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1948 aus einer Schlosserei in Bad 
Hall in Oberösterreich entstanden 
und gegründet, ist Agru heute ein 

weltweit agierender Anbieter von Kunst-
stoffprodukten wie Rohrleitungssystemen 
und Halbzeugen. Der Hersteller beliefert 
nahezu alle Industriebranchen weltweit – 
von Wasser- und Gaswirtschaft über 
Halbleiter- und Pharmaindustrie bis hin zu 
Flugzeug- und Schiffsbau. Das Familien-
unternehmen mit mehr als 1.000 Mitar-
beitern setzt heute auf individuell zuge-
schnittene Produkte, wobei Automatisie-
rung eine zentrale Rolle spielt: Kawasaki 
Robotics ist seit rund 25 Jahren fester 
Lieferant der Agru-Werke. Während die 
Serienfertigung das Hauptstandbein ist 
und schnell automatisierbar ist, sind Ein-

zelfertigungen nicht nur Aushängeschild 
des Unternehmens, sondern auch stets 
eine Herausforderung. Andreas Zem-
sauer, Production Manager E-Fittings bei 
Agru, erläutert: „Kern unserer Unterneh-
mensphilosophie ist es, Kundenbedürf-
nisse individuell zu bedienen. Unser neu-
estes Werk ist etwa komplett auf Son-
derteile und Losgröße 1 ausgelegt.“ Eine 
zentrale Herausforderung der letzten 
Jahre und für die Zukunft ist daher für 
den Hersteller, wie sich kleine Stückzah-
len sinnvoll automatisieren lassen.  

Langlebigkeit zählt 

Viele Mitarbeiter sind seit mehr als 35 
Jahren an Bord, einige Familien arbeiten 

sogar über mehrere Generationen hinweg 
im Betrieb. Die Mitarbeiter sind mit ihrer 
langjährigen Betriebszugehörigkeit nicht 
allein: Seit 2001 ist ein Kawasaki Robo-
tics ZX300S in der Kunststoffproduktion 
ununterbrochen im Einsatz – mit inzwi-
schen mehr als 117.000 Betriebsstunden. 
Ebenso seit 2001 kamen beständig wei-
tere Anlagen für die Herstellung von E-Fit-
tings hinzu, 67 Kawasaki Roboter sind 
aktuell im Einsatz. Darunter weitere Ro-
boter der ZX-Serie für schwere Traglasten 
sowie mehrere Roboter der FS-Serie mit 
50 und 80 kg Tragkraft. Auch die BX-Serie 
für das Handling schwerer Werkstücke 
ist in vielen Anlagen verbaut und wird 
vom Team für ihre Unempfindlichkeit und 
Robustheit geschätzt.  

Neue Anforderungen an  
die Automatisierung 

Durch neue Lösungsansätze im Spritz-
guss steigen auch die Anforderungen an 

Der international agierende Hersteller von Kunststoffproduk-
ten Agru aus Österreich setzt seit rund 25 Jahren auf Kawa-
saki-Roboter: Von 31 automatisierten Anlagen bis hin zu 
neuen Ausbildungskonzepten mit dem Lehrroboter Astorino.

Noch wirtschaftlich nach  
117.000 Betriebsstunden

Automatisierung mit Kawasaki Robotics
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Mit diesem Roboter fing 2001 
alles an: Production Manager 
Andreas Zemsauer (rechts) 
und sein Team mit dem  
Kawasaki Robotics ZX300S.
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die Automatisierung. Neue technische 
Entwicklungen beschleunigen Automati-
sierungszellen, was ihren Output stetig 
steigert. Auch werden heute massive 
Komponenten gefertigt, etwa große 
Formteile welche einen Bearbeitungs-
raum von 5x6m erfordern – hier kommt 
etwa der Schwerlastroboter MX500L 
zum Einsatz. Die Balance zwischen Ge-
schwindigkeit, Zykluszeit und Stabilität 
steht für Andreas Zemsauer und sein 
Team im Fokus. Alexander Müller, Ge-
schäftsführer von More Robots, unter-
stützt den Kunststoffverarbeiter persön-
lich: „Agru setzt seit 70 Jahren erfolg-
reich auf das Knowhow und die Erfah-
rung seiner Mitarbeiter. Die Expertise 
von Kawasaki Robotics und More Ro-
bots hat sich besonders bei fordernden 
Automatisierungsprojekten als optimale 
Ergänzung erwiesen.“ 

Weniger Ausfall durch Wartung 

Viele Roboter sind teils schon seit Jahr-
zehnten im Einsatz und gehören zu den 
älteren C- und D-Controller-Generatio-
nen von Kawasaki Robotics. Doch für 
Zemsauer und sein Team zählt, dass 
bestehende Anlagen so lange wirt-
schaftlich laufen wie möglich. Bei bis 
zu 24 Jahre alten Industrierobotern ist 
dabei natürlich die Ersatzteilverfügbar-
keit ein entscheidender Faktor: Mit Un-
terstützung der Lieferanten hat der Pro-
duzent pro Anlage entschieden, welche 
Ersatzteile angeschafft und lokal gela-
gert werden. Mit Erfolg: In 24 Jahren 
kam es zu keinen nennenswerten Aus-
fallzeiten. Dafür setzt Agru auf das Pre-

dictive Maintenance-Konzept des Robo-
terherstellers und jährliche Wartungen 
aller Roboter in zyklischen Intervallen – 
35 Roboter werden pro Jahr gewartet. 
Mehrere Mitarbeiter haben zudem 
Kurse für Programmierung und Instand-
haltung in der Kawasaki Robotics Aca-
demy in Neuss absolviert. 

Ausbildungskonzept: Astorino 

Der Umgang mit Kawasaki-Robotern ist 
mittlerweile Teil der Ausbildung beim 
Unternehmen. Seit 2015 hat der Ausbil-
dungsbetrieb eine eigene Lehrwerk-
stätte, in der jährlich zehn neue Auszu-
bildende eingestellt werden. Im Septem-
ber 2025 kam erstmals der Trainings- 
roboter Astorino dazu. Der speziell für 

die Lehre konzipierte Roboter besteht 
aus 3D-gedruckten Komponenten und 
ermöglicht es, die Programmierung von 
Robotern zu erlernen. Für das Team der 
Lehrwerkstätte sind die Ziele klar: „Wie 
kürzen wir Anlernphasen ab und stei-
gern gleichzeitig die Lernkurve? Und wie 
lösen wir Berührungsängste für Auszu-
bildende und Mitarbeiter? Astorino er-
füllt genau diese Ziele und begeistert 
die Auszubildenden“, so Herr Michael 
Binder, Leiter der Lehrwerkstätte.  

Automatisierung lohnt sich 

Die Automatisierung zahlt sich für Agru            
aus: „Wir haben unsere Effizienz massiv 
gesteigert und gleichzeitig unseren Out-
put sowie die Qualität der Teile signifi-
kant erhöht.“ Während die Serienpro-
duktion fest etabliert ist, stellt die effi-
ziente Produktion von kleinen Losgrö-
ßen das Team immer wieder vor He-
rausforderungen, in denen das Zusam-
menspiel mit Kawasaki Robotics und 
More Robots gefragt ist. Der interne 
Wissenstransfer ist dabei fester Be-
standteil der Arbeitskultur, so wird kon-
tinuierlich auf erfolgreichen Lösungen 
und verbesserten Prozessen aufgebaut. 
Automatisierung bleibt dabei ein wich-
tiger Faktor.                                           ■

Kawasaki Robotics GmbH 
kawasakirobotics.com/de 

In der Lehrwerkstatt erwerben die Auszubildenden bereits Wissen im Umgang mit Industrierobotern. 
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Der Kostendruck in der deutschen 
Industrie hat in den vergangenen 
Jahren eine Schwelle erreicht, an 

der klassische Antworten wie Effizienz-
steigerung, Prozessoptimierung oder Ska-
lierung des Einkaufs durch Mengenrabatte 
oft nicht mehr ausreichen. Lohnkosten, 
Energiepreise und regulatorische Auflagen 
haben sich auf einem Niveau eingepen-
delt, das Unternehmen nach anderen Lö-
sungen suchen lässt. Für Zulieferer, die 
Komponenten und Baugruppen z.B. für 
Automotive, Medizintechnik, Elektrotech-
nik oder Haustechnik fertigen, stellt sich 
damit zunehmend die Frage, wo in Europa 
noch wettbewerbsfähig produziert werden 
kann, ohne auf die EU-Vorteile zu verzich-
ten. Damit wird Nearshoring eine Option.  

