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Kennzahlen in der Fertigung

Produktion trifft Business Intelligence

In Controlling, Verkauf und Marketing haben sich Busi-
ness-Intelligence-Systeme weitgehend durchgesetzt,
um unternehmerische Entscheidungen zu unterstiit-
zen.Wertschopfende Bereiche wie Fertigung und Lo-
gistik hatten bisher dagegen wenig Nutzen von Busi-
ness Intelligence (Bl). Diese Bestandsaufnahme zeigt
Fiahrungskraften auf allen Ebenen in der Produktion,
welche Bl-Funktionen im SAP-Umfeld sie beim Errei-
chen ihrer Ziele unterstiitzen kénnen.

Ausgehend vom Dilemma, Kostensenkung bei gleichzei-
tiger Verbesserung der Kundenzufriedenheit erreichen zu
mussen, spielen in der Produktion je nach Bereich verschie-
dene Kennzahlen (so genannte ,,Key Performance Indica-
tors” oder kurz KPI) eine Rolle. KPI spiegeln so Maschinen-
und Anlagenauslastung, Prozess- und Produktqualitat oder
Liefertreue und Besténde wider. In der Praxis ergibt sich
dabei allerdings oft ein regelrechtes Kennzahlengestripp.
So weichen die Prioritdten bei den einzelnen KPI in Ferti-

gung, Qualitatssicherung und Logistik naturgemaf von-
einander ab. Auch sind Zielsetzungen haufig gegenlaufig:
enger Fertigungstakt und kurze Durchlaufzeiten kdnnen
die Qualitat negativ beeinflussen. Eine hohe Liefertreue
geht Ublicherweise mit erhdhten Bestédnden einher. Wer
den die Bestande erhoht, um Auftragstermine besser ein-
zuhalten, steigt neben den Lagerkosten auch das Risiko,
dass Material wegen technischer Anderungen nachgear
beitet oder verworfen werden muss. Die Sicht eines um-
fassenden BI-Systems in der Produktion muss daher von
den einzelnen Arbeitsvorgangen bis hin zum gesamten
Auftrags- beziehungsweise Produktlebenszyklus alle Pers-
pektiven stets aktuell bereitstellen, um so den ,,optimalen
Arbeitspunkt” des Produktionssystems zu erreichen.

Transparenz in der Produktion

Ein Betriebsleiter wird maschinenbezogene KPI beobach-
ten und versuchen, die Auslastung zu optimieren. Dazu
bendtigt er die eingeplanten Auftragsreihenfolgen mit
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detaillierten Sichten auf die Auftrage. Bei unvorhersehbaren
Ereignissen, wie zum Beispiel der Sperrung von Einzelteilen
oder Lieferausféllen, wird eine Analyse der Bestandsreich-
weiten erforderlich.

Fir den Abteilungsleiter des gesamten Produktionsbereichs
sind tagliche, verdichtete KPI wie Stlckzahlen, Durchlauf-
zeiten, Umlaufbestand (,,work in process” oder einfach
WIP) interessant, um die Leistung seines Bereiches zu er
kennen. Dazu kommen Liefertreue beziehungsweise Ter
mineinhaltung als weitere wichtige Kennzahlen. Diese Ba-
sis-Kennzahlen werden durch Plan- oder Zielwerte erganzt
und mit diesen in Beziehung gesetzt. Die leistungsbezoge-
nen Werte werden mit qualitdtsbezogenen kombiniert, um
so branchentypische KPI wie Ausbeuteanteil (Yield), DPMO
(,,defects per millon opportunities”) oder Fehler pro 100 Tei-
le zu ermitteln. Top Fehlerlisten und Verlaufsdarstellungen,
etwa zu Nacharbeitsaufwanden und prozess- oder quali-
tatsbedingtem Ausschuss, ergénzen die reinen Basis-KPI.
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die Anzeichen einer Erholung in der Wirtschaft mehren
sich. Das Produktionsvolumen der meisten Unternehmen
ist jedoch noch weit von seinen einstigen Hochststanden
entfernt. Deshalb bleibt der Kostendruck, selbst wenn

die Nachfrage kréftig anzieht.

