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Werkerassistenz und Kl-gestutztes Wissensmanagement

Werk erweitert
und Wissen gesichert

Die Digitalisierung pragt die Medizintechnikbranche nachhaltig. Fiir Unterneh-
men geht es darum, Prozesse zu optimieren, Wissenstransfer systematisch
zu gestalten und etwaige Fehler moglichst schnell zu beheben. Um die-
sen Anforderungen zu begegnen, setzt das Pharmaunternehmen Ypso-

med auf das Kl-basierte Werker-Assistenztool Shannon von Plus10.

as Schweizer Pharmaunterneh-
D men Ypsomed ist ein Spezialist im
Bereich Selbstmedikation. Die Pro-
dukte sind in mehr als 40 Landern verflg-
bar. Der Standort Schwerin spielt dabei
eine zentrale Rolle in der Wachstumsstra-
tegie des Unternehmens, insbesondere im
Hinblick auf langfristige Kapazitatserwei-
terungen, um Lieferverpflichtungen im Be-
reich der Autoinjektoren zu erfillen. Seit
der Werkseroffnung in Schwerin im Jahr
2019 stieg die Zahl der Mitarbeitenden bis
2025 sukzessive auf Uber 500. Im Marz
2025 erfolgte dann die Grundsteinlegung
flr ein weiteres Werk am Standort. Diese
Entwicklung brachte operative Herausfor-
derungen mit sich, denn das weitere Per-
sonalwachstum erforderte eine effiziente
und standardisierte Weitergabe von tech-
nischem und prozessualem Wissen.

Eine der vollautomatisierten Montagean-
lagen flr Autoinjektoren bestehend aus
jeweils 14 Prozessschritten
I — — =03
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Wissen in Excel-Systemen

Viele Wissensressourcen lagen in alten
Excel-Listen aus dem Schweizer
Stammwerk vor. Sie enthielten ge-
sammelte Ansatze zu Probleml|o-

sungen und wurden mit den
Expertenteams in  der

Schweiz  ausgetauscht.

Die Informationen

waren jedoch frag-

mentiert und im Alltag

schwer zugénglich. Si-

tuativ bendtigtes Wissen

darin zu finden, kostete Zeit und fihrte zu
Stopps und Stérungen. Und obwohl be-
reits Analysetools zur Identifikation von
Schwachstellen auf Stationsebene in den
Anlagen existierten, fehlte dem Pharmaun-
ternehmen eine zentrale, integrierte Platt-

Autoinjektoren ge-

héren zum Portfolio

des Schweizer Unter-

nehmens Ypsomed und

werden in Schwerin in gro-
Ren Stiickzahlen hergestellt.

form fir eine breite Datenanalyse

und unternehmensweites Wissens-
management flr technisches Pro-
blemlosungswissen. Als Ergebnis wurde
mit der Integration der Anwendung Shan-
non ein zentraler Anlaufpunkt fur die Mit-
arbeitenden geschaffen. Im Fokus stand
ein 24/7-Schichtbetrieb, um bei Problem-
I6sungen und im Anlagenbetrieb zu unter-
stitzen. Daflr sollte das Wissensmanage-
ment Informationen im Bedarfsfall bereit-
stellen, anstatt Zeit fir die Suche in kriti-
schen Situationen zu verlieren. Ein weite-
res Ziel war es, aus den gesammelten
Livedaten auch die Prozessoptimierung
als weiteren Regelkreis zu automatisieren.

Ypsomed setzt auf Shannon

Plus10, ein Spin-off des Fraunhofer IPA
aus Stuttgart, bietet mit Shannon ein Op-
timierungs- und Werksassistenztool an,
das aus den Live-Daten beteiligter Ma-
schinensteuerungen auf situativ identifi-
zierte Ursachen schliefen kann und pas-
sende Losungsansatze vorschlagt. Dazu
werden die Daten zunéachst Uber groRRere
Zeitraume analysiert, um Trends bzw.
Hotspots und deren Ursachen aufzude-
cken. Die Daten werden mit den jeweili-
gen Losungshappchen kombiniert und
helfen dabei, dauerhafte Abstellmanah-
men zu definieren . Zudem wird die Wirk-
samkeit der Mallnahmen getrackt.

Bilder der Doppelseite: Ypsomed
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Wo liegt
der Nutzen?

Fir die Ypsomed zeigt
sich der Hauptnutzen
der Software in der
Ramp-up-Phase  der
Produktion sowie in der
anstehenden Werkser-
weiterung. Das Unter-
nehmen profitiert von
inhaltlich effektiveren
Trainings von neuem
Personal und Beschaf-
tigte erhalten situative
Vorschlage in der jewei-
ligen Problemsituation.
Stillstandszeiten wer-
den Uber alle Schichten hinweg stabil auf niedrigem Niveau gehalten,
und nicht nur dann, wenn die erfahrenen Mitarbeitende greifbar sind.

Konzeptionelle Funktionsweise des live lernenden und situativ vorschlagenden Trouble-shooting Tools Shannon.

Strukturiertes Wissensmanagement

Die Software ermdglicht es, Ursachen live zu erkennen
und von Folgefehlern zu trennen beziehungsweise diese
herauszufiltern. Nur relevante Informationen werden zu-
sammen mit situativ passendem Ldsungswissen als
Push-Notification an die Mitarbeitenden herausgegeben.
Die Beschaftigten konnen ihre Erfahrungen zudem wie-
der zurickzuspielen und Feedback zu geben. Neue Pro-
blemlosungen konnen nach einem etablierten und GMP-
konformen, rollenabhangigen Vier-Augen-Prinzip erstellt
werden. Jeder kann dazu beitragen und eine Review-
Gruppe prift Qualitdt und Prozesskonformitat.

Taktzeitanalysen und Vorher/Nachher-Vergleiche unterstltzen bei der
Prozessoptimierung und MaRnahmen fir wochentliche Wartungen und
geplante Stillstande konnen auf Grundlage von Trends und Ausfallhdu-
figkeiten bestimmter Bereiche, Prozesse oder sogar Komponenten prio-
risiert werden. In einem weiteren Schritt kdnnte das Pharmaunterneh-
men perspektivisch weitere Linien und Werke anbinden. Hierbei unter-
stiitzt die Multi-Language-Fahigkeit der Software. Mitarbeiter kdnnen Ex-
pertenwissen dadurch in ihrer jeweiligen Sprache abrufen. 0

Mathias Hollop-Wiinschkowski
Manager Industrialisation & Optimisation

S ) ) ) Mona Dreja
,Uns war besonders wichtig, alle Mitarbeitenden einzu-  Data Scientist
beziehen. Das Tool sollte fir die Produktionsteams ent-  YPsomed

wickelt werden — und nicht zuséatzlichen Aufwand ver-
ursachen. Gleichzeitig schafft die Transparenz dartber,
welche Kolleginnen und Kollegen welche Losungsan-
sdtze eingebracht haben und wie haufig diese von an-
deren erfolgreich genutzt wurden, eine hohe Akzeptanz®,
berichtet Mathias Hollop-Wiinschkowski, Manager In-
dustrialisation & Optimisation bei Ypsomed in Schwerin.
Er beschreibt als weiteren Effekt, dass die Software wei-
terlernt und Ypsomed somit auch sich énderndes Anla-
genverhalten abbilden kann.

Durch die tiefgehende Anlagenibersicht — bis hinunter auf
die technische Detailebene des Schrittkettenablaufs in Mil-
lisekundenauflésung fur jeden Prozess — erhalt das Phar-
maunternehmen Stillstandsanalysen.