Transport ist ein  
wesentlicher Kostenfaktor 

Der naheliegende Treiber ist der Personal-
kostenvergleich. „Stundensätze in Bulga-
rien liegen bei etwa einem Viertel des deut-
schen Niveaus, ergänzt durch niedrigere 
Energie- und Gemeinkosten sowie attrak-
tive Investitionsförderungen“, sagt Josef 
Gleixner, Geschäftsführer der Inotech 
Group. Der Systemlieferant für technische 

Kunststoffteile hat Werke in Deutschland, 
Tschechien und Bulgarien. Tschechien 
liegt kostenseitig zwar über Bulgarien, bie-
tet dafür eine höhere Verfügbarkeit qualifi-
zierter Facharbeiter, ein Standortvorteil, der 
besonders für technische Kunststoffteile 
und Automotive-Anwendungen relevant ist. 
Die geografische Nähe verstärkt diesen Ef-
fekt: Tschechien schließt an die deutsche 
Grenze an, so dass abhängig vom Stand-
ort der Werke sich Transportzeit und -kos-
ten gegenüber innerdeutschen Strecken 
kaum unterscheiden. Allerdings greift der 
Kostenvorteil des Nearshorings nicht un-
eingeschränkt: Bei großvolumigen, sperri-
gen Bauteilen – etwa Frontschürzen oder 
Stoßfängern im Automotive-Bereich – re-
lativiert sich die Ersparnis durch höhere 
Transportkosten. Hier ist die Standortwahl 
eine Frage der Bauteilgröße und Logistik, 
nicht allein der Lohnkosten. Aus diesem 
Grund ist es wichtig, osteuropäische 
Werke nicht als isolierte Standorte anzuse-
hen, wo billig produziert werden kann, son-
dern vielmehr als Ergänzung zur deut-
schen Fertigung: Sie übernehmen jene Pro-
duktgruppen, bei denen der Kostenvorteil 
überwiegt, während Deutschland für spe-
zifische, auflagenintensive oder transport-
kritische Fertigung zuständig bleibt. 

Versorgung sicherstellen 

Ein weiteres Argument ist die Versor-
gungssicherheit. Wer heute in Asien ein-
kauft, sieht sich mit langen Lieferzeiten, un-
sicheren Frachtkapazitäten und aufwendi-
gen Qualifizierungs- und Auditprozessen 
konfrontiert. Für Branchen mit kurzfristi-
gem Abrufverhalten – etwa Automobilzu-
lieferer, die Farbvarianten in wechselnden 
Stückzahlen benötigen – ist eine Beschaf-
fung spezifischer Komponenten über 
Asien praktisch nicht darstellbar. Innerhalb 
der EU entfallen Zälle und lange Transport-
wege, Audits und Qualifizierungen lassen 
sich nach einheitlichen europäischen Stan-
dards durchführen. Für einen Systemliefe-
ranten, der Komponenten und Baugruppen 
direkt an Automobilhersteller liefert, 
kommt hinzu: die geografische Nähe zu 
deren Werken. Automobilhersteller verla-
gern Fertigung zunehmend in Richtung 
Osteuropa. Ein Zulieferer mit eigenem 
Werk in Bulgarien oder Tschechien sitzt 
damit näher an den relevanten OEM-
Standorten als ein rein deutscher Produ-
zent. „Wir beliefern Werke im Osten direkt 
aus dem bulgarischen Standort, statt die 
Teile aus Deutschland anzuliefern“, sagt 
Gleixner. Es geht also auch um eine be-
wusste Positionierung innerhalb bestehen-
der europäischer Liefernetzwerke. 

Mehr als Spritzguss anbieten 

Ein Aspekt, der in der Diskussion um 
Standortkosten oft zu kurz kommt, ist 
die Tiefe der Wertschöpfung. Reine 
Spritzgussbetriebe stehen primär über 
den Maschinenstundenpreis im Wettbe-

Selbst die niedrigen Lohn- und Energiekosten in China be-
wegen viele Unternehmen nicht dazu, dort zu produzieren. 
Gründe sind Lieferzeiten, unsichere Lieferketten und die auf-
wendige Qualitätssicherung. Eine Produktion etwa in Bulga-
rien und Tschechien hingegen ist noch immer in der EU, 
kostet aber trotzdem weniger als in Deutschland. Doch Un-
ternehmen sollten die Grenzen des Nearshorings kennen.
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Nearshoring statt Fernost

Bulgarien und Tschechien  
im Wertschöpfungsnetzwerk
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werb – ein Geschäft, in dem die Marge 
gering und die Differenzierung schwie-
rig ist. Anders verhält es sich, wenn 
Montage, Veredelung und Qualitätsprü-
fung Teil des Angebots sind. Wird ein 
Bauteil nicht nur gespritzt, sondern 
auch lackiert, bedruckt, beschriftet und 
zu einer fertigen Baugruppe montiert, 
verschiebt sich die Wertschöpfung und 
damit auch der Anteil, den der Mensch 
am Produktionsprozess hat. Gerade 
hier entfaltet der Kostenvorteil der ost-
europäischen Standorte seine größte 
Wirkung, da arbeitsintensive Tätigkeiten 
wie Montage besonders stark vom 
Lohnkostengefälle profitieren. Gleixner 
erläutert: „Wir liefern z.B. Kühlergrille 
nicht als Einzelteil, sondern als fertig 
montierte Baugruppe. Für den Kunden 
bedeutet das einen einzigen Lieferanten 
statt einer fragmentierten Lieferkette 
aus Spritzgießer, Veredler und Monta-
gebetrieb.“ Daraus resultieren weniger 
Schnittstellen, geringerer Logistikauf-
wand und kürzere Durchlaufzeiten. 

Automotive ist nicht alles 

Auch wenn die Automobilindustrie im 
Zentrum der Standortdiskussion steht, 
beschränkt sich der Bedarf an osteuropäi-
scher Fertigungskapazität nicht auf diese 
Branche. Gehäuse für die Medizintechnik, 
bei denen das Fertigprodukt bis kurz vor 
Einbau der Elektronik vormontiert wird, 
oder Komponenten für Haustechnik und 
Telekommunikation – etwa Telefonge-
häuse oder Lautsprecherkomponenten – 
lassen sich ebenso effizient in Bulgarien 
und Tschechien fertigen. Auch im Bereich 
Heizungstechnik oder bei Verpackungen 
für die Kosmetikindustrie kann eine Verla-
gerung sinnvoll sein. Eine Einschränkung 
bleibt allerdings bestehen: Für Produkte, 
die unter Reinraumbedingungen gefertigt 
werden müssen – etwa bestimmte 
Pharma- und Medizinanwendungen –, 
fehlt an den osteuropäischen Standorten 
bislang die entsprechende Infrastruktur. 
Diese Fertigung bleibt vorerst in Deutsch-
land konzentriert, ebenso wie spezifische 

Automotive-Anwendungen mit besonders 
engen Qualitätsanforderungen. 

Maschinen und Standortlogik 

Die Entscheidung, welches Produkt an wel-
chem Standort gefertigt wird, folgt dabei 
keiner pauschalen Regel, sondern orientiert 
sich an der vorhandenen Maschinenaus-
stattung. Gleixner sagt: „Wir haben über 200 
Maschinen unterschiedlichster Größenklas-
sen an acht Standorten, sodass sich Kapa-
zitäten flexibel verschieben lassen.“ Quali-
tätsstandard und Auditfähigkeit unterschei-
den sich dabei nicht zwischen den Ländern: 
Eine zentrale Qualitätsabteilung sorgt un-
ternehmensweit für einheitliche Prozesse, 
regelmäßige Audits und vergleichbare Fer-
tigungsstandards – unabhängig davon, ob 
ein Bauteil in Deutschland, Tschechien 
oder Bulgarien entsteht.                               ■

Lena Radetzky 
Head of Packaging  
Inotech Kunststofftechnik GmbH 
www.inotech.de

tetys GmbH & Co. KG

Kontakt 
tetys GmbH & Co. KG 
Campus-Boulevard 51 
52074 Aachen/Germany 
Tel.: +49 241 889-300 
welcome@tetys.de • www.tetys.de

- Anzeige -

Neuer Auftritt, bewährte Stärke: tetys stellt Weichen für die 
digitale, “smoothe” Produktion der Zukunft
Um Fertigungsunternehmen auch künftig erstklassige MES- und 
APS-Lösungen sowie optimalen Service zu bieten, stellt sich die 
Firma tetys strategisch neu auf. Mit einer neuen Website, erwei-
terten Kapazitäten am neuen Standort sowie einer harmonisier-
ten Produktwelt setzen die Experten für digitale Produktion klare 
Zeichen für Wachstum und Verlässlichkeit. 
 
Der neue Internetauftritt unter www.tetys.de präsentiert sich im 
frischen, übersichtlichen Design. Dank intuitiver Menüführung 
finden Sie ab sofort noch schneller alle Informationen zu den 
modularen Softwarelösungen, Praxisbeispielen und Ansprech-
partnern, was die Zusammenarbeit für Kunden und Interessen-
ten so transparent und “smooth” wie nie zuvor macht. 
 
Auch physisch schafft tetys Raum für Zukunft: Mit dem Umzug 
an den neuen Standort in der Nähe der RWTH in Aachen stehen 
erweiterte Kapazitäten für Entwicklung, Partnerschaft und Pro-
jektabwicklung zur Verfügung. 
 
Im Zuge dieser Modernisierung wurde zudem die Produktwelt 
vereinheitlicht. Die neue Nomenklatur sorgt für eine klare Zu-

ordnung im stetig wachsenden Portfolio. Für 
bestehende Kunden ändert sich an der be-
währten Systemarchitektur, Funktionalität 
und Betreuung selbstverständlich nichts: Alle 
Ansprechpartner und Schnittstellen bleiben 
wie gewohnt erhalten. 
 