Dies ist der geeignete Zeitpunkt, wohldosierte Schritte

fir mehr Flexibilitat und Effektivitat in der Produktion zu
gehen. Mit Uberschaubaren Investitionen und innovativen
Losungen wird es maoglich, in sich optimierte Fertigungsin-
seln zu Prozessen zu verknlpfen, zu steuern und zu con-
trollen. Es gilt, mit den vielerorts reduzierten Kapazitaten

dem wachsenden Auftragsvolumen standzuhalten.

Der Leitartikel der heutigen Solutions erklart nicht nur,

wie Kennzahlen zur Uberwachung und Steigerung der Effi-
zienz eingesetzt werden konnen. Auf Seite 3 zeigt Bosch
und Siemens Hausgerate, wie man die Fertigungssteue-
rung nahtlos zwischen dem Ubergeordneten SAP-PP und

dem untergeordneten Materialfluss integriert und wie Uber

Kennzahlen die grof3te Herdfabrik in Europa gesteuert wird.

Gastautor Volker Schnittler vom VDMA erklart die Notwen-
digkeit vergleichbarer Kennzahlen und die Systematik, die
hinter der neuen VDMA Richtlinie 66412-1 steckt.

SAP etabliert sich als Standard auch fiir die Produktion
Sollten Sie sich fur das Thema ,SAP in der Produktion”
interessieren, darf ich Sie herzlich zu zwei Veranstaltungen
einladen: Die Hannover Messe vom 19. bis 23. April gehort
sicherlich zu Ihren Pflichtterminen. SALT Solutions wird ge-
meinsam mit der SAP einen Partnerstand aufbauen und
rund um die Themen SAP ME und Ml einiges zu bieten
haben (Siehe auch Seite 4). Interessant fir SAP-Nutzer
wird zudem der 5. SAP-Kongress fir die Fertigungsindus-
trie am 29. und 30. Juni in Ludwigsburg. Auch hier werden

wir ausstellen und freuen uns auf Ihren Besuch.

Und nun viel Spaf3 beim Lesen wiinscht

Markus Honold

Einheitliche Kennzahlen und deren Verldufe bieten zu-
nachst Transparenz in der Produktion. Sie bilden die Grund-
lage, um im nachsten Schritt mit Hilfe einer Ursachenana-
lyse Verbesserungspotentiale aufzudecken. Mit Hilfe von
Verzweigungen aus den Kennzahlendarstellungen — dem
sogenannten Drill-Down — werden Details zu Produkten,
Fertigungsprozessen und Logistikmerkmalen immer feiner
aufgezeigt, um Ursachen fiir Fehlentwicklungen zu entde-
cken. Die Mdglichkeiten, verschiedene KPI in Beziehung zu
setzen und Uber das Data-Mining, also den Einsatz vorge-
fertigter statistischer Verfahren, zu analysieren, erlauben
Mitarbeitern in Fertigung und Qualitatssicherung zielge-
naue Verbesserungsmafinahmen zu ergreifen.

Funktionen fiir das Management

Welche KPI gemessen und fir das Management aufbe-
reitet werden, ist stets auch abhéngig von tbergeordne-
ten Zielen im Unternehmen. Logistikprozesse, Produkti-
onsverfahren und Produktspektren sind durch Marktanpas-
sung laufenden Verdnderungen unterworfen. BI-Systeme
in der Produktion missen daher flexibel anpassbar sein
und auch Ubergeordnete Sichtweisen erlauben. Dazu bie-
tet Business Intelligence dem Manager die Moglichkeit,
sehr einfach einzelne Darstellungen zu ,,Dash Boards"
zusammenzustellen, die genau seinem aktuellen Informa-
tionsbedarf entsprechen. So bieten Darstellungen in Form
von Score-Cards einen Soll-Ist-Vergleich fur strategische
Kennzahlen der Unternehmensfihrung. Aber auch weitere
Informationselemente, wie Meldungsticker oder Status-
Ampeln, die sich laufend selbst aktualisieren (so genann-
te Widgets), kénnen in das Dash-Board aufgenommen
werden.

