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Produktion von drei Millionen Tonnen Brammen jéihrlich

Supply-Chain-Integrationsprojekt fiir Stahlproduzenten
Planungslésung vereint Werke

Eines der fiihrenden Stahlunternehmen Lateinamerikas hat sich in Mexiko durch
Firmenzukauf neue operative Moglichkeiten und Perspektiven erschlossen. Die so
entstandene Unternehmensstruktur machte aber auch die Implementierung einer
einheitlichen Produktionsplanung notwendig. Auf Basis der langjihrigen Partner-
schaft und den umfangreichen Erfahrungen in der Stahlindustrie entschied sich das
mexikanische Unternehmen fiir Advanced Information Systems, seit August die-
sen Jahres ein Unternehmen der PSI. Mit den von AIS entwickelten SteelPlanner
Losungen wurden die Abliufe der Unternehmen und Standorte schrittweise auf-
einander abgestimmt. Die Reduzierung der Durchlaufzeiten um 75 Prozent ist nur
eines der Highlights aus diesem Integrationsprojekt.

Durch den Zukauf verschiedener Stahl-  reichen vom CSP-Verfahren tiber Warm-
unternehmen produziert das Unterneh-  walzwerke bis hin zu LackierstraBen und
men als neuer mexikanischer Global Service Centern. Der neue Verbund nutzt
die Anlagen an verschiedenen Stand-
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Player nun iiber fiinf Millionen Tonnen

Stahl pro Jahr. Die Produktionsprozesse



+++ PSI und RAG Mining Solu-
tions GmbH vereinbaren weltweite
Partnerschaft zur Vermarktung von
PSImining fiir die Bergwerksauto-
matisierung +++ PSI erhilt Folge-
auftrag von Thyssenkrupp Electrical
Steel in Frankreich — PSlmetals
fir ~ Produktionssteuerung  und
Qualititsverfolgung am Standort
Isbergues +++ PSI wird weltgroB-
ter Produktionsmanagement-Soft-
wareanbieter fiir die Metallindustrie
— Ubernahme des stiirksten Wettbe-
werbers AIS +++ Rizhao Steel opti-
miert Produktionssteuerung fiir das
2150 mm Warmbandwalzwerk in
China mit AIS SteelPlanner MES-
System +++ PSI-Losung plant
Schmelzen im Stahlwerk der Thys-
senKrupp Nirosta — Erfolgreicher
Einsatz von PSlmetals in den Edel-
stahlwerken Bochum und Krefeld
+++ PSI bietet Standortanalyse fiir
das Handelshaus Gebr. Heinemann
— Managementsystem PSlglobal
analysiert das gesamte Logistiknetz-
werk +++ PSI liefert Warehouse
Management System fiir Logistik-
dienstleister NOSTA — PSlwms seit
Juni am Standort Stadthagen im

Einsatz +++
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Editorial

Liebe Leserinnen und Leser

Am 26. August 2009 erwarb PSI 100 Prozent der Ge-
schéftsanteile des dsterreichischen Konzern AIS Advanced
Information Systems und konnte damit ihre fiihrende Rolle
als IT-Losungsanbieter fiir das Segment Metallindustrie
zum weltweit stéirksten Anbieter ausbauen.

Der Sitz der AIS befindet sich in Ling/Osterreich mit weite-
ren Niederlassungen in Belgien, Russland und Indien sowie
lokalen Vertretungen in Siid- und Lateinamerika. In Summe sind bei AIS rund 100 Mit-
arbeiter beschdiftigt.

AlS ist auf dem Gebiet Supply Chain Management (SCM), Manufacturing Execution
Systems (MES) und Advanced Planning and Scheduling (APS) Losungen fiir die Stahl-
industrie titig und hat in diesem Bereich eine fiihrende Position weltweit inne. Unsere
Produkte und Lésungen zielen darauf ab, die Wettbewerbsfihigkeit und Wirtschaftlich-
keit der gesamten Produktionskette zu verbessern und zeichnen sich durch eine kurze
Amortisationszeit der Investition im Bereich weniger Monate aus. Mehr als 60 zufriedene
Kunden in 25 Léindern kénnen dafiir als Referenz angefiihrt werden.