Entdecken Sie den neuen Auftritt online oder 
kontaktieren Sie das Team von tetys direkt! 
 
tetys - my smooth production Bil
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Viele Alltagsgegenstände entste-
hen im Spritzgussverfahren: 
Dabei wird geschmolzener Kunst-

stoff in ein Werkzeug eingespritzt. Die-
ser kühlt dann ab und erstarrt. Bevor ein 
neues Produkt und damit ein neues 
Werkzeug entsteht, müssen softwarege-
stützt unterschiedliche Faktoren geprüft 
werden: Wo soll der Kunststoff am bes-
ten in das Werkzeug gespritzt werden? 
Wie schnell kühlt sich das Bauteil ab und  
wie verzieht es sich dabei? Am Centre 
for Future Production der Universität 
Augsburg hat das Team um Prof. Dr. 
Nils Meyer (Professor für Data-driven 
Product Engineering and Design) klas-

sisch-physikalische sowie KI-gestützte 
Modelle in einer Software kombiniert, die 
die nötigen Berechnungen in nur weni-
gen Sekunden durchführt. Ihr Ansatz ist 
damit bis zum Faktor 100 schneller als 
gängige Software. 

Genauigkeit vs.  
Geschwindigkeit 

Um die Bedeutung dieser Beschleuni-
gung zu verstehen, muss man sich 
näher mit den Abläufen im kunststoffver-
arbeitenden Gewerbe auseinanderset-
zen. Wenn ein Unternehmen ein neues 
Bauteil spritzgießen möchte, muss die 

Machbarkeit geprüft und der Entwurf der 
Spritzgussform validiert werden. Dies ge-
schieht mit Software, deren Berechnun-
gen auf physikalischen Strömungssimu-
lationen beruhen. Die Ergebnisse sind 
sehr präzise, jedoch ist der Vorgang re-
chenintensiv und dauert häufig mehrere 
Stunden. Gerade im frühen Prozess der 
Produktentwicklung wäre ein schnelleres 
und flexibleres Rechenmodell vorteilhaft, 
um eine Entscheidung treffen zu können. 
 
An dieser Stelle setzen Meyer und sein 
Team an: „Ein Tool, mit welchem man 
sekundenschnell viele Möglichkeiten 
prüfen kann, wo beispielsweise am 
sinnvollsten eingespritzt werden sollte, 
kann in Unternehmen wertvolle Res-
sourcen wie die Arbeitszeit der Mitarbei-
tenden, Rechenzeit und damit Geld und 
Energie einsparen. Uns ist es gelungen, 
den Prozess bis zum Faktor 100 zu be-
schleunigen“. Die hochgenauen physika-
lischen Methoden sind für ihn der 
zweite Schritt, wenn es daran geht, das 
finale Bauteil zu berechnen. 

Dateneffizienz und  
beliebige Geometrien 

Eine große Herausforderung ist der An-
spruch, mit dem KI-gestützten Tool belie-
bige Bauteilgeometrien vorhersagen zu 
können und gleichzeitig mit möglichst 
wenigen Daten effizient zu trainieren. 
Statt dieses Problem mit riesigen Daten-
mengen anzugehen, hat das Team um 
Meyer Vorwissen in das dahinterliegende 
KI-Modell eingebracht. Meyer: „Wir wissen 
z.B. bereits, dass ein Bereich mit großem 
Abstand zum Einspritzpunkt später gefüllt 
wird als einer direkt neben dem Einspritz-
punkt. Das müssen wir nicht erst aus 
Daten lernen.“ So konnte das Modell an-
hand weniger hundert Beispiele trainiert 
werden und kann dennoch Vorhersagen 
für beliebige andere Bauteile treffen. 

Am Centre for Future Production der Universität Augsburg 
haben Forschende eine Software entwickelt, mit der not-
wendige Berechnungen für das Spritzgussverfahren bis zu 
100-mal schneller durchgeführt werden können. Perspek-
tivisch soll die Software den gesamten Konstruktionspro-
zess unterstützen.

KUNSTSTOFFINDUSTRIE
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Physikalische Simulation um KI ergänzen
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Symbolbild

Schneller zum passenden  
Spritzguss-Bauteil
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KI-kompatibles  
Finite-Elemente-Modell 

Meyer hebt besonders ein integriertes 
Feature hervor: Es geht um eine KI-kom-
patible Finite-Elemente-Software, die von 

seiner Arbeitsgruppe entwickelt wird. „Die 
Finite-Elemente-Methode ist eine Rechen-
methode, mit der man komplizierte Dinge 
in viele kleine, einfache Teile zerlegt, um 
sie besser berechnen zu können“, erklärt 
er. So lässt sich beispielsweise der erwar-

tete Verzug eines Bauteils beim Abkühlen 
vorhersagen. Meyer: „Unsere Variante 
zeichnet aus, dass wir durch diese Soft-
ware hindurch auch unser KI-Modell wei-
ter trainieren können. So kann das Modell 
mit gemessenen Verformungen aus dem 
Produktionsprozess weiter lernen und 
dabei immer besser werden.“ 

Die Vision 

Während die aktuelle Software bei der 
Optimierung bereits entworfener Bauteile 
unterstützt, soll in Zukunft der gesamte 
Konstruktionsprozess begleitet werden. 
„Wir stellen uns ein Programm vor, wel-
chem man seinen Bauteilwunsch mitteilt, 
und das dann KI-gestützt spritzgussge-
recht generiert wird. Das hilft Mitarbeiten-
den in der Konstruktion, aus dem riesigen 
Lösungsraum möglicher Bauteile schnell 
das Beste zu finden“, sagt Meyer.          ■

Universität Augsburg 
www.uni-augsburg.de 
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Nils Meyer (r.) und Projekt-Mitarbeiter Julian Greif entwickeln ein KI-Tool, um die Bauteilentwicklung im 
Spritzguss zu optimieren. 

FOLGE 
UNS JETZT!
Werde Teil unserer  
Fach-Community und  
vernetze Dich mit Experten.

Werde Teil unserer wachsenden Community und bleibe 
immer auf dem neuesten Stand. Auf unserem  
LinkedIn-Kanal erwarten Dich spannende Einblicke, 
 aktuelle News und exklusive Updates rund  
um die IT&Production.
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25 Jahre Orientierung 
in der digitalen 

 Produktionswelt 
Die industrielle IT hat eine bemer-
kenswerte Entwicklung durchlau-
fen: von anfänglichen Insellösun-
gen und skeptischer Zurückhal-
tung hin zu einem zentralen Treiber 
für Effizienz, Transparenz und Zu-
kunftsfähigkeit in der Produktion. 
Heute ist sie nicht nur technologi-
sche Basis, sondern strategischer 
Erfolgsfaktor und damit unver-
zichtbar für die Industrie. 

IT&Production begleitet diesen 
Wandel seit 25 Jahren mit kla-
rem Blick. Als Fachmedium 
schafft es Orientierung in einem 
komplexen und dynamischen 
Umfeld. Es verbindet technologi-
sche Tiefe mit praxisnaher Rele-
vanz. Wir von Ingenics Consul-
ting teilen mit IT&Production 
viele Etappen dieser Entwicklung, 
denn bereits seit 1979 unterstüt-
zen wir Unternehmen bei der digi-
talen Transformation. 

Zum Jubiläum gratuliere ich herz-
lich. Ich wünsche dem gesamten 
Redaktionsteam weiterhin Neu-
gier, Mut und den richtigen Rie-
cher für die Themen, welche die 
Branche bewegen. Denn um zu-
kunftsfähig zu bleiben, müssen 
produzierende Unternehmen flexi-
bel, lernfähig und nachhaltig sein. 
Und sie brauchen starke Stim-
men, die Orientierung geben. 
IT&Production ist eine davon. 

Prof. Oliver Herkommer 
Managing Partner 

Ingenics Consulting
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Gealan Formteile produziert Kunst-
stoffformteile insbesondere für Au-
tomobil- und Industrieanwendun-

gen. Die Erzeugnisse sind in zahlreichen 
Fahrzeugen sowie Anwendungen der Hei-
zungs- und Warmwasserbranche zu finden. 
Als Familienunternehmen mit über 100 
Jahren Erfahrung fertigt Gealan mit rund 
700 Mitarbeitenden technische Spritzguss-

teile und Baugruppen an sieben Standorten 
in drei europäischen Ländern. 2024 ent-
schied sich der Hersteller, die Lagerung sei-
ner Fertigprodukte intern abzubilden, um 
Synergien im Transport stärker nutzen zu 
können – auch im Hinblick auf die Reduk-
tion von CO2-Emissionen. Die Standorte 
Oberkotzau und Hof sollten künftig über 
ein neues Zentrallager versorgt werden. 

Der Aufbau eines Zentrallagers samt modernem WMS hat bei Gea-
lan Formteile die Logistikprozesse grundlegend verschlankt. Digi-
tale Transparenz vom Wareneingang bis zum Versand sorgt für 
schnellere Abläufe und reibungslosere Zusammenarbeit. Das 
messbare Ergebnis: Die Logistikmitarbeitenden arbeiten heute rund 
75 Prozent produktiver als zuvor.
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75 Prozent produktivere  
Logistikmitarbeitende 

Das neue WMS von Gealan Formteile 

INTRALOGISTIK

034_ITP_7_2025.pdf  25.08.2025  15:06  Seite 34



|  KUNSTSTOFFINDUSTRIEINTRALOGISTIK

35IT&Production 7/2025

Knapp einen Kilometer vom Hauptsitz 
entfernt wurde dafür ein bestehender 
Standort gefunden und im Juni 2024 
bezogen: eine Logistikimmobilie mit 
mehreren Hallen und insgesamt etwa 
8.000 qm Fläche, darunter 3.500 neu 
geschaffene Palettenstellplätze. 