Wie Business-Intelligence nutzt

Diese hohe Flexibilitdt der Bl-Technik, verbunden mit
einfacher Handhabung, bietet — verglichen mit individuell
entwickelten Berichts- und Auswerteldésungen — wesent-
liche Vorteile: Zum einen werden die durch verschiedene
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Abteilungen vagabundierenden Access- und Excel-Dateien
vermieden, der inkonsistente Daten im schlimmsten Fall
teure Fehlentscheidungen zu Folge haben kénnen. Der
Zugriff auf einen zentralen Datenbestand bietet stets ver
gleichbare Aussagen und vermeidet ,,verschiedene Versio-
nen der Wahrheit” Zum anderen kénnen Verdnderungen im
Produktionsablauf, wie gednderte Datenerfassungen oder
neue Kennzahlendefinitionen, in einer zentralen Bl-Losung
mit geringerem Aufwand umgesetzt und schneller auf ihrer
Plausibilitat gepruft werden.

Der Nutzen von BIl-Lésungen erweitert sich noch, wenn
eine Zusammenfihrung von Daten aus unterschiedlichen
Bereichen vorgenommen wird. So kénnen produktionsna-
he Daten mit Informationen aus Lieferprogrammplanung
und Kostenrechnung verknUpft werden, um etwa die Auf-
tragsliefertreue, Kosten fur Liegezeiten, Maschinen- und
Stlickkosten laufend aktuell zu ermitteln.

Vorteile mit SAP BusinessObjects
SAP-Anwender, die auf der Suche nach konsistenten Be-
richts- und Auswerte-Ldsungen sind, sollten die neuesten
Softwareprodukte von SAP in Betracht ziehen. Speziell
mit SAP BusinessObjects wird die Einstiegsschwelle fir
Business Intelligence in Fertigung, Qualitdtssicherung und
Logistik deutlich gesenkt. Die Integration mit dem SAP
ERP-System und dem Manufacturing-Execution-System
SAP ME liefert konsistente Kennzahlen und Auswertun-
gen aus einer Hand — und das bei
glnstigen Kosten flr Betrieb und
Weiterentwicklung.

Standardisierte Produktionskennzahlen

Aus den unterschiedlichsten Griinden hat der Fertigungsstandort Deutschland in den letzten Monaten eine
Renaissance erlebt. Zahlreiche Unternehmen haben Fertigungskapazitaten zuriick an die traditionellen Stand-
orte geholt, die Outsourcingkonzepte sind in vielen Fallen gescheitert. Aber auch wenn es viele gute Griinde
zur Produktion in Deutschland gibt, die Verbesserungspotentiale vor Ort sind noch bei weitem nicht ausgereizt.
Wo in der Fertigung bereits gute Ergebnisse erzielt werden und wo noch Verbesserungspotentiale schlum-
memn, das lasst sich mit Kennzahlen abbilden, die aus modernen MES Systemen gewonnen werden kdnnen.

Um Vergleichbares auch vergleichbar zu machen, muss man sich Uber einheitliche Merkmale verstandigen, die man
als Grundlage zur Messung und Beurteilung verwendet. Im Falle von Fertigungskennzahlen fand ein Arbeitskreis beim
VDMA heraus, dass es einerseits eine schier unendliche Anzahl teilweise unterschiedlicher Definitionen gibt. Anderer
seits gab es bis dato kein Dokument, in dem die allgemein relevanten MES-Kennzahlen in einheitlicher und richtiger
Weise beschrieben waren. Mit der VDMA Richtlinie 66412-1 liegt ein derartiges Dokument nun vor.