Auch in Zukunft werden Kundenzufriedenheit und der Schutzy getdtigter Investitionen
im Mittelpunkt stehen. Dies wird durch das Bekenntnis unterstrichen, alle bestehenden
Produktlinien fortzufiihren und die Technologie-Plattformen aufwértskompatibel zu kon-
vergieren.

Die vereinten Krdfte und Kompetenzen von PSI und AIS wverstirken unsere weltweite
Priseny und unser Leistungsangebot — zum Nutzen unser Kunden und Partner.

Lesen Sie in dieser Ausgabe tiber unsere Lisung fiir einen Stahlanbieter in Mexiko.
Dr. Peter Nowak
/4
=3 p L
/) ? g,
L o 2,

CEO
AIS Advanced Information Systems

Terminkalender
28.01.2010 IBS: fachforum Lean Manufacturing / Wien PSIPENTA
www.psipenta.de
02.03.-06.03.2010 CeBIT / Hannover PSIPENTA
www.cebit.de Halle 5/Stand C04
11.03.-12.03.2010 25. Aachener Stahlkolloquim PSI BT
www.ask.ibf.rwth-aachen.de Foyer
19.04.-23.04.2010 Digital Factory - Hannover Messe Industrie PSIPENTA
www.hannovermesse.de Digital Factory
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orten, was sich in der komplexen IT-
Infrastruktur zeigte. Unterschiedlichste
Produktionssysteme auf der Basis von
STRATIX und SAP existierten neben-

einander.

Produktionsplanung und Supply

Chain Management

Die PSI/AIS-Losung SteelPlanner soll-
te vor allen Dingen die neuen Heraus-
forderungen hinsichtlich integrierter
Produktionsprozesse und Supply Chain
Management losen. Das Ziel der Ein-
filhrung war es, alle Fertigungsabliufe zu
koordinieren und aufeinander abzustim-
men, um eine optimal integrierte Pro-
duktionsplanung und -steuerung sowie
einen Transportplan fiir den Materialfluss
zwischen den Standorten zu erhalten.
Um mit mehr Kundenorientierung und
einer verbesserten Liefertreue zu punk-
ten, war es zudem ein wichtiges Ziel,
den kompletten Auftragsbestand des
Verbundes jederzeit zu kennen und die
zugesagten Lieferzeiten fiir jeden Auftrag
garantieren zu kénnen — fiir Kundenauf-
triige ebenso wie fiir die internen Mate-
riallieferungen. Weitere Anforderungen
an das System waren die unkomplizier-
te Anpassung und Aktualisierung von
Planungsstrategien sowie mehr Trans-
parenz und Flexibilitit bei potenziellen

Problemen in der Produktion.

Intelligente Implementierungsstrategie

Fiir das Supply Chain Management wur-
de der SteelPlanner auf einer iiberge-
ordneten Ebene eingesetzt. So konnten
in einem einzigen Modell verschiedene
Produktionseinheiten zu einem einzigen
Standort mit einer einheitlichen Supply
Chain vereint werden. Auch koénnen
dadurch neue, verbesserte Arbeitsab-
ldufe schnell und einfach implementiert

werden. In der Metallindustrie bereits
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Standort 1

Standort 2

Standort 4

Verzinkung - Lack,

Standort 3

Verzinkung - Lackierung

Standort 5

Standortiibergreifende Planung der Supply Chain

bewihrte Module lésen dabei standort-
iibergreifend die verschiedenen, spezifi-
schen Planungs-, Steuerungs- und Mate-
rialflussaufgaben.

