

68

Abteilung nichts weil}. Ob-

wohl meistens verpont, kann diese Schatten-IT oft niitzlich
sein. Daher hat ein Team des FIR ein Vorhersagemodell
entwickelt, das Schatten-IT zu legitimieren hilft.

ft sind IT-Systeme nicht am Be-
O darf des Fachbereichs orientiert.

Dies kann die Entstehung soge-
nannter Schatten-IT begunstigen, da An-
wender die bestehende Infrastruktur um-
gehen, um praktikablere Lésungen zu
nutzen. Als Schatten-IT werden Software
und Hardware bezeichnet, die eigen-
machtig von Fachbereichen — neben der
offiziellen [T-Infrastruktur und ohne
Kenntnis der zentralen IT-Abteilung — ein-
gesetzt oder entwickelt wird. Solche Lo-
sungen sind oft ein etablierter und teils
prozesskritischer Bestandteil in Unterneh-
men. Insbesondere kleine und mittlere
Unternehmen (KMU) kénnen die Chan-
cen einer Schatten-IT, unter Beachtung
des steigenden Innovationsdrucks und
zum Zweck der Wettbewerbsfahigkeit, fir
sich nutzen. Andererseits werden durch
Schatten-IT Risiken geschaffen, die nicht
unbeachtet bleiben diirfen. Dabei flhrt
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weder ein striktes Verhindern noch ein
vollstandiges Beflirworten des Schatten-
IT-Einsatzes zu einem bestmaoglichen Er-
gebnis. Vielmehr wird die differenzierte
Auseinandersetzung mit den existieren-
den Schatten-Losungen empfohlen. Im
Rahmen des Forschungsprojekts ‘Legiti-
mise IT" hat sich ein Team des FIR der
RWTH Aachen dem Ziel der Bewertung
der Chancen und Risiken gewidmet.

Die Chancen

Die Chancen des Schatten-IT-Einsatzes
konnen vier Wirkungsbereichen zugeord-
net werden. Im Kontext der personalen
Arbeitsumgebung sind jene Chancen ge-
meint, die das soziale Miteinander in den
Fachabteilungen berthren. So konnen
beispielsweise die Motivation des Teams
und die Zusammenarbeit durch den Ein-
satz von Schatten-IT gefordert sowie eine

gesteigerte Produktivitat und Flexibilitat
erreicht werden. Chancen im Bereich in-
dividueller Kompetenzen bestehen in
den unmittelbaren Auswirkungen auf ein-
zelne Mitarbeiter. Dazu gehoren gestei-
gerte Kreativitat, Innovationsfahigkeit,
Motivation oder eine verbesserte IT-Kom-
petenz. Der Wirkungsbereich der IT-
Landschaft bindelt Chancen, die Uber
die Nutzungsgrenzen der Schatten-Lo-
sung hinweg Wirkung zeigen. Beispiels-
weise kann Schatten-IT interne Defizite
aufdecken oder als Indikator fir nicht er-
flillte Anforderungen der Fachabteilungen
dienen. Schatten-IT kann zudem als Pro-
jektanstold fir IT-Verédnderungen mit ge-
ringen Initialkosten verstanden werden.
Auch in abteilungsinternen Prozessen
ergeben sich die Chancen, da sie dort
Auswirkungen auf die Prozesslandschaft
haben. Schatten-IT kann dazu beitragen,
einfache, innovative und schnell verfiig-
bare Losungen zu liefern.

Die Risiken

Die Risiken von Schatten-IT zeigen sich in
drei Wirkungsbereichen. Im Bereich der in-
dividuellen Arbeitseinstellung resultieren
Risiken aus dem fehlenden Verantwor-
tungsbewusstsein fir die Schatten-Lo-
sung, dem Silodenken und der Ablenkung
von Kernaufgaben. Fir die IT-Landschaft
bestehen Risiken in der wachsenden Hete-
rogenitat der IT-Infrastruktur, der fehlenden
Datensicherheit oder -validation von Schat-
ten-Losungen, fehlendem IT-Support und
mangelnder Berlcksichtigung in der Kos-
tenplanung. Schatten-IT birgt daruber hi-
naus Risiken fiir die Unternehmensinfra-
struktur, da die Schnittstellenkomplexitat
dieser erhoht und zum Teil redundante
Systeme geschaffen werden. Diese versto-
Ren oftmals gegen Compliance-Richtlinien.

Dreistufiges Vorgehen
Fur den Umgang mit Schatten-IT wurde

am FIR ein dreistufiges Vorgehen entwi-
ckelt, das die Bewertung von Chancen



und Risiken beinhaltet. Im ersten Schritt
gilt es, die vorhandene Schatten-IT zu
identifizieren. Dazu gibte es drei Ansatze:
die technische Analyse, die Interpretatio-
nen von Servicedesk-Anfragen und die
Umfrage in den Fachabteilungen. Die
technische Analyse basiert auf dem Ein-
satz von Lizenzmanagementsystemen
oder Netzwerkanalysetools. Erstere be-
obachten installierte Software auf End-
geraten und ermoglichen die legale und
lizensierte Nutzung. Anwender kdnnen
eine Ubersicht Uiber genutzte Software
erhalten und somit Schatten-IT identifi-
zieren. Netzwerkanalysewerkzeuge un-
tersuchen hingegen die Netzwerknut-
zung, um Fehlerquellen aufzudecken und
Sicherheitsbedrohungen zu erkennen.
Die damit einhergehende Analyse der
Datenstrome liefert Hinweise auf die
Existenz von Schatten-IT. Im Falle der
unerlaubten Nutzung von Cloud-Services
zum Datenaustausch ist der Upload aus
dem Netzwerk erkenntlich. Daruber hi-
naus kann die Untersuchung von Infor-
mationen des Servicedesks Schatten-IT

- Anzeige -

PROJEKT LEGITIMISE IT | PRODUKTIONSMANAGEMENT ININIEINGE

offenbaren. In der Praxis zeigt sich, dass
einige der eingehenden Anfragen im Zu-
sammenhang mit inoffiziellen Schatten-
Losungen stehen. Die dritte Mdglichkeit
stellt eine Umfrage innerhalb der Fach-
abteilungen dar.

Oft informelle Kanéale

In KMU existieren oft nur ungenligende
IT-Serviceprozesse bei gleichzeitig feh-
lender Expertise. Lizenzmanagement-
systeme und Netzwerkanalysetools sind
zum Teil frei verfligbar, kommen jedoch
oft nicht zum Einsatz. Zudem ist die An-
nahme, aus Servicedesk-Anfragen effi-
zient auf Schatten-IT-Losungen zu
schlieBen, fir einen GroRteil der KMU
nicht haltbar. Da in KMU informelle Ka-
nale mit geringem Formalisierungsgrad
vorherrschen, werden Informationen oft
mundlich ausgetauscht. Somit stellt die
Suche nach Schatten-IT mithilfe von In-
terviews, erweitert um die Verarbeitung
mindlich weitergegebener Informatio-
nen die beste Losung flir KMU dar.