Merkmale von MES Kennzahlen

Um eine klare Abgrenzung von MES-Kennzahlen zu anderen Kennzahlen zu ermdglichen, wurden drei Kriterien festge-
legt. Das erste und einfachste Kriterium: Kennzahlen, die ausschlief3lich aus einer MES-L6sung kommen. Ein zweites
Kriterium, dass die betreffende Kennzahl auch aus einem anderen, zum Beispiel aus einem ERP-System kommen
kann, aber aufgrund ihres Zeitverhaltens verniinftigerweise aus MES kommt. Es nutzt ja schlief8lich wenig, wenn am
Folgetag auffallt, dass das Produktionsmittel ausgefallen ist, hier ist Echtzeitfahigkeit wichtig, um eine unmittelbare
Reaktion zu ermdglichen. Das dritte Kriterium ist die Drill-Down-Fahigkeit der Kennzahl. SchlieRlich will man ja nicht
nur wissen, dass die Fertigungseinheit still steht, sondern moglichst umgehend auch den Grund dafir. Materialmangel

oder Werkzeugbruch?

Wendet man diese Abgrenzung strikt an, so kommt man schlieRlich auf 22 relevante und allgemeingliltige Kennzahlen.
Ein Gertist, das Uberschaubar ist und als Grundlage fir ein wirkungsvolles Produktionscontrolling dienen kann, ohne
den Weg flr spezifische Kennzahlenauspragungen fir den Einzelfall im Unternehmen zu verbauen. Diese Kennzah-
len verteilen sich in die Bereiche Arbeitsplatz, Personal und Qualitat und reprasentieren damit den Leistungsumfang

moderner ME-Losungen.

Der Nutzen einer allgemein anerkannten Definition und Spezifizierung von MES-Kennzahlen

liegt in ihrer Vergleichbarkeit auch Gber unterschiedli-
che, im Einsatz befindliche Softwarelésungen hinweg
und in der unmittelbaren Anwendbarkeit. Bereits kurz
nach Erscheinen der VDMA-Richtlinie zeigte sich in
Projekten, dass die Definitionsphase fur Kennzahlen
erheblich verkurzt werden konnte.

AUTOR

Volker Schnittler,

Referent fir ERP- und PPS-Systeme

beim VDMA und Mitglied im Forschungs-
beirat beim Forschungsinstitut fiir
Rationalisierung e.V. (Aachen).




Fertigungssteuerung auf der SAP-Plattform

Vorfertigung im Montagetakt

Zur bedarfsgerechten Einlastung der Fertigungsauftrage nutzt die Traunreuter Herde-
fabrik der BSH Bosch und Siemens Hausgerate GmbH (kurz BSH) eine LES-MES-Soft-
ware auf SAP-Basis, die nahtlos zwischen dem libergeordneten SAP-PP und der un-
tergeordneten Materialflusssteuerung integriert wurde.

In Europas grof3ter Herdfabrik im Herzen des Chiemgaus werden vor allem Elektroherde,
Backofen sowie Kochfelder und Mikrowellenkombigeréate hergestellt. Das Rickgrat des
Werkes ist die vollautomatische Backrohrfertigung mit einer jéhrlichen Ausbringung von
Uber einer Million Stlck. In einer Fertigungsstralée werden tiefgezogene Blechteile gebo-
gen, gestanzt und zu einem Backrohr zusammengeschweif3t. An einem Powerand-Free-
Forderer gelangen die Backrohre zu mehreren Oberflachenanlagen, wo eine Emailleschicht
aufgetragen und eingebrannt wird. Nach der Identifizierung, Qualitatsprifung und Etiket-
tierung gelangen die Backrohre in ein Automatiklager mit 2.000 Doppelstellplatzen und
werden von einem der vier Regalférderzeuge (RFZ) eingelagert. Uber ein ausgedehntes
Fordersystem werden von dort die Montagelinien versorgt.