Die Spezialisten von AIS empfahlen zu-
dem eine schrittweise, modulare Vorge-
hensweise, die die Einfiihrung neuer Ver-
sionen mit neuen Funktionalititen in
kiirzeren Abstinden moglich macht. So
wurde zum Beispiel ein erster Teilbereich
des Werkes integriert, erst dann folgten
Werke.

In jedem Projektzyklus wurden neue

schrittweise nachgeschaltete

Zielvorgaben fiir die néchste Leistungs-

version festgelegt, um Priorititen inner-

halb der Supply Chain und wertvolle

Zwischenergebnisse zu erlangen.

Die integrierte Losung basiert auf der

Einfithrung verschiedener SteelPlanner

Module, die unterschiedlichste Funktio-

nalititen unterstiitzen:

e Anpassung der Planungs- und Steu-
erungsumgebung; Verkniipfung der
Abliufe, Auftrige, Materialeinheiten
und weiterer Informationen mit den
Produktionssystemen von Ternium;
Schnittstelle zu anderen Modulen

¢ Planung und Steuerung der Walzwerke
auf der Grundlage von Auftragsbe-

stand und Produktionszielen

Quelle: PSI/AIS

e Spezielle Planung der CSP-Anlagen:
Kalkulation des Ablaufplans fiir die
beiden GieBereien und den Heiflein-
satz im Walzwerk

e  Optimierte Materialanbindung: Ent-
sprechend Auftragsbuch wird vor-
handenes Lagermaterial (aus einem
Brammenlager und mehreren Coilla-
gern) unter Berticksichtigung der spe-
zifischen Anbindungsregeln optimiert

den Kundenauftrigen zugeordnet

Optimaler Materialfluss im Verbund

die

musste

Die

Materialsteuerung

Losung  fiir tibergeordnete
folgendes
leisten: Einen kompletten Uberblick
iber den Durchsatz aller Werke und den
Materialfluss zwischen allen Anlagen.
Dies lost der SteelPlanner durch eine
Kapazititsplanung, welche die Anla-
gen iiber Produktionslinien bzw. Pro-
zesse (bei gleichen Linien) und Auftri-
ge liber Produktfamilien abbildet. Das
System liefert fiir jede Produktionslinie
tiglich einen Plan mit einem Zeithori-
zont von 60 Tagen sowie die daraus re-
sultierende Entwicklung des Bestandes
sowie den Transportplan fiir alle Produk-

tionsanlagen.
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Berticksichtigt werden der Liefertermin,
der Arbeitsplan einschlieBlich tech-
nischer Einschrinkungen (Kiihl- oder
Transportzeiten) und alternativer Rou-
ten, die Anlagenleistung (Verfiigbarkeit
von Produktionslinien, auftragsbedingte
Leistungseinschrinkungen, Kampagnen).
Auch die Lagerrestriktionen, Zielbestin-
de sowie die iibergeordneten wirtschaft-
lichen Zieles des Unternehmens flieBen
mit ein. Das Modul erarbeitet innerhalb
von 20 Minuten einen Plan fiir den Ma-
terialfluss und liefert die bestmogliche
Losung bei definierten Vorgaben. Der
Transfer zwischen den Werken wird
bewertet und alternative Wege fiir
spezielle Auftriige aufgezeigt. Der An-
wender kann mehrere Simulationen
durchspielen, um so zum optimalen