Vom Medienbruch  
zur Lagertransparenz  

„Schnell wurde klar: Die Blocklagerhal-
tung und Stellplatzverwaltung lassen 
sich nicht mehr allein über das ERP-Sys-
tem abbilden – wir brauchen ein WMS, 
das skalierbar ist“, erinnert sich Johan-
nes F. Kühne, Leiter Supply Chain Ma-
nagement bei Gealan Formteile. Es gilt 
das FIFO-Prinzip (First in, first out). 
Damit Bestände priorisiert abgewickelt 
werden, ist eine weitgehende Transpa-
renz insbesondere in der neuen Paletten-
regalanlage notwendig – erschwert 
durch chaotische Lagerung. Hinzu kam 
die Aufgabe, bestehende VDA-Abwicklun-
gen auf neue Scanner und IT-Architektur 

zu übertragen. Durch die Plattform ‘Aim-
tec DCIx’ lässt sich der VDA-Check nun 
innerhalb eines Systems nutzen. 
 
Die Konsolidierung der Prozesse im neuen 
Warehouse Management System (WMS) 
soll sicherstellen, dass Lagerplätze auf 
Packstückebene verwaltet werden und die 
Waren zuverlässig auffindbar sind. Zudem 
mussten Scanner, die im Warenein- und -
ausgang eingesetzt werden, kompatibel 
angebunden werden. Eine weitere Anfor-
derung war, interne ERP-Labels mit VDA-
Standardetiketten für den Kundenversand 
zu verknüpfen, um eine durchgängige Zu-
ordnung zu ermöglichen. 

Besonderheiten und  
Umsetzung 

Ein vollständiger Systemwechsel über 
Nacht kam nicht infrage, da mehrere 
Standorte denselben ERP-Mandanten 
nutzten. Um Datenfehler zu vermeiden, 
wurde festgelegt, dass die Hoheit über 
Handling Units beim ERP-System bleibt. 
„Deshalb haben wir das WMS-System 
einfach dazwischen gepackt und die Da-
tenhoheit im ERP-System belassen“, be-
richtet Johannes F. Kühne. 
Im Zuge dieses Transformationsprojekts 
wurde die gesamte Steuerung des Zen-
trallagers inklusive Stellplatzverwaltung 
mithilfe des WMS-Moduls der Orchestrie-
rungsplattform Aimtec DCIx abgebildet. 
Damit konnte das Gealan-Projektteam 
aus SCM und IT die Implementierung fe-
derführend stemmen, mit Unterstützung 
von Aimtec beim Projektmanagement 
sowie bei technischen Fragen. Die Num-
mernvergabe im Wareneingang sowie 
bei internen Versorgungen erfolgt im 
ERP-System, verbunden mit direktem 
Austausch der weiteren Buchungen über 
eine API-Schnittstelle. Die 5G-Scanner 
von Zebra wurden an die Cloud-Instanz 
von Aimtec angebunden, da Netzabde-
ckung vorlag und die Einrichtung einer 
WiFi-Infrastruktur vor Ort als unwirt-
schaftlich eingeschätzt wurde. 
 
Im Frühsommer 2024 wurden Bestands-
prozesse analysiert und Zielprozesse 
modelliert. Nach Erreichen eines stabilen 
Prozessdesigns konnte ein Prototyp vor-
gestellt werden, der bis zum geplanten 
Go-Live im Oktober getestet wurde. Der 

Start erfolgte in zwei Phasen: Einführung 
des WMS im Oktober, Erweiterung um 
das VDA-Modul im November. 

Lagerfunktionen konsolidiert 

Nach Qualitätsprüfung im ERP-System 
werden nun Bestände per API ins WMS 
freigegeben. Dort schlägt das System ge-
eignete Lagerorte vor,  etwa nach Gewicht. 
„Heute ist im WMS ersichtlich, wie viele 
Einheiten einer Ware an welchen Stellplät-
zen verfügbar sind“, schildert Projektmana-
ger Miroslav Havlicek. Auch Kommissio-
nierungen für Kunden des Herstellers wer-
den papierlos im Zentrallager abgebildet. 
Aufträge lassen sich über Scanner aufru-
fen, die Logistikkräfte zu den Stellplätzen 
führen. Versandetiketten werden VDA-kon-
form erzeugt, der Abnehmer erhält stan-
dardisierte Informationen ebenfalls als 
ASN über EDI. Der Warenausgang wird mit 
neu programmierten Verladescans abge-
schlossen. „Die Einführung des WMS ver-
lief reibungslos, da Anpassungen sofort 
umgesetzt werden konnten“, sagt Anne 
Büttner, Teamleiterin Logistikplanung.  
 
Die Konsolidierung der Lagerstandorte 
und die Rückholung der Fertigwarendis-
tribution führten dazu, dass die Trans-
portkosten im Werksverkehr nahezu 
halbiert werden konnten. Laut Projekt-
team konnte die Effizienz der Logistik-
mitarbeitenden um mehr als 75 Pro-
zent steigen, da Standortfahrten entfie-
len und Prozesse papierlos ablaufen. 

Basis für weitere Digitalisierung 

Sobald weitere Standorte von Gealan 
das WMS eingeführt haben, sollen Lie-
feranten digital angeschlossen und 
ASN-Informationen direkt im Warenein-
gang verarbeitet werden. „Ich bin sehr 
zuversichtlich, dass wir die Anforderun-
gen des Werks in Ungarn mit dem 
Template, das wir in Oberkotzau er-
probt haben, zu 95 Prozent erfüllen 
können”, so Kühne. Perspektivisch soll 
auch die Produktionsplanung stärker 
digitalisiert werden.                             ■

Aimtec a.s. 
www.aimtecglobal.com

Aimtec implementiert sein Ware-
house-Management-System bei 
Gaelen Formteile. 
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Bereits seit 1983 ist die Rubberstreet eine 
Anlaufstelle und Orientierungspunkt für 
alle, die sich über Elastomere (Kautschuk 
& TPE) auf der K informieren möchten. 
Schirmherr ist der EDK (Wirtschaftsver-
band der deutschen Kautschukindustrie). 
 
Im Science Campus präsentieren Universi-
täten, Hochschulen und Institute die neu-
esten Ergebnisse ihrer Kunststofffor-
schung. Ein neues Konzept des Science 
Campus bietet Ausstellern neben der Mög-
lichkeit, mit eigenen Messeständen aufzu-
treten, auch eine Teilnahme im Science 
Campus Center als zusätzliche Option. 
 
Die Networking-Veranstaltung Women in 
Plastics richtet sich speziell für Frauen 
und feiert auf der K 2025 Premiere. Ver-
treterinnen der internationalen Kunststoff-
branche berichten in einer Paneldiskus-
sion und Best-Practise-Vorträgen über 
ihre Werdegänge, ihre Erfahrungen und 
stehen für den direkten Dialog mit dem 
Publikum zur Verfügung.  

Junge Talente begeistern 

Um den Nachwuchs in der Branche zu si-
chern, lädt der GKV (Gesamtverband 
Kunststoffverarbeitende Industrie) erst-
mals Jugendliche und Berufsstarter in die 
Young Talents Lounge ein. Hier wird die 
Kunststoff-Ausbildung virtuell und phy-
sisch erlebbar gemacht und Erfahrungen 
von Studierenden aus erster Hand mit 
dem Messepublikum geteilt.  

 
Zur Young Talents Lounge führt auch eine 
der thematisch fokussierten Guided Tours. 
Die Young Talents Tour richtet sich an 
Schülerinnen, Schüler, Auszubildende und 
Studierende – und wird von jungen Men-
schen aus der Branche begleitet. Sie geben 
Einblicke in ihre Ausbildung, Studiengänge 
und Karrierewege und zeigen, wie vielfältig 
und chancenreich die Kunststoff- und 
Kautschukindustrie ist. Die Tour Materials 
& Design mit dem Designer und Material-
experten Chris Lefteri richtet sich etwa 
speziell an Kreative, Produktentwickler und 
Gestalter. Sie führt zu Ausstellern, die mit 
neuen  Werkstoffen, nachhaltigen Konzep-
ten und neuen Technologien im Bereich 
Material- und Industriedesign arbeiten.   

Es werden sowohl Touren in deutscher als 
auch in englischer Sprache angeboten. Die 
Teilnahme ist kostenfrei. Die Tageskarte 
für die Messe kostet 60€. Schüler und Stu-
dierende zahlen 20€. Weitere Informatio-
nen, zur Ticketbuchung und darüber hi-
naus, finden Sie online. Dazu einfach den 
QR-Code scannen.                             (mst) ■

Vom 8. bis 15. Oktober 2025 wird 
die K in Düsseldorf zur Bühne für 
die internationale Kunststoff- und 
Kautschukindustrie. Rund 3.200 
Aussteller aus 66 Nationen werden 
erwartet. In diesem Jahr fokussiert 
sie das Thema Nachhaltigkeit. Das 
Motto: ‘The Power of Plastics! 
Green – Smart – Responsible’. 
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Die Ausstellungsfläche der K 2025 
verteilt sich über 18 Messehallen, 
die sich wie folgt aufteilen: Ma-

schinen und Ausrüstungen (Hallen 1, 3-
4, 8b sowie 9-17), Rohstoffe und Hilfs-
stoffe (Hallen 5, 6, 7, 7a, 8a, 8b) und 
Halbzeuge, technische Teile und Pro-
dukte aus verstärkten Kunststoffen (Hal-
len 5, 6, 7, 7a, 8a, 8b) 

Sonderschauen und Networking 

Neben dem Messegeschehen bietet die 
Messe Düsseldorf als Veranstalterin ein 
breitgefächertes Rahmenprogramm. Die 
offizielle Sonderschau der K, die ‘Plastics 
Shape the Future’,  ist etwa ein Projekt der 
deutschen Kunststoffindustrie unter Feder-
führung von Plastics Europe Deutschland 
e. V. und der Messe Düsseldorf. Sie um-
fasst sieben Thementage – mit Diskussio-
nen zu innovativen Technologien und Ma-
terialien, Impulsvorträgen, politischem 
Panel, Carreer-Day und Start-up Pitch. 
 