Zehn gegen einen

Das BSH-Lastenheft beinhaltete etliche Herausforderungen. Die Schweil3stralRe muss
parallel mehrere unterschiedlich getaktete Montagelinien kontinuierlich versorgen. Von
den unterschiedlichen Backrohrtypen kann der gleiche Typ an mehreren Montagelinien
gleichzeitig benétigt werden. Selbst kurzfristige Anderungen des Montageprogramms
mussen bewaltigt werden. Mehr noch: Je nach Auslastung kdnnen sich die Schichtmo-
delle andern, Instandhaltungszeiten und Anlagenstdrungen sollen die Montage nicht be-
hindern. Bei einem Ausfall des SAP-Systems muss die unterlagerte Steuerung die Pro-
duktion der Schweif3strafde und der Montagelinien flr eine Stunde sicherstellen. Alle Stor
grofden, etwa der Ausfall von einzelnen Gassen des Hochregallagers, missen vom Sys-
tem schnell und sicher bewaltigt werden.

Standards erméglichen Integration

Das seit 1992 bestehende Lager und Fordersystem wurde bisher von einem Prozessrech-
ner der Firma Witron gesteuert. Die Anlagensteuerung erfolgt durch zwélf S5-Steuerungen,
die stufenweise durch S7 ersetzt werden. Angebunden sind mehrere S7-Leitsteuerungen
der Fertigung. Vorgabe der BSH-IT war die Implementierung der Lagersteuerung auf dem
SAP-basierten Lagerverwaltungssystem von SALT Solutions und die Steuerung des Mate-
rialflusses mit einem S7-Materialflussrechner. In einem zweiten Schritt zwei Monate spater
erfolgte die Produktivsetzung der Auftragssteuerung. Die BSH plant alle Fertigungsauftrage
zunachst ohne Restriktionen innerhalb der grafischen Plantafel in SAP PP, Die terminier

ten und freigegebenen Fertigungsauftrdge werden nun durch die Nettobedarfsanalyse im
Rahmen der von SALT Solutions entwickelten Feinsteuerung verarbeitet: Was liegt noch im
Lager? Wie viele Backrohre sind bereits im Fertigungsprozess? Welche Montageauftrage
mUssen bedient werden? Welche Linie in der Fertigung hat den geringsten Reichweitenbe-
stand?

Spatestmogliche Auftragszuordnung und Nivellierung der Reichweiten

Obwohl die Schweildstrasse nur flir echte Bedarfe produziert, verlieren die Backrohre im
Anschluss ihren Auftragsbezug. Erst kurz vor der Auslagerung wird jedes Backrohr konkret
einem Montageauftrag zugeordnet. Damit wird der Forderung nach spatest méglicher Auf-
tragszuordnung Rechnung getragen. Der Vorteil dabei: Ein Backrohr kann — obwohl fir einen
bestimmten Auftrag produziert — fir einen mittlerweile dringenderen Auftrag herangezogen
werden. Die automatische Auftragssteuerung nivelliert also selbsténdig die Reichweite. Der
Anlagenbetreiber bekommt in einer Grafik die Reichweite fir alle Montagelinien angezeigt.
Bei Unterschreitung der Mindestreichweite wird eine Stormeldung Uber Funk abgesetzt.

Den Gruppenkoordinatoren in Vorfertigung und Montage sowie den Disponenten bietet das

System vielfaltige Auskunftsmaoglichkeiten.

Einfache Online-Regelkreise

Der Philosophie des Lean-Production folgend, welche auch Basis des BSH-Produktionssys-
tems ist, prift der SALT-Regelkreis permanent die Auslastung der Montagelinien und legt
Prioritaten fUr die Schweilstralde fest. Eine stéandige Rickversicherung im SAP-ERP ist nicht