Grafische Darstellungen der Verteilung der Produktions-
zeit und ein detaillierter Uberblick tiber Stérungen jeder-
zeit abrufbar. Die Auswertungen werden in Regel-
meetings bestimmter Operational Excellence- und Pro-
zessoptimierungsteams eingebunden. Zudem konnen
Optimierungsmaflnahmen in einem ‘Optimierungslog-
buch’ auf ihre Wirksamkeit bewertet werden.

www.ypsomed.com

Felix Georg Miiller
CEO & Co-Founder
Andreas Weil}
Projektmanager
Plus10 GmbH
www.plus10.de

KOSTENLOSE WEBINARREIHE
25 Minuten pro Episode - Live & online

Erfahrung geht.
Fehler bleiben.
Es seidenn...

... Sie digitalisieren vorher den letzten
Meter zum Montagearbeitsplatz.Wie?
Das erleben Sie in unserer Webinar-
reihe ,,Smart Production Now".

Jetzt kostenlos anmelden
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weasl.com/spn
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Gezielt gegen die Fehlerquote

Wie digitale Werkerassistenz
Qualitatskosten senkt

®

MKey Solution

Qualitatsprobleme werden haufig erst am Ende des Produkti-
onsprozesses erkannt. Das verursacht Kosten, beispielsweise
durch zusatzliche Arbeitszeit oder verzogerte Auslieferungen.
Mit digitalen Werkerassistenzsystemen lassen sich viele Feh-
ler vermeiden und so wertvolle Ressourcen sparen.

teigende Rohstoffpreise, enger wer-
Sdende Margen und wachsende

Qualitatsanforderungen erhéhen
den Druck auf produzierende Unterneh-
men, ihre Prozesse konsequent zu opti-
mieren. Ausschuss und Nacharbeit sind
dabei oft unterschéatzte Kostentreiber.
Jeder Fehler im Produktionsprozess bin-
det Ressourcen, verursacht zusatzlichen
Aufwand und beeintrachtigt die Lieferfa-
higkeit. Digitale Werkerassistenzsysteme
setzen genau hier an: Sie unterstttzen Mit-

IT&Production 6/2026

arbeitende in Echtzeit bei der fehlerfreien
Ausflhrung ihrer Aufgaben und unterstdit-
zen so dabei, Qualitatskosten zu senken
und Effizienzpotenziale zu erschliefen. ,In
klassischen  Produktionsumgebungen
werden Qualitatsprobleme haufig erst am
Ende eines Prozesses erkannt — etwa in
der Endkontrolle. Zu diesem Zeitpunkt
sind jedoch bereits Kosten entstanden, sei
es durch fehlerhafte Materialien, zusatzli-
che Arbeitszeit oder verzogerte Ausliefe-
rungen’, sagt Michael Kunze, Grinder und

Geschaftsfihrer von MKey Solution. Digi-
tale Werkerassistenz verfolgt daher einen
anderen Ansatz: Fehler sollen gar nicht
erst entstehen.

Fehler vermeiden,
nicht korrigieren

Mithilfe von Augmented Reality (AR) und
digitalen Assistenzsystemen werden Mit-
arbeitende Schritt fur Schritt durch ihre
Aufgaben gefihrt. Sie erhalten relevante
Informationen in Echtzeit, die jeweils
exakt auf die jeweilige Produktvariante
abgestimmt sind. ,Es wird beispielsweise
angezeigt, welche Komponenten zu ver-
bauen sind, in welcher Reihenfolge Ar-
beitsschritte erfolgen missen und wo-
rauf besonders zu achten ist. Diese ge-
zielte Unterstutzung reduziert Unsicher-




MONTAGE- UND HANDARBEITSPLATZE NG

Werkerassistenzsysteme tragen dazu bei, Mitarbeitende auch bei schwierigen Aufgaben

schnell produktiv einsetzen zu kdnnen.

heiten und minimiert das Risiko von Fehl-
montagen erheblich’, erlautert Kunze.

Als einen weiteren Effekt digitaler Werke-
rassistenz nennt MKey zudem die un-
mittelbare Rickmeldung wahrend des
Arbeitsprozesses. Durch den Einsatz
von Bildverarbeitung und Sensorik wer-
den Arbeitsschritte automatisch Uber-
priift. Systeme erkennen beispielsweise,
ob Bauteile korrekt positioniert wurden
oder ob alle notwendigen Komponenten
verbaut sind. Abweichungen werden so-
fort angezeigt, sodass Mitarbeitende di-
rekt reagieren konnen. ,Fehler werden
somit nicht erst am Ende lokalisiert, son-

software
& control

dern bereits im Entstehungsprozess kor-
rigiert. Das reduziert nicht nur Aus-
schuss, sondern verhindert auch, dass
sich Fehler durch nachgelagerte Produk-
tionsstufen ziehen und dort zusétzliche
Kosten verursachen’, sagt Kunze.

Ausschuss reduzieren

Die Reduzierung von Ausschuss hat
Auswirkungen auf die Wirtschaftlichkeit
von Produktionsprozessen. Denn jedes
fehlerhafte Produkt verursacht Kosten.
Digitale Werkerassistenzsysteme helfen,
diese Kosten zu reduzieren. Durch klar
strukturierte Arbeitsablaufe, automati-

sche Prifmechanismen und eine durch-
gangige Prozessunterstitzung nimmt
die Fehlerquote ab. ,Neben der direkten
Fehlervermeidung leisten digitale Assis-
tenzsysteme auch einen wichtigen Bei-
trag zur Einarbeitung neuer Mitarbeiten-
den’, weill Kunze. Ihnen werden Arbeits-
ablaufe nachvollziehbar vermittelt und
sie konnen schneller produktiv einge-
setzt werden.

Zentraler Baustein

Die Standardisierung von Prozessen un-
terstitzt zudem die Produktqualitat —
unabhangig von Erfahrung oder Tages-
form der Mitarbeitenden. Kunze zufolge
entwickelt sich digitale Werkerassistenz
zunehmend zu einem zentralen Baustein
moderner Produktionsstrategien. Unter-
nehmen, die auf diese Technologien set-
zen, wlrden nicht nur von geringeren
Qualitatskosten profitieren, sondern
auch von einer hoheren Flexibilitat und
Reaktionsfahigkeit. ,Digitale Systeme
zeigen, wie sich dieses Potenzial durch
die intelligente Verbindung von Mensch,
Prozess und Technologie erschliellen
lasst. Mit dem Einsatz digitaler Werke-
rassistenz wird Qualitat nicht langer nur
kontrolliert, sondern aktiv gesteuert”, so
Kunze. |

MKey Solution GmbH
www.mkey-solution.com

- Anzeige -

workstAltion 5.0

Kl-gestiitzte, schrittweise Anleitung
am Arbeitsplatz.

Fragen. Lernen.
Mach es richtig und sicher.

de-group.net
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Large Language Models in der Werkerfuhrung

Wissen fur die

Zukunft der Produktion

IT&Production 6/2025

Die Zahl der maoglichen Pro-
zessvarianten nimmt zu. Eine
Werkerassistenz hilft, Schu-
lungsaufwand gering zu halten

"% sowie Prozesse abzusichern

und zu dokumentieren

Besonders fiir Industriebe-
triebe mit diskreter Fertigung
und LosgroRe 1 sind intuitive
Arbeitsplatzsysteme essen-
ziell. Diese Werkerflihrungen
helfen den Mitarbeitern mit
punktgenauer Informations-
vermittlung zum anstehen-
den Prozessschritt. Mit darin
integrierten Large Language
Models lassen sich diese
Systeme so intelligent wie nie
zuvor pflegen und nutzen.