Auch der VDMA wird in diesem Jahr wie-
der ein Forum auf dem Freigelände prä-
sentieren, dieses Mal unter dem Titel ‘The 
Power of Plastics’. Dort wird demons-
triert, welchen Stellenwert Technologie 
bei der Umsetzung von Kreislaufwirt-
schaft in der Kunststoffindustrie hat. Da-
rüber hinaus bietet der Verband im VDMA 
Pavillion eine Auswahl an Endprodukten 
und Live-Präsentationen sowie Work-
shops, Podiumsdiskussionen und Events 
für Young Talents an. 

Marco Steber,  
Redaktion

Ihr Leistungsspektrum und innovative Anwendungen präsentiert die Kunststoff- und  
Kautschukbranche auf der K 2025, vom 19. bis 26. Oktober in Düsseldorf. 3.037 Aussteller von 
allen Kontinente werden erwartet.

Messe Düsseldorf lädt zur K
Kunststoffindustrie fokussiert Nachhaltigkeitsthemen
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Digitalisierung im Kunststoffspritzguss:  
Zwischen Effizienzdruck und Qualitätsanspruch

Die Kunststoffspritzgussindustrie befindet sich in einer Phase tief-
greifender Veränderungen. Globale Rohstoffmärkte sind volatil, 
Energiekosten steigen, Kunden fordern kürzere Lieferzeiten und 
absolute Prozesssicherheit. Hinzu kommen strengere Regularien, 
die lückenlose Dokumentation und Rückverfolgbarkeit verlangen. 
 
Die zentrale Frage:  
Wie lassen sich Kosten im Griff behalten, ohne an Qualität 
und Liefertreue einzubüßen? 

Volatile Märkte und Kalkulationssicherheit 
Gerade kleine und mittelständische Spritzgießer spüren den 
Preisdruck unmittelbar. Granulatpreise schwanken im Wochen-
takt, Energiekosten lassen sich kaum vorhersagen. Klassische 
Kalkulationsmethoden geraten hier schnell an ihre Grenzen. 
Moderne ERP-Systeme helfen, indem sie aktuelle Rohstoff- und 
Maschinenkosten direkt in Angebots- und Nachkalkulation 
 einbeziehen. Unternehmen gewinnen so Transparenz über 
 Deckungsbeiträge und können schneller reagieren. 

Planung und Werkzeugmanagement  
als Schlüssel zu Produktivität 
Kunststofffertigung bedeutet, Maschinen, Werkzeugsets und Per-
sonal in Einklang zu bringen. Engpässe entstehen oft nicht durch 

Kontakt 
Gebauer GmbH 
Obere Dammstraße 8 – 10 • 42653 Solingen 
Tel.: +49 212 230 35 0 
info@timeline.de 
www.timeline-erp.com

fehlende Kapazitäten, sondern durch mangelnde Transparenz. 
Leitstandsysteme in Kombination mit MDE und BDE innerhalb 
eines ERP-Systems  ermöglichen es,  Maschinenbelegungen zu 
 visualisieren, Rüstzeiten zu  optimieren und realistische 
 Liefertermine zu  ermitteln. Wer seine Fertigung so steuert, 
 reduziert Stillstände und  verbessert die Liefertreue. 
 
Ebenso ist das Werkzeugmanagement Bestandteil einer solchen 
Lösung und dokumentiert Wartungszyklen,  Reparaturhistorien 
und Einsatzzeiten. Das verlängert die Lebensdauer, senkt 
 Ausfälle und schützt vor ungeplanten Stopps. 

Qualitätssicherung und  Rückverfolgbarkeit 
Ob Automotive, Medizintechnik oder Verpackung: Die Qualitäts-
anforderungen steigen. Kunden erwarten Null-Fehler-Strategien, 
Auditoren lückenlose Dokumentationen. Systeme mit integrier-
tem Qualitätsmanagement stellen Prüfpläne, Regelkarten,   8D-
 Reports und Rückverfolgbarkeit bis auf Chargen- oder 
 Kavitätenebene bereit. Für Unternehmen bedeutet das einen 
klaren  Wettbewerbsvorteil – nicht zuletzt, weil Reklamationen 
schneller und systematisch bearbeitet werden können. 

TimeLine ERP –  
Enabler für die Zukunft 
Viele Herausforderungen der Branche haben einen gemeinsamen 
Nenner: fehlende Transparenz. ERP-Systeme, die branchen -
spezifische Anforderungen abbilden, bieten hier Lösungen. 
 
Ein Anbieter, der sich auf Kunststoffspritzguss spezialisiert hat, 
ist TimeLine ERP. Mit seiner auf die Kunststoffverarbeitung 
 zugeschnittenen Branchenlösung unterstützt das System 
 Unternehmen dabei, Prozesse durchgängig zu digitalisieren und 
Entscheidungen transparent auf belastbare Daten zu stützen. 
Es bündelt Kalkulation, Planung, Werkzeugmanagement und 
Qualitätssicherung in einer integrierten Lösung – und ver-
schafft Unternehmen damit den entscheidenden Vorsprung 
im Wettbewerb. 
 
Mehr Infos unter: www.timeline-erp.de
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Das fahrerlose Transportsystem 
(FTS) ist bereits die zweite An-
lage von EK Robotics, mit der 

Sinit die Prozesse der internen Trans-
portlogistik ausgebaut hat. Die Produk-
tion in Bad Schwalbach mit 29 Spritz-
gussmaschinen läuft zu einem hohen 
Grad automatisiert. Aus Kunststoffgra-
nulat entstehen einzelne Teile und auch 
ganze Baugruppen, entsprechend den 
Vorgaben der internationalen Kunden. 
Passgenaue Antworten und individuell 
zugeschnittene Anwendungen gehören 
zu den Stärken des mittelständischen 
Familienunternehmens mit über 260 
Mitarbeitenden an fünf Standorten in Eu-
ropa. Im Sinit‑Werk Bad Schwalbach ar-
beiten 80 Fachkräfte, die unter anderem 
auch die nötigen Form- und Spritzgieß-
werkzeuge selbst herstellen. 

Roboter statt Handarbeit 

Bis 2020 wurden die fertigen Produkte 
von Hand dort abgestellt, wo gerade 
Platz war, bis sie zur weiteren Montage 
benutzt oder für den Versand vorbereitet 
wurden. Für Sinit war das langfristig kein 
tragfähiger Zustand, erläutert Thomas 
Wisser, Geschäftsführer Sinit: „Innerbe-
trieblicher Warentransport von Hand kos-
tet zu viel Zeit und Geld.“ 

Von ersten Erfahrungen 
 getragen 

Um sich ein Bild von den Einsatzmög-
lichkeiten zu machen, genügte Sinit der 
Blick auf den eigenen Firmensitz in Rö-
dental bei Coburg. Dort ist seit 2019 ein 
FTS mit drei Transportplattformen der 

Serie ‘Fast Move’ in Betrieb. „Die Erfah-
rungen mit dem System in Rödental und 
das Konzept für die neue Roboter-Serie 
haben den Ausschlag gegeben, auch in 
Bad Schwalbach ein FTS einzuführen“, 
so Wisser. „Das System sollte als Binde-
glied zwischen unseren automatischen 
Produktionsanlagen und der bis dahin 
wenig effizienten Fördertechnik in Logis-
tik und Montage dienen.“  

Transporte rund um die Uhr 

Eine Hauptanforderung war, in Bad 
Schwalbach eine weitgehende Verfüg-
barkeit der Transportroboter zu erreichen 
– 24 Stunden am Tag, an sieben Tagen 
pro Woche. Dazu wurde zunächst ein 
Transportkonzept mit wenigen Überga-
bestellen entwickelt. Diese Zahl wurde 

Sinit Kunststoffwerke mit Sitz in Rödental bei Coburg ist auf Kunststoffteile und 
Baugruppen aus Thermoplast spezialisiert. Am Standort Bad Schwalbach entstehen 
Komponenten für die Elektro- und Lebensmittelindustrie. Dort sorgt ein Fahrerloses 
Transportsystem (FTS) mit drei Vario Move-Robotern von EK Robotics für effizienten 
Warenfluss in Betrieb.

Sinit betreibt im Werk Bad Schwal-
bach ein FTS von EK Robotics.

Optimierter Warenfluss  
und starke Eindrücke

Fahrerloses Transportsystem von EK Robotics bei Sinit
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im Verlauf der Umsetzung erhöht und 
den Gegebenheiten angepasst. Während 
der Projektphase war der zeitnahe Sup-
port durch den Robotik-Dienstleister kon-
tinuierlich gegeben, erinnert sich Wisser. 
Auch für komplexe Situationen wurden 
zügig Lösungen gefunden. „Mit jedem 
weiteren Fahrzeug, das in Betrieb ging, 
ist die Lernkurve auf beiden Seiten ge-
stiegen“, fasst Wisser zusammen. „So 
konnten wir die bei einem neuen System 
üblichen Anlaufprobleme im Verlauf des 
Projekts vollständig beheben.“ Heute 
läuft die Anlage mit den Vario Move-
Fahrzeugen täglich. 

