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Korrekte Daten, Historisierung und Analytics als Fundament

Die lernende

Produktionsplanung

Die Produktionsplanung steht im Stresstest. Variantenvielfalt,
Materialengpasse, volatile Lieferketten und kurzfristige Auf-
trage nehmen zu. Anfangs schliissige Plane halten der Rea-
litat oft nicht lange stand. Fir mehr Planungssicherheit
misste diese mehr von ihrer realen Ausflihrung lernen. Dafir
braucht es belastbare Daten und die Fahigkeit, Planung und
Realitat systematisch nebeneinander zu legen.

erzeit verandert sich der Blick auf
DProduktionsplanung grundle-

gend. Lange lag der Fokus vor
allem darauf, Auftrage unter gegebenen
Restriktionen effizient auf Ressourcen
und Zeitfenster zu verteilen. Heute riickt
zusatzlich eine andere Frage in den Mit-
telpunkt: Wie kann Planung aus der Pra-
xis lernen, anstatt bei jeder Neuplanung
wieder nur vom aktuellen Zustand aus-
zugehen? Fur die Dualis GmbH IT Solu-
tion ist das der nachste Reifegrad mo-
derner Produktionsplanung.

Restriktionen und Zielkonflikte

Produktionsplanung legt fest, welche
Auftrage wann, mit welchen Ressourcen
und in welcher Reihenfolge abgearbeitet
werden. Jede Einplanung wirkt sich un-
mittelbar auf andere Auftrdge, Ressour-
cen und Ablaufe aus. Begrenzt werden
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die Moglichkeiten durch Restriktionen,
also Einschrankungen: von Materialver-
flgbarkeit und Maschinen bis hin zu
Schichtmodellen, Qualifikationen und
technologischen Abhangigkeiten. Bereits
vergleichsweise kleine Planungsszena-
rien erzeugen eine enorme Zahl mogli-
cher Varianten. Gleichzeitig wirken Ziel-
konflikte permanent auf die Planung ein
- etwa zwischen Durchlaufzeit, Auslas-
tung, Kosten und Termintreue. Produkti-
onsplanung ist damit keine rein rechneri-
sche Aufgabe, sondern ein kontinuierli-
ches Abwagen unter realen, sich veran-
dernden Bedingungen. Genau darin liegt
ihre eigentliche Herausforderung.

Die Praxis schlagt das
theoretische Optimum

Um diese Komplexitédt beherrschbar zu
machen, kommen in der Feinplanung un-

terschiedliche Verfahren zum Einsatz.
Exakte Optimierungsverfahren kénnen
meist fur nur kleine Modelle sehr gute
oder sogar optimale Losungen liefern. In
der Realitat stolRen sie jedoch haufig an
Grenzen — nicht zuletzt, weil sich Rah-
menbedingungen laufend andern und
sich viele betriebliche Restriktionen nur
unvollstandig modellieren lassen. In der
industriellen Praxis spielen deshalb heu-
ristische und domanenspezifische Ver-
fahren eine zentrale Rolle. Sie liefern
nicht zwingend die mathematisch opti-
male Losung, ermoglichen aber schnelle
Reaktionen und bilden reale Ablaufe bes-
ser ab. Gerade in volatilen Umgebungen
ist das entscheidend: Ein Plan ist nur
dann gut, wenn er sich schnell erzeugen
und anpassen lasst und unter den tat-
sachlichen Bedingungen funktioniert.

Die Datenbasis limitiert

Eine zentrale Schwachstelle vieler Pla-
nungssysteme ist die Datenbasis. Realis-
tische Produktionsplanung funktioniert
nur so gut wie die Daten, auf denen sie
aufsetzt. Im Kontext der Produktionspla-
nung lassen sich drei Datenkategorien
unterscheiden. Erstens Stammdaten wie
Artikel, Stlcklisten, Arbeitsplane, Rlistma-
trizen, Kapazitaten, Schichtmodelle, Ka-



lender, Qualifikationen, Maschinenpara-
meter und Vorgabezeiten. Zweitens Be-
wegungs- und Ruckmeldedaten: Auf-
tragsdaten, Materialverflgbarkeiten, Ist-
Durchlaufzeiten, Maschinenzustande,
Ruckmeldungen aus der Fertigung,
Storungen und Ausschussraten.
Drittens Kontextdaten bzw. implizi-
tes Wissen — etwa saisonale Mus-
ter, logistische Restriktionen, Erfah-
rungswissen aus der Disposition
oder Lernkurven bestimmter Mitar-
beiter. Alle drei Ebenen beeinflussen
die Planungsqualitat. Kleine Fehler
in den Stammdaten wirken dabei oft
wie ein Hebel. Eine ungenaue Vorga-
bezeit, ein unvollstandiger Arbeits-
plan oder ein falscher Rustzustand kén-
nen in der Feinplanung erhebliche Folgen
haben. Ein Plan mag auf dem Bildschirm
plausibel erscheinen, erweist sich in der
Produktion jedoch als zu optimistisch, zu
instabil oder schlicht nicht umsetzbar.

Realitat ist unplanbar

Doch selbst bei guter Datenqualitat
bleibt ein grundlegendes Problem beste-
hen: Die operative Realitat ist volatil. Ma-
schinenausfalle, Schichtanderungen, Ma-
terialengpasse, Qualitatsprobleme oder
kurzfristige Kundenauftrage sind Teil des
Tagesgeschafts. Produktionsplanung ist
deshalb immer auch eine Hypothese da-
ruber, wie sich die Fertigung unter den
aktuellen Annahmen entwickeln wird.
Damit verscharft sich die Anforderung an
die Datenbasis zusétzlich. Einmal ‘gute’
Daten reichen nicht. Planung muss kon-
tinuierlich mit der Realitat abgeglichen
und angepasst werden. Stabilitat bedeu-
tet die Fahigkeit, Veranderungen kontrol-
liert zu verarbeiten.

Ohne Datenwahrheit keine Ki

Vor diesem Hintergrund greift auch die
Diskussion Uber Kl in der Produktionspla-
nung oft zu kurz. In vielen Unternehmen
ist die notwendige Datengrundlage nicht
belastbar genug. Wer Vorgangsdauern
realistisch prognostizieren, Liefertermine
absichern oder Abweichungsursachen
systematisch analysieren will, bendtigt
konsistente historische Daten. Genau
hier liegen in der Praxis die grofiten Hir-
den: Rickmeldungen sind unvollstandig

Garbage in

oder fehlerbehaftet, Daten werden nicht
ausreichend historisiert, Planstande sind
nicht nachvollziehbar, und relevantes
Wissens bleibt aulerhalb der Systeme.
Hinzu kommen technische und organisa-
torische Grenzen. Grolle Datenmengen
stellen Anforderungen an Speicherung
und Performance. Gleichzeitig sind ana-
lytische Auswertungen oft nicht festim
Planungsalltag verankert. Kl scheitert oft
noch an schlechter Daten- und Riickmel-
dequalitat, fehlender Historie und man-
gelnder Prozessintegration.

Der Hebel ist die Historisierung

Wenn Produktionsplanung unter diesen
Bedingungen lernfahig werden soll, reicht
es nicht aus, den aktuellen Zustand zu
berechnen. Entscheidend ist die Fahig-
keit, Planung und tatsachliche Ausfiih-
rung Uber die Zeit hinweg systematisch
zu vergleichen. Unternehmen missen
nachvollziehen kdnnen, wie ein Plan zu
einem bestimmten Zeitpunkt aussah,
wann und warum er verandert wurde
und wie die Fertigung tatsachlich gelau-
fen ist. Erst dieser zeitliche Kontext
macht Abweichungen erklarbar - und
damit nutzbar. Hier greift die Historisie-
rung. Eine versionierte Speicherung von
Planstanden und deren Veranderungen
schafft die Grundlage, um Entwicklun-
gen, Muster und systematische Abwei-
chungen sichtbar zu machen. In Kombi-
nation mit Ist-Ruckmeldungen lassen
sich so zentrale Fragen beantworten:

+ Wo weicht die Produktion regelmafig
vom Plan ab?