Materialfluss zu kommen.
Schnell, flexibel, transparent

Die Ergebnisse sind iiberzeugend: Die
Lagerbestinde und die Durchlaufzeiten
wurden deutlich reduziert. Geplante An-
lagen-Stillstinde sind bereits einkalku-
liert, so dass alternative Strategien ent-
wickelt und die notigen Materialstrome
zwischen den Werken simuliert wer-
den. Der Anwender kann die Ergebnisse
benutzerfreundlich und grafisch aufberei-
tet im Intranet einsehen und tiberpriifen.
Auf der Basis des tibergeordneten Auf-
tragsbestands und der Produktionspla-
nung werden die erwarteten Lieferzei-
ten fiir jeden Auftrag ermittelt, sowohl
fiir Kundenauftriige als auch fiir interne
Materiallieferungen. Dazu wird der
Produktionsweg jeder Bestellung abge-
bildet, der aktuelle Stand registriert und
die nachgeschalteten Produktionslini-
en entsprechend dem zuvor definierten
Materialfluss gesteuert. Das Ergebnis ist
eine drastische Verkiirzung der Planungs-
zeiten: Der bisher viertigige manuelle

Prozess wurde durch eine Berechnung

ersetzt, die iiber Nacht durchgefiihrt wer-

den kann.

Vormaterialsteuerung und

Beschaffungsmanagement

Da der Stahlproduzent mehr als drei Mil-
lionen Tonnen Brammen an eine Viel-
zahl von Versorgern liefert, war ange-
sichts der beschrinkten GieBkapazititen

auch eine effektive Vormaterialsteue-

rung erforderlich. Diese Aufgabe erledigt
nun ein Modul des SteelPlanner, das die
Brammen den Auftrigen zuordnet und
eine Bedarfskalkulation mit dreimona-
tigem Zeithorizont erstellt. Dazu werden
bestitigte und geplante Auftriige ebenso
wie vorhandene und geplante Bram-
men mit ihrem jeweiligen Standort in
das System eingespeist. Entsprechende
Zuweisungsregeln legen fest, welche

Bramme welchem Auftrag zugeordnet,

4-8 Wochen
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Die Werksituation wird in das Model eingespeist und der Produktionsplan entsprechend dem kalkulier-
ten Materialfluss generiert. Fiir alle Auftriige werden realistische Lieferdaten ermittelt, die bereits den

prognostizierten Lagerbestand beriicksichtigen. Weitere Module iibernehmen die kurzfristige Planung,

um die Walzwerke vor dem Hintergrund detaillierter Restriktionen zu steuern.

Quelle: PSI/AIS

Highlights aus dem Integrationsprojekt

¢ Einheitliche Produktionsplanung und -steuerung

e Optimierter Materialfluss — auch zwischen den Werken

e Optimierte Vormaterialsteuerung und Beschaffungsstrategie

e Reduzierung der Durchlaufzeiten um 75 Prozent

¢ Reduzierung der Lagerbestinde

e Verkiirzung der Planungszeiten: Von vier Tagen auf 8 Stunden

¢ Mehr Transparenz, Flexibilitit und Geschwindigkeit

e Bessere Lieferperformance

¢ Einfache Anpassung und Aktualisierung von Funktionalititen
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wann sie wohin transportiert und in
welcher Produktionslinie sie weiterver-
arbeitet wird. Dabei berticksichtigt das
System die spezifischen Anforderungen,
Mengen und Qualititen ebenso wie die
vereinbarten Lieferzeiten oder Beschrin-
kungen der Supply Chain. So kann das
Unternehmen nun seine Brammen-
versorgung durch eine {ibergeordnete

Beschaffungsstrategie optimieren.

Komplexe Herausforderungen gelost

Die Implementierung einer iibergeord-

neten Planungslésung iiber die unter-

schiedlichsten Produktionssysteme der
ehemals eigenstindigen Werke fiihrt
zu einer integrierten Supply Chain, die
geplante Stillstinde im Materialfluss
gleich beriicksichtigt. Die Optimierung
der

Beschaffungsplanung erschlieft Synergie-

Vormaterialsteuerung  und  der
potenziale und wird sich deutlich in der
Wirtschaftlichkeit des Verbundes zeigen.
Durch die modulare Vorgehensweise von
AIS konnten viele Planungs- und Steu-
erungsaufgaben parallel gelost werden.
Die Lagerbestinde sowie die Durchlauf-
und Planungszeiten wurden drastisch

reduziert, Flexibilitit und Transparenz

Im Gesprdach: Geschdftsfithrer PSI BT zur Akquisition der AIS
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deutlich erhoht. Mit einer stark verbes-
serten Lieferperformance kann der mexi-
kanische Stahlproduzent seine Wettbe-

werbsvorteile weiter ausbauen.