notwendig und hélt die Prozesse ein-
fach. Ein manuelles Eingreifen in den
Regelkreis bei sich veranderten Priori-
téten ist nicht notig, aber moglich. Wird
beispielsweise in der Nachtschicht ein
Auftrag vorgezogen, reagiert das Pro-
gramm sofort und errechnet einen neu-
en Ablauf. Auch bei Ausschuss reagiert
das System sofort und generiert einen
zusatzlichen SchweilRauftrag. Minimale
. Reservebestande” von zwei bis sechs
Stlck je Backrohrtyp werden nur bei
wenigen Rennertypen vorgehalten, um
die Einzelfertigung und -einlagerung zu
vermeiden und um bei Schadensféllen
auf der Auslagerstrecke sofort nachlie-
fern zu kénnen. 60 Minuten vor dem
Bedarfszeitpunkt an der Linie werden
Transportauftrage flr jeweils ein Back-
rohrParchen gebildet und an den S7-
Materialflussrechner Ubergeben. So-
bald zwei Platze in der Pufferstrecke
vor der betreffenden Montagelinie frei
werden, wird flr die RFZ ein Auslager
auftrag angestofen. Alle Softwarebau-
steine des Systems sind SAP-basiert.
Auch die Ergdnzungen sind in ABAP-
Objects programmiert. Das zentrale
Rechenzentrum der BSH in Miinchen
und eine redundante Datenleitung ge-
wahrleisten eine hohe Ausfallsicherheit.
Kommt es dennoch zu einem Ausfall,

B/S/H

Die BSH setzt seit Jahren Standardsoftware
der SAP zur Unterstiitzung ihrer Logistik-

prozesse ein. Dadurch ist eine durchgangige
IT-Plattform ohne Insellésungen entstanden:
Egal ob Lagerverwaltung, Staplerleitsystem,
Kommissionierzone und Montagelinie — alle
Bereiche werden im SAP-System abgebildet.

SALT Solutions als [T-Partner hat die BSH bereits
an mehreren Standorten bei der Modernisierung
der Systeme unterstitzt: In Traunreut wurde der
Materialflussrechner im BehalterHochregallager
auf SAP umgestellt. In der Dillinger GeschirrspU-
lerfabrik wird die Produktionslogistik durch einer
Staplerleitsystem unterstitzt. In der Kihl- und
Gefriergerateproduktion in Giengen und bei Neff
in Bretten wurde jeweils das Hochregallager
saniert und die Férdertechnik erneuert.

Der Intralogistik-Spezialist installiert nicht nur

die logistischen Module der SAP und passt diese
an. Beim in Wiirzburg ansassigen Unternehmen
werden Komplementarmodule entwickelt, die die
Leistungsfahigkeit des ERP-Systems erweitern
und Licken im Standard schlief3en.

gewadhrleistet der Auftragspuffer im Materialflussrechner, dass Schweif3stra3e und Monta-
ge 60 Minuten autark weiterproduzieren konnen.

Flexible Losung

Mochte die BSH weitere Schweilanlagen erweitern oder den Montagebereich veréandern,
so kdnnen ohne die Hilfe des IT-Dienstleisters weitere Anlagen mit ihren individuellen Pa-
rametern durch die BSH selbst erweitert werden. Die neuen Kapazitdten werden automa-
tisch in der Nettobedarfsermittlung und den entsprechenden Monitoren berlcksichtigt.
Viele der einzelnen Steuerungsparameter wie ,, Mindestreichweite! , Kapazitat einer Mon-
tagelinie” oder , Reichweite nach Ausfall Rechenzentrum® kédnnen vom Kunden selbst
administriert werden. Die BSH zeigt mit der ,, BackrohrSteuerung’; wie mit einer SAP-
basierten Softwareldsung auch komplexe Prozesse online, einfach und stabil gesteuert
werden kdnnen.
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5. SAP-Kongress fiir die
Fertigungsindustrie

29.-30. Juni 2010, Forum am
Schlosspark, Ludwigsburg

Globaler Wettbewerb, wachsender Kostendruck, immer
komplexere Prozesse: Wie reagiert die Fertigungsindustrie
auf die Herausforderungen unserer Zeit? Klare Antworten
gibt’s auf dem diesjahrigen SAP-Kongress. Mit hochkarati-
gen Referenten, plastischen Fallbeispielen und visionaren
Losungen. SALT Solutions als strategischer Partner der
SAP fUr Perfect Plant wird als Aussteller vertreten sein und
seine Losungen fur die Fertigungsindustrie zeigen. Neben
SAP ME und SAP MII prasentieren wir unsere Lésung fur
die Produktionsfeinplanung unter SAP sowie Business
Intelligence und KPI in der Fertigung.