Es braucht nicht nur die Anbindung der rele-
vanten Datenquellen, flr gute Ergebnisse mis-
sen die darin abliegenden Daten zudem zuver-
lassig gepflegt und richtig sein.
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Garbage out
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- Welche Vorgange dauern regelmabig
langer als angenommen?

+ Wie haufig und wie weitreichend wird
praktisch umgeplant?

+ Wo sind wiederkehrende Engpasse?

- Welche Puffer sind real notwendig,
und welche nur theoretisch?

Ohne diese Historisierung bleibt Planung
weitgehend gegenwartsbezogen. Mit ihr
wird sie analysierbar, vergleichbar und
schrittweise lernfahig.

APS schliel3t die Llcke

Daher verfolgt Dualis als Anbieter eines
Feinplanungstools mit Ganttplan Analy-
tics einen pragmatischen Ansatz. Das
Tool verbindet systematisch Planung mit
realer Ausfiihrung. Es analysiert und vi-
sualisiert das Verhaltnis zwischen Pla-
nung und tatsachlicher Umsetzung.
Damit kann eine belastbare Datengrund-
lage entstehen, auf der sich Planungsver-
laufe, Abweichungen und Trends aus-
werten lassen. Planung wird nicht nur als
Soll-Zustand betrachtet, sondern als Pro-
zess, dessen Qualitat sich Uber die Zeit
bewerten lasst. Unternehmen konnen
etwa bei verfehlten Terminen untersu-
chen, wie stabil die zugrunde liegende
Planung war, wie haufig umgeplant
wurde und wo Plane systematisch von
der Realitat abweichen.

Analytics entwickelt seinen
Wert in Stufen

Der Nutzen von Analytics entsteht ent-
lang klarer Reifegrade. Die erste Stufe ist

IT&Production 4/2026
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deskriptiv: Was ist passiert? Kennzahlen,
Reports und Dashboards schaffen
Transparenz Uber Durchlaufzeiten, Be-
stande, Termintreue und Engpéasse.
Darauf folgt die diagnostische Ebene:
Warum ist es passiert? Ursachen fir Ver-
zogerungen, Storungen oder wiederkeh-
rende Abweichungen werden sichtbar.
Diese Stufe ist in der Praxis besonders
wertvoll, weil sie Entscheidungen vom
Bauchgefihl in Richtung evidenzbasier-
ter Steuerung verschiebt.

Die dritte Stufe ist pradiktiv: Was wird
wahrscheinlich passieren? Auf Basis his-
torischer Daten lassen sich realistischere
Prognosen fir Vorgangsdauern, Liefer-
termine oder Risiken entwickeln. Hier
entstehen erste konkrete Kl-nahe Anwen-
dungsfélle mit erkennbarem Nutzen.
Die vierte Stufe ist praskriptiv: Was soll-
ten wir tun? Systeme wirden konkrete
Handlungsempfehlungen ableiten, zum
Beispiel zur Reihenfolgeplanung, Res-
sourcennutzung oder Szenariobewer-
tung. Diese Stufe ist fachlich relevant, in
der industriellen Praxis jedoch noch fern
von einer flachendeckenden Etablierung.
Die flinfte und letzte Stufe beschreibt die
kognitive Ebene. Sie erkennt, was wir
noch nicht wissen — also blinde Flecken,
fehlende Daten bzw. kritische Risiken.

Wo Unternehmen stehen
In der Praxis liegt der Schwerpunkt vieler

Unternehmen heute im deskriptiven und
teilweise diagnostischen Bereich. Trans-

IT&Production 4/2026

parenz und Ursachenverstandnis neh-
men zu, doch préadiktive und préaskriptive
Ansatze sind haufig noch Pilotprojekte
oder Forschungsfelder. Auch bei Dualis
zeigt sich dieses Bild. Analysen auf Basis
historischer Planungs- und Rickmelde-
daten liefern bei Pilotkunden bereits
wertvolle Erkenntnisse. Teilweise besta-
tigen sie bestehende Annahmen, teil-
weise machen sie bislang unbekannte
Zusammenhange sichtbar. Gleichzeitig
werden die aktuellen Grenzen deutlich:
grolte Datenmengen, Performanceanfor-
derungen, begrenzte Speicherdauer und
vor allem die fehlende Integration in den
operativen Alltag. Analytics ist in vielen
Unternehmen noch kein kontinuierlicher
Bestandteil der Planung. Die Entwicklung
ist real, aber sie erfolgt schrittweise.

Der nachste Schritt ist
Assistenz, nicht Autonomie

Vor diesem Hintergrund wird auch der
weitere Entwicklungspfad klarer. Kurz-
und mittelfristig stehen nicht vollautoma-
tisierte Planungssysteme im Vorder-
grund, sondern Assistenzfunktionen, die
Planer gezielt unterstiitzen. Dazu zahlen
belastbarere Prognosen, realistischere
Lieferterminaussagen, bessere Transpa-
renz Uber Abweichungen sowie einfa-
chere Zugriffe auf Daten und Auswertun-
gen. Auch Kl-basierte Assistenzsysteme
lassen sich hier sinnvoll einordnen. Ein
Chatbot kann helfen, Reports, Konfigura-
tionen oder Log-Daten schneller zugang-

lich zu machen und in natdrlicher Spra-
che zu erschlieBen. Der Nutzen liegt in
der Reduktion von Komplexitat und der
Unterstitzung von Analyse und Entschei-
dungsfindung.

Zielbild ist der lernende
Planungsworkflow

Das mittelfristige Zielbild ist kein radika-
ler Bruch mit bestehenden Ansatzen,
sondern ein lernender Workflow. Am An-
fang stehen belastbare Daten und eine
konsistente Historisierung. Darauf auf-
bauend entsteht Transparenz Uber Ab-
weichungen zwischen Planung und Rea-
litat. Im ndchsten Schritt werden daraus
Prognosen und Risikoeinschatzungen.
Anschlielend unterstitzen Assistenz-
systeme bei der Ableitung von Hand-
lungsoptionen. Der Mensch bewertet,
priorisiert und entscheidet. Erst dieser
kontinuierliche Feedback-Loop macht
Produktionsplanung wirklich lernféhig.
Erfahrungen aus der Umsetzung flieRen
systematisch zuriick und verbessern zu-
kiinftige Planungen. Fir Industrieunter-
nehmen zdhlen kinftig belastbarere
Plane, stabilere Ablaufe, realistischere
Termine und schnellere Reaktionsfahig-
keit. Diese Fahigkeiten entstehen durch
die konsequente Verknipfung von Pla-
nung und Realitat. |

Ulrike Peter,

Geschaftsfiihrerin Punctum PR-Agentur GmbH
Dualis GmbH IT Solution

www.dualis-it.de

Bild: Dualis GmbH IT Solution
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Kombinierte Gewichts- und Langenlogik bei Gustav Wolf
Langenfertigung
ohne Drahtseilakt

Bei Gustav Wolf entstehen
Stahlseile und Drahtprodukte
fur internationale Markte. Um
die hohen Anforderungen der

komplexen Fertigungspro-
zesse auch im ERP-System
abzubilden, integrierte das
mittelstandische Unterneh-
men Fepa von Planat. Seit-
dem harmonisiert das Sys-
tem Planung und Zusam-
menarbeit der weltweit ver-
teilten Produktionsstandorte.

n ihrer rund 130-jahrigen Firmenge-
schichte hat sich die Gustav Wolf
GmbH mit Hauptsitz in Gltersloh vom
regionalen Hersteller zu einem national
und international agierenden Anbieter von
Stahlseilen und Stahldrahten entwickelt.
Es entstanden unterschiedliche Strukturen
und Standorte in Polen, Ungarn, den USA
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und China. Angesichts unterschiedlicher
Fertigungslogiken, Wahrungen und regula-
torischer Anforderungen geriet der Wech-
sel des ERP-Systems zum strategischen
Projekt. Ausldser war die Abkundigung des
bisherigen Systems zum Juli 2024. ,Wir
haben im Fruhjahr 2023 begonnen, die Ab-
|6sung vorzubereiten und dazu zunachst
unsere internen Anforderungen strukturiert
aufgenommen und mit Hilfe externer Be-
ratung einen detaillierten Anforderungska-
talog erstellt”, erinnert sich Christian Traud,
Head of IT bei Gustav Wolf. Auf dieser
Basis kontaktierte das Unternehmen fast
zehn ERP-Anbieter. Ein Groliteil lehnte je-
doch ab, weil Gustav Wolf kein Stlickgut-
produzent ist, sondern Langenfertiger.
,Damit  konnen viele ERP-Systeme
schlichtweg nicht umgehen®, sagt Chris-
tian Traud.