» Information

Autor: Dr. Caren Mohrke, Marketing Services,
Diisseldorf

Ansprechpartner: Raffael Binder, AIS

Telefon: +43 732 6989-2049

Telefax: +43 732 6980-3007

E-Mail: raffael.binder@aisys.at

Internet: www.psimetals.de

Synergien fiir ein stirkeres, gemeinsames Produkt

PSI hat 100 Prozent der Geschiftsanteile des osterreichischen Konzerns AIS

Advanced Information Systems erworben. AIS ist ein Anbieter von IT-Lésungen

und Services in den Bereichen Advanced Planning, Produktionssteuerung und

Supply Chain Management fiir die Metallindustrie. Thre Fragen zur Akquisition
der AIS beantwortet Sven Busch, Geschiftsfiihrer der PSI BT GmbH.

PM: Herr Busch, wie gliedert sich die
AIS rechtlich in die PSI-Gruppe ein?

Die Advanced Systems Informati-

on GmbH & Co. mit Sitz in Linz und

4/2009 - production manager

Leoben sowie ihre Vertretung in Briissel
sind hundertprozentige Tochtergesell-
schaften der PSI BT GmbH.

PM: In Ihrem Kundenanschreiben ha-
ben Sie kommuniziert, dass die beste-
henden Produktlinien weitergefiihrt
werden. Werden Sie zukiinftig beide

Produktlinien am Markt anbieten?

Um die Investitionen unserer Kunden zu
sichern, werden AIS und PSI die beste-
henden Produktlinien fortfiihren. Durch
die Akquisition bietet sich aber auch die
einmalige Gelegenheit, von den Tech-
nologien und Erfahrungen zweier fiih-
render Anbieter zu profitieren, das Beste
auszusuchen und weiterzuentwickeln.

Um durch Synergien ein stirkeres,

gemeinsames Produkt zu schaffen, wer-
den wir daher langfristig unsere Produkte

zusammenfiihren.

PM: Herr Busch, gibt es zur Zusam-
menfithrung der Produktlinien schon

einen Zeitplan?

In einer Arbeitsgruppe mit Vertretern
aus beiden Firmen arbeiten wir bereits an
einem Konzept, dass die Konvergenz und
Migration der Produktlinien beschreibt.
Die daraus entstehende Roadmap wird
unseren Kunden Moglichkeiten fiir
Pflege und Wartung ihrer bestehenden
Losungen aufzeigen. AuBerdem wollen
wir Wege prisentieren, wie unsere Kun-
den zukiinftig von Neuentwicklungen
profitieren kénnen.

Diese Details unserer Produktpolitik
wollen wir langfristig wirksam, mit Sorg-
falt und mit hoher Qualitit gestalten.
Wir planen, unseren Kunden diese im
Verlauf des nichsten Jahres zu prisen-

tieren.
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Anwenderbericht: Integriertes Informationssystem fiir die Produktion

Ganzheitlicher Ansatz als Erfolgsrezept

Auftragszuwiichse zwingen ein Unternehmen ebenso zur Optimierung seiner kom-

pletten Supply Chain wie die sich stindig indernden, wachsenden Heruasforde-

rungen im internationalen Wettbewerb. Die bayerische ALPMA GmbH begegnet

diesen Herausforderungen gemeinsam mit der Berliner PSI Production Gesell-

schaft fiir Steuerungs- und Informationssysteme mbH und einer neuen Software.