Chancen und Risiken bewerten

Im weiteren Verlauf gilt es, Chancen und
Risiken zu bewerten. Im Rahmen einer
unternehmensindividuellen Nutzwertana-
lyse (Schritt 2) kdnnen die Wirkungsberei-
che der Chancen und Risiken identifiziert
und gegeneinander abgewogen werden.
Im abschlieenden Schritt 3 muss darauf
aufbauend eine geeignete Legitimie-
rungsform abgeleitet werden. Im Fokus
des Forschungsprojekts stehen dafiir bei-
spielsweise plattformbasierte Konzepte
wie Low-Code-Plattformen. Die Anbin-
dung eines Stores ermaoglicht die Ent-
wicklung von fachbereichsspezifischen
Anwendungen, die von der IT-Abteilung
Uberpriift werden. Eine Teilnahme am
Forschungsprojekt ist jederzeit unver-
bindlich und kostenfrei moglich. |

Die Autoren: Rafael Gotzen, Jacques Englander
und Lukas Ciroth arbeiten am Forschungs-

institut FIR e.V. an der RWTH Aachen.

www.fir.rwth-aachen.de

Kundenwunsch im Fokus:

VLEXsoftware+consulting gmbh

Varianten-Management auf Next Level

Hinter dem Wunsch nach kundenindividuellen Produkten
verbirgt sich ein Trend, der sich im Markt als der erfolgs-
entscheidende Wettbewerbsfaktor herauskristallisiert hat. Im
Kontext der digitalen Transformation liegen hier grofle Chancen,
aber auch enorme Herausforderungen — etwa bei der Stamm-
daten-Architektur, der schnittstellenfreien Darstellung aller
Produktdetails sowie der Integration smarter Bereiche wie |oT,
Kl, Sensorik oder Robotik. Im Wettbewerb um neue Auftrage
besteht langfristig nur, wer in der Lage ist, auch vor- und
nachgelagerte Auftragsprozesse maoglichst autonom bis auf
den Shopfloor zu steuern.

VlexPlus macht Fertiger fit fir die
kundenindividuelle Produktion

VlexPlus ist eine Cloud-fahige ERP Business Plattform und
wurde auf Basis modernster Webtechnologie entwickelt, um
produzierenden Unternehmen eine profitable und verlassliche
Fertigung nach Kundenwunsch zu ermdglichen — bis auf die
Ebene der Losgrofe 1. Samtliche kollaborativen Prozesse
entlang der gesamten Wertschopfungskette werden dabei Gber
eine zentrale Business Plattform gesteuert.

Mit VlexPlus automatisieren Single- und Multisite-Fertiger die
komplexen Konfigurations-, Kalkulations-, Beschaffungs- und
Fertigungsprozesse im Hintergrund — auch bei massiv wach-
sender Variantenvielfalt. Wahrend die Artikelstammdaten tber
Sachmerkmale und Auspragungen zu
nur wenigen Basisartikeln konsolidiert
werden konnen, sorgen intelligente
Konfigurations- und Datenmanagement-
Routinen fiir ein perfektes Zu-
sammenspiel zwischen Ver-
trieb, Fertigung und Logistik.

Kontakt

VLEXsoftware+consulting gmbh
Fritz-Hornschuch-Str. 12 + D-95326 Kulmbach
Tel. +49 9221 69177-0

Fax: +49 9221 69177-33

info@vlexplus.com « www.vlexplus.com
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Die digitale Fabrik von KSB in Pegnitz

Wertstromanalyse bei KSB

Potenzial im Prozess

Unternehmensprozesse konnen nicht in einem Schritt digitalisiert werden. Es kommt auf
die Priorisierung an. Dem Pumpenhersteller KSB halfen dabei eine Wertstromanalyse und

agiles Projektmanagement.

ie Digitalisierung der Prozessland-
D schaft eines gesamten Unterneh-

mens ist ein Mammutprojekt, an
dessen Ende jedoch ein leistungsfahige-
rer und resilienter Betrieb mit einer digita-
lisierten Wertschopfung winkt. Auch beim
Pumpenhersteller KSB ist die digitale
Transformation ein langfristiger Prozess,
der 2018 mit der Digitalisierung der Auf-
tragsabwicklung gestartet wurde. Als
Spezialist in ihrem Markt ist die KSB-
Gruppe weltweit aktiv und besitzt 36
Werke weltweit. ,Wir hatten bereits verein-
zelte Projekte umgesetzt und wollten nun
das gesamte Unternehmen digital trans-
formieren, um die Produktion zu vereinfa-
chen und zu beschleunigen’, sagt der ge-
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schaftsflhrende Direktor Dr.-Ing. Stephan
Bross. ,Wir haben das komplexe Projekt
gemeinsam mit der Unternehmensbera-
tung Staufen Digital Neonex umgesetzt
und gute Ergebnisse erzielt: So sind wir
mit dem Pilotprojekt, der Transformation
des Werks in Pegnitz — zweitgroter KSB-
Standort innerhalb Europas — schnell und
erfolgreich vorangekommen.”

70 Falle analysiert

Nach dem Start der Digitalisierungsinitia-
tive legte das KSB-Team gemeinsam mit
den Beratern fest, welche Prozesse tat-
sachlich mit Prioritat digitalisiert werden
sollten. Ein Werkzeug dafr ist die Wert-

stromanalyse, mit der Digitalisierungs-
moglichkeiten entlang des Wertstroms im
Unternehmen ermittelt werden konnen.
Dies soll dafiir sorgen, dass nicht irgend-
welche MaRnahmen gestartet werden,
sondern nur solche, die tatsachlich den
wirtschaftlichen Erfolg optimieren.

Die Analyse beginnt bei der Auftragsertei-
lung des Kunden und fiihrt Uber Angebot,
Bestellung, Konstruktion, Prototyping und
Fertigung bis hin zur Auslieferung. Insge-
samt fand das Projektteam bei der Ana-
lyse etwa 70 Falle, die mittels digitaler
Tools vereinfacht, verbessert und be-
schleunigt werden kdnnen. Da nicht alle
identifizierten Potenziale auf einmal ange-
gangen werden konnten, wurden fir die
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erste Phase der digitalen Trans-
formation anhand von Bewer-
tungskriterien zunachst die zen-
tralen Themen ausgewahlt. Dazu
gehorten eine mobile Lagerver-
waltung, eine digitale Lieferanten- \
dokumentation, Anderungen in ‘
der Montage und die Einflihrung
eines neuen Manufacturing Exe-
cution Systems (MES).

Wissen liegt
bei den Mitarbeitern

In jedem Teilprojekt stellte das
jeweilige Team die bestehenden
Prozesse auf den Priifstand.
Oftmals erfolgen Priorisierung
und das Prozessdesign durch
den Projektsteuerkreis, der aus
dem erweiterten Management
des Unternehmens gebildet
wird. Dieser Ansatz ist oft nicht
zielfihrend, denn das eigentli-
che Prozesswissen liegt bei den
Mitarbeitern, die taglich damit
konfrontiert sind. Somit sollten diese in
die Prozesserstellung eingebunden wer-
den. Deshalb wahlte KSB eine Vorge-
hensweise nach dem Bottom-Up-Prin-
zip. Dabei definierten die Mitarbeiter —
egal auf welchem Level — die Prozesse
selbst. Dies steigerte nicht nur die Mo-
tivation und vereinfachte den Wechsel
zu veranderten Arbeitsweisen, sondern
machte die Prozesse zudem realisti-
scher. Der Management-Steuerkreis un-
terstltzte die Umsetzung nur dahinge-
hend, dass er Hurden aus dem Weg
raumte. Zur Digitalisierung der Teilpro-
zesse rlckte das Team deren horizon-
tale Vernetzung in den Vordergrund.
Dabei sollen Daten, die in einem vorhe-
rigen Prozess genutzt werden, auch in
den nachfolgenden verfligbar sein.
Denn wenn in nachgeordneten Ab-
schnitten des Wertstroms Informatio-
nen fehlen, kann es zu Verzogerungen
und Fehlern kommen.