Unter Zeitdruck agiert

In die engere Auswahl kamen schlieBlich
nur drei Anbieter. Aus dem Anforderungs-

Vorlesen

lassen!

katalog entstand ein Pflichtenheft, auf des-
sen Grundlage die Auswahlentscheidung
im ersten Quartal 2023 fiel. ,Die Entschei-
dung war zeitkritisch, weil das bisherige
System auslief. Ein Anbieter war zu um-
fangreich, zu teuer und eher fur GroRunter-
nehmen geeignet. Ein zweiter Anbieter war
uns aufgrund der Unternehmensstruktur
zu unsicher. Planat hat am besten zu un-
seren Kapazitaten und zu unserem Kos-
tenrahmen als Mittelstandler gepasst’,
schildert der IT-Chef.

Einflhrung in zwei Phasen

Die EinfUhrung wurde als On-Premises-
Installation umgesetzt und bewusst in
zwei Go-live-Phasen gegliedert. Phase 1
startete am 1. Juli 2024 mit allen Wer-
ken weltweit auler China, Phase 2
folgte am 1. Januar 2025 mit der Ver-
vollstandigung der Funktionen. Christian
Traud beschreibt den Implementie-
rungsansatz als stark prozessgetrieben:
,In dieser Ubergangsphase waren die



Berater von Planat praktisch jeden Tag
vor Ort und wir hatten dartber hinaus
einen sehr intensiven Austausch per
Teams. Wir haben viele Workshops
durchgefiihrt und die Prozesse wirklich
im Detail durchgearbeitet.” Aus den
Workshops entstanden Prozessabbil-
dungen, die Planat in Fepa umgesetzt
hat. Ziel war zunachst, moglichst nah
am Standard zu bleiben, allerdings wur-
den im Projektverlauf dennoch Anpas-
sungen notwendig. Den Umfang der fir-
menspezifischen Erweiterungen schétzt
Christian Traud auf etwa 15 Prozent, be-
tont aber gleichzeitig die Updatefahig-
keit: Alle Anpassungen werden bei Sys-
temupdates Ubernommen.

Planung als Konigsdisziplin

Heute nutzt Gustav Wolf das ERP-System
als Ruckgrat fur Einkauf, Vertrieb, Produk-
tion, Materialwirtschaft, Kalkulation und
Betriebsdatenerfassung sowie das inte-
grierte  Dokumentenmanagement. Der
Schwerpunkt lag auf der werksibergrei-
fenden Produktionsplanung inklusive Ka-
pazitatsausgleich und Priorisierungslogik
uber alle Standorte hinweg. Diese Logik
galt es strukturiert ins ERP-System zu
ubertragen. In diesem Zusammenhang
gelang auch eine Angleichung der Pro-
zesse fir die Draht- und die Seilherstel-
lung. Das DMS wird besonders als Effi-
zienzgewinn wahrgenommen, weil Sys-
tembriiche entfallen. ,Die Ablage erfolgt
vollstandig automatisiert. Der Unterschied
ist, dass wir im System bleiben und nicht
mehr zwischen ERP und einer separaten
DMS-Software wechseln mussen’, ver-
gleicht Christian Traud.

International harmonisiert

Ein zentrales Ziel der ERP-Einflhrung war
die Internationalisierung der Systemland-
schaft und die Reduzierung von Inselsys-
temen. Im Altsystem existierte je Werk
eine eigene Datenbank. Fepa arbeitet nun
mit einer zentralen Datenbank und Man-
dantenkennung. Das reduziert Pflegeauf-
wand, bringt aber Mehrmandantenkom-
plexitat mit sich. ,Es ist einfacher, weil nur
an einer Stelle gepflegt wird. Gleichzeitig
ist Mehrmandantenfahigkeit tiber mehrere
Léander anspruchsvoll’, sagt der Head of IT.
Er nennt ein Beispiel: Ein Lieferant kann je

-
Die Fertigung und die Abrechs
nung von Stahlseilen ist kom-
plex, nur wenige ERP-Softwares
bringen die bendtigten Spezial-
funktionen mit.

Werk unterschiedliche Lieferbedingungen
aufweisen, was in dieser Auspragung ak-
tuell noch nicht vollstandig im Standard
abbildbar sei, perspektivisch aber vorgese-
hen ist. Hinzu kommen landerspezifische
Vorgaben bei Rechnungsstellung und Mel-
dungen. So muss beispielsweise in Un-
garn jede Rechnung in Echtzeit an ein
staatliches System gemeldet werden. In
Polen steht die Einflhrung einer dhnlichen
Regelung bevor. Da Fepa kein Modul fiir Fi-
nanzbuchhaltung enthalt, wurde eines aus
dem Planat-Partnerumfeld mit eingeftihrt.
Fur Polen und Ungarn ging diese Finanz-
buchhaltung zum 1. Januar 2026 live,
wahrend die USA die Finanzbuchhaltung
weiterhin autark betreiben. China ist aus
rechtlichen Grinden nicht an Fepa ange-
bunden und nutzt ein lokales System, was
die globale IT-Architektur berticksichtigt.

Kombinierte Gewichts-
und Langenlogik

Prozessual besonders anspruchsvoll ist
bei Gustav Wolf die kombinierte Ge-
wichts- und Langenlogik sowie das Inter-
company-Geschéft zwischen Draht- und
Seilwerken. Draht wird in Gewicht und
Lange verkauft, Seil in Lange; gleichzeitig
bestehen interne Lieferketten iber Man-
dantengrenzen hinweg. Die aktuelle An-
wendung lauft stabil und weitgehend au-
tomatisiert. ,Wenn Werk 1 bei Werk 2 be-
stellt, wird im zweiten Werk automatisch
der Auftrag angelegt. Bei Lieferung wird
der Wareneingang gebucht, nach Frei-
gabe wird die Rechnung erstellt und ver-
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bucht. Das lauft zu 95 Prozent automati-
siert”, sagt Christian Traud. Der ndchste
Ausbauschritt ist die Automatisierung
des Fertigungsauftragswesens.

Qualitat der Stammdaten

Als kritisch in der Go-live-Phase erwiesen
sich weniger technische Themen als die
Stammdatenqualitat. Artikel, Kunden,
Produktions- und Logistikstammdaten
mussten bereinigt, harmonisiert und voll-
standig gepflegt werden. ,Das wurde im
Zuge der Umstellung sehr kompetent un-
terstiitzt”, sagt Traud. Organisatorisch
wurde fir das Projekt bei Gustav Wolf
ein interdisziplinares Team mit 14 Perso-
nen zusammengestellt. Auf Planat-Seite
gab es jeweils fachliche Pendants, teil-
weise mit Mehrfachrollen.

Wachsendes ERP-System

Der Blick nach vorn ist klar. ,Wir wollen
handische Prozesse weitestgehend ins
System bringen und das Wissen im Sys-
tem verankern. Heute laufen noch viele
Dinge Uber Excel-Listen und Kopfe,
davon wollen wir weg", sagt Christian
Traud. Parallel sind weitere Module und
Prozessketten geplant, u.a. die Uber-
nahme der Qualitatssicherung aus dem
Altsystem sowie die Automatisierung der
Eingangsrechnungsbearbeitung. 0

Christian Biebl
Geschéftsfiihrer
Planat GmbH
www.planat.de

IT&Production 4/2026
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Release 6.5 von VlexPlus verfugbar

Cockpits und Versionierung
fur Variantenfertiger-ERP

Im aktuellen Release 6.5 hat
Vlexsoftware erneut Anforde-
rungen aus Kundenprojekten
aufgegriffen, um die Enter-
prise Software VlexPlus ERP
zu erweitern. Neu sind etwa
Cockpit-Anwendungen  fiir
Beschaffungs-, Verteil- und
Produktionsvorschlage.
Hinzu kommen eine system-
weite Versionierung von Kon-
figurationen sowie eine neue
Funktion zur Anzeige von
Konfigurationskonflikten. Das
Release im Uberblick.