Bei ALPMA dreht sich alles um Kise.
Die ALPMA Alpenland Maschinen-
bau GmbH in Rott am Inn bietet ih-
ren Kunden komplette Systemlésungen
zur  Herstellung, Weiterverarbeitung
und Verpackung dieses Milchprodukts.
Die Kernkompetenzen liegen in den
Titigkeitsfeldern Prozesstechnik, also
Milchaufbereitung und Vorbereitung zur
Weiterverarbeitung, der Kiserei- sowie
Schneide- und Verpackungstechnik.

2005 spitzte sich ein Problem besonders
zu: Terminzusagen fiir Kunden waren
kaum noch zuverlissig zu machen, da
etwa in der Planung keine tatsichliche
Belastung der Kapazititen darzustellen
war. Ebenso gab es keine durchgingige
Planung bis auf die Werkstattebene. Das

eingesetzte PPS-System "Swing" unter-

stiitzte die Planung und Steuerung des
Auftragdurchlaufs gar nicht oder nur un-
zureichend.

"Wir haben oft ausgesprochen grofle
Projekte mit einem hohen Projektie-
rungs- und Konstruktionsanteil, bevor
iberhaupt ein Span in der Fertigung
fillt", beschreibt der Projektleiter Peter
Podhorodeski den damaligen Notstand.
Je nach Auftragsgrole betrugen die
Durchlaufzeiten drei Monate bis einein-
halb Jahre. Aussagen gegeniiber Kunden
waren stets nur sehr aufwindig zu kléren,
der Abstimmungsbedarf war enorm.

Bis zu 8.000 Auftrige befanden sich
zeitweise im PPS-System, das entspricht
30.000 Arbeitsgingen. Die Auftrige
unterlagen dabei keiner Logik oder Pla-

nung, was die Kapazitit betrifft.
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Zentrales Planungsmodul Quelle: PSI

Termintreue verbessern

Die neue IT-Losung sollte unter Einbin-
dung des vorhandenen PPS-Systems vor
allem fiir eine verbesserte Liefertermin-
treue sorgen und eine integrierte Pla-
nung und Steuerung iiber alle Stufen der
Auftragsabwicklung ermoglichen. Am
Ende des Auswahlverfahrens entschied
sich der Maschinenbauer fiir die MES-
Software der PSI Production. Entschei-
dend fiir die Auswahl war unter anderem,
dass PSImes im Gegensatz zu den Wett-
bewerbern keine Riickstinde zulisst.

Die Berliner installierten ein Produktiv-
und ein Testsystem mit einem Leitstand,
BDE-Terminal, BDE-Client und einer
Stundenbogen-Funktionalitit zur Riick-
meldung und projektbezogenen Erfas-
sung der Stunden aus der Konstruktion.
Das PPS-System lduft auf einer IBM
AS/400, PSlmes sowie das Testsystem
sind jeweils auf einem separaten Server
installiert. Beide sind tiber eine Schnitt-
stelle verbunden. Das Testsystem steht
fir Schulungszwecke und die Priifung

von Updates zur Verfiigung.
Planung mit Workflow-Funktion
Fir die Terminvorklirung verschickte

der ein  Word-
Formular per Outlook; jede Abteilung

Innendienst friiher
trug grob ihre Zeitstrecke ein. Kapazitits-
ermittlungen fiihrten die Planer anhand
bestehender Belegungspline fiir dhnli-
che Maschinen aus. Das rechnete der
Verkiufer dann zusammen und erstellte
sein Angebot.

Jetzt legt er sein Angebot in dem PPS-
System an, das automatisch eine Vor-
lage aus PSlmes zieht. Dieses Template

absolviert einen definierten Durchlauf
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Auch im Bereich Verpackungstechnik fiir Kiise ist

ALPMA Weltmarktfiihrer. Quelle: ALPMA

im Projektmanagement. Es gibt also kei-
nen bestimmten, alleinigen Planer mehr,
sondern einen dezentralen Durchlauf,
der wie ein Workflow-System organisiert
ist. Das bedeutet, dass der erste Vorgang
eines Projekts dem ersten Planer auf sei-
nem Monitor eingeblendet wird. Bei den
hiufig sehr langen Konstruktionszeiten
im Sondermaschinenbau ist in der Frith-
phase nur eine Grobplanung mdoglich. Ist
der Vorgang bearbeitet, landet er iiber
eine Workflow-Funktion auf der nichs-
ten Station.