Agiles Projektmanagement

Einen Erfolgsfaktor fir die digitale
Transformation stellt bei KSB das agile
Projektmanagement dar. Dieses geht
iterativ in kleinen Schritten vor, schaut
wahrend des Prozesses zurlck und
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passt an. So erstellte das KSB-Team be-
wusst keinen starren Projektplan fir die
Umsetzung der identifizierten Poten-
ziale. Vielmehr zeigte sich im Laufe des
Projekts, dass einige Punkte vom er-
stellten Backlog verschwanden, da sie
durch mittlerweile realisierte Manah-
men an Bedeutung verloren hatten. Ein
Beispiel: KSB konnte viele Digitalisie-
rungspotenziale allein durch den Rollout
des MES verwirklichen. Diese mit dem
Enterprise Ressource Planning (ERP)
vernetzte Losung bietet Moglichkeiten
zur Uberwachung und Steuerung der
Fertigung und verbesserte mehrere Si-
tuationen gleichzeitig.Auch innerhalb
der Teilprojekte sorgte die agile Vorge-
hensweise fur Gestaltungsspielraum. In
der Lieferantendokumentation soll bei-
spielsweise digitale Plattform den Infor-
mationsaustausch zwischen dem Un-
ternehmen und seinen Zulieferern ver-
einfachen. Dabei war zunachst vorgese-
hen, dass KSB-Mitarbeiter Dokumente
manuell aktualisieren, wenn Lieferanten
daran Anderungen vorgenommen
haben. Dies stellte sich jedoch als zeit-
aufwendig heraus, weshalb die Soft-
ware um eine Funktion erganzt wurde.
Dokumente werden nun mit einer ein-
deutigen ID versehen, um bereits exis-

Die digitale Unterstitzung reicht tber die Systeme und Werkzeuge oft bis zur Bauteilebene hinab.

tierende Dateien automatisch mit dem
neuen, veranderten Dokument in Verbin-
dung zu bringen und zu aktualisieren.

Zehn Projekte
bereits umgesetzt

Seit dem Start der Digitalisierungsinitia-
tive hat KSB mehr als zehn Teilprojekte
in der Logistik, in der Produktion und in
indirekten Bereichen umgesetzt. Neben
der Effizienzsteigerung machen sich die
Neuerungen auch in Sachen Mitarbeiter-
und Kundenzufriedenheit bemerkbar.
Erstere wurden in die schrittweise Um-
stellung der Prozesse eingebunden. Wo
am Anfang die Wertstromanalyse Poten-
ziale aufdeckte, werden nun viele Ideen
im Arbeitsalltag generiert und in die The-
mensammlung aufgenommen. ,Die Mo-
tivation jedes Einzelnen freut mich be-
sonders”, urteilt KSB-Direktor Bross. ,Wir
sind auf einem Weg der sténdigen Ver-
besserung und machen deswegen
genauso weiter.” [ |

Die Autoren: Jana Kopp ist Project Manager
und Jochen Leppert ist Senior Partner

bei Staufen. Digital Neonex.

neonex.de
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IT-gestitzte Workflows bei Reiss

Solide Prozesse
flir solide Biiromobel

Das 1882 von Robert Reiss gegriindete
Industrieunternehmen konnte sich mit
dem Reiss-Brett, der Reiss-Zwecke und

den Reiss-Rechenschiebern im Be-
wusstsein der Menschen verankern.

Heute verbindet Reiss Biiromobel noch
immer Technologie und Handwerk, um
kundenindividuelle Biiromobel herzu-

stellen. Im neu errichteten Werk sorgen
Maschinenvernetzung und Dateninte-
gration fiir einen sicheren Stand beim

digitalen Wandel.

eiss Bliromobel entwickelt, pro-
Rduziert und vermarktet bundes-

weit Uber mehr als 270 Fachhan-
delspartner und weitere Vertriebsnetz-
werke im europdischen Ausland Buro-
mobel fir Industrie, Gewerbe und Ver-
waltung. Rund 200 Mitarbeiter erwirt-
schaften einen jahrlichen Umsatz von
uber 47 Mio. Euro. Die prozessorien-
tierte Fertigungsorganisation schlief3t
alle Prozesse von der Planung bis zur
Auslieferung ein. Die Variantenvielfalt
stellt dabei hohe Anforderungen an das
ERP-System, das Datenmanagement
und den Produktkonfigurator. Neue An-
forderungen im Tagesgeschaft und lau-
fende Prozessoptimierungen erfordern
immer wieder Anpassungen und Erwei-
terungen der Systeme, was bis vor kur-
zem zu Lasten der Release-Fahigkeit
des Gesamtsystems ging und erforder-
liche Updates erschwerte. Ab einem
Punkt fasste die Geschaftsfihrung den
Entschluss, sich mit der Installation
einer vollsténdig neuen Software-Gene-
ration zukunftssicher aufzustellen.
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Technologie integriert

Die Auswabhl einer anforderungsgerech-
ten ERP-Software sollte im Rahmen
einer Ausschreibung evaluiert werden.
Mit Unterstltzung einer Unternehmens-
beratung, die den Auswahlprozess von
der Anforderungsaufnahme und Erstel-
lung eines Lastenheftes Uber die Aus-
schreibung bis zur Vertragsverhandlung
begleitete, startete die Ausschreibung
fir das ERP-Projekt in 2015.

Hergestellt im
eigenen Haus

Besondere Anforderungen stellten im Aus-
wahlprozess vor allem die hohe Wert-
schopfungstiefe der Firma. So mussten
samtliche Unternehmensprozesse und
Fachbereiche wie Produktentwicklung und
Konstruktion, Vertrieb/CRM, Buroplanung,
Logistik und Produktion eingebunden und
mit der Metall- und Holzbearbeitung auch
verschiedene Branchen- und Fertigungs-
bereiche abgebildet werden. ,Daher war

Das Leistungsspektrum von Reiss Blromobel
umfasst innovative und ergonomische Biiromabel-
systeme wie Steh-Sitz-Arbeitsplatz-, Kommunikati-
ons-, Akustik-, Stauraum- und Empfangslosungen.

Pl

-

.

flr uns neben der Erflllung unserer fach-
lichen Anforderungen vor allem ein hoher
Integrationsgrad wichtig — sowohl im Hin-
blick auf die Auftragsabwicklung, als auch
auf die Finanzbuchhaltung. Denn die An-
bindung der bis dato externen Finanz-
buchhaltung war bei komplexeren Frage-
stellungen in der Kostenrechnung immer
mit gewissen Einschrankungen und Vor-
behalten verbunden — davon wollten wir
weg", erinnert sich Geschéftsflihrer Hans-
Ulrich Weishaupt. Die verwendete Techno-
logie bzw. systemische Anpassbarkeit an
kunftige Anforderungen war mit Blick auf
die Folgekosten ein ebenso wichtiges Ent-
scheidungskriterium wie die Art und
Weise, wie sich Artikel fur individuelle Kun-
denanforderungen konfigurieren lieRen.

Flexibel mit allen Varianten

Da der Blromobelhersteller neben der
Holzfertigung auch die Anforderungen
einer Metallfertigung erflllen musste,
sollte der kiinftige Softwarepartner auch
Expertise fur diesen Industriezweig mit-




Bilder der Doppelseite: Reiss Blromdbel GmbH

bringen. Um die Variantenvielfalt abbil-
den und durchgéngige Konfigurationsab-
ldufe Uber mehrere Prozessebenen zu er-
maoglichen, sollte der Variantenkonfigura-
tor tief in den ERP-Kern integriert sein.
Im Ausschreibungsprozess setzte sich
schlieBlich eine Losung durch, die den
Anforderungskatalog groftenteils im
Standard abbildete und perspektivisch
die nétige Flexibilitat und Investitionssi-
cherheit bot. ,Eine solche Entscheidung
hangt aber auch nicht nur am Preis und
dem gebotenen Leistungspaket, sondern
ist auch immer ein Stlick weit Bauchsa-
che. Die Chemie muss da auch passen.
Den Zuschlag haben wir am Ende der
Vlex Software+Consulting erteilt, da fir
uns die Kommunikation als mittelstandi-
sches Unternehmen auf Augenhohe und
sehr konstruktiv und ergebnisorientiert
war", sagt Hans-Ulrich Weishaupt.