- ffizienz bedeutet, Zeit und Kraft
== hestmaoglich zu nutzen. In der Pro-
e Uk tion wird Zeit aber oft durch Ab-
warten und Fehlerbehebung verschwen-
det. Um dem vorzubeugen, brauchen Mit-
arbeiter genaue Information, das Wissen
und die Befahigung, um ihre Aufgaben zu
bearbeiten. ,Digitale Arbeitsplatzlosungen
bieten den Vorteil, Informationen in der
richtigen Form sowie zur richtigen Zeit
korrekt bereitzustellen’, sagt Friedrich Stei-
ninger, Managing Director bei DE Software
& Control. Die Firma ist auf LLM- und KI-
basierte Human-Machine-Cooperation-
(HMC)-Systeme fir Fabriken spezialisiert.
,Dies ermoglicht eine prazisere und kon-
textgerechtere Darstellung von Arbeitsan-
weisungen, die in Echtzeit generiert und
angepasst werden konnen.” Ein weiteres
Merkmal der digitalen Bereitstellung ist die
Maoglichkeit der automatisierten Prozess-
absicherung. Durch die Integration von
Picksystemen, Automatische Optische In-
spektion (AOI) oder die Ansteuerung von
Prufstéanden kdnnen Fehlerquoten redu-
ziert und die Qualitatssicherung verbes-
sert werden. ,Gleichzeitig wird der Prozess
dokumentiert, indem Prozessparameter,
Serien- oder Chargennummern erfasst

5mbH

Bilder der Doppelseite: DE Software & Control
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werden’, figt Steininger hinzu. Dies dient
der Nachverfolgbarkeit und Transparenz
in der Produktion.

Fertigungsprozesse und LLM

Large Language Models (LLMs) werden in
diesem Segment zur wesentlichen Kom-
ponente, wie Steininger erlautert: ,Mit
Large Language Models besteht die Mog-
lichkeit, nicht nur mechanisch zu automa-
tisieren, sondern auch intellektuell. Die Mo-
delle transformieren die Informationsbe-
reitstellung von einer reinen Datenlieferung
zur Wissensvermittlung.” Dadurch erfolgt
eine prazisere und kontextgerechtere Dar-
stellung von Arbeitsanweisungen, die in
Echtzeit generiert und angepasst werden
konnen. Gleichzeitig stehen Mehrsprachig-
keit sowie Sprachverstehen und -ausgabe
einfach zur Verfiigung.

Marktverfugbares Produkt

Ein Beispiel fir die Integration von LLMs
in Arbeitsplatzsysteme ist das Produkt
WorkstAltion 5.0 des Anbieters. Schon
bisher hat das Assistenzsystem ma-
nuelle Prozesse digitalisiert dargestellt,
um etwa die Ansteuerung von Prifstan-
den zu vereinfachen. Mit der Plattform
Halerium steht nun aber auch ein Werk-
zeug bereit, mit dem LLMs und KI-Algo-
rithmen genauso wie Automatisierungs-
einheiten in das System integriert wer-
den kdnnen. Technisch gesehen ist die
Integration dadurch einfach umsetzbar,
mit teils betrachtlicher Wirkung.

System in Echtzeit pflegen

Arbeitsanweisungen hinsichtlich Sprache,
Stil und Grammatik zu erstellen und zu
Uberarbeiten ist quasi Standard. Sie inhalt-
lich zu generieren und anzupassen auf-
grund konkreter Umgebungsbedingungen
oder Produktzustéande ist grundsatzlich
machbar. Jedoch stellt sich in industriellen
Umgebungen die Frage, ob dies erlaubt,
sinnvoll und zielflhrend ist. Steininger
weist in diesem Zusammenhang auler-
dem auf den nicht zu unterschéatzenden
Aufwand hin: ,Im Wesentlichen ist das mit
dem autonomen Fahren vergleichbar. Es
wird und wurde ein enormer Aufwand in
der Fahrzeugindustrie unternommen, um
den Prozess des Fahrens autonom zu ma-

ASSISTENZSYSTEME

chen - wobei es sich hier lediglich um
einen einzigen Prozess handelt. Bei einer
Vielzahl an Industrieprozessen, in denen
Arbeitsanweisungen autonom aktualisiert
werden mussen, gestaltet sich das weit-
aus aufwendiger” Als Losung steht im As-
sistenzsystem der Firma nun die
Video2workinstruction-Pipeline bereit. Das
System erzeugt aus einem Video mit Ton-
spur eine bebilderte und mit Videosequen-
zen versehene Arbeitsanweisung.

Technik besser verstehen
Andreas Tobisch, operativer Geschaftsfiih-

rer (COO) bei DE Software & Control, sieht
zudem einen Vorteil darin, dass durch die

Fl
)

Integration bleibt wichtig

Die Anbindung des Assistenzssystems an
MES-, ERP- und PLM-Anwendungen bleibt
auch im Fall von WorkstAltion 5.0 eine
wichtige und notwendige Aufgabe, um die
in diesen Systemen enthaltenen Informa-
tionen nutzen zu konnen. ,Die technische
Realisierung ist dabei weniger die Schwie-
rigkeit”, so Steininger. ,Wichtig ist vielmehr
die Datenqualitat und die Zuordenbarkeit,
und hier hapert es oft." WorkstAltion 5.0
stellt in diesem Zusammenhang ein Con-
tent Management System (CMS) fr die
Informationssammlung zur Verfligung.
Darlber hinaus sind Schnittstellen zu gan-
gigen Industriesoftwares sowie zu Auto-

Arbeitsanweisungen spontan erstellen: Mit der Video2workinstruction-Pipeline ist das moglich.

Nutzung von LLMs Verstandnisschwierig-
keiten zwischen Mensch und Maschine re-
duziert werden, da die Qualitat der ausge-
gebenen Sprache und Ubersetzungen
LLM-gestitzt ein hoheres Niveau errei-
chen und gleichsam Nachfragen sowie
Verbesserungsvorschlage tber Chatbots
kommuniziert werden kénnen. Die Bereit-
stellung von Chatbots reduziert zudem
den Zeit- und Personalaufwand zum On-
boarding neuer Mitarbeiter. Denn zur Ein-
arbeitung gehoren bekanntlich immer
zwei: Lehrer und Schiiler. ,Der Chatbot
tbernimmt die Rolle des Lehrers, wodurch
eine Person weniger bendtigt wird. Der
Schuler kann auflerdem beliebig oft bei
Unklarheiten nachfragen, ohne sich dabei
die BlIoRe zu geben. Dies fihrt zu einer
schnelleren und effizienteren Einarbeitung
neuer Mitarbeiter und tragt letztlich zur Ef-
fizienzsteigerung in der Produktion bei",
sagt Steininger.

matisierungssystemen wie SPSen und zu
LLMs Uber die Plattform Halerium enthal-
ten. Das Produkt ist sowohl flir Einzel-
platze als auch komplexe Montagelinien
ausgelegt. Es unterstitzt zahlreiche Einga-
besysteme und freie Gestaltung von Lay-
outs und Prozessabldufen.

LLM in der Industrie

Uber kurz oder lang werden LLM-ba-
sierte Arbeitsplatzsysteme in der Indus-
trie zur Normailitat werden, ist ist sich
Steininger sicher. Die Zukunft der In-
dustrie wird somit durch die Nutzung
von LLMs und KI-Technologien gepragt
sein, die Effizienz, Qualitatssicherung
und Flexibilisierung auf ein ganz neues
Niveau heben. |

DE Software & Control GmbH
www.de-group.net

IT&Production 6/2025

| MONTAGE UND HANDARBEITSPLATZE NG

57



I \ONTAGE UND HANDARBEITSPLATZE | CONNECTED WORKER

Digitale Anwendungen fur operative Mitarbeiter

Vom Shopfloor bis ins Buro —
alle Teams per App verbunden

Horen
statt lese

S
! G

Flip kann Informationen aus zahlrei-
chen Standard-Anwendungen in der
mobilen App bereitstellen.