it dem aktuellen Release 6.5
stellt der Kulmbacher Software-
anbieter Vlexsoftware eine Rei-

he funktionaler Erweiterungen seiner ERP-
Anwendung vor. Ein zentrales Element
sind die neuen Cockpit-Anwendungen fur
Beschaffungs-, Verteil- und Produktions-
vorschlage. Diese sollen eine Ubersichtli-
che und performante Bearbeitung von
Vorschlagen ermoglichen. Neben bereits
vorhandenen Funktionen bieten die Cock-
pits nun auch Massenaktionen sowie er-
ganzende Wartungsanwendungen zur Be-
arbeitung einzelner Datensatze. Der inte-
grierte Designmodus erlaubt zudem die
Anpassung von Feldern, Spalten und An-
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Ab Release 6.5 werden Konfigurationen in ViexPlus ERP systemweit versioniert. Dadurch bleiben einmal
berechnete Konfigurationen unverandert, selbst wenn sich Stammdaten spater andern.

sichten. Weiter neu ist eine Versionierung
von Konfigurationen im ERP-System, die
auf mehr Datensicherheit und Prozess-
stabilitat abzielen. Die Funktion ist ab
dem Release 6.5 systemweit verfligbar
und greift Uber alle Module und Abteilun-
gen hinweg. Relevante Formeln, Regeln
und Merkmale werden zu einem definier-
ten Zeitpunkt bewertet und festgeschrie-
ben. Spatere Anderungen an diesen Kon-
figurationsstammdaten beeinflussen be-
reits erstellte Konfigurationen nicht mehr.
Das soll Transparenz schaffen, vor unge-
wollten Abweichungen schitzen und das

Angebot fiir Variantenfertiger

Seit Uber 40 Jahren ist Vlex am Markt aktiv. Der Fokus liegt auf der mittelstandi-
schen Fertigungsindustrie und dem Gro3handel. Als Teil der Unternehmensgruppe
werden an finf Standorten Strategie- und Prozessberatung, Hardware, Systeme und
Managed Services angeboten. Das Herzstiick ist die cloud-fahige ERP-Software
VlexPlus, die als Daten- und Prozessdrehscheibe Ablaufe in der Wertschopfungs-
kette bis zum Shopfloor abbildet. Entwickelt fir die Anforderungen von Varianten-
und Auftragsfertigern, ermdglicht die ERP-Software vernetztes Arbeiten tber Sys-

tem- und Unternehmensgrenzen hinweg.
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Vertrauen der Anwendenden in die Daten
starken, entlang des gesamten Prozesses
hinweg.

‘Konfigurationskonflikte’
flr mehr Ubersicht

Um Abweichungen in Konfigurationen
frihzeitig zu erkennen, wurde eine neue
Anwendung zur Anzeige von Konfigurati-
onskonflikten eingefihrt. Sie zeigt, wo
Belege nicht mehr dem aktuellen Stand
entsprechen und wo Differenzen beste-
hen. So koénnen sich Ursachen fir Un-
stimmigkeiten schneller identifizieren
und Fehler vermeiden lassen.

Mehr Ordnung in der Logistik

Uber die neue Funktion ‘Reorganisation
abgeschlossener Ladungen’ kdnnen ver-
sandte und entsprechend gekennzeich-
nete Ladungsbelege nun gezielt bereinigt
werden, was die Ubersicht und Datenqua-
litat verbessern sollte. Darliber hinaus ent-
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halt das Release zahlreiche Optimierun-
gen in verschiedenen Bereichen der ERP-
Anwendung, unter anderem in der Produk-
tion. Verbesserungen bei der Terminierung
von Produktionsauftragen, erweiterte
Steuerungsmaglichkeiten fir Mengen und
Zeiten sowie zusétzliche Sperrfunktionen
erhohen die Planbarkeit und Transparenz.
Auch die Benutzerfreundlichkeit soll im
Release 6.5 besser ausfallen. Dazu wur-
den beispielsweise erweiterte Moglichkei-
ten zur Bearbeitung und Formatierung von
Langtexten in der Produktkonfiguration
geschaffen, strukturelle Verbesserungen
in der Produktkalkulation eingeflihrt sowie
zusatzliche Informationen fir eine buch-
halterische Verarbeitung in produktionsna-
hen Anwendungen verfligbar gemacht.

Praxisnah weiterentwickelt

Das Release integriert wie immer Anfor-
derungen aus Anwenderunternehmen
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Die Anwendung Konfigurationskonflikte unterstiitzt Anwender dabei,
Abweichungen zu identifizieren und sicher zu handeln.

von VlexPlus ERP. Damit wie der ERP-
Anbieter sicherstellen, dass im Ergebnis
flexible, sichere und praxisorientierte
Funktionen entstehen, die den Arbeits-
alltag den Nutzenden vereinfachen und

insgesamt greifbaren Nutzen fir Vari-
antenfertiger ausspielen. 0

Vlexsoftware GmbH
www.vlexplus.com

Anzeige

[? PLANAT ERP

ERP-Lésungen fur de den
produzierenden Mlt’ﬁlsta

Personlich. Individuell. Skaher

PLANAT GMBH - STUTTGART - DRESDEN - KARLSRUHE - NURNBERG - WROCLAW - WWW.PLANAT.DE




I \/ARIANTENFERTIGUNG

30

Ungeplanten Bedarfen professionell begegnen

Und wenn die Maschine ausfallt?

Der Umgang mit ungeplanten.Bedaffen infolge
Von Maschinenausfllen steht im Fakus elnesg
Whitepapers von Conrad Electronic:

Die Maschine steht? Wenn's schnell gehen muss braucht es
definierte Prozesse, verlassliche Partner und die richtigen
Tools. Ein Whitepaper von Conrad Electronic behandelt
dieses Thema. Im Folgenden geht es aullerdem um das
Potenzial der additiven Fertigung.

traffe Zeitplane, ausgelastete Ka-
Spazitéten und ein hochfrequenter

Betrieb: Wenn es in der Produk-
tion zu unerwarteten Maschinenstill-
standen kommt, fihrt das Zeit- und Kos-
tendruck fir alle involvierten Abteilun-
gen: ,Ungeplanter Bedarf in der Ferti-
gung ist mehr als ein operatives Pro-
blem. Er ist nicht die Ausnahme, son-
dern die Regel. Und damit eine der groR-
ten Herausforderungen weltweit fir die
produzierende Industrie”, sagt Michael
Schlagenhaufer, bei Conrad Electronic
fiir den Bereich Manufacturing & Mainte-
nance zustandig.

67% sind von
Maschinenausfallen betroffen

Studien wie der Value of Reliability Re-
port’ von ABB unterstitzen Schlagenhau-
fers Einschatzung. Allein fur die deut-
sche Industrie kumulieren sich die Kos-
ten eines Maschinenausfalls auf beein-
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druckende 147.000 Euro - pro Stunde.
67 Prozent der Produktionsstatten sind
mit mindestens einem ungeplanten An-
lagenstillstand pro Monat konfrontiert.
Dauert ein solcher Ausfall langer als drei
Tage andauern, resultiert daraus fiir das
betroffene Unternehmen ein durch-
schnittlicher Verlust von 70.000 Euro
Bruttogewinn.

Professioneller Umgang mit
ungeplanten Bedarfen

Wie also lasst sich ungeplanten Bedar-
fen vorbeugen und im Fall der Félle
schnell reagieren? Obwohl die pradiktive
Wartung ein essenzieller Baustein der
modernen Instandhaltung ist, stellt sie
keine umfassende Losung dar. Michael
Schlagenhaufer verdeutlicht die Grenzen
dieses Ansatzes: ,Vorausschauende
Wartung hilft zweifelsohne dabei, Ma-
schinenstillstande zu vermeiden. Es exis-
tieren aber dennoch zu viele andere Fak-

toren auBerhalb des Einflussbereichs der
Instandhaltung, die zu kostenintensiven
Produktionsausfallen und damit verbun-
denen unvorhergesehenen Bedarfen fih-
ren”. Insbesondere KMUs stehen hier vor
einer massiven Herausforderung, da es
ihnen haufig an Personal, klar definierten
Notfallprozessen oder flexiblen Beschaf-
fungswegen fehlt.