Daten teils Gbernommen

Wahrend die Kunden- und Lieferantenda-
ten zum GroBteil aus dem Bestandssys-
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tem importiert wurden, sind die Produkt-
daten samt den zugehorigen Konfigurati-
onsregeln in VlexPlus neu angelegt wor-
den. Dies erhohte zwar den Initialauf-
wand, daflr sind die Daten sauber im Sys-
tem und im Regelwerk hinterlegt. Das er-
laubt einen hohen Automatisierungsgrad
und zuverlassige Plausibilitatskontrollen
im Auftrags- und Fertigungsprozess. Seit
Oktober 2017 arbeiten taglich 80 bis 100
Anwender mit dem ERP-System, vom
Vertrieb und Einkauf Uber die Fertigung,
Lagerverwaltung und Warenwirtschaft bis
zur Logistik und Finanzbuchhaltung.

Vorbild Industrie 4.0

Die Produktionskapazitaten am Stamm-
sitz in Bad Liebenwerda wurden 2019 mit
dem Bau eines neuen Fertigungswerkes
mit einer LosgroRe-1-Anlage auf Uber
12.500gm Flache erweitert. Das nach
dem Vorbild von Industrie 4.0 errichteten
Werk 2 in Lausitz nahm nach intensiven
Vorarbeiten im Oktober 2019 den Produk-
tivbetrieb auf. Im Stammwerk ist heute le-

diglich die Metallfertigung angesiedelt,
wahrend die Holzfertigung und Endmon-
tage der Buromaobel im Werk 2 erfolgt.

Spezialsoftware installiert

Es war eine anspruchsvolle systemische
und logistische Herausforderung, die bei-
den Werke miteinander zu verknipfen.
,Gerade in der Biromdbelproduktion, die
sich durch eine vielfaltige Fertigung und
die Losgrofie 1, wo ein Auftrag kaum dem
anderen gleicht, auszeichnet, bendtigt
man eine losoptimierte Ablaufsteuerung’,
erldutert Axel Wachtel, Leiter Datenma-
nagement bei Reiss. ,Um eine flexible Fer-
tigungssteuerung, die automatische Ver-
arbeitung von Produktionsauftragen im
konstruktiven Bereich sowie eine effektive
Ansteuerung der Anlagen — z.B. die Ver-
sorgung der Fertigungsanlagen mit CNC-
Schneidprogrammen und Beschichtungs-
programmen — ohne manuelle Prozesse
zu gewahrleisten, kommt neben dem ERP-
System auch ein MES von 3TEC zur Ferti-
gungssteuerungsowie und die Konstrukti-
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ons-Software Solidworks mit einem
Addon von Pascam zum Einsatz." Geht
heute ein neuer Produktionsauftrag ein,
wird dieser aus VlexPlus exportiert und in
der Konstruktions-Software umgesetzt.
Uber eine vom [T-Partner eingerichtete
Schnittstelle werden die in Solidworks ge-
nerierten Roh-Sticklisten generiert und in
ERP-kompatible Sticklisten mit Merkma-
len und Merkmalsauspragungen umge-
wandelt. Nachdem diese im Unterneh-
menssystem flr die betriebswirtschaftli-
chen Prozesse wie Materialbereitstellung
und Logistik weiterverarbeitet wurden,
stellt das ERP-System die Grobplanung
der Ressourcen und Kapazitaten auf Wo-
chen- und Tagesebene bereit. Der gene-
rierte Grobplanungsentwurf wird schliel-
lich an das MES Ubermittelt, das die Fein-
planung des Auftrags etwa fiir die Platten-
und Zuschnittoptimierung erledigt.

Workflows statt coden

,Uber die Status-Rickmeldungen konnen
wir in der Workflowsteuerung nach Be-
darf Ereignisanstofie im System hinterle-
gen, ohne einen kostenaufwendigen Pro-
grammierauftrag beim Dienstleister zu
erteilen”, schildert Senior Specialist ERP
System Thomas Schulz bei Reiss. Ein
wichtiges Steuerungs- und Optimierungs-
instrument stellt dabei die ERP-integrierte
Workflow-Engine dar. ,Damit sind wir in
der Lage, auf gewisse Ereignisse im Sys-
tem mit definierbaren Schritten zu reagie-
ren. Statusrickmeldungen spielen dabei
eine wichtige Rolle: wenn wir beispiels-
weise einen Auftrag in ein externes Sys-
tem einspielen, dann mus-
sen der Sachbearbeiter,
Vertrieb oder Mitarbeiter
in der Produktion jederzeit
erkennen konnen, ob der
Auftrag erfasst ist und in
welchem Auftragsstatus
er sich befindet — um je-
derzeit auskunftsfahig zu
sein oder um zu bewerten,
bis wann noch Anderun-
gen am Auftrag moglich
sind”, fihrt Schulz aus.

IT-gestiitzte Ablaufe

Das Zusammenspiel der
IT-Anwendungen ist heute

IT&Production 1/2022

als durchgéngiger Prozess angelegt, in
dem Daten weitgehend automatisiert
und ereignisgesteuert ausgetauscht
werden. Im System hinterlegte Plausi-
bilitatskontrollen und Uberwachungs-
mechanismen sorgen daflr, dass die
prozessbeteiligten Personen sofort
Uber Fehler informiert werden. Der Im-
port von Stucklisten aus der Konstruk-
tionssoftware ins ERP-System funktio-
niert zwar schon heute in weiten Teilen
automatisch. Kennt das ERP jedoch
ein gewisses Merkmal oder eine Merk-
malsauspragung einer neuen Stuck-
liste noch nicht, wird eine Fehlermel-
dung weitergeleitet.

Optimiert und transparent

Auch die Priifung von Ressourcen und Ka-
pazitaten zum Zeitpunkt der Auftragser-
fassung laufen im neuen System opti-
miert ab. Durch storungsfreie Materialab-
laufe und Rickmeldungen kdnnen Mate-
rialbewegungen systemseitig automati-
siert Uberwacht werden. Die Anbindung
des ERP-Systems an das automatisierte
Plattenlager und Zuschnitt-Zentrum er-
laubt eine automatische Maschinendaten-
rickmeldung und integrierte Verschnitt-
Optimierung. Mehr- und Minderverbrauche
aus der Schnittoptimierung werden in die
Bestande gebucht. Damit stellt das Unter-
nehmen eine zuverlassige Basis fiir Nach-
kalkulationen bereit und sorgt fr insge-
samt niedrigen Ressourceneinsatz. Ma-

nuelle Inventuren sind in diesem Bereich
zudem nicht mehr notwendig, da jederzeit
Transparenz beim Lagerbestand und in
der Materialbuchhaltung besteht.

Ablaufe auf Wachstum gestellt

Mit dieser Digitalinfrastruktur ist Reiss in
der Lage, kiinftig neue Anforderungen bei
der Konfigurierbarkeit, dem Datenaus-
tausch, den elektronischen Bestell- und
Auftragsprozessen, der elektronischen
Rechnungsbearbeitung oder der Anbin-
dung von Webshops umzusetzen. Fur den
elektronischen Datenaustausch sorgt die
OFML-Schnittstelle (Office Furniture Mode-
ling Language) die bei der Systemeinfih-
rung eigens geschaffen wurde. ,Die Wett-
bewerbsfahigkeit eines Biromdbelherstel-
lers hangt entscheidend von seiner Fahig-
keit ab, kundenindividuelle Anforderungen
ohne grolen Mehraufwand umsetzen zu
konnen. Mit der Systemumstellung haben
wir einen grof3en Schritt in Richtung Digita-
lisierung unserer Fertigungs- und Organi-
sationsstrukturen geschaffen, um eine Fer-
tigung mit LosgrolRe 1 sicherzustellen,
ohne dass dies zu Lasten der Wirtschaft-
lichkeit geht”, erldutert Rreiss-Geschéfts-
flihrer Hans-Ulrich Weishaupt. |

Die Autorin Viktoria Viering ist
Head of Marketing bei

der VLEXsoftware+consulting gmbh.

www.vlexplus.com

Die auftragsbezogene Fertigung erfolgt bei Reiss heute nach Verladeplanen im Tagesrhythmus, so dass
keine Lagerware entsteht und die Bestellware umgehend auf den Weg geht.