Ch

Bei Produzenten arbeitet ein grolRer Teil der Belegschaft nicht an klassischen Computer-Ar-
beitsplatzen — also haufig nicht an digitale Kommunikationskanale oder Produktivitatswerk-
zeuge angebunden. Mdgliche Folgen sind verringerte Transparenz, Ineffizienz, Unzufriedenheit
oder Missverstandnisse. Connected Worker-Software wie die von Flip soll das andern.

talisierung der Arbeitsumgebung  tatsfunktionen auf mobilen Endgerdten  fungiert als Schnittstelle zwischen

F lip ist eine IT-Plattform zur Digi-  stellt Kommunikations- und Produktivi-  arbeiter mit Bliroangestellten. Die App
operativer Mitarbeitender. Sie  bereit und verbindet so Shopfloor-Mit- dem Unternehmen und der Beleg-

58 IT&Production 6/2025
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schaft im operativen Bereich und un-
terstltzt diese bei Aufgaben wie inter-
ner Kommunikation, Onboarding und
Aufgabenverwaltung.

Die App ist auf den Einsatz in mittelstan-
dischen und grofRen Unternehmen aus-
gelegt, die einen hohen Anteil an operati-
ven Mitarbeitenden beschéftigen. Erfah-
rungswerte zufolge kann sich der Ein-
satz dann besonders auszahlen, wenn
etwa 40 Prozent der Belegschaft auller-
halb klassischer Burostrukturen tatig
sind. Zu den insgesamt rund 500 anwen-
denden Unternehmen zahlen unter ande-
rem Babor Beauty Group, Bauder, Bosch,
Elasto, Mahle und Porsche.

Eine Integrationsplattform

Die Anwendung basiert auf einer Inte-
grationsplattform, Uber die Prozesse
und Funktionen abgebildet werden. Als
native Funktionen fir die mobile App
stehen etwa Chat, Newsfeed, Posting-
Funktion, Live-Streaming, Video und
Audio, Kalender sowie Aufgabenverwal-
tung (Tasks) bereit. Dariiber hinaus er-
moglicht die Plattform die Einbindung
weiterer Systeme Uber Standard-Kon-
nektoren und Templates. So lassen sich
unternehmensspezifische Workflows
abbilden sowie Informationen und Inter-
aktionen fiir Shopfloor-Mitarbeitende
auf mobilen Endgeréaten bereitstellen.
Zu den integrierbaren Systemen zahlen
unter anderem SAP, Microsoft Share-
Point sowie Atlassian-Anwendungen
wie Jira und Confluence, ferner Perso-
nio im Bereich HR-Management oder
Workday zur Unterstitzung von Rech-
nungswesen, Personalverwaltung und
Unternehmenssteuerung.

Implementierung
und Customizing

Implementierung und Anpassung der
Anwendung (Customizing) werden vom
Softwareanbieter tibernommen. Die Be-
reitstellung der Konnektoren soll eine
zugige Umsetzung der Projekte ermog-
lichen. Neben weit verbreiteten Busi-
ness-Systemen konnen auch andere
Anwendungen eingebunden werden —
sofern diese Uber geeignete Program-
mierschnittstellen (APIs) verfiigen.

CONNECTED WORKER | MONTAGE UND HANDARBEITSPLATZE IIIEIEGE

Die Projektumsetzung —
ein Beispiel

Die Projektdauer hangt von Unterneh-
mensgrolRe und dem kundenspezifi-
schen Zuschnitt der mobilen App ab.
Fur ein Unternehmen mit etwa 1.000
bis 5.000 Mitarbeitenden liegt der zeit-
liche Rahmen der Implementierung
nach Angaben des Anbieters typischer-
weise bei drei bis vier Wochen. Der in-
terne Ressourcenbedarf wird auf einen
Manntag pro Woche wahrend des Pro-
jektzeitraums beziffert. Der Roll-out
kann als Big Bang oder gestaffelt Uber
einen Zeitraum von bis zu drei Monaten
erfolgen, letzteres stellt die haufigere
Vorgehensweise dar. Im Vorfeld fiihrt
Flip mit dem Auftraggeber drei Work-
shops durch: zur Erarbeitung der In-
halte, zur Rollen- und Rechtevergabe
sowie zum User-Provisioning — also zur
Verwaltung von Benutzerkonten und
Zugriffsrechten.

Mit der App arbeiten

Nach Abschluss des Projekts sollen
operative Mitarbeitende direkt mit der
App arbeiten konnen — ohne separate
Schulung oder zusatzliche Einarbei-
tung. Blroangestellte, die Informatio-
nen fir die Shopfloor-Nutzer bereitstel-
len, nutzen ihrerseits entweder mobile
Endgerate oder Desktop-Systeme. In-
halte, die etwa Uber Microsoft Share-
Point erstellt werden, lassen sich mit
wenigen Klicks an Zielgruppen synchro-
nisieren — eine zusatzliche Lizenzierung
ist hierfr nicht erforderlich.

Aufwand fur Administration
und Wartung

Auch fir Administration und technische
Wartung der Anwendung ist Flip zu-
standig. Dazu zahlt unter anderem die
regelmanige Bereitstellung von Updates
oder neuer Funktionen. Interne IT-Ver-
antwortliche werden dabei einbezogen
und konnen etwa entscheiden, ob neue
Leistungsmerkmale Ubernommen wer-
den sollen. Laut Anbieter betragt die ga-
rantierte Verflgbarkeit in den Service-
Level-Agreements (SLAs) Uber 99 Pro-
zent. Der Support wird kontinuierlich
bereitgestellt.

Mobile Device
Management fir BYOD

Fir den Einsatz der App missen Unter-
nehmen nicht unbedingt neue mobile
Endgeréate beschaffen. Die Anwendung
kann auch auf privaten Geraten der Mit-
arbeitenden eingesetzt werden (BYOD).
Dabei sollen Sicherheits- und Daten-
schutzanforderungen durch Mobile De-
vice Management (MDM) auf App-
Ebene erflllt werden. Unternehmensbe-
zogene Informationen sind so isoliert
gesichert, ohne die Nutzungsmaoglich-
keit der App einzuschranken.

Der Einsatz im
Unternehmenskontext

In produzierenden Unternehmen wird
der Einsatz der App als hilfreich bewer-
tet, unter anderem flr den zeitnahen,
zielgruppenspezifischen Informations-
austausch zwischen Produktions- und
Blroteams. Auch eine verbesserte
Feedback-Kultur sowie standortuber-
greifende Interaktion und Kommunika-
tion werden berichtet. Flip kann zudem
eine Erganzung zu bestehenden Intra-
nets darstellen. Eine Ubersetzungsfunk-
tion unterstutzt die internationale Ver-
standlichkeit.

Zusatzlich zur internen Kommunikation
kann der Einsatz der App auch psycho-
soziale Aspekte beeinflussen. So sollen
der Aufbau interpersoneller Beziehun-
gen und Belastungsreduktion gefordert
werden. Eine mit der Boston Consulting
Group (BCG) durchgefiihrte Studie ver-
weist darauf, dass Anerkennung und
Wertschatzung das Betriebsklima nach-
haltig beeinflussen konnen — mit Aus-
wirkungen auf Fehlzeiten, Fluktuation,
Bindung und Produktivitat. |

Marian Finkbeiner
Chief of Staff

Flip GmbH
www.getflip.com/de
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RBEITSPLATZE  LASERPROJEKTIO)

Arbeitsanweisungen in der Produktion

Digitale Werkerfiihrung
per dynamischer Laser- =
und Videoprojektion

Uberall dort, wo fiir die Werkerfiihrung ein unmittelbarer raumlicher Bezug zum Bauteil wich-
tig ist, unterstiitzt die dynamische Laser- oder Videoprojektion — sei es flr prazise Bemalun-
gen oder auch nur, um bestimmte Elemente zielsicher und ohne Verwechslung zu identifizie-
ren. In Kombination mit Werkzeugtracking sorgt ein solches System zudem flir eine eine
nahtlose digitale Dokumentation des Produktionsprozesses.