Ursachen, Kennzahlen
und Methoden

Ein Whitepaper von Conrad zeigt Wege

auf, um ungeplante Bedarfe professionell

und effizient zu decken, um die betriebli-

che Resilienz zu erhdhen. Es bietet Ver-

antwortlichen im Einkauf sowie Profis im

Bereich MRO eine Analyse der Hauptur-

sachen fir diese kritischen Bedarfsereig-

nisse und liefert Kennzahlen fir eine

Kostenbewertung. Im Fokus steht auRer-

dem die Entwicklung robuster Methoden

zur Risikominimierung. Hierzu werden

verschiedene Anséatze erortert:

+ Anwendung von Break-Even-Analysen
und ABC-XYZ-Bewertungen

« Etablierung von Second-Sourcing-Stra-
tegien

- Definition klarer Notfallprozesse

+ Entwicklung wirtschaftlich vertretbarer
Sicherheitsbestande

+ Implementierung intelligenter Logistik-
und Lieferstrategien

DarUber hinaus werden klare Entschei-
dungsmodelle diskutiert, die eine effektive
Zusammenarbeit zwischen technischen
Bedarfstragern und der Einkaufsabteilung
sicherstellen, um die operative Resilienz
des Unternehmens nachhaltig zu starken.

Additive Fertigung
als Gamechanger?

Um die Betriebsfahigkeit besonders
schnell herzustellen, kann Additive Ferti-
gung seine Vorteile ausspielen. ,3D-Druck
ist kein Hype mehr, sondern wird im in-
dustriellen Kontext vielerorts bereits als
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praktisches Tool genutzt, um die Ferti-
gung flexibler und somit produktiver zu
machen®, sagt Florian Ebner, 3D-Druck-
Spezialist bei Conrad Electronic. Er be-
tont den Wettbewerbsvorteil in Notfallsi-
tuationen: ,Wenn es richtig schnell gehen
muss, weil eine Maschine aufgrund von
Materialversagen stillsteht, kann es ein
enormer Vorteil sein, wenn ich Ersatzteile
wie etwa Halterungen, Ritzel oder Schar-
niere vor Ort additiv fertigen kann." Die In-
tegration selbstgefertigter Komponenten
in den Maschinenpark erfordert selbst-
verstandlich eine genaue Abwagung der
regulatorischen und rechtlichen Implika-
tionen, insbesondere im Hinblick auf Ge-
wahrleistungsanspruche und die Einhal-
tung des geistigen Eigentums Dritter.

Agilitat und Kostensenkung

Speziell flir den Industrieeinsatz konzi-
pierte 3D-Drucker bieten Flexibilitat bei
der Herstellung komplexer Komponen-
ten, sowohl hinsichtlich der Materialaus-

Durchgangig integriertes Varianten-Management.
Das Plus im ERP flr Ihre kundenorientierte Fertigung.

wahl als auch der geometrischen Vielfalt.
Besonders nutzlich ist diese Herstel-
lungsmethode beim ,End-of-Life’-Ma-
nagement dlterer Anlagen. Florian Ebner
sagt: ,Vor allem in den Maschinenparks
von KMUs sind haufig altere Modelle zu
finden, fUr die es keine Ersatzteile mehr
gibt. Fallt hier eine Komponente aus, ist
3D-Druck das ideale Instrument, um
schnell und unkompliziert fir Ersatz zu
sorgen.” Die Vorteile liegen auf der Hand:
Reduzierte Wartezeiten, Passgenauigkeit
und eine wirtschaftliche Fertigung gerin-
ger Stlickzahlen. Gerade in Zeiten globa-
ler Lieferengpésse konnte dieser Ansatz
an Beutung gewinnen. Die bedarfsge-
rechte On-Demand-Produktion reduziert
aullerdem Lagerhaltungskosten und
setzt gebundenes Kapital frei.

Werkzeug-Modifikation
und Retrofit-Projekte

Neben dem Ersatzteilmanagement gibt
es zahlreiche weitere Einsatzmoglich-

VARIANTENFERTIGUNG NI

keiten fur den 3D-Drucker. Durch die
Fertigung individualisierter Bauteile kon-
nen konventionelle Werkzeuge so modi-
fiziert werden, dass sie empfindliche
Komponenten ohne jegliche Beschadi-
gung montieren und demontieren. Zur
Reduzierung von Umrist- und Ristzei-
ten ermoglicht Additive Fertigung die
aullerdem Produktion passgenauer Hal-
terungen, Lehren und Montagehilfen, die
auf die spezifischen Geometrien der je-
weiligen Anlage zugeschnitten sind.
Und mit Blick aufs Retrofitting lasst sich
die Umstellung von veralteten Gleitla-
gern auf moderne Kugellager ebenso
realisieren wie die nachtragliche Aus-
stattung betagter Maschinen mit aktu-
eller Sensorik, indem der 3D-Drucker
exakt angepasste Aufnahmen fir die
Sensorkomponenten liefert. O

Conrad Electronic SE
www.conrad.de

- Anzeige -
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ERP-Software fur variantenreiche Betonfertigteilproduktion

Die Varianz im Griff behalten

Zu jedem Produkt lassen sich die Hintergrundin-
formationen als Regelwerk in der Software hin-
terlegen. So erleichtert die Losung das interne
Wissensmanagement und die Einarbeitung
neuer Mitarbeitender.

Sowohl Architekten als auch Investoren und Bauherren
schatzen Gestaltungsfreiheit in der Planung und Ausfiihrung
von Bauprojekten. Hersteller reagieren darauf mit zahlreichen
Varianten und Konfigurationsmaoglichkeiten fir ihre Produkte.
Um komplizierte Produktionsprozesse zu vereinfachen,
beinhaltet das ERP-System von Softbauware einen Produkt-
konfigurator. Dieser unterstitzt die Angebotserstellung, das
Produktionsmanagement sowie die Einarbeitung neuer
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.

eiten andern sich: Wahrend friher
die gleiche Architektenzeichnung

aus Kostengriinden fir einen ge-

samten Strallenzug verwendet wurde,
steht heute die individuelle Gestaltung
des Hauses fiir Bauherren im Vorder-
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grund. Fur Planer und Investoren spielen
verschiedene Gestaltungsmaoglichkeiten
von Gebauden und Konstruktionen eine
wichtige Rolle. Vor diesem Hintergrund
andert sich auch der Anspruch an herstel-
lende Unternehmen. Sie bieten eine groRRe
Variantenvielfalt ihrer Produkte an, um
Marktansprtichen gerecht zu werden und
gleichzeitig dem Wettbewerb mit der Kon-
kurrenz standhalten zu kénnen. Doch jede
Erweiterung des Produktportfolios macht
die Produktion und ihre Ablaufe komple-
xer. Denn durch eine Vielzahl an Varianten
und Konfigurationsmaglichkeiten erwei-
tert sich auch die Bandbreite moglicher
Problemstellungen fiir den Hersteller.
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Die vorausschauende Planung und ein gutes Warenmanagement helfen, Fehler im Produktionsprozess
zu vermeiden. Hier setzt die ERP-Software von Softbauware an.

Produktkonfiguratoren helfen

In erster Linie helfen vorausschauende
Planung sowie ein guten Warenma-
nagement, Fehler zu vermeiden. Daflir
hat der Softwarehersteller Softbauware
eine ERP-Software konzipiert. Diese
verbindet alle Bereiche des Unterneh-
mens — vom Wareneinkauf Uber die
Produktion, das Mitarbeitermanage-
ment bis hin zur Logistik — miteinander.
Ein Bestandteil der Software ist ein Pro-
duktkonfigurator. Innerhalb dieser An-
wendung lassen sich Artikel in unter-
schiedliche Merkmale und Auspragun-
gen unterscheiden. Darunter fallen bei-
spielsweise die Abmessungen sowie
die Farbe oder die Anzahl an Fenstern
und Steckdosen. Zur vereinfachten
Rechnungsstellung kann jede einzelne
Auspragung mit einem individuellen
Preis versehen werden. Beispielhafte
Konfigurationsartikel in der Betonfertig-
teilbranche sind Treppen, Stitzen, Win-
kelstltzen oder auch komplexere Sys-
teme wie Garagen.