Bild: Reiss Biiromdbel GmbH
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Software-Testing im
Low Code/No Code-Umfeld

Mit Low-Code/No-Code-Tools entwickeln Mitarbeiter ohne Programmierkenntnisse eigene
Applikationen. Je komplexer sie sind und je kritischer ihr Einsatzgebiet, desto intensiver

miissen sie getestet werden.

klen bringen die ohnehin schon

knapp besetzten Entwickler-Teams
oft an Kapazitatsgrenzen. Auch daher
erfahren Low-Code/No-Code-Plattfor-
men gerade Aufwind. Sie ermdglichen
es, Anwendungen mit geringem oder
ganz ohne Programmieren auf den Weg
zu bringen. Dabei kdnnen einfache Ent-
wicklungsaufgaben auch an soge-
nannte Citizen Developer ausgelagert
werden. Dabei handelt es sich um Mitar-
beiter, die keine oder kaum Program-
mierkenntnisse haben.

I mmer kirzere Software-Release-Zy-

Was bedeutet das
fur das Testing?

Bisher findet Low-Code/No-Code vorwie-
gend bei einfachen Projekten oder kleine-
ren Erweiterungen statt, die keine voll-
standige Anwendungsentwicklung erfor-
dern — Tests sind daflir meist nicht not-
wendig. Kommt Low-Code/No-Code aber

in komplexeren Applikationen zum Ein-
satz, ist es nur eine Frage der Zeit, bis ein
kritischer Schwellenwert erreicht ist und
das Testing plotzlich unverzichtbar wird.

Testing automatisieren

Auch viele groRRe Enterprise-Applikationen
folgen dem Low-Code-Trend und steigern
kiinftig den Bedarf an Tests in diesem
Bereich. So verlagern SAP und Oracle
immer mehr Flexibilisierung von der
Code- auf die Konfigurationsebene. Kun-
den konnen Anwendungen dann intensiv
anpassen, ohne dass sie selbst program-
mieren mussen. Das bedeutet aber auch,
dass sie Moglichkeiten brauchen, diese
Umgebungen zu testen. Dies darf aber
nicht zu Lasten der Effizienz gehen und
die erzielten Ressourcen-Ersparnisse wie-
der zunichte machen. Eine magliche Lo-
sung bietet die Testautomatisierung, die
ebenfalls auf einer Low-Code-Plattform
basiert und sowohl die agile Software-

Entwicklung als auch komplexe Enter-
prise-Applikationen unterstutzt.

Funktionales und
nicht-funktionales Testing

Der grolte Vorteil lasst sich erzielen,
wenn die Trennung zwischen funktionalen
und nicht-funktionalen Tests in der Kon-
zeption aufgehoben wird. Doch was be-
deutet das? Funktionale Tests dienen
dazu, sicherzustellen, dass eine Applika-
tion wie beabsichtigt lauft. Sie sind immer
anwendungsspezifisch. Nicht-funktionale
Tests priifen dagegen eher generische
Anforderungen wie die
Performance oder die
Security. Hier lassen
sich viele Kriterien fest-

legen, die allgemeingtil-
tig sind - z.B. dass
man eine Web-Applika-
tion vor Angriffen wie
SQL-Injection schtzt
oder auf eine Ladezeit
unter drei Sekunden
achtet. Sobald das
Team eine funktionale

/8

Prozent der Unternehmen
beschaftigen sich bereits mit

Low-Code/No-Code-Plattformen,
ermittelte eine aktuelle Studie von
Techconsult. Und 64 Prozent emp-

finden es als wichtig, verstarkt

Citizen Developer in die Software-

Entwicklung einzubinden.

Testdefinition erstellt
hat, kann es sie mit
den generischen Anforderungen der nicht-
funktionalen Tests anreichern und in eine
Performance-Testdefinition oder eine Se-
curity-Testdefinition umwandeln. Bei Tri-
centis wurden etwa Funktions- und Per-
formance-Tests verknipft. Derzeit arbei-
ten das Unternehmen daran, auch Secu-
rity-Tests einzubinden. |

Die Autorin Viktoria Praschl ist
Vice Presodent Sales Central Europe

bei der Tricentis GmbH.

www.tricentis.com
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No-Code-Ldsungen fiir den Datenstrom

Per Drag&Drop zur
Unternehmensanwendung

PLUS4DATA™
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Verwaltung und Produktion zu integrieren ist bereits seit vielen Jahren die hohe Kunst der
industriellen Systemarchitektur. Viele ERP- und MES-Programme lassen sich nur schwer
verzahnen, von der Flexibilitat des Datenaustauschs ganz zu schweigen. Der No-Code-An-

satz tritt an, das zu andern - eine vielversprechende Perspektive.

ine zunehmend automatisierte
EFertigung will oftmals nicht mit

den Verwaltungsprozessen im
Backoffice zusammenpassen. Dass ir-
gendwo im Betrieb digitaler Nachholbe-
darf herrscht, dirfte vielen aus ihrem All-
tag bekannt sein. Und selbst wenn alle
Prozesse komplett digital abliefen, bliebe
die Vermittlung zwischen der Unterneh-
mensleitebene und der Maschinensteue-
rung kompliziert. Oft dient dabei ein Ma-
nufacturing Execution System als Bri-
cke zwischen Fertigung und ERP(Enter-
prise Resource Planning)-Systemen. Da-
durch soll u.a. der Transfer und das Mo-
nitoring von Produktionsdaten ermog-
licht werden. Im Prinzip wird zur Vermitt-
lung zwischen zwei Software-Ebenen
also eine dritte addiert, die ebenfalls zu
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pflegen ist. Da Unternehmensprozesse
immer haufiger angepasst werden mus-
sen, kann das im Umgang mit einer
Standardsoftware zeitaufwendig wer-
den. Nicht einfacher wird es, wenn mit
einem MES eine Softwareumgebung hin-
zugefligt wird, die an zwei Enden mit
Fremdsystemen interagieren soll. Egal
wo ein Prozess moduliert wird, fast
zwangslaufig werden auch an anderer
Stelle Anpassungen notwendig. Dadurch
wird der Verwaltungsaufwand lediglich
in einen digitalen Raum verschoben. No-
Code-Plattformen sollen dieses Dilemma
aufldsen, indem sie mehrere dieser Rol-
len gleichzeitig erftillen, sich also schnell
anpassen lassen, aber gegebenenfalls
einen automatisierten Datentransfer zwi-
schen Fremdsystemen ermoglichen.

Entwicklung ohne
eigenen Code

No-Coding ermoglicht die Entwicklung
von individuellen Applikationen ohne eige-
nen Code. Uber eine Benutzeroberflache
werden per Drag&Drop verschiedene gra-
fische Elemente zusammengefugt. Im Ba-
ckend der Plattform bildet sich dabei aus
einzelnen getesteten Codebausteinen ein
hoffentlich sauberer und schlissiger
Code. Innerhalb kurzer Zeit entstehen da-
durch einsetzbare Betriebsanwendungen.
Das schafft Verbesserungsmaglichkeiten
in der Verwaltung und im Vertrieb, bei-
spielsweise mit einem automatisiertem
Rechnungsprozess, andererseits sind
komplexe Anwendungen in Produktions-
umgebungen darstellbar. Mit einem indi-

mbH

ilder der Doppelseite: Plus4Data G
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viduellen ERP-System lassen sich Res-
sourcen planen. Daran ankniipfend kon-
nen mit einer automatisierten Produkti-
onsplanung Parameter wie die Auslas-
tung, Produktionsreihenfolge und -hinder-
nisse kontrolliert werden. Ein prozessba-
siertes Qualitatsmanagement-System
kann dabei Uber die Abfrage von Maschi-
nendaten die geforderte Qualitat und die
Einhaltung von I1SO-Anforderungen sicher-
stellen. Bei Bedarf konnen die Applikatio-
nen mit KI-Elementen versehen werden,
um Prozesse mehr oder weniger eigen-
standig zu verbessern.