&
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ie steigende Variantenvielfalt und
D zunehmend individuelle Kunden-
winsche gepaart mit dem Fach-
kraftemangel stellen Hersteller vor groRe
Herausforderungen. Denn Werker mis-
sen jede einzelne Variante erst einmal
von Grund auf lernen. Zudem erweist
sich Automatisierung in der Fertigung
bei einem hohen Individualisierungsgrad
als dulerst schwierig.

Um Werker zu entlasten und Arbeitspro-
zesse effizienter zu gestalten, ist die digi-
tale Werkerfiihrung eine Option. Dazu zéh-
len einfache Bildschirme am Montage-
platz, auf denen Anweisungen eingeblen-
det werden. Manche Firmen setzen auch
auf 'Pick-by-Light-Systeme’, die den Mon-
tageprozess durch optische Signale unter-
stltzen. Diese Systeme sind zwar kosten-
gunstig zu implementieren und eignen sich
gut, um etwa die Entnahmeposition der
nachsten Schraube zu markieren. Werker
bekommen Informationen mit rdumlichem
Bezug jedoch nicht direkt auf dem Werk-
stick angezeigt, sondern mussen die
Transferleistung zwischen Bildschirmdar-
stellung und den Montagepositionen auf
dem Bauteil selbst erbringen. Hier kommt
die dynamische Laser- und Videoprojek-
tion ins Spiel.

Wann lohnt sich die
dynamische Laser- und
Videoprojektion?

Insbesondere in Situationen, in denen der
raumliche Aspekt eine zentrale Rolle spielt,
ist die dynamische Laser- und Videoprojek-
tion eine Hilfe. Das heil}t: Selbst wenn das
Bauteil bewegt wird, zeigt sie Arbeitsanwei-
sungen, CAD-Daten oder andere Informa-
tionen genau und bei Bedarf bis zu 0,Tmm
prazise direkt auf dem Werkstiick an. Auf
diese Weise ist es moglich, auch komple-
xere Ablaufe in der Werkerflhrung abzubil-
den. Das System bietet dabei eine vollstan-
dig automatisierte Projektion auf Basis von
Datenschnittstellen, die das System mit
der Fordertechnik und dem MES-/ERP-
System verknipfen.

Ein konkretes Anwendungsbeispiel fir die
dynamische Laserprojektion ist die Quali-
tatssicherung in der Lackiererei. Im ersten
Schritt identifiziert ein Vision-System Kl-ge-
stutzt nachzubearbeitende Stellen in der
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Grundierung  oder
dem Decklack. Aus
diesen Daten erstellt
die Losung daraufhin
automatisiert eine
Laserprojektion fir
die digitale Werker-
fihrung. An Stellen,
wo der Werker noch
einmal ansetzen
muss, wird ein gru-
nes Dreieck auf die
Karosserie projiziert.

Die digitale Werker-
fihrung mit dynami-
scher Laser- und Videoprojektion ermog-
licht Flexibilitat, da sie jederzeit schnell an
neue Varianten anpassbar ist. Der Werker
arbeiten zudem nicht mit VR-Brillen oder
Tablet-PCs, sondern haben die Hande frei.
Da die visuelle Anleitung Sprachbarrieren
uberwindet, konnen auch Mitarbeiter ohne
spezielle Ausbildung schnell in die Arbeits-
prozesse eingeflihrt werden.

Prozesse dokumentieren

Die dynamische Laser- und Videoprojek-
tion transportiert nicht nur digitale Informa-
tionen in die analoge Welt. Mit der Kombi-
nation von digitaler Werkerfihrung und
Werkzeugtracking flieBen zudem auch
Daten aus der manuellen Bearbeitung zu-
ruck in das digitale Modell. Dieser bidirek-
tionale Briickenschlag bietet Unternehmen
die Mdglichkeit, den gesamten Fertigungs-
prozess digital abzubilden. Zu diesem
Zweck erfasst das Werkzeugtracking, wel-
ches Tool der Mitarbeiter benutzt und wie
lange es auf einer Position verweilt. Auch
weitere detaillierte Daten und Prozesspa-
rameter wie Anpressdruck oder Drehzahl
lassen sich auf diese Weise dokumentie-
ren. Unternehmen stellen so sicher, dass
alle Arbeitsschritte richtig ausgefuihrt wur-
den. Zudem konnen die gesammelten
Daten mit anderen Datenquellen korreliert
werden, was unter anderem Kl-gestutzte
Analysen und die Integration in einen digi-
talen Zwilling unterstutzt.

Die Wahl des Anbieters

Bei der Wahl eines Softwarepartner sollten
Unternehmen einige Punkte beachten. So
wéchst die Anwendung dynamisch mit

Die Laserprojektion zeigt dem Werker exakt an, wo poliert werden muss.

den Veranderungen in der Produktionsum-
gebung mit. Wartungsvertrage fur Soft-
ware und Hardware sind ebenso wichtig.
Sie stellen unter anderem sicher, dass der
Hersteller die Systeme bei Schnittstellen-
aktualisierungen entsprechend adaptiert.

Auch eine verlassliche Hardware ist essen-
ziell. Verschleilteile sollten im Rahmen der
Wartung etwa rechtzeitig getauscht wer-
den und Ersatzteile langfristig verfligbar
sein. Laserprojektoren, bei denen eine
hohe Prazision gefragt ist, missen auler-
dem von Zeit zu Zeit neu beim Hersteller
im Messlabor kalibriert und zertifiziert wer-
den. Aufgrund der teils sensiblen optischen
Komponenten betragt das empfohlene In-
tervall fir haufig bewegte mobile Systeme
ein Jahr. Fest verbaute Systeme laufen je
nach Schichtmodell bis zu acht Jahre war-
tungsfrei, bevor Verschleilteile getauscht
werden sollten.

Die digitale Werkerflihrung leistet einen
Beitrag, um Effizienz und Qualitat bei ma-
nuellen Prozessen zu optimieren. Auch bei
hoher Variantenvielfalt, komplexen Ablau-
fen und kurzen Taktzeiten kdnnen Werker
so mithilfe der digitalen Unterstitzung
schnell und préazise arbeiten — ohne tiefe
Vorkenntnisse oder langen Schulungsauf-
wand. Darlber hinaus ermaglicht die Kom-
bination von digitaler Werkerfiihrung mit
Werkzeugtracking eine nahtlose Dokumen-
tation von Fertigungsprozessen. |

Dr. Peter Keitler

Managing Director

Extend3D - Part of Atlas Copco Group
www.extend3d.com/de/
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Eine kurze Geschichte der Connected-Worker-Software

Erst Checkliste,
dann Chatbot

Die Vernetzung in der Industrie kommt voran. Nach den Maschinen nehmen sich die
Unternehmen jetzt manuelle Aufgaben in Produktion und Wartung vor. Doch was steckt
hinter diesem Schlagwort Connected Worker? Der Beitrag zeichnet eine kurze Geschichte
des vernetzten Arbeitens und zeigt, wie Kl diese Software-Disziplin aktuell umkrempelt.

er samtliche Aktivitdten in Pro-
duktion und Wartung digital
abbilden und auswerten will,

muss auch manuelle Arbeitsgange ein-
beziehen. Was banal klingt, war bis vor
Kurzem der blinde Fleck jeder Smart
Factory. Denn Maschinenbediener und
Facharbeiter hantierten lange Zeit pri-
mar mit Anleitungen und Erfassungsbo-
gen aus Papier. Daten mussten per
Hand in Computer Ubertragen werden.
Um solche Doppelarbeit zu vermeiden,
entstanden um das Jahr 2010 die ersten
Checklisten-Tools flir mobile Geréate. Die
Vorlaufer heutiger Connected-Worker-
Software ermdglichten eine digitale Be-
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triebsdatenerfassung sowie eine rudi-
mentare, zentrale Verwaltung von Stan-
dard Operating Procedures (SOPs).