Mehr Informationen zur Veranstaltung bietet die Seite:
http://www.sap.com/germany/about/events

Ruckblick LogiMAT 2010
SAP-Feinplanung als
Renner

Die Fachmesse LogiMAT entwickelt sich zur Pilgerstatte
flr Intralogistiker und Produktionsleiter: In der achten Aus-
tragung erreichte die Veranstaltung in Stuttgart einen neu-
en Besucher- und Ausstellerrekord. 19.400 Fachbesucher
strdmten in die Hallen und informierten sich Uber Trends
und Loésungen in Produktion und Logistik. Die Feinplanung
als Erweiterung des Moduls SAP PP stie? auf besonderes
Interesse. Im Zusammenspiel mit der neuen Produktions-
plattform SAP Manufacturing Execution bietet die Erwei-
terung von SALT Solutions Funktionalitdten wie die Fein-
planung gegen begrenzte Kapazitaten, die Planung der op-
timalen Auftragsreihenfolge, die Simulation verschiedener
Produktionsziele und die Verwaltung von Auftragsnetzen.
Beim echtzeitfahigen Leitstand fallen keine zusatzlichen
Lizenzkosten an und die Projektaufwande sind Uberschau-
bar — gewichtige Griinde flir Entscheider in der sich gerade
erholenden wirtschaftlichen Situation!
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Voice-Systeme in der Produktion

Mit SAP im Dialog

Dass SAP geduldig zuhort, wiinschen sich Produktionsver
antwortliche in der Fertigungsindustrie schon seit langem.
Zumindest fur die technische Integration der SAP-Systeme
in der Fertigung bietet die Partnerschaft zwischen dem
MarktfUhrer flr Sprachtechnologie Vocollect Inc. und SALT
Solutions nun eine innovative Lésung. In enger Zusam-
menarbeit wurde die ,, Akustik-Schnittstelle” zu verschie-
denen SAP-Modulen so optimiert, dass keine zusatzliche
Inselsoftware mehr erforderlich ist. Damit werden auch
bei Produktionsprozessen neue,s effiziente Anwendungen
moglich.

Verbesserte Ergonomie und Prazision

Vorteile bietet die Voice-Technik immer dort, wo Prifwerker
oder Mitarbeiter in Montage, Maschinenristung und Kom-
missionierung beide Hande frei haben missen. Auch wenn
mikroskopisch gepriift wird, ist ein laufender Wechsel zwi-
schen Bildschirm und Mikroskop flr den Prifer hinderlich.
Umgebungsbedingungen wie weite Wege oder fehlender
Platz kdnnen den Einsatz sonst Ublicher Eingabeterminals
verhindern.

Hier verhilft die Sprachtechnologie zu besserer Ergonomie
und hoherer Prézision. Prifplane, Montagefolgen und Ar

beitsanweisungen aus SAP ERP
oder SAP ME werden dem Mitarbei-
ter vorgelesen und mit klaren Kom-
mandos wie beispielsweise ,,In Ordnung’/
.Fehlerhaft” oder ,, Messwerteingabe”
Schritt flr Schritt abgearbeitet. Quasi als Diktier

geréat dient dabei der ,Talkman’ dessen geringes Gewicht
und robuste Ausfihrung den Werkern den nétigen Frei-
raum bei lhrer Arbeit lasst. Die Projekterfahrung von SALT
Solutions zeigt, dass damit héchste Prozesssicherheit auch
bei lauter Umgebung erreicht wird.

Preisfindung und Kostenmanagement in der Produktionsvorbereitung

Kostentransparenz mit dem ,,Cost Control Center”

Langfristige Produktentwicklungen in der Fertigungsindus-
trie sind hohem Kostendruck, vielfaltigen Kunden- und Lie-
ferantenbeziehungen sowie hohem Anderungsaufkommen
ausgesetzt. Nicht nur die angefallenen Kosten einer jeden
Entwicklungsphase, sondern auch eine solide Kostenprog-
nose flr die spatere Serienfertigung sind entscheidend fir
die Wirtschaftlichkeit.