Komplexe Projekte umgesetzt

Das Unternehmen August Llcking nutzt
das System bereits seit Jahren. Jiingst
zeigten sich die Effekte der Software in
einem technisch hoch anspruchsvollen
Projekt flr eine gewendelte Faltwerk-

treppe aus Beton. Richard Lemke, der
als Prokurist im Unternehmen tatig ist,
sagte dazu: ,Ein so komplexes Projekt
wie eine gewendelte Faltwerktreppe
konnen wir in der Qualitat nur dank
technischer Unterstitzung liefern. Sie
stellt ein hervorragendes Beispiel fiir
die Zusammenarbeit von Digitalisierung
und Automatisierung dar. Der techni-
sche Zeichner erstellt ein 3D-Modell der
Treppe. Damit konnen automatisch Be-
wehrung und Schalung an die Biegeau-
tomaten und die CNC-Frase Ubermittelt
werden”.

Wissen speichern

Aller Artikel und Konfigurationen werden
im ERP-System hinterlegt, was die Pro-
duktionsablaufe vereinfacht. So kann bei-
spielsweise auch festgelegt werden, was
die Produktion leisten kann und was
nicht moglich ist — und damit, welche
Varianten zu welchem Zeitpunkt verflig-
bar sind. Dies unterstutzt wiederum die
Angebotserstellung. Zudem konnen zu
jedem Produkt die Hintergrundinforma-
tionen als Regelwerk in der Software ge-
speichert werden. So tragt die Software
auch zum internen Wissensmanage-
ment bei und hilft bei der Einarbeitung
neuer Vertriebsmitarbeiter. Denn Wissen
zu Produkten, Konfigurationen und der
Produktion wird zentral gespeichert.

Durch unterschiedliche Voreinstellun-
gen und Schnittpunkte innerhalb des
ERP-Systems erhalten Anwender Uber
den Produktkonfigurator auch detail-
lierte Auswertungen. Beispielsweise ist
es ersichtlich, welche Produkte in wel-
chem Umfang verkauft werden. August
Licking kann so Rickschlisse darauf
ziehen, in welche Richtung sich ein Pro-
dukt entwickeln sollte, um Kundenwdn-
schen besser zu entsprechen.

Die Anforderungen an Software befin-
den sich in einem stetigen Wandlungs-
prozess. ,Neue Produkte kénnen auf-
grund von Marktanderungen innerhalb
weniger Wochen veraltet oder un-
brauchbar sein. Um das zu verhindern,
lasst sich der Produktkonfigurator je-
derzeit dynamisch an neue Begebenhei-
ten anpassen. Daflr liefern wir die Ent-
wicklungsumgebung des Systems mit
aus. Anderungen kénnen so auch durch
die Hersteller selbst vorgenommen
werden’, erklart  Softbauware-Ge-
schaftsflihrer Andreas Hougardy. |

Andreas Hougardy
Geschaftsfiihrer
Softbauware GmbH
www.softbauware.de
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Plattformen fur die Automobil-Zulieferindustrie

Stucklisten automatisiert
erzeugen und verwalten

Die Automobil-Zulieferindustrie pragt hohe Komplexitat, kurze Entwicklungszyklen und harter
Wettbewerb. Eine Herausforderung stellt dabei die Erstellung und Verwaltung von Stiicklisten
dar, die essenziell fir die Produktionsplanung, Materialbeschaffung und Kostenkontrolle sind.
Mit einer Kombination aus Echtzeitdatenanalyse, regelbasierter Logik und Kl-gestiitzten Be-
rechnungen konnen Unternehmen ihre Sticklistenerstellung dynamisch anpassen und so
schneller auf Marktveranderungen reagieren.

ie Verwaltung von Sticklisten er-
Dfordert die prazise Abstimmung
zwischen verschiedenen Abteilun-
gen, darunter Entwicklung, Einkauf und
Fertigung. Besonders in der Automobil-Zu-

lieferindustrie sind dabei verschiedene He-
rausforderungen zu bewaltigen:

* Hohe Variabilitat: Modellanderungen,
kundenspezifische Anforderungen und
technologische Weiterentwicklungen
fiihren zu haufigen Anpassungen der
Stlcklisten.

* Fehlende Konsistenz: Manuelle Pro-
zesse erhohen das Risiko von Datenin-
konsistenzen und erschweren die Nach-
verfolgbarkeit von Anderungen.

+ Langsame Aktualisierungen: Traditio-
nelle Methoden konnen kaum in Echt-
zeit auf Marktveranderungen oder geén-
derte Kundenanforderungen reagieren.

+ Mangelnde Integration: Unterschiedli-
che IT-Systeme erschweren eine Zu-
sammenfihrung von Produktions-, Be-
stands- und Lieferantendaten.

Die Konsequenz dieser Herausforderun-
gen sind ineffiziente Produktionsabléufe,
erhohte Materialkosten, eine geringere
Wettbewerbsféahigkeit und eine er-
schwerte Anpassungsfahigkeit an Markt-
veranderungen. Insbesondere letztere
kann zu langeren Reaktionszeiten und po-
tenziellen Lieferengpéassen flhren.

IT-basierte Logikplattformen

Eine Logikplattform wie Logic-as-a-Ser-
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vice soll eine prazise, automatisierte und
regelbasierte Erstellung von Sticklisten
ermaoglichen. Durch den Einsatz von Al-
gorithmen und maschinellem Lernen
lassen sich nach einer Integration in be-
stehende Systeme komplexe Berech-
nungen in Echtzeit durchfihren und dy-
namische Anpassungen vornehmen. Die
Plattform greift dabei auf verschiedene
Datenquellen zu, darunter:

* ERP- und PLM-Systeme: Synchroni-
sierung von Lagerbestédnden, Lieferzei-
ten und Produktionskapazitaten.

« Arbeitsplane und Fertigungspro-
zesse: Automatische Zuordnung von
Arbeitsgangen zu den Stucklisten.

» Kundenspezifikationen und Nachfra-
geprognosen: Anpassung der Stick-
listen basierend auf Auftragslage und
Marktentwicklung.

Das System kann dann Daten in Echtzeit
auslesen, verarbeiten und aktualisierte
Stdcklisten in die bestehenden Unter-
nehmenssysteme zurlckspielen. Da-
durch konnen Unternehmen eine konsis-
tente und aktuelle Datenbasis fir ihre
Produktionsprozesse erhalten. Diese Au-
tomatisierung soll Fehlerquellen reduzie-
ren sowie Bearbeitungszeiten und Kos-
ten senken helfen. Zudem tragt sie zur
Datenkonsistenz bei und stellt sicher,
dass die Abteilungen auf aktuelle, ver-
lassliche Informationen zugreifen kon-
nen, was auf die Qualitéat der Produkti-
onsplanung einzahlt.

Regelbasierte Berechnungen
und flexible Anpassungen

Ein automatisiertes System ermdoglicht
es Unternehmen, spezifische Geschéfts-

Acbis GmbH

Bild



regeln zu definieren, die die Berechnun-
gen und Anpassungen der Stucklisten-
erstellung steuern. Diese Regeln umfas-
senu.a.

* Produktionskapazitaten: Dynamische
Anpassung der Stucklisten basierend
auf verfligharen Maschinen- und Per-
sonalkapazitaten.

+ Materialbedarfsplanung: Berlicksich-
tigung von Lagerbestanden und Liefer-
zeiten zur Optimierung der Material-
versorgung.

+ Kostenkontrolle: Automatische Kalku-
lation von Produktionskosten unter
Einbeziehung von Lohnen, Zuschlagen
und Beschaffungskosten.

Effekte einer
automatisierten
Stucklistenerstellung

Die plattformbasierte Automatisierung
der Stucklistenerstellung sollte in der
Praxis eine Reihe von Effekten erzielen:

VARIANTENFERTIGUNG

Durchgangig integriertes Varianten-Management.

STUCKLISTEN

 Effizienz: Reduzierung manueller Ar-
beitsschritte und schnellere Reaktions-
fahigkeit auf Marktveranderungen.

* Fehlerquote: Prazisere Stlcklisten
durch automatisierte Validierungsme-
chanismen.