Bekanntes Datenformat

Im Sinn einer Middleware setzen No-
Code-Ldsungen bei der Schnittstellenan-
bindung tberwiegend auf Rest-APIs, deren
verwendetes Datenformat Json von quasi
allen No-Code-Anwendungen und den
meisten anderen Systemen gelesen wer-
den kann. Dadurch wird ein automatisier-
ter Datenstrom ermdglicht, der produzie-
rende Maschinen und Gerate wie Barcode-
scanner oder Drucker einbezieht. Auch
Handelspartner konnen Uber bereitge-
stellte APIs an diesen Transfer angebun-
den werden, sodass Auftrage beispiels-
weise Uber E-Commerce-Systeme auto-
matisiert in die Produktion flieRen kdnnen.
No-Code-Plattformen konnen in Produkti-
onsbetrieben also viele verschiedene Rol-
len einnehmen. Auf dieser Basis entste-
hende Minimum Viable Products stehen
oft innerhalb weniger Tage zur Verfiigung.
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Viele Prozesse sollten auf lange Sicht von jenen Menschen digital nachverfolgt und moduliert werden,
die sie am besten kennen. Citizen Developer ist eines der Schlagworte hinter diesem Trend.

Keine Infrastrukturanpassung

Die Einflihrung einer No-Code-Plattform
erfordert dartiber hinaus meist keine Um-
stellung der Infrastruktur. Ihr Ersteinsatz
lasst sich auf einen beliebig grofien Teil
des Unternehmens beschréanken und ei-
nige Plattformen sind sowohl in der Cloud
als auch im eigenen Rechenzentrum nutz-
bar. Solche Plattformen kénnen meist ent-
sprechend der Anforderungen der Anwen-
der konfiguriert und Uber das Internet auf-
gerufen werden. Mit wenigen Klicks kon-
nen dann notwendige Datenlbertragun-
gen aus Altsystemen und Fremddaten-
quellen automatisiert abgerufen werden.
Auch Nicht-Programmierer sollen sich
durch den No-Code-Ansatz zur Erstellung
von Apps berufen fiihren. Die Gestaltung
von Applikationen per Drag&Drop sowie
die Editierung der dazugehorigen Daten-

masken sind oft bereits mit grundlegen-
den IT-Kenntnissen maglich.

Praxisbeispiel

Das Unternehmen Plus4Data hat mit der
No-Code-Plattform saas.do ein Datenma-
nagementsystem flr automatisierte Ferti-
gungsprozesse entwickelt. Es ermdglicht
in den Produktionen Datenintegritat, -si-
cherung, -management und -analyse.
Funktionalitdten wie Schnittstellen und
Protokolle sind beim System bereits an
Bord und miissen nicht konfiguriert wer-
den. Der Lohn fir Plus4Data: deutlich re-
duzierter Aufwand fUr viele Aufgaben. ®

Der Autor Thorsten Winternheimer
ist CEO der Necara GmbH.

www.saas.do
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Anwenderworkshop
29.03.2022, 10.00-16.00 Uhr
Kongresshalle Béblingen

Holistic
Competence

... damit einzigartige Lésungen
als Ganzes funktionieren.

SPS-Engineering mit OPC

UA/MQTT

* Steuerungskonfiguration durch
SolutionCenter

* SPS Programmierung ST/CFC

* Kommunikation und Sicherheit
Parametrierung

* HMI-CFC Applikationen generieren
mit atvise® embedded

Was bedeutet Predictive
Maintenance?

* Risikomanagement

* Datenerfassung - Hardware

* Integrated Monitoring

* CMS Datenanalyse

* CMS als Edge Device

* Methoden der ,KI”

Scada as a Service - mit atvise,

OPC UA und MQTT zur eigenen

Cloud-Lésung

* per OPC UA Live-Daten und Alarme
ohne Engineering-Aufwand von der
M1 Gbertragen

* objektorientiertes Online Engineering

* Alarming, Dashboards & Trending in
reinster Webtechnologie

Info & Anmeldung
bachmann.info/workshop E

bachmann.

oder Anmeldung unter:
www.automatisierungstreff.com/workshops

DATENERFASSUNG

Wie Osbra per No Code Fehlteile vermeidet

Nachjustieren mit
Echtzeit-Daten

Als Automobilzulieferer erfiillt Osbra Formteile zahlreiche
Auflagen, um den Kundenanforderungen gerecht zu werden.
Fir mehr Transparenz und weniger Fehler in der Produktion
sorgt die No-Code-Losung SmapOne. Sie zeigt den Verant-
wortlichen auf, an welchen Stellschrauben in der Produktion
noch Optimierungspotenzial verborgen liegt.

sbra Formteile beliefert seit mehr
O als 40 Jahren Automobilhersteller

mit Kunststoffteilen fir den Innen-
und AuRenbereich. Die Firma produziert
mit rund 250 Mitarbeitern an vier Standor-
ten in Deutschland. In den letzten Jahren
ist das Unternehmen stark gewachsen und
hat seine Produktionsflachen verdoppelt.
Manuelle Prozesse zur Qualitdtssicherung
reichten da nicht mehr aus. Eine digitale
Losung musste her.

Daten sichtbar machen

Die groRte Herausforderung fir Osbra war
es, Maschinendaten sichtbar zu machen -
im Idealfall in Echtzeit. So sollten Fehlpro-
duktionen vermieden, Rustzeiten reduziert
und die Wirksamkeit von Qualitdtsmalinah-

men und Nachjustierungen sofort kontrol-
lierbar werden. Bis dato wurden Messwerte
und Maschinenmalle manuell erfasst und
mussten anschlielfend in Excel-Tabellen er-
fasst und grafisch aufbereitet werden. Sol-
che Prozesse nehmen nicht nur viel Zeit,
sondern auch viele Mitarbeiter in Anspruch:
einen, der Daten erfasst, ein zweiter, der sie
in Excel Ubertragt, ein dritter, der ausrei-
chend Fachwissen hat, um die Daten auf-
zubereiten und verwertbar zu machen. Der
Ablauf hatte zur Folge, dass Maschinenda-
ten teilweise erst zum Ende des Arbeitsta-
ges analysiert werden konnten — proble-
matisch, wenn es auf Prazision bei der
Fertigung ankommt. Die Kunststoffteile er-
lauben nur eine minimale Messtoleranz,
die von Kunde zu Kunde unterschiedlich
ist. Maschinen verstellen sich allerdings

mbH

Lr

o

Formteile

Osbra

ilder der Doppelseite

R



im Laufe des Tages und nahern sich
somit Toleranzgrenzen an. Wurde nicht
rechtzeitig nachjustiert, haufte sich am
Ende des Tages die Fehlproduktion, die
dem Endkunden nicht in Rechnung ge-
stellt werden konnte.

Manuelle Arbeit entfallt

Heute setzt der Automobilzulieferer auf
die No-Code-Plattform SmapOne. Ge-
meinsam mit dem gleichnamigen Soft-
wareanbieter wurde zunachst eine
Smap - so nennt der IT-Anbieter die
aus den Bausteinen selbsterstellten di-
gitalen Helfer — fur Auffalligkeiten in der
Produktion, erstellt. Mittels Fotobau-
stein, Texteingabefeldern und Barcode-
Scanner wird nun dokumentiert, ob in
der Produktionshalle alles wie ge-
winscht ablduft. Nach dem Absenden
des Datensatzes wird ein Bericht er-
stellt, der sowohl online als auch offline
verflighar ist. Das manuelle Zusam-
menflhren von Bildern aus der Produk-
tion und den handschriftlichen Notizen
entféllt. Zudem wurde die Standard-
Vorlage des Berichts vollstandig auf
das Corporate Design des Unterneh-
mens angepasst und so entworfen,
dass dieser ohne weitere Bearbeitung
an Endkunden gesendet werden kann.
Die Berichte konnen:

+ ohne jegliche Nacharbeit an Kunden
gesendet,

- bei Team-Meetings oder mit Mitarbei-
tern besprochen,

- zur langfristigen, rechtssicheren Do-
kumentation auch fir Kunden ge-
nutzt und

- an verschiedene E-Mail-Verteiler ge-
sendet werden.