Der Connected Worker

Den Tools fehlte jedoch die Moglichkeit,
audiovisuell zu unterstitzen. Connec-
ted-Worker-Software erweiterte die
Funktionen um Foto-Guides und Hilfevi-
deos, die sémtliche Arbeitsschritte auf
Smartphones, Tablets oder Datenbrillen
erldutern. Bei Fragen konnten sich Mit-
arbeitende per Telefonie oder Chat mit
Experten und Vorgesetzten austau-
schen. Zudem eroffnete die Erfassung

samtlicher Arbeitsschritte neue Mog-
lichkeiten zu einer durchgangigen Pro-
zessanalyse. ‘Connected Worker’ war
geboren — eine Software fir Zusam-
menarbeit, Anleitung und Unterstitzung
in komplexen Industrieszenarien.

Kl eroffnet Moglichkeiten

Auch diese Systeme waren zunéachst re-
lativ starr, da sie Experten wie Einstei-
gern identische Anleitungen bereitstell-
ten. Das Problem: Was flr die einen zu
detailliert war, war den anderen nicht
ausfihrlich genug. Deshalb richten sich
die Connected-Worker-Systeme von



heute am Individuum aus.
Ermoglicht wird das durch
den Einsatz von KI. Das ver-
spricht zahlreiche Anwen-
dungsfelder.

Was ist moglich?

Um Mitarbeitende schnel-
ler produktiv einsetzen zu
konnen, bauen viele Be-
triebe heute auf praxisori-
entierte Wissensvermitt-
lung — insbesondere durch
Kl-gesteuerte Connected-
Worker-Apps. Auch neue
Arbeitskrafte oder Krank-
heitsvertretungen konnen
so wenig vertraute oder
unbekannte Aufgaben
dbernehmen, sich weiter-
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Kl-Unterstltzung in der Industrie -
das sind die Vorteile

Industrieunternehmen, die Kl-gestiitzte Lésungen flr die
Vernetzung von technischem Personal als Teil ihrer
digitalen Strategie einsetzen*, berichten von folgendem

Nutzen:
ra al

80% 32%
Produktivitatssteigerung

kiirzere

Einarbeitungszeiten
&l
25%
weniger

37%
Nachbesserungen

veraltete Anleitungen sowie
die fehlende Moglichkeit,
sich im Bedarfsfall rlickzu-
versichern. Dies flhrt zu
Fehlern und langeren Bear-
beitungszeiten. Neben den
audiovisuellen Anleitungen
hilft hier die Remote-Unter-
stltzung. Tauchen Fragen
auf, erreichen die Mitarbei-
tenden einen Schichtleiter
oder Experten per Chat oder
Videocall. Deren Antworten
wiederum lassen sich von
einer Kl flr eine unterneh-
mensspezifische Wissens-
datenbank zusammenfas-
sen. Die so neu generierten
Inhalte stehen dann allen Or-
ganisationseinheiten  zur
Verfligung - und Chatbots

bilden und ad-hoc Ent-
scheidungen treffen. Mog-
lich wird dies durch Algo-
rithmen, die die angezeig-
ten Anleitungen an den
Kontext und die Skills einer
jeden Person anpassen.

Arbeitgeber sind gesetzlich
verpflichtet, Beschaftigte re-
gelmaRig Uber Sicherheit
und Gesundheitsschutz
aufzuklaren, abgestimmt
auf den Arbeitsplatz und die
Gefahrdungsentwicklung.

80%

Rickgang der

schnellere

£l
50%

* Quelle: Auswertung der Projekterfahrungen von Augmentir

Projekterfahrungen von Augmentir, einem Spezialisten fir Connected-Wor-
ker-Software, zeigen den Nutzen der noch jungen Software-Kategorie.

Zeitersparnis beim

konnen ebenfalls daraus ler-
nen und typische Fragen
besser beantworten.

Im Qualitatsmanagement
(QM) zeigt sich ein weiterer
Effekt der Software. Zu-

meldepflichtigen Anfahren, satzlich zZUu stand-
Unfalle Herunterfahren, ortiibergreifend standardi-
Umriisten sierten Prif- und

Kontrollverfahren fir die Er-
zeugnisse unterstutzen die
Tools zur Einhaltung von
Prozessstandards soge-
nannte Layered Process

Die Unterweisung muss
auch nach jeder Veranderung im Aufga-
benbereich und jeder Einflihrung neuer
Arbeitsmittel erfolgen — vor Aufnahme
der Tatigkeit. Mit klassischen Bordmitteln
ist das oft nicht zu leisten. Kl-gestltzte
Connected-Worker-Software ermdglicht
es hier, die Einhaltung der Vorgaben
nachzuhalten und bei Unsicherheiten ein-
zugreifen: Zogert ein Maschinenfihrer
etwa beim Logout/Tagout, erkennt dies
die Kl und schlagt vertiefende Kurzvideos
vor oder empfiehlt, zuséatzliche Expertise
hinzuzuziehen — sei es vor Ort oder re-
mote per Chat. Dartber hinaus konnen
Unternehmen Beinahe-Unfélle leichter er-
fassen und auswerten, was die Sicherheit
am Arbeitsplatz weiter hebt.

Der sofortige Zugriff auf personalisierte
Anweisungen und die digitale Erfassung

von Arbeitsschritten helfen auch bei In-
spektion und Wartung. Chat-Assisten-
ten, die mit generativer Kl arbeiten,
geben schrittweise Anleitungen und do-
kumentieren auch die sachgerechte
Durchfiihrung in Echtzeit. Hinzu kommt:
Mitarbeitende konnen sich leichter tber
bereits getestete Losungswege abstim-
men. Die Integration von Anwendungen
zum Plant Management mit einer Con-
nected-Worker-Plattform erlaubt dabei
den digitalen Schulterschluss zwischen
geplanten und tatsachlich durchgefihr-
ten Arbeiten. Weil Wartungsvorschriften
aufgrund individualisierter Anleitungen
praziser eingehalten werden, verringern
sich ungeplante Ausfallzeiten.

Fertigung und Montage profitieren eben-
falls. Ein Problem sind hier oft unklare und

Audits (LPAs). Auch unge-
lerntes Personal kann so fur Qualitats-
und Sicherheitsvorfalle sensibilisiert
werden. Anlagenfihrer oder
Produktionsleiter beantworten mit Hilfe
der Assistenten aufllerdem ad-hoc
qualitatsrelevante Fragen, um Korrek-
tur- und Praventivmalnahmen (CAPA
flr Corrective and Preventive Action)
einzuleiten.

Die Beispiele zeigen: KI-gestUtzte Connec-
ted-Worker-Systeme versprechen positive
Effekte in Produktion, Montage oder In-
standhaltung und adressieren damit eine
Licke in der digitalen Transformation. B

Carsten Hunfeld
Director EMEA
Augmentir, Inc.
www.augmentir.com

IT&Production 6/2024 93



I CONNECTED WORKER | SAP

SAP PEO (Production Engineering & Operations)

Mensch, Technik und
Organisation vernetzt

a 2O

2 -

< w Anderungsmappe v/
' .Auswirkung analysieren

Mappe PEO
2000000001

Zusammenfihren Altteltien

Verwandte Apps

Mappenart: Fertigungs-Engineering (MFG) Mappenstatus: (@) Fir And. Verantw.: Markus Aliskiewitz (5241)

Anderungsnummer: Status der Anderungsausfihrung: Neu (60)  Besitzerkontext: —

Erwartetes Fertigstellungsdatum: —

B Konstruktionsstiickliste
B Streckenfihrung

Giiltigkeitsdatum Konstruktion: — o 12 Fertigingsatifirag
Gultigkeitsdatum Fertigung: — Bestellung
Planungsumfang

Berechtigungsgruppe: —

94

. Fertigungsstiickliste

Objekte gesamt: 49

Dashboard: Die Fiori-Apps fiir PEO zeigen
den Verantwortlichen alle wichtigen Daten
grafisch aufbereitet an.