» Kosteneinsparungen: Optimierte Ma-
terialbedarfsplanung und Reduzierung
von Uberbestanden.

* Flexiblere Produktionsplanung: An-
passung der Stlcklisten in Echtzeit an
Auftragslage und Kapazitaten.

« Transparenz: Einheitliche und aktuelle
Datenbasis fiir alle Abteilungen.

Zudem ermoglicht die Automatisierung
eine verbesserte Vorhersagbarkeit von
Material- und Produktionsbedarfen, wo-
durch Engpésse und Uberkapazitaten
vermieden werden.

Zukunftsperspektiven
und Trends

Die Zukunft der digitalen Sticklistener-
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stellung wird zunehmend durch kinstli-
che Intelligenz und Machine Learning ge-
pragt sein. Folgende Entwicklungen sind
kinftig zu erwarten:

» Echtzeit-Anpassungen: Stlcklisten
werden dynamisch an veranderte Pro-
duktionsbedingungen angepasst.

« Automatische Fehlererkennung: KI-
gestitzte Systeme identifizieren und
korrigieren Inkonsistenzen in den
Stucklisten.

 Predictive Analytics: VVorausschauende
Analyse von Materialbedarfen zur wei-
teren Optimierung der Beschaffung. ®

Acbis GmbH
www.logic-as-a-service.com

Torsten Heiob, CEQO/CTO und Geschiftsfiih-
render Gesellschafter Acbis GmbH

Mark Ariu, COO und Head of Project Ma-
nagement Office Acbis GmbH

Mathias Eck, Chief Business Development
Officer Acbis GmbH

- Anzeige -

Das Plus im ERP flr Ihre kundenorientierte Fertigung.
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Transparenz aus einem GUSS

Sicher im System,
statt Papier in der Hand

o

e

Hore, was &3 f
Du siehst! i

Bei Adams Armaturen war
uber Jahre hinweg eine ERP-
Software im Einsatz, die auf-
grund fehlender Funktionali-
tdat und umstandlicher Be-
dienbarkeit nie fir die erfor-

derliche (bergreifende Pro-

zesstransparenz sorgen
konnte. Daher fiel 2019 die
Entscheidung, mit dem Mul-
tiprojektmanagement-Sys-
tem AMS.ERP einen neuen

Weg einzuschlagen.
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Is Karl Adams sein Unternehmen
AfUr den Kessel- und Apparatebau

sowie fUr die Entwicklung von Spe-
zialarmaturen im Jahr 1960 grindete,
stand er bereits kurz vor der Anmeldung
seines bedeutendsten Patents: eine drei-
fach-exzentrische Armatur, die bis heute
zu den am starksten nachgefragten Er-
zeugnissen des Herner Familienunterneh-
mens zahlt. Zum weiteren Portfolio geho-
ren Abdicht-, Drossel- und Regelklappen,
Ruckschlagklappen und Speziallosungen
mit groen Nennweiten, hoher Druckresis-
tenz und minimalen Toleranzen. Alle Pro-
dukte mussen hochsten Ansprichen ge-
nligen, da sie im Kraftwerks-, Wasser- und
Kernkraftwerksbereich, im petrochemi-
schen Umfeld, bei der Bereitstellung von
Fernwéarme oder bei der Férderung von Ol
und Gas zum Einsatz kommen. Alle Arma-
turen haben gemeinsam, dass sie eine
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In‘mittlerweile 14 Produktionshallen'zeigtssich die Ferti-
gungstiefe, unter anderem mit eigener Schweillerei, Zer-

spanung, mechanischer Abteilung und Montage.

Schutz- und Sicherheitsfunktion fir dahin-
terliegende Pumpen, Turbinen oder andere
Absperrorgane ausuben.

Verschiedene Anforderungen

Herstellungsseitig bietet Adams zwei
grundlegende Produkttypen an. Die erste
Variante sind Gussarmaturen, deren Kom-
ponenten weitgehend fertig geliefert wer-
den. Der Aufwand fir die weitere Bearbei-
tung dieser Gussarmaturen ist moderat,
die Fertigungstiefe relativ gering. Anders
verhélt es sich bei der zweiten Produkt-
gruppe: Die Schweiltkonstruktionen wer-
den immer gemaf den jeweiligen kunden-
individuellen Spezifikationen gefertigt und
durchlaufen den vollstandigen Wert-
schopfungsprozess inklusive samtlicher
Konstruktions- und Fertigungsschritte bei
Adams. Lange setzte der Amaturen-Spe-

zialist auf ein ERP-System, das aber auf-
grund fehlender Funktionalitat und um-
standlicher Bedienbarkeit nie fUr die erfor-
derliche Ubergreifende Prozesstranspa-
renz sorgte. 2019 entschieden die Verant-
wortlichen, auf das Multiprojektmanage-
ment-System AMS.ERP zu wechseln.

Hohe Fertigungstiefe

Die Fertigungstiefe von Adams zeigt sich
in den 14 Produktionshallen. Das Unter-
nehmen verfiigt unter anderem Uber eine
eigene Schweil3erei, Zerspanung, mecha-
nische Abteilung und Montage. Schweil3-
roboter, Walzanlagen, CNC-Maschinen,
3D-Messmaschinen und Faro-Messarme
stehen ebenso zur Verfligung wie Was-
serstrahl- und Brennschneidanlagen. Bis
auf einige Spezialbeschichtungen kénnen
alle Fertigungsschritte eigenstéandig aus-

ild: AMS Solution AG
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geflihrt werden, was laut Vertriebsmitar-
beiter Dino Dongowski die grolie Starke
des Unternehmens darstellt: ,80 Prozent
unserer Produkte sind auf die jeweiligen
individuellen Anwendungsfalle zuge-
schnitten. Viele Interessenten wenden
sich von vornherein ausschliellich an uns,
weil sie wissen, dass kein anderer Anbie-
ter ihren speziellen Bedarf erftillen kann®,
flhrt der Sales Manager aus.

Spezialsystem
benotigt

Das neue ERP-System sollte

dieses komplexe Projektgeschaft
und dessen Fertigungsprozesse
abbilden. Die Verantwortlichen
entschieden sich fir AMS.Solution.
Neben dem passenden Zuschnitt auf
die kleine Losgroen waren fir das
Unternehmen die Bedienung der Soft-
ware sowie die Art der Informations-
bereitstellung ausschlaggebend. ,Wir
benotigten ein System, mit dem alle
Beschaftigten unkompliziert arbeiten
konnen, weil sie sich intuitiv darin be-
wegen konnen’, sagt ERP-Projektleiter
Tobias Bellach. Die Implementierung
sollte zunachst 2020 erfolgen, wurde
aber aufgrund interner Nachbesse-
rungen auf Prozessebene auf 2021
verschoben. Eine neue Gruppenleite-
rin in der Konstruktion wiel® etwa da-
rauf hin, direkt eine Schnittstelle vom
CAD- bzw. dem PDM-System in das
ERP-System zu erstellen, anstatt die
Daten, wie urspringlich vorgesehen,
manuell zu Ubertragen.

Implementierung nach Plan

Die anschliefende Implementierung lief in
weiten Teilen reibungslos — vor allem ge-
messen an der Firmengrée mit ca. 250
Mitarbeitenden und der Tiefe des Nut-
zungsgrads der ERP-Software. ,Wir haben
neben dem Standardpaket sehr viele wei-
tere optionale Module gleichzeitig einge-
flhrt, etwa flr Dokumentenmanagement,
mobilen Zugriff, Business-Intelligence
sowie die Zollsoftware AMS.Export. Neben
der Migration von 17 Millionen Daten
flihrte dies anfangs nattrlich zu einem er-
hohten Arbeitsaufwand’, sagt Tobias Bel-
lach. Ab Mitte 2021 lief das System. Daf(r
erstellte die unternehmenseigene IT eine
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Reihe von Dashboards fiir die Abteilungen,
mit denen die sich digital organisieren
konnten. Dies unterstutzte das tUbergeord-
nete Ziel, die ehemals papierbasierten Pro-
zesse in den Abteilungen zu ersetzen.
Zudem definierten die Projektverantwortli-
chen, welche Dokumente an welchem Ort
im DMS archiviert und wie diese benannt
werden mussen. In die Karten spielte ihnen
zudem, dass nach vorangegangener pro-
zessseitiger Festlegung jedwede Art von
Berichten an jeden beliebigen ERP-Daten-

‘ ‘ satz angehangt werden kann.