Das nachste Ziel war, die Produktions-
prozesse transparenter zu gestalten. So
wurden Formulare entwickelt, die die
Maschinendatenerfassung erleichtern
sollten. Osbra-Mitarbeiter erfassen nun
mehrmals taglich die Daten der Ma-
schinen mit selbst erstellten Smaps.
Diese Daten landen Uber eine Power-
Query umgehend in einer zuvor defi-
nierten Ordnerstruktur in der Betriebs-
umgebung. Dort werden verschiedene
Excel-Dateien mit ihnen geflllt. So kann
Osbra jederzeit und dauerhaft auf die

DATENERFASSUNG | LOW/NO-CODE UND SELF SERVICE IIIEIGNE

Schnell einzurichten und einfach zu bedienen: SmapOne hilft Osbra Formteile dabei, produktionsnahe
Prozesse schnell digital abzubilden.

Daten in immer gleicher Struktur zugrei-
fen. Per Workflow werden Daten zu-
satzlich in die Statistiksoftware Minitab
dberfihrt, was weitere grafische Mog-
lichkeiten eroffnet.

Sichtbare Abweichungen

In der Zulieferindustrie ist die Maltole-
ranz flr gefertigte Teile minimal. Die
Ober- und Untergrenze liegt haufig in-
nerhalb weniger Millimeter. Durch eng-
maschig erfasste Produktionsdaten las-
sen sich Abweichungen im Produkti-
onsprozess sofort sichtbar machen
und die Maschine kann nachjustiert
werden. Neben der Sichtbarkeit von Ab-
weichungen kdnnen auch Mallnahmen
zur Qualitatsverbesserung auf ihre
Wirksamkeit hin tGberpriift werden. Die
Daten ermdglichen:

+ Prozesstransparenz,

+ Engmaschige Erfassung von Daten in
Echtzeit,

- Sichtbarkeit von Abweichungen im
Produktionsverlauf,

-+ Sofortmallnahmen zur Qualitatsver-
besserung.

So lauft der Prozess im geplanten Rah-
men und Fehlproduktionen werden re-
duziert. Die Daten ermaoglichen ein um-
fassendes Prozess-Controlling und eine
wesentlich ruhigere und stabilere Pro-
duktion als zuvor. Verschlechterungen

in der Qualitat kénnen jetzt frihzeitig
erkannt und behoben werden. Da die In-
stallation der SmapOne App auf belie-
bige Smartphones maglich ist, kdnnen
auch an AuBenstandorten die
Daten schnell erhoben werden. In Zu-
kunft will das Unternehmen weitere
Workflows einarbeiten und weitere An-
wendungsprogramme mit den Daten
aus den Smaps verknupfen.

Vorteile fur Mitarbeiter

Auch die Mitarbeiter zeigten sich nach
den ersten Auswertungen vom Tool
Uberzeugt. Sie unterstutzen bei neuen
Smaps und schlagen Verbesserungen
vor. Je langer die No-Code-Plattform im
Einsatz ist, desto besser kennen sich
die Mitarbeiter mit deren Bausteinen
aus und werden bei der Suche nach Lo-
sungswegen selbst kreativ. Auch von
Kunden gibt es positives Feedback. So
sind die Daten der Berichte aussage-
kraftiger und stehen dabei schneller zur
Verfligung. Bei GroRprojekten sorgt
diese unkomplizierte Auswertung fir
eine reibungslose Organisation und
spart viel Zeit fur alle Beteiligten. |

Der Autor Ralf Rees ist
Vice President Customer Experience
bei der SmapOne AG.

www.smapone.com
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Qualitatsmanagement bei Snop Automotive

QM-Rollout mit Cashback

Auf dem Papier verfiigte
Snop Automotive schon
lange uber ein IT-gestiitztes
Qualitatsmanagement, nur
wurde die Software kaum
genutzt. In einem langfristig
angelegten Projekt begann
Qualitatsmanager André Fie-
big vor vier Jahren, das zu
andern. Heute sorgt das Sys-
tem bereits in acht Werken
fiir Cashback — und weitere
Rollouts sind schon geplant.

Is ich zu Snop kam, gab es
szvar ein Qualitdtsmanage-
', ment — aber das software-

getriebene Qualitatsmanagement ei-
gentlich nur in der Theorie. Die Software
QM.CAQ der Quality Miners GmbH war
zwar da, aber so richtig gearbeitet hat
damit keiner”, erinnert sich Fiebig. ,Ich
habe mir dann zunachst einmal ange-
schaut, welche Fahigkeiten unter ihrer
Haube schlummern und bei welchen
unserer Prozesse sie die Qualitat wie
steigern kénnte.” Fiebig und seine Kolle-
gen entschieden sich, im Duisburger
Snop-Werk ein Pilotprojekt aufzusetzen.
Hier arbeiten 70 Mitarbeitende und 35
Schweillroboter im Dreischicht-Betrieb
an unterschiedlichen Karosseriekompo-
nenten. ,Duisburg war pradestiniert
dafir. In der zerstérungsfreien Priifung
sahen wir die groliten Einsparpotenziale
und waren sicher, damit zeigen zu kon-
nen, dass sich der Einsatz der Qualitats-
management-Software rechnet und sich
das Ausrollen auf andere Werke lohnt.”

Bestandsaufnahme

Zunadchst wurde der Status Quo fest-
gestellt. Wie sieht der aktuelle Prozess

IT&Production 1/2022
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Bauteilprifung anhand einer Bauteillehre mit angeschlossenen Messuhren

aus? Wie hoch sind die Durchlaufzei-
ten? Wie oft missen Ablaufe wieder-
holt werden? ,Als wir wussten, wie es
aktuell lauft und wie es idealerweise
laufen sollte, haben wir den Raum mit
PC und elektronischem Messschieber
ausgestattet und an QM.CAQ angebun-
den. Die Berater der Quality Miners
haben uns tatkraftig dabei unterstitzt”,
erldutert Fiebig.

Mehrfachnutzen erwiinscht

Das Ergebnisse in Duisburger Werk ent-
sprachen den Erwartungen der Projekt-

beteiligten, die im Anschluss nach wei-
teren Anwendungsmaoglichkeiten im
Unternehmen suchten. ,Wir sahen uns
in unseren Werken um, wo wir das er-
probte Prinzip wiederholen kdnnten, wo
eine Qualitatssicherung durch Messung
noch Sinn ergeben wiirde", sagt Fiebig.
Wie bei einem Baukasten wurden ver-
schiedene Messarten mit ahnlichem
Ablauf in das Qualitdtsmanagement-
system integriert. Priifplane wurden an-
gelegt, die Messungen Uber Schnittstel-
len an die Software angedockt und
letztendlich die Anwender sensibilisiert
und geschult. Die Wahl des nachsten

oppelseite: Snop Automotive
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André Fiebig,
Quality Operati-
ons Manager bei
Snop Automotive

)

Uk |
Rollouts fiel auf das Pressenwerk in
Buchholz. ,Hier mussten wir umdenken:
von Prifplatzen auf Pressenstralien’,
beschreibt Fiebig. ,Aber es zeigte sich,
wie flexibel und individualisierbar die
Software und das QM-System sind. Der
Ablauf war immer der gleiche und liely
sich gut modifizieren: Priifplan anlegen,
Messsystem implementieren, Uber eine
Schnittstelle an die Software anbinden,
Benutzer trainieren.”