Eine geeignete [T-Unterstlitzung daflr muss dort ansetz-
ten, wo PLM- und ERP-System meist wenig Unterst(t-
zung bieten: bei der vollstandigen Kostenverfolgung und
Kostenprognose verschiedener Konzeptvarianten vom
Einzelteil bis zum Gesamtprodukt. Dabei missen meilen-
steinbezogene Zielkostenplanung, Vergabe- und Einkaufs-
prozesse sowie Anderungs- und Variantenbetrachtungen
mit einbezogen werden.

Mit Hilfe des Cost-Control-Center der SALT Solutions wird
laufende Kostentransparenz in der Produktionsvorberei-

tung erreicht. Friihzeitig werden kostenglinstige Varian-
tenkonstruktionen, Mehrfachverwendung von Teilen und
Skaleneffekte beim strategischen Einkauf realisiert.

Die Integration einer solchen Losung mit dem PLM- und
ERP-System erfordert dabei besondere Aufmerksamkeit.
Zum einen dirfen diese Systeme natirlich nicht durch
doppelte Datenstrukturen ,entmachtet” werden. Zum
anderen mussen die im Cost-Control-Center vorgenom-
menen Aktualisierungen synchron auch fiir die Nutzer des
PLM- und ERP-Systems zur Verfligung stehen.

SALT Solutions hat daher fir Kunden in der Automobilin-
dustrie ein einfach zu bedienendes Cost-Control-Center
entwickelt, das Entwickler, Produktplaner, Logistiker und
Einkaufer beim Finden kostenoptimaler Produktvarianten
hilft. Dieses Produkt stellt SALT Solutions nun auch Unter-
nehmen in der Fertigungsindustrie zur Verfigung, die ihr
Kostenmanagement optimieren wollen.

SALT Solutions auf der Hannover Messe

Produktionsfeinplanung unter SAP

Passend zum Motto , Effizienter - Inno-
vativer — Nachhaltiger” prasentiert SALT
Solutions gemeinsam mit der SAP wah-
rend der Hannover Messe die komplette
Produktionssteuerung fiir SAP.

Eine direkt im SAP PP integrierte Feinpla-
nung bietet die Produktionsorganisation
unter Berlcksichtigung von Restriktionen.
Der Fertigungsleitstand hilft bei der Fest-
legung der optimalen Auftragsreihenfolge.
Die Feinplanung visualisiert und verwaltet Auftragsnetze,
ermdglicht Simulationen und aktualisiert die Daten in SAP
PP in Echtzeit. So ist stets der aktuelle Planungsstand
verflgbar — ganz ohne Schnittstellen und systemfremde
Feinplanungssoftware.

Produktionssteuerung mit SAP ME
Als strategischer Partner der SAP fiir Perfect Plant bietet
SALT Solutions mit SAP ME ein leistungsfahiges Manufac-
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turing-Execution-System und mit SAP Ml
sowie SAP Plant Connectivity (PCo) die
perfekte Integration von BDE, Maschinen-
und Anlagenanbindung (MDE) an SAP ERP
SALT Solutions integriert Business Intelli-
gence auch in der Produktion: Unser Pro-
duktions- und Logistik-Monitor bietet die
Auswertung und Weiterverarbeitung von
fertigungsrelevanten Kenngrofsen (KPI), um-
fassende Reporting-Funktionen und Data-
Mining mit SAP BusinessObjects.

SALT Solutions pflegt Produktionssysteme und entwickelt
sie weiter. Unser Team SAP-zertifizierter Mitarbeiter Uber
nimmt den First-, Second- und Third-Level-Support im
7x24-Betrieb.

Sie finden SALT Solutions wahrend der Hannover
Messe vom 19. bis 23. April 2010 auf dem Gemein-
schaftsstand mit der SAP AG in Halle 17, Stand D 49.
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