Industrie 4.0 beschreibt die Vernetzung aller Prozessbeteiligten in der Fertigung. Eine
integrierte, effiziente und dabei wirtschaftliche Prozesskette von der Produktentwicklung bis
zur Produktion. SAP stellt dafiir das PEO-Modul (Production Engineering & Operations) zu
Verfligung. Markus Aliskiewitz von Consilio stellt die Funktionen vor.

ange Zeit mussten sich SAP-An-
Lwender mit Drittanbieter-Werkzeu-
gen helfen, wenn sie die Bereiche
Entwicklung und Fertigung effizient mit-
einander verbinden wollten. Das war mit
einigen Nachteilen verbunden: So erhoht
sich etwa Komplexitat des Systems, wo-
durch die Fehleranfélligkeit der Prozesse
steigen kann. Anwender bendtigen
Knowhow und mussen sich um die War-
tung kimmern. Doch die SAP hat auf
ihre Kunden gehort. Mit der Einflihrung
von Production Engineering & Operations
(PEO) entstand eine integrierte Software,
die die Bereiche Entwicklung und Ferti-
gung verbindet. PEO wurde ursprtinglich
von SAP fir Industriebereiche wie Aero-
space & Defence oder den Sonderma-
schinebau entwickelt — also Bereiche mit
hochkomplexen Produkten und einer ver-
gleichsweise langen Durchlaufzeit. Doch
auch die diskrete Industrie profitiert von
PEO, da die Software Prozesse wie Auf-
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tragsmanagement und Produktions-
steuerung (Production Order Manage-
ment & Control), Arbeitsdurchfiihrung
(Operations) sowie Riickverfolgung und
Qualitatssicherung (Tracking & Genea-
logy) umfasst.

Ganzheitlicher
Fertigungsprozess

Bislang bot das Kernsystem von SAP
keine geeignete Schnittstelle fur die Da-
teniibergabe in SAP PP (SAP Production
Planning and Control) — weswegen An-
wender mit Listen ohne 3D-Modelle
hantieren mussten. S/4Hana hingegen
ist durch PEO mit der neuen TDMI-
Schnittstelle (Team Data Management
Interface) ausgestattet. So lassen sich
etwa Engineering-Sticklisten mit 3D-
Modellen und zusétzlich mit PMI-Daten
(Produkt Manufacturing Information)
wie Toleranzangaben oder Schweil-

punkten anreichern und in das SAP-
Kernsystem transferieren. Das ermdog-
licht granular aufgeloste und komplexe
Arbeitsablaufe, die mit 3D-Sticklisten
verknlpft sind. Ein integriertes QM-
Modul stellt auRerdem eine fertigungs-
begleitende Prifung zur Verfligung.

Das Modul kann sowohl mit Konstrukti-
onsstlcklisten (EBOM), als auch mit
allen Arten von Fertigungssttcklisten
(MBOM) agieren. Sie werden in PEO
einem Change Record zugeordnet, auf
dessen Basis sich eine Impact-Analyse
(Wirkungsanalyse) durchfihren lasst. Sie
ist das zentrale Tool zur Analyse, Pla-
nung und Ausfiihrung der Anderungen
an MBOMs — etwa Arbeitsplanen oder
Fertigungsauftragen und unterstitzt so
die Fertigung bei der schnellen und effi-
zienten Bestimmung aller Fertigungsob-
jekte, die potenziell von einer Anderung
betroffen sind. So entsteht ein flieRender

GmbH

pelseite: Consilio

Dopy

ilder der

R



Ubergang der Stiicklisten aus der Ent-
wicklung in die Produktion mit der Ver-
sionierung von EBOMS und MBOMs. Von
beiden konnen unterschiedliche Versio-
nen aktiv sein und in der diskreten Ferti-
gungssteuerung zum Einsatz kommen.

Mitarbeiter im Fokus

Ein Standard-Prozess beginnt damit,
dass aus dem PLM-System eine gean-
derte oder neue Stiickliste fiir ein Produkt
ubergeben wird — es wird also die EBOM
in eine MBOM umgewandelt. Friher nut-
zen SAP-Anwender Drittanbieter-Tools flr
diese Aufgabe — SAP PEQ ist dazu ohne
Hilfsmittel in der Lage. Die MBOM ist
dann die Grundlage fiir alle folgende
Schritte (Maschinen und Assemblierung).
Maschinen konnen theoretisch 24/7 pro-
duzieren, der maflgebliche Faktor fir die-
ses Ziel ist aber der Mensch. Er program-
miert die Maschine, bedient und Uber-
wacht sie, versorgt sie mit neuen Mate-
rialien, stellt die Qualitat der Teile sicher
und assembliert am Ende die Baugrup-
pen. Auch in diesem Bereich unterstutzt
PEO. Mit der Funktion ‘Vorgangsaktivita-
ten’ erhalten Fertigungsplaner ein Werk-
zeug, um einzelne Produktionsvorgange
des Arbeitsplans in multiplen Aktivitaten
darzustellen. Damit lasst sich der Detail-
lierungsgrad in der Produktion erhohen.
Dabei haben sie, beispielsweise im Ver-
gleich zu den bekannten Untervorgangen
aus dem ERP-System, volle Funktionali-
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PEO im Uberblick: Das Modul umfasst die Teilprozesse Auftragsmanagement &
Steuerung (Production Order Management & Control), Arbeitsdurchfiihrung
(Operations) sowie Rickverfolgung & Qualitétssicherung (Tracking & Genealogy).

tat. Alle Aspekte eines Arbeitsablaufs wie
Komponentenzuordnung, Arbeitsanwei-
sungen, Prifmerkmale, Fertigungshilfs-
mittel, Dokumente, Abnahmen, Qualifika-
tionen und Mallnahmenbearbeiter lassen
sich so Vorgangsaktivitaten zuordnen.
Zustandige Mitarbeiter wissen dadurch
zu jeder Zeit, was zu tun ist und konnen
im System jeden Schritt dokumentieren.
Dies kann die Basis fr kiinftige Zertifizie-
rungen des Fertigungsprozesses schaf-
fen. Denn PEO stellt durch seine Integra-
tion erweiterte Funktionen zur Aufzeich-
nung von Daten fir serialisierte Teile und
Chargen sowie die Riickverfolgbarkeit der
Produkte und ein detailliertes Produkti-
onsaktionsprotokoll zur Verfligung.

Vor allem im Maschinenbau- und Anla-
genbau werden die Produkte oft zu-
nachst im Werk fertiggestellt, geprift
und vom Kunden abgenommen. Im An-
schluss mussen sie demontiert und zum
Kunden transportiert werden, wo sie
dann an ihrem endgultigen Standort final
montiert werden. Dieser Prozess ist in
der Demontage-BOM (DBOM) abgebildet,
die sich auch mit PEO verwalten und ad-
ministrieren lasst.

Produktvariation kein Problem

Kurzfristige Anderungen von Kunden ad-
ressiert PEO mit dem Change Record.
Damit lasst sich nicht nur kurzfristig die
Fertigung beeinflussen, sondern das Tool

ist auch die Basis flr eine Impact-Analyse
(Wirkungsanalyse). Speziell die App ‘Im-
pact Analysis’ schlielft somit eine Licke,
die bisher in vielen SAP-Projekten identifi-
ziert wurde. Sie unterstutzt so die Ferti-
gung bei der schnellen und effizienten Be-
stimmung aller Fertigungsobjekte, die po-
tenziell von einer Anderung betroffen sind
— etwa Arbeitsplane, Stlcklisten, Ferti-
gungsauftrage, oder Bestellungen. Ein
verknUpftes, integriertes QM-Modul er-
maoglicht auBerdem eine fertigungsbeglei-
tende Priifung. Die ebenfalls integrierte
Change-Record-App ermdglich auerdem
Anderungen an MBOMs, etwa Arbeitspla-
nen oder Fertigungsauftragen, direkt zu
planen und durchzufiihren. Damit stellt
sie das zentrale Tool zur Analyse, Planung
und Ausfihrung der Anderungen dar.