Technische Eigenschaften 

„Das Projekt bei Sinit ist eines unserer 
ersten mit der 2020 eingeführten Serie, 
die mit ihrem modularen Konzept viele 
Transportanforderungen abdecken 
kann“, ergänzt Ronald Kretschmer, 
Chief Sales Officer bei EK Rrobotics. 
„Verglichen mit anderen Transportrobo-
tern erreicht die Produktfamilie durch 
ihre robuste und hochwertige Ausfüh-
rung potenziell einen längeren Lebens-
zyklus.“ Mit einer Traglast von bis zu 
1,6 Tonnen, einer Lastübergabe in bis 
zu 6,4 Metern Höhe und einer Fahrge-
schwindigkeit bis 2 m/s erfüllen die 
Transportroboter viele Leistungsanfor-
derungen der Industrie. Das Schnellla-

desystem ermöglicht einen Betrieb mit 
geringen Unterbrechungen: Die Fahr-
zeuge fahren eigenständig zur Ladesta-
tion, wenn der Ladezustand unter einen 
definierten Wert fällt. Danach rollen sie 
entweder auf ihre Warteposition oder 
übernehmen neue Aufträge. Der Auf-
enthalt an der Ladestation ist an die 
Anforderungen gekoppelt. 

Positive Wirkung auf Prozesse 

Am Standort Bad Schwalbach hat das 
FTS innerhalb kurzer Zeit geholfen, die 
Prozesse in Montage und Logistik zu 
straffen. Die Produktivität konnte in 
einer Weise gesteigert werden, mit der 

das im Bereich Automatisierung erfah-
rene Unternehmen Sinit selbst nicht 
unbedingt gerechnet hatte. Mit der zü-
gigen und reibungslosen Einführung 
des zweiten FTS wurden die Erwartun-
gen erfüllt. „Wir konnten unsere Liefer-
performance deutlich steigern, und das 
FTS hat schon nach kurzer Zeit sehr 
gute Ergebnisse geliefert. Wir sind zu-
frieden“, sagt Wisser. 

Effizient – und macht Eindruck 

Der Automatisierungsgrad, der mit den 
Systemen erreicht wurde, gilt in der Bran-
che als wichtiger Faktor, um wettbe-
werbsfähig zu bleiben. Auffällig ist auch 
die Außenwirkung der Transportfahr-
zeuge, sagt Wisser: „Im Tagesgeschäft 
fallen die Transportroboter kaum noch 
auf, so sehr sind sie Teil des Unterneh-
mens geworden. Kommen jedoch neue 
Kunden, Dienstleister oder Mitarbeitende 
zu uns, wird uns beim Erklären unserer 
Prozesse und der FTS‑Technologie 
immer wieder deutlich, welchen Entwick-
lungsschritt wir erreicht haben. Das posi-
tive Feedback der Stakeholder ist für uns 
eine wichtige Bestätigung.“                     ■

Mit dem fahrerlosen Transport-
system sowie den Vario-Move-
Fahrzeugen lassen sich Mate-
rialbewegungen effizient und 
automatisiert realisieren.

Ronald Kretschmer 
CSO 
EK Robotics GmbH 
www.ek-robotics.com

Drei Vario-Move-Transportroboter von EK 
Robotics sorgen im Werk von Sinit für den 
reibungslosen Materiafluss. 

https://tedo.link/HdJpIV

System in Bewegung 
anschauen:
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Die Zweigniederlassung des Unter-
nehmens RKW in Gronau mit 
etwa 160 Beschäftigten ist spe-

zialisiert auf Vliesstoffe – technische Tex-
tilien aus Kunststofffasern, die sich unter 
anderem durch eine hohe Reißfestigkeit 
auszeichnen. Sie finden unter anderem in 
Hygieneartikeln wie Windeln oder Produk-
ten wie Dachunterspannbahnen für die 
Bauindustrie Anwendung. Der Arbeitsall-
tag bei der RKW wird von der Einhaltung 
zahlreicher Normen und Vorgaben be-
stimmt. Neben der Qualitätsmanage-
mentnorm ISO9001 sind das auch die 
Normen ISO50001 für Energiemanage-
ment, ISO45001 für Arbeitsschutzma-
nagement sowie das europäische Um-
weltmanagementsystem EMAS, dessen 
Bestandteil insbesondere die Forderun-
gen der ISO14001 für Umweltmanage-
ment sind. Dr. Lutz Rethmeier, Leiter 
QHSE (Qualität, Gesundheit, Sicherheit  
und Umweltschutz) am Standort Gronau, 
ist verantwortlich für die dortigen Ma-

nagementsysteme. Er war vor Ort, als im 
Schwesterwerk in Michelstadt das Inte-
griertes Managementsystem des Aache-
ner Softwareanbieters ConSense aufge-
baut wurde. Mit der Software lassen sich 
Vorgaben aus verschiedenen Normen 
und Richtlinien unter einer einheitlichen 
Oberfläche managen. Nach einem sol-
chen System suchten auch die Verant-
wortlichen in Gronau. Das dortige Ma-
nagementsystem war bis dato vor allem 
mithilfe von Excel und Word organisiert. 

Alle auf einen Blick 

Ende 2019 begann RKW in Gronau mit 
der Einführung von ConSense IMS Pro-
fessional. In der Software werden alle re-
levanten Normen und Vorgaben, z.B. Be-
reiche wie Qualitätsmanagement, Um-
weltmanagement und Arbeitsschutzma-
nagement, unter einer einheitlichen 
Oberfläche als Integriertes Manage-
mentsystem zusammengeführt.  

 
Für die Umstellung wurden im ersten 
Schritt die ablaufenden Prozesse in das 
System eingepflegt. Dafür nutzte das 
Projekt-Team das in der Software inte-
grierte Tool zur Prozessmodellierung, mit 
dem alle Abläufe in Form von Flussdia-
grammen erstellt werden. Dann wurden 
Funktionen und Arbeitsbereiche den zu-
ständigen Mitarbeitern zugeteilt und Ver-
antwortlichkeiten eindeutig festgelegt.  

Personalisierte Startseite 

Heute werden die Mitarbeiter auf der 
personalisierten Startseite über alle an-
stehenden Aufgaben sowie Änderungen 
benachrichtigt und gelangen von dort 
aus zu weiteren benötigten Unterlagen. 
Die Beschäftigten können immer auf 
die aktuelle und gültige Version der im 
System hinterlegten Prozesse und Do-
kumente zugreifen. Automatisierte Frei-
gabeworkflows lenken die verschiede-
nen Dokumente und Prozessbeschrei-
bungen durch das Unternehmen. Die 
Verantwortlichen haben zudem einen 
Gelände- und Hallenplan in das System 

Mit der Einführung einer Ma-
nagementsoftware verwal-
tet die RKW in ihrem Werk in 
Gronau verschiedene Nor-
men und Vorgaben unter 
einheitlicher Oberfläche. Wo 
früher Excel und Word zum 
Einsatz kamen, erleichtert 
das Tool nun das Tagesge-
schäft durch transparente 
Informationsaufbereitung, 
automatisierte Verteilung, 
systematische Dokumenta-
tion sowie zuverlässige Kon-
trolle von Prozessen. 

Die ins System eingepflegten Prozesse legen Verknüpfungen zwischen den Bereichen offen.
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Normen und Vorgaben  
auf einen Blick ersichtlich

Vernetztes Wissen bei Vliesstoffe-Hersteller RKW SE 
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mit eingebunden. Dieser enthält sämtli-
che Produktionsanlagen. Jede davon 
trägt eine Nummer und ist im Plan mit 
einer Schaltfläche versehen worden. 
Die Beschäftigten können Dokumente – 
etwa Verfahrensanweisungen, Gefähr-
dungsbeurteilungen oder Formblätter – 
direkt über den Plan erreichen. „Früher 
war alles auf einem internen Server ab-
gelegt und die Suche nach Dokumenten 
war nicht sehr komfortabel”, so Reth-
meier. Heute ist jede Anlage in der Pro-
duktion mit einem PC ausgestattet, um 
jederzeit den Zugang zu den benötigten 
Informationen sicherzustellen. 

Kenntnisnahme ohne Papier 

Das System unterstützt zudem die 
Handhabung von Kenntnisnahmen, die 
im Rahmen eines funktionierenden 
Qualitätsmanagements dokumentiert 
werden müssen. Rethmeier: „Früher 
mussten beispielsweise Änderungen 
an vielen Dokumenten zunächst von 
den verantwortlichen Personen geprüft 
werden. Dann wurde das Dokument 
ausgedruckt, unterschrieben, an die 
Empfänger verteilt und das neue Aus-
gabedatum in eine Liste eingetragen. 
Jetzt erfolgt die Dokumentenlenkung 
inklusive Prüfung, Freigabe und Vertei-
lung ausschließlich über das System. 
Die Empfänger werden sogar zur 
Kenntnisnahme aufgefordert. Das Sys-
tem übernimmt zudem die Revisionie-
rung und Archivierung – es schreibt so-
zusagen Veränderungen mit. Wir haben 
weniger Papier und der eingesparte 
Aufwand macht sich bei den etwa 
1.000 Dokumenten pro Jahr, die davon 
betroffen sind, deutlich bemerkbar.” 
 