Geschwindigkeit aufgebaut

Schnell folgten andere Standorte wie Ar-
tern und Zwickau. Jingst wurde im
Werk Gent ein neues Projekt Elektromo-
bilitat aufgesetzt, wo Priifungen an ver-
schiedensten Stellen stattfinden. ,Das
ist aulerst komplex”, erldutert Fiebig
,2aber wir konnten hier enorm von unse-
ren bisherigen Erfahrungen profitieren
und unsere Lésungen gut adaptieren.”
Was sich nach einem fliegenden Start

COMPUTER AIDED QUALITY | FERTIGUNGSNAHE IT IIINING

anhart, war in Wirklichkeit mit viel Uber-
zeugungsarbeit verbunden. ,Letztendlich
ist es nicht nur eine Frage des Produkti-
onsprozesses, viele Abteilungen, auch
der Einkauf, mussten eingebunden wer-
den’, berichtet Fiebig ,und die Monetari-
sierung stand immer ganz oben auf der
Liste.” Doch die Zahlen sprachen eine
deutliche Sprache. ,Die durch den Quali-
tatsprozess eingesparte Zeit haben wir
dazu benutzt, die gewonnenen Daten
und Informationen auszuwerten und
davon Verbesserungen abzuleiten.
Heute erkennen wir Trends in der Quali-
tat der Bearbeitung sehr schnell und rea-
gieren sofort darauf. Denn je schneller
z.B. der Roboter neu kalibriert wird,
desto weniger Material verbrauchen wir
und desto weniger Material missen wir
einkaufen. Und genau hier spiren wir
den Einspareffekt sehr deutlich”

Werksgeschehen im Blick

Einspareffekte waren die eine, Auswert-
barkeit und Transparenz (ber alle
Werke hinweg jedoch die ndchste He-
rausforderung. Mit Snop und weiteren
Anwendern entwickelte der Hersteller
des QM-Systems Quality Miners daher
die Werkskennung und integrierte sie in
das System. ,Wir schiirfen gemeinsam
mit unseren Kunden nach Qualitat”,
sagt Tobias Brehm, Business Develop-
ment Manager der Quality Miners. ,Das
bedeutet auch: Wenn wir mit einem
Kunden einen neuen Stollen eréffnen,
der auch fir andere interessant sein
kann, dann bauen wir diesen fir alle
aus. So profitieren unsere Kunden letzt-
endlich auch voneinander” Mit der
Werkskennung konnen Fiebig und sein
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Team den ppm-Wert (parts per million)
kaskadiert von der Gruppe uber die Re-
gion und das Werk, bis hin zur einzel-
nen Anlage auslesen. ,Damit befahigen
wir auch jedes einzelne Werk, zu sehen,
was in anderen Werken besser lauft
und dieses Wissen wieder fir sich
selbst zu nutzen.”

Augenhdhe mit Entwicklern

Ein Qualitatsmanagement-System
muss in einem dynamischen Umfeld
Prozesse optimieren helfen. Damit un-
terliegen auch die Anwendungen selbst
einem kontinuierlichen Wandel, der
nachvollziehbar dokumentiert werden
sollte. ,Der Prozessmanager in QM.CAQ
hat uns hier sehr gute Dienste erwie-
sen’, so Fiebig. Dokumentenlenkung,
Skill-Matrix und Prozesse seien stets
aktuell verflgbar. “Auch hier konnten
wir mit unseren Anforderungen die
Software mitgestalten. Jetzt haben wir
- und auch andere Anwender - ein
Tool, das viel Gestaltungsfreiheit auf
hochstem Level ermdglicht”, schildert
Fiebig. Nach vier Jahren Projektlaufzeit
ist das Qualitdtsmanagement-System
bei Snop in hervorragender Verfassung.
Fiebig erlautert: ,Acht Werke sind heute
sehr erfolgreich an dieses System an-
geschlossen. Weitere unserer vierzig
Standorte in 14 Landern stehen in
Startposition.” [ |

Die Autorin Karen Dorflinger ist
Geschaftsfiihrende Gesellschafterin
der Wyynot GmbH.

quality-miners.de

............... Seite 63 NTT DATA Business SolutionsAG ...............................Seite 67
............... Seite 47 ORCONGmMbH ... ... ... . ... Seite 53
............... Seite 37 Pepperl+Fuchs SE .............................................Seite 45
............... Seite 60 Perspectix AG ... ... ... ............Seite31
............... Seite 57 PicosGmbH ... ... ... ... ... ... ... .............Seite39
............... Seite 25 PSI Automotive & Industry GmbH ............................Seite 27,65
............... Seite 41 PwC PricewaterhouseCoopers AG ...............................Seite 05
............... Seite 56 simus systems GmbH ............. ... ... ... .................Seite1l
............... Seite 43 viastore SYSTEMSGmbH ......................................Seite 61
............... Seite 59 VLEXsoftware+consultinggmbh ................................Seite 69
............... Seite 51 zetVisionsGmbH ........... ... ... ... ... .............Seite03

IT&Production 1/2022

81



Sicherer Zugang

ufgrund der Pandemie haben viele

Unternehmen ihre Beschaftigten

ins Homeoffice geschickt. Fir
Fertiger ist dies nicht ganz umzusetzen.
Die Sicherheit ihrer Beschéftigten muss
dennoch gewahrleistet sein. Hier konnen
Zutritts- und Erfassungslosungen ihren
Nutzen voll ausspielen. Aber auch unab-
hangig davon sollten Fabrikbetreiber wis-
sen, wer wann und wo jemand das Werk
oder die Entwicklung betreten mdchte.

Mit KI neue Wege gehen

Unstliche Intelligenz kommt be-
reits in vielen Lebensbereichen
zum Einsatz — oft merken wir
das nicht einmal. Die Algorithmen sollen
den Alltag der Menschen erleichtern. In
der Industrie eingesetzt, kann kunstliche
Intelligenz beispielsweise dazu beitra-

IMPRESSUM
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Daten sammeln und besser entscheiden

loT-Fahigkeit ist ein wichtiger

Faktor auf dem Weg zur ver-

netzten Fabrik. Sorgen die da-
zugehorigen Technologien doch
dafir, dass die Datenschatze aus
der Fertigung gehoben werden
konnen. Damit alleine ist es aber
noch nicht getan. Um Mehrwert
daraus zu ziehen, mussen die Daten auch
analysiert werden. Welche Mdglichkeiten

gen, die Produktqualitat zu ver-
bessern bzw. diese zuverlassi-
ger zu sichern. Auch konnen Al-
gorithmen Maschinenzustande
uberwachen und Alarm schla-
gen, sobald Anomalien auftre-
ten. Einem Maschinenausfall
kann so vorgebeugt werden.
Und fir das Engineering kann
kunstliche Intelligenz bisher un-
beachtete Moglichkeiten in Sachen Pro-
duktentwicklung aufzeigen. Kurz ge-
sagt: Die Einsatzfelder kiinstlicher Intel-
ligenz sind vielfaltig. Daher werfen wir in
der Marz-Ausgabe der IT&Production
einen Blick auf die Technologie und ihre
aktuellen Moglichkeiten.

der Markt daflir bereit halt, préasentieren
wir in der Marz-Ausgabe.

Losungen fir
bessere Lebensmittel

inige Branchen sind besonderen

Regularien unterworfen, beispiels-

weise wenn es um Hygienevor-
schriften geht — auch die Lebensmittelin-
dustrie. Produkte mussen dort zuneh-
mend riickverfolgbar sein, ein wichtiges
Instrument im Fall von Rickrufaktionen.
Entsprechende Fabrikausristung wird auf
dem Investitionsgutermarkt stark nachge-
fragt, auch weil die Kunden immer hohere
Anspriche an die Qualitat ihrer Lebens-
mittel stellen. Mit digitalen Technologien
und Branchenldsungen konnen sich Pro-
duzenten in diesem Handlungsfeld so auf-
stellen, dass die Anforderungen wirt-
schaftlich umsetzbar bleiben.
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