Integriert, aber kostenpflichtig

PEO ist ab der Version 1810 fester Be-
standteil von S/4Hana und lasst sich
uber das Customizing aktivieren. Fur die
Nutzung erhebt SAP Lizenzgebuhren. Die
3D-Integration in PEO ist hingegen nicht
Teil des Funktionsumfangs von
S/4Hana. Um sie zu nutzen, missen An-
wender das ebenfalls kostenpflichtige
Werkzeug Visual Enterprise Manufactu-
ring Planner (VEMP) implementieren. B

Markus Aliskiewitz
Principal Consultant
Consilio GmbH
www.consilio-gmbh.de
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Google Workplace als Connected-Worker-Plattform

16.000 Beschdftigte
bei Karcher global vernetzt

Digitalisierungsprojekte konzentrieren sich haufig auf die
Vernetzung von Maschinen und Anlagen. Mit Connected-
Worker-Plattformen riicken die Mitarbeiter in den Fokus.
Der Reinigungsgeratehersteller Karcher setzt hier auf
Google Workspace, bei dessen Implementierung das
Stuttgarter Unternehmen Zoi unterstitzt hat.

onnected-Worker-Plattformen
Cverspreohen, die Effizienz und

Produktivitat zu steigern sowie
auch die Arbeitsweise in der Produktion
und im AuBendienst zu verandern. Kar-
cher, ein Hersteller von Reinigungsgera-
ten, hat diese Technologie in die Produk-
tion seines ersten autonomen Scheuer-
saugroboters KIRA B 50 integriert. Durch
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die Unterstitzung von Google Work-
space konnen Werksmitarbeitende hier
trotz komplexer Produktionsanforderun-
gen ihre Arbeitsablaufe optimieren.

Weltweite Zusammenarbeit

2020 setzte sich Karcher das Ziel, die
globale Belegschaft auf einer einheitli-

S

chen Plattform zur Kollaboration zusam-
menzuflihren. Besonderen Fokus setzte
das Unternehmen dabei auf die interna-
tionale Zusammenarbeit zwischen den
Abteilungen und der Produktion. Um die
Kommunikation zu erleichtern, migrierte
Karcher seine Daten und Mitarbeiteriden-
titaten von isolierten On-Premises-Infra-
strukturen in die Cloud. Die Einfiihrung
von Google Workspace, unterstutzt
durch den Technologiepartner Zoi, er-
moglicht den 16.000 Mitarbeitenden
weltweit heute diese Zusammenarbeit.

Vier Jahre nach der globalen Einfiihrung
von Google Workspace zeigen sich die
positiven Effekte in allen Unternehmens-
bereichen, von der Verwaltung bis hin zur

d: Zoi TechCon GmbH

Bild



Produktion. In der KIRA-Produktion in
Winnenden wurden beinahe alle bisher
papierbasierten Prozesse automatisiert
und digitalisiert. Das spart Zeit und Kos-
ten und schafft neue Datenwege. ,Wir
haben jetzt alle Mitarbeitenden vernetzt
— auch in der Produktion. Das ist ein
Novum’, sagt Carsten Schlenker, Werklei-
ter im Werk Winnenden.

Fir Beschaftigte in der Produktion bedeu-
tet dies neue Daten- und Abstimmungs-
wege: ,Wenige Monate nach der Einflh-
rung hat sich Google Workspace fest
etabliert. Alle Schnittstellen werden effek-
tiv von den Kolleginnen und Kollegen ge-
nutzt. Mitarbeitende konnen direkt aus
der Produktionshalle in Echtzeit mit Kolle-
gen in den Buros zusammenarbeiten und
Daten austauschen. Alle Beteiligten haben
die relevanten MDA-Daten immer zur
Hand — auf jedem Gerat’, sagt Schlenker.

Citizen Development

Einer der groRten Effekte durch die Platt-
form zeigt sich fir Karcher darin, dass
Mitarbeitende selbst neue Tools entwi-
ckeln und Prozesse produktnah von der
Linie aus erneuern konnen. Dieses soge-
nannte ‘Citizen Development’ beschreibt
einen Ansatz, bei dem Mitarbeitende
ohne formale IT-Ausbildung mithilfe von
Plattformen und Tools eigene Software
entwickeln. Fachbereiche kénnen so auf
spezifische Anforderungen und Heraus-
forderungen reagieren, ohne auf externe
IT-Ressourcen angewiesen zu sein.
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Citizen Developer bei Karcher erstellen
beispielsweise Werkzeuglisten via QR-
Codes. Die Mitarbeitenden erhalten so
Uber mobile Gerate und durch Scannen
eines QR-Codes einen Uberblick zu den
bendtigten Werkzeugen.

Effizienzplus durch Live-Daten

Seit der Migration auf Google Work-
space hat Karcher Zugriff auf Live-
Daten aus der Produktion,sodass sich
Latenzzeiten durch den Wegfall der
Zwischenspeicherung verringern. Dies
hat die Geschaftsprozesse optimiert
und die Kosten gesenkt. Mitarbeitende
kdnnen jederzeit auf aktuelle Daten zu-
greifen, was eine schnellere Entschei-
dungsfindung erméglicht.

Daruber hinaus ermaoglicht die Echtzeit-
verfligbarkeit von Daten eine tbergrei-
fende Zusammenarbeit zwischen ver-
schiedenen Abteilungen. Beispielsweise
konnen Produktionsmitarbeitende Pro-
bleme oder Engpésse sofort an der Linie
melden, an der sie auffallen — ohne zu-
satzliche Tools oder Medienbruch. Und
die entsprechenden Abteilungen konnen
umgehend darauf reagieren. ,Budgetpro-
zesse und Koordination sind intelligenter
und kollaborativer als je zuvor — ein we-
sentlicher Meilenstein fir uns”, erganzt
Leonhard Kerscher, Vice President IT &
Digital Transformation bei Karcher.

Zusatzlich unterstitzen Echtzeitdaten
die kontinuierliche Verbesserung von

Prozessen. Durch die Analyse von
Daten konnen ineffiziente Arbeitsab-
laufe identifiziert und optimiert werden.
Dies flhrt nicht nur zu einer héheren
Produktivitat, sondern auch zu einer
besseren Ressourcennutzung und ge-
ringeren Betriebskosten.

Verbesserung der IT-Sicherheit

Auch die IT-Sicherheit wurde auf ein
neues Niveau gehoben. Der Hersteller
profitiert hier von anderen integrierten
Plattform-Tools. Deren Bedeutung zeigt
sich vor allem in der Produktionsumge-
bung. Durch Zugriffskontrollen, erwei-
terte Protokollfunktionen, Zwei-Faktor-
Authentifizierung und automatisierte Si-
cherheitslosungen hat das Unternehmen
eine Produktionsumgebung geschaffen,
die vor Cyber-Risiken gewappnet ist.

Arbeitsweisen verandert

Die Implementierung einer Connected-
Worker-Plattform in der Profuktion von
Karcher zeigt, wie digitale Werkzeuge glo-
bale Arbeitsweisen in der Industrie veran-
dern konnen. Mitarbeitende sind durch
Citizen Development erméchtigt, eigene
Tools zu entwickeln und die IT-Sicherheit
wurde ebenfalls verbessert. Karcher ist
somit fir die Zukunft geriistet. |

Benjamin Hermann
Geschéftsfiihrer
Zoi TechCon GmbH
www.zoi.tech/de
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