Julia Küren, die als Manager Operatio-
nal Excellence bei RKW in Gronau die 
kontinuierliche Verbesserung der Pro-
zesse verantwortet, kann dadurch Pro-
zessänderungen und Prozessoptimie-
rungen nach der digitalen Abbildung 
durch die entsprechenden Instanzen 
prüfen und freigeben lassen: „Das er-
möglicht mir die schnellere Anpassung 
und Strukturierung bei möglichen Pro-
zessänderungen und erleichtert meine 
Arbeit enorm. Auch bei Projektarbeiten 
nutzen wir heute ConSense. Die jeweili-
gen Abteilungsleiter werden als Projekt-

verantwortliche benannt 
und erhalten dadurch re-
gelmäßig Erinnerungen 
vom System, wenn ein 
Projekt geprüft oder ak-
tualisiert werden muss.” 

Modular und  
anpassbar 

Da die Software modular 
aufgebaut ist, lässt sie 
sich an die Anforderungen 
der Nutzer anpassen. Bei 
RKW in Gronau kommt 
beispielsweise das Modul 
Maßnahmenmanagement 
zum Einsatz. Darin werden 
alle im Unternehmen an-
fallenden Maßnahmen 
aus verschiedenen Quellen zentral er-
fasst und verwaltet und den entspre-
chenden Mitarbeitern oder Organisati-
onsbereichen zur Ausführung zugewie-
sen. Die vollständige und terminge-
rechte Erledigung wird dann nachver-
folgt, dokumentiert und in Berichten 
aufbereitet. RKW nutzt dies etwa etwa 
für das Vorfallmanagement, das alle 
zertifizierten Systeme betrifft: Ganz 
gleich, ob aus den Bereichen Qualitäts-
, Arbeitsschutz-, Umwelt- oder Energie-
management, alle Vorfallmeldungen 
werden auf diese Weise bearbeitet. „Wir 
haben unsere Beschäftigten schon 
immer in das Vorfallmanagement mit 
eingebunden. Von jedem Arbeitsplatz 
aus ist es möglich, Meldungen abzuset-
zen. Bisher wurden diese in Excel er-
fasst und manuell an die betreffenden 
Stellen zur Weiterbearbeitung verteilt. 
Jetzt ist das viel einfacher geworden: 
Über den automatisierten Workflow ge-
langen die Vorfallmeldungen zur Wei-
terbearbeitung an den entsprechenden 
Personenkreis. Aus den Meldungen ab-
geleitete Maßnahmen werden wiede-
rum den entsprechenden Personen zu-
geteilt, dokumentiert und der Fortschritt 
protokolliert. Das System erinnert au-
ßerdem bei Fristüberschreitung auto-
matisch an die Ausführung. Das alles 
spart viel Zeit”, beschreibt Rethmeier. 
 
Ferner kommt in Gronau auch das 
Modul Prüfmittelmanagement zum Ein-
satz. Denn zur Sicherung der Qualität 

der Vliesstoffe müssen jeweils deren 
Feuchtigkeitsgehalt, Dicke oder Luft-
durchlässigkeit nach Kundenvorgaben 
geprüft werden. Die dafür eingesetzten 
Mess- und Prüfmittel werden in regel-
mäßigen, vorgegebenen Intervallen auf 
korrekte Funktion kontrolliert. In der 
Vergangenheit setzte das Werk hier 
ebenfalls auf Excel-Listen. Heute kön-
nen für jedes Prüfmittel separate Ter-
mine und Intervalle zu Prüfungen oder 
Kalibrierungen festgelegt werden. Op-
tional erinnert eine Benachrichtigung 
per E-Mail. Der im System erfasste 
‘Prüfmittel-Lebenslauf’ ermöglicht den 
Verantwortlichen eine lückenlose Rück-
verfolgbarkeit der Prüfvorgänge. Rele-
vante Dokumente können als Anlage 
eingebunden werden. 

Deutliche Weiterentwicklung 

„Wir haben durch die Umstellung auf die 
neue Software eine deutliche Weiterent-
wicklung unseres Systems erreicht”, 
sagt Lutz Rethmeier. Seine Erfahrungen 
haben ihn dazu veranlasst, seinen Kolle-
gen im Konzern zu raten, sich ebenfalls 
mit der Software auseinanderzusetzen 
– die damit zur konzernweiten Lösung 
bei RKW werden könnte.                       ■ 

In dem Modul Maßnahmenmanagement werden alle Maßnahmen 
aus den Quellen erfasst, den Verantwortlichen individuell zugewie-
sen und die Erledigung überwacht.

Dr. Stephan Killich 
Geschäftsführung  
ConSense GmbH 
www.consense-gmbh.de/home
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folgbarkeit aufeinander. Dies stellt be-
sondere Anforderungen an IT-Systeme, 
die nicht nur für Auftrags- oder Batch-
Fertigung ausgelegt sein sollten. Hinzu 
kommen unterschiedliche Fertigungsver-
fahren innerhalb der Branche – je nach-
dem, ob es um Spritzguss, Extrusion 
oder Additive Fertigung geht. Weitere He-
rausforderungen ergeben sich etwa 

durch den verwendeten 
Rohstoff, wie beispiels-
weise Polymere oder Elas-
tomere. Hier kommen z.B. 
gesetzliche Regulierungen 
rund um PFAS und Nach-
haltigkeit, Recycling und 
Kreislaufwirtschaft, oder 
traditionelle Vorgaben wie 
Gefahrstoffverordnungen 
ins Spiel. Auch Recycling, 
Up- und Down-Cycling 
sind mit Herausforderun-
gen für die Geschäftspro-
zesse im ERP-System ver-
bunden. Ein typisches Pro-
blem bei der Batchferti-
gung besteht etwa darin, 
eine gleichbleibende Quali-
tät sowohl beim einge-
setzten Material als im 
Produktionsprozess zu ge-
währleisten. Auch der Zu-
stand der Werkzeuge ist 
ein wesentliches Kriterium 
für die Qualität der Pro-
dukte und die Effizienz der 
Fertigung. Das Thema 

Wartung ist im gesamten Kunststoffbe-
reich zentral, denn oft werden im Mehr-
schichtbetrieb Aufträge über mehrere 
Tage 24/7 abgearbeitet. 

Was der ERP-Standard leistet 

Ein ERP-System muss viele dieser He-
rausforderungen adressieren. Es ist für 
den Werte- und Materialfluss zuständig, 
macht Finanzströme durch Reporting 
transparent und organisiert Beschaf-
fung, Lagerhaltung, Logistik und den 
Vertriebsprozess. Einige Systeme de-
cken auch Produktionsthemen rund um 
Serienfertigung, Projektabwicklung, 
sowie die Abwicklung von Serviceaufträ-
gen ab. Im Vergleich zu anderen Indus-
trien sind die Werkzeuge in der Kunst-

Enterprise Resource Planning 
in der Kunststoffindustrie

Balance zwischen Standard und Individualität

Die Kunststoffverarbeitung erfor-
dert neben Chargen- und Diskre-
ter Fertigung oft auch die auf-

tragsbezogene Herstellung. In diesem 
Schmelztiegel treffen Anforderungen wie 
auftragsbezogene Stücklisten, Konstruk-
tion und Produktdaten gemäß unter-
schiedlicher Zeichnungsstände, Rezept- 
und Chargenverwaltung oder Rückver-
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Die Herausforderungen in der Kunststoffindustrie sind 
durch teils sehr unterschiedliche Fertigungsmethoden 
geprägt: ERP-Software sollte darauf passende Antworten 
geben. Eingebettet in Cloud-Ökosysteme kann sie sehr 
unterschiedliche Prozesse im Standard, branchenspezi-
fisch oder individuell abbilden.
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stoffindustrie jedoch ein limitierender 
Faktor. Denn oft werden die Produkte – 
und im Spritzguss damit auch die Werk-
zeuge – individuell für einen Kunden 
entwickelt. Die Anpassung an Kunden-
wünsche erfordert daher vom ERP-Sys-
tem einen unterstützten Engineering-An-
satz – von der Angebotsgestaltung, ein-
schließlich Machbarkeitsbeurteilung, bis 
zur Berücksichtigung in Konstruktion 
und Herstellung. Dazu zählt auch ein 
durchgängiges Änderungsmanagement 
mit Versionsverwaltung. 

Zu den klassischen ERP-Kernfunktiona-
litäten gehört die Beschaffung. Systeme 
sollten hier Global Sourcing unterstützen 
und neben tagesaktuellen Notierungen 
auch Rahmenvereinbarungen berück-
sichtigen. So werden etwa im Kunst-
stoffbereich einige Polymere als Com-
modities gehandelt. Damit sind Kon-
trakte verbunden, die eine Preisbindung 
über einen bestimmten Zeitraum definie-
ren. Diese Kontrakte sollten in die Kalku-
lation von Kosten und Preisen einfließen. 
Zudem sollte die Kalkulation von Ange-
boten bis hin zur Nachkalkulation über 
alle Stadien des Produktlebenszyklus 
vergleichbar, aber auch gemäß der sich 
immer wieder verändernden Betrachtun-
gen anpassbar sein. Diese Funktionalität 
bilden nicht alle ERP-Systeme ab. Ähnli-
ches gilt für Themen wie integrierte Qua-
litätskontrolle, Lieferantenbewertung 
oder Rezepturverwaltung. 

spielsweise um die Ausbringmenge aus 
dem Extruder direkt ans ERP zurückzu-
melden. Die Vernetzung auf der Cloud-
Plattform kann die Umsetzung von IoT-
Anbindungen oder KI-Analytik vereinfa-
chen, da hier alle Anwendungen und 
Daten auf einer Plattform einschließlich 
Funktionen Datensicherheit und Daten-
schutz integriert sind. Das ERP ist dabei 
in ein breit aufgestelltes Ökosystem mit 
vorgefertigten und ergänzenden Services 
eingebunden. Sie können ausprobiert 
und in Eigenregie angebunden werden. 