Wir mussen uns in einem immer
harteren Wettbewerb dauerhaft
behaupten, weswegen wir ge-
rade an tragfahigen Konzepten
fur die Zukunft arbeiten. Unser
ERP-System ist in diesem Zu-

sammenhang immer

eine der zentralen Komponen-
ten, mit der wir die erforderliche
Transparenz herstellen und noch
weiter ausbauen werden.

TOBIAS BELLACH
ERP-Projektleiter

Ablaufe durchgehend digital

Die Effekte in Sachen Effizienzgewinn zei-
gen sich in ehemals papierintensiven Ab-
teilungen wie dem Vertrieb, der zuvor fast
ausschlieflich mit Ordnern gearbeitet
hatte. Aber auch der Einkauf, wo im Ver-
gleich dazu vorher schon weniger ge-
druckt worden war, profitiert von gestiege-
ner Transparenz. Denn Lieferscheine bei-
spielsweise wurden nach wie vor manuell
bearbeitet. Darlber hinaus wurden Bestel-
lungen immer noch ausgedruckt, um das
gelieferte Material manuell abhaken zu
konnen. ,Unsere Ablaufe sind heute kom-
plett digital und laufen Uber das System”,
bekraftigt Tobias Bellach, der mittlerweile
alleiniger ERP-Verantwortlicher ist. Fur
Fehlervermeidung und immense Zeiter-

— 9

sparnis aufseiten der Konstruktion bzw.
des Technischen Buros sorgt die bereits
erwahnte Schnittstelle zwischen dem
PDM-System Edge PLM Compact und der
ERP-Software, in der nach der Ubertra-
gung der Daten automatisch eine Stamm-
stlickliste angelegt wird. Wahrend friher
selbst die Anfertigung einer 1:1-Kopie
eines Auftrags hohen Aufwand verur-
sachte, weil alle Informationen per Hand
abgeschrieben werden mussten, ist dies
heute vollkommen problemlos. Selbst
konstruktive Anderungen lassen sich
durch die vorhandenen 3D-
Zeichnungen unkompliziert ab-
wickeln. Angesprochen darauf,
was die Individualitat der Arma-
turen zumeist ausmacht, nennt
Dino Dongowski nicht die Male
und die Formen, sondern die
unterschiedlichen Anforderun-
gen an die Beschaffenheit und
die Herkunft des Materials als
erstes: ,Viele Armaturen mogen
exakt gleich aussehen. Wah-
rend aber ein Kunde explizit
Material aus China verlangt, will
ein anderer dies auf keinen Fall.
Ein dritter wiederum mochte al-
lein Material aus Europa ver-
wendet wissen." Dies liege
meist an bestimmten Normen,
die das Herkunftsland der Liefe-
ranten oder den Ursprung
des Materials betreffen und
sei einer der Grunde daftr,
weswegen viele Kunden
spezielle Listen mit zu-
gelassenen Lieferanten
fuhrten.

Eingriffe einfach maoglich

Intensiv genutzt werden bei Adams die
Optionen, selbststandig und ohne die
Notwendigkeit weitreichender Anpassun-
gen ins System eingreifen zu konnen.
Neben Workflows zur Abbildung von Pro-
zesslogiken fihrt der ERP-Verantwortli-
che vor allem die bereits erwahnten
Dashboards an, fur deren Erstellung
keine externen Spezialisten mehr beno-
tigt werden. Anders als in der Vorganger-
software sind sie dartber hinaus voll-
standig ins System eingebunden und
konnen von den jeweils Berechtigten auf-
gerufen werden, was ein weiteres wichti-

IT&Production 4/2025
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ges Auswahlkriterium gewesen war.
Statt Uber die friher Ubliche Arbeits-
mappe wird beispielsweise die Arbeits-
vorbereitung inzwischen mittels
Dashboards darlber informiert, dass
Stucklisten aktualisiert werden konnen
und dass alle Teile vorhanden sind, um
sowohl die Beschaffung anzustoRRen als
auch die Arbeitsplédne anzulegen.

Nicht langer blind

Prozesssicherheit liefern auch die ERP-in-
ternen Checklisten, die sich fiir sémtliche
Vorgange und Ablaufe hinterlegen lassen.
Ein Beispiel: In dem Bereich, in dem die
Halbzeuge aufgenommen werden, wurde

Adams produziert etwa Abdicht-, Drossel- und
Regelklappen. Gemeinsam mit den Kunden
werden Klappensysteme oft nach den jeweili-
gen Anforderungen entwickelt.

fur die Bearbeitung der Prifergebnisse
mittels dahinterliegender Checklisten ein
Papierdokument durch einen digitalen Da-
tensatz abgeldst. Es gibt in diesem Rah-
men eine Checkliste, in die die Qualitatssi-
cherung jederzeit Einblick hat. Weiterhin
kommt eine sogenannte Auftrags-Check-
liste zum Einsatz, die ausgehend von der
geschatzten Konstruktionszeit des Tech-
nischen Buros und dem anvisierten Start-
termin bis hin zur Produktprifung jeder-
zeit Auskunft Uber den aktuellen Abwick-
lungsstatus gibt. ,Diese Transparenz war
zuvor in keiner Weise vorhanden. Wenn zu
einem bestimmten Zeitpunkt ein Auftrag
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meist ohne grofiere Vorankindigung ein-
gegangen war, musste schnellstens im-
provisiert werden. Der Gebrauch struktu-
rierter Checklisten mit der Reihenfolge der
Arbeitsschritte stellt demgegentber eine
kleine Revolution im Unternehmen dar —
im positiven Sinne’, sagt der Projektverant-
wortliche. Er fligt hinzu, dass dieses Vor-
gehen vonseiten der Abteilungen ur-
springlich nicht unbedingt gewiinscht ge-
wesen war. Gllcklicherweise habe sich
das Projektteam jedoch durchgesetzt.
Denn mittlerweile erkennen die Mitarbei-
tenden, dass sie sich ohne die zusatzli-
chen Informationen und die digitale Unter-
stltzung nicht anndhernd so effizient or-
ganisieren konnten und das Unternehmen

konstruktionsseitig weiterhin blind ware,
wie Tobias Bellach es formuliert.

Sicher im Prozess verriegelt

Gefragt nach den grofiten positiven Effek-
ten, die die ERP-Implementierung bei
Adams Armaturen bewirkt habe, nennt
Bellach demnach die gestiegene Trans-
parenz bei reduziertem Papierverbrauch.
,Wir haben versucht, an samtlichen Stel-
len aufzurdumen und alle Ablaufe so digi-
tal wie moglich zu gestalten. Letztlich
waren es bis jetzt schon erheblich mehr
als urspriinglich angenommen’, erganzt

er. Dadurch sei es gelungen, tbergreifend
Prozesssicherheit zu schaffen, weil alle
Daten auswertbar sind und auf derselben
Datenbank liegt. Die Investition in das
ERP-System wurde nach Bekunden des
Projektleiters ausdrtcklich auch dazu ge-
nutzt, die eigentlichen Fertigungspro-
zesse zu optimieren. So wurden bei-
spielsweise verschiedene Maschinenty-
pen neu gruppiert und es wurde eine
Software flir den innerbetrieblichen
Transport erstellt, die jederzeit auf die
ERP-Daten zurlckgreift. Im Zuge der
ERP-Einflihrung wurde dartber hinaus
erstmalig eine zentrale Warenannahme-
stelle etabliert. Tobias Bellach ist mit dem
Stand des bislang Erreichten sehr zufrie-

.'._._yq -
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den und weil zudem, dass das ERP-Sys-
tem noch viel an echtem Optimierungs-
potenzial bereithalt: ,Wir missen uns in
einem immer harteren Wettbewerb dau-
erhaft behaupten, weswegen wir gerade
an tragfahigen Konzepten flr die Zukunft
arbeiten. Unser ERP-System ist in diesem
Zusammenhang immer eine der zentra-
len Komponenten.” |

Guido Piech
PR-Fachredakteur
AMS.Solution AG
www.ams-erp.com

olution AG

ild: AMSS
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