Bisher war die individuelle Prozessab-
bildung mit viel eigenem Programmier-
Knowhow und Schnittstellenaufwand 
verbunden. Das hat sich durch Cloud-
Plattformen wie MS Azure stark verän-
dert, auf denen ERP-Systeme gemein-
sam mit Entwicklungswerkzeugen ver-
bunden sind. Auch die Low-Code-/No-
Code-Entwicklung trägt dazu bei, dass 
ERP-Systeme funktional ergänzt, an-
statt durch Customizing ‘verbogen’ und 
damit schwerer wartbar werden. Klei-
nere Applikatioen lassen sich so auch 
ohne IT-Dienstleister entwickeln. Gene-
rative KI senkt diese Hürden weiter, da 
sie Anweisungen in natürlicher Sprache 
in Code übersetzt. Individuelle Funktio-
nalität lässt sich so flexibler umsetzen, 
etwa Apps, die nach einer Krankmel-
dung die rasche Umstellung der 
Schichtplanung erlauben, oder die 
Kommunikation mit Kunden und Part-
nern beschleunigen.                              ■

Torsten Harnack 
Branchenmanager Prozessindustrie 
Cosmo Consult AG 
de.cosmoconsult.com

Über den Standard hinaus 

Hier helfen Branchenspezifische 
ERP-Systeme: So beinhaltet etwa 
Microsoft Business Central keine 
Funktionen für Qualitätskontrolle 
und -sicherung, die Material und 
Produkte zu jedem Zeitpunkt be-
gleitet. Diese Funktion kann je-
doch durch eine Branchenlösung 
ergänzt werden. Mit Blick auf die 
Werkzeugthematik berücksichtigt 
ein branchenspezifisches System 
idealerweise neben einer Werk-
zeugverwaltung auch Aspekte 
wie Kavitäten und Zyklen für die 
Durchlaufzeiten. Das gleiche gilt 
für die nutzungsabhängige War-
tung oder komplexe Szenarien 
beim Rüsten. Zudem muss die 
Weiterverwendung von Aus-

schuss, Angüssen oder Abschnitten 
(und damit verbundene Qualitätsthe-
men) abgebildet werden. 

In der Produktion kann Branchenfunktio-
nalität die benötigten Planungsmethoden 
einbringen, wie eine Reihenfolgeplanung, 
die auftragsindividuelle oder anlagenab-
hängige Kriterien priorisiert. Dazu gehört 
etwa, rüstoptimal zu arbeiten oder War-
tungsthematiken und ablaufbedingte Still-
stände einzubeziehen. Eine im ERP-Sys-
tem integrierte Ressourceneinsatzplanung 
sorgt für Transparenz und zeigt Engpässe 
auf. So wird nicht nur die Schichtplanung 
für das Personal vereinfacht, sondern die 
Werkzeuge werden unter Berücksichti-
gung ihrer Verfügbarkeit zugeordnet. 

Individualität  
durch die Cloud? 

Jenseits von Stan-
dard- und Branchen-
funktionalität gibt es 
dennoch Prozesse, 
die individuell ausge-
legt sein sollten. Das 
ist etwa bei der An-
bindung von Anlagen 
an das ERP-System 
der Fall: Etwa, um 
IoT- und KI-Daten an 
der richtigen Stelle 
im Prozess verfügbar 
zu machen, bei-

Sichere Maschinenvernetzung 
und Datenauswertung

Mehr unter

www.ads-tec-iit.com/fernzugriff-iiot-loesungen
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Big-LinX
IIoT Plattform

IRF1000 - IRF3000
Firewalls & Routers

- Anzeige -

Torsten Harnack ist Branchenmanager  
Prozessindustrie bei der Cosmo Consult AG.
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Der Fahrradsattel ist ein entschei-
dender Kontaktpunkt zwischen 
Fahrer und Fahrrad und kann das 

Fahrgefühl, den Komfort und die Leis-
tung erheblich beeinflussen. Sättel sind 
meist standardisiert und dann nicht auf 

für individuelle Bedürfnisse abgestimmt. 
Jede Radfahrerin ist jedoch einzigartig. 
Faktoren wie Körperbau, Sitzposition, 
Fahrziele und Sensibilität variieren und 
beeinflussen die Anforderungen an 
einen Sattel. Universalsättel können oft 
nur allgemeine Probleme lösen, während 
maßgeschneiderte Modelle auf spezifi-
sche Bedürfnisse eingehen und so Kom-
fort und Leistung verbessern. Jetzt hat 
das Unternehmen Fizik ein One-to-One-
Programm vorgestellt, in dem mithilfe 
der 3D-Druck-Plattform von Carbon Sät-
tel nach Maß entstehen. 

Dynamische Datenfassung 

Fizik nutzt für die Herstellung der Sättel 
die Carbon Digital Light Synthesis (Car-
bon DLS)-Technologie und Elastomere. 

In Zusammenarbeit mit GebioMized, 
einem Unternehmen im Bereich der 
Druckdatenerfassung, wurde ein System 
entwickelt, das die Druckdaten des Fah-
rers erfasst und ein individuelles Sattel-
design ermöglicht. Durch die dynami-
sche Erfassung des Drucks, den ein Rad-
fahrer während der Fahrt auf den Sattel 
ausübt, können präzise Daten für die 
Herstellung eines passgenauen 3D-ge-
druckten Sattels verwendet werden. 
Diese Maßanfertigung berücksichtigt die 
individuellen Anforderungen, um das 
Fahrgefühl zu verbessern. Eine speziell 
entwickelte Drucksensormatte misst den 
Druck an 64 Punkten auf der Sattelober-
fläche und überträgt die Daten drahtlos 
nahe Echtzeit an das System. Durch die 
Datenerfassung während der Fahrt kann 
ein detailliertes Druckprofil erstellt wer-
den, das als Grundlage für die Fertigung 
des Sattels dient. 

Individuell hergestellt 

Die gesammelten Daten werden analy-
siert und mit den persönlichen Fahrdaten 
abgeglichen. Ein Matching-Algorithmus 
hilft dabei, die individuelle Sattelform zu 
ermitteln. Die Druckdaten werden an-
schließend auf die empfohlene Sattelform 
angewendet und dienen als Basis für die 
Erstellung der maßgeschneiderten 3D-ge-
druckten Polsterstruktur. Die Integration 
von funktionellen Zonen innerhalb des 
Sattels ermöglicht eine fließende Anpas-
sung an die individuellen Druckverhält-
nisse der Fahrerin. Dickere Streben in be-
lasteten Bereichen sorgen für Unterstüt-
zung, während dünnere Streben in weni-
ger belasteten Zonen mehr Komfort bie-
ten sollen. Mit der Software von Carbon 
kann Fizik den Designprozess automati-
sieren und die Druckdaten in Parameter 
für die elastomere Gitterstruktur des Sat-
tels übersetzen. So entstehen Sättel mit 

In einer weitreichend auto-
matisierten Prozesskette 
stellt die Firma Fizik indivi-
duell angepasste Fahrradsät-
tel her. Die 3D-gedruckten Er-
zeugnisse basieren auf dyna-
misch erfassten Fahrdaten 
der Kunden und sind sowohl 
für Profisportler als auch 
Freizeitfahrerinnen gedacht.   

Der Fahrradsattel  
aus dem 3D-Drucker

Losgröße 1 als Geschäftsmodell
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unterschiedlichen Zonen. Diese Automa-
tisierung ermöglicht es, maßgeschnei-
derte Sättel nicht nur Profis, sondern wei-
teren Kundensegmente anzubieten. 

Produktion, Montage und QS 

Der Produktionsprozess und die Quali-
tätssicherung der Sättel sind möglichst 
automatisiert. In der Software werden 
die Sattelgestelle mit einer Seriennum-
mer versehen und in einem automati-
schen Workflow an die Produktionsstätte 
geschickt. Dort erfolgt der Druck mit 3D-
Drucktechnologie, gefolgt von der Mon-
tage durch Fizik-Techniker. Die Materia-
lien und Technologien sollen für die Lan-
lebigkeit der Sättel sorgen.  

Geschäftsmodell erschließt 
neue Kundensegmente 

Durch die Kombination von Druckdaten-
erfassung und 3D-Drucktechnologie kön-

nen maßgeschneiderte Sättel produziert 
werden. Das Geschäftsmodell von Fizik 
soll nicht nur Profi-Radsportlern, sondern 
auch Freizeitfahrerinnen ermöglichen, 
ihre Leistung und den Fahrkomfort zu 
steigern. Die individuelle Anpassung der 
Sättel kann zudem für bessere Dämp-

fung sorgen, was langfristig die Fahrhal-
tung verbessern und zu weniger Be-
schwerden führen dürfte.                       ■

Selle Royal Group S.p.A. 
https://www.fizik.com/ 

Individuell angelegte Druckdaten dienen als Basis für die Erstellung der 3D-gedruckten Polsterstruktur. 

Anzeige
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