Kommt eine Kundenbestellung, wird
sie ebenfalls im PPS-System erfasst und
durchliuft die einzelnen Abteilungen.
Fiir jede Maschine wird in der PSI-Suite
automatisch ein Template angelegt und
dem Planer in der Reihenfolge seines
Arbeitsvorrats eingeblendet. Er erkennt
also stets, wie viel neue Vorginge er ein-
planen muss. In der Regel dauert so ein
Durchlauf bis zu zwei Tage. Auf einer wo-
chentlichen Planungsbesprechung korri-
gieren die Planer dann die Auftrige mit

Lieferterminverzug.
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Die Fertigung erhilt die Werkauftrige
erst, wenn die Maschinen aus der Kon-
struktion kommen. Der Disponent sieht
auf seinem Monitor einen Zeitbalken,
den er nach Konstruktionsvorgaben
verifizieren muss. Im PPS-System erstellt,
kommen die Auftrige dann in den PSI-
Leitstand, der sie nach den vorgegebe-
nen Kapazititseinstellungen in sein Auf-
tragsnetz einplant. Diese Werkauftriige
erscheinen auch im Projektmanagement,
wo dieser Zeitbalken ,lebt*. Wenn sich
iber Nacht etwa durch Eilauftriige ein
Projekt verschiebt, ist spitestens am
nichsten Morgen auch der Zeitbalken

fiir die folgenden Projekte verindert.

Liefertermintreue um 60 Prozent

erhoht

Auf der Leitstands- und Werkauftrags-
ebene hat sich die Liefertermintreue in
der Montage schnell um 30 Prozent er-
hoht.
den wir so nie erwartet haben.", kom-
Podhorodeski.

Fertigung wurde der Be-

"Das ist ein gravierender Wert,
mentiert Projektleiter
In der
stand der aktiven Werkauftrige um
60 Prozent reduziert. Die Planungsinseln
sind beseitigt und Lieferterminaussagen
haben eine viele hohere Qualitdt. Auf
Knopfdruck gibt es stets die aktuellen
Kapazititsauslastungen. Einen der groB-
ten Vorteile erkennt man bei ALPMA
aber vor allem auch darin, dass alle Mit-

arbeiter in einer Software arbeiten.

» Information

Ansprechpartner: Lars Pischke,
Geschdiftsfiihrer PSI Production GmbH
Telefon: +49 30 2801-2400

Telefax: +49 30 2801-2401

E-Mail: Ipischke@psi.de

Internet: www.psi-production.de
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ALPMA
Alpenland Maschinenbau GmbH

Das 1947 gegriindete Unternehmen ist
Weltmarktfiihrer in der Produktion von
Maschinen und Anlagen fiir die kom-
plette Ausriistung von Kisereien. Tech-
nologien basieren auf den Prinzipien
der traditionellen Kiseherstellung und
ermdglichen dennoch die vollautomati-
sche Kiseproduktion nach industriellen
MaBstiben. ALPMA hat Tochterunter-
nehmen in der Schweiz, in Frankreich,
England, Russland, sowie Spanien und

Vertretungen in iiber 50 Landern .

Geschiiftsfelder:

e Prozesstechnik

e Kisereitechnik

e Schneidetechnik

e Verpackungstechnik

e Transportbandtechnik
e Gitterkabelbahnen

Niederlassungen:

e Rott am Inn

® Dresden (Prozesstechnik)

Mitarbeiter: 500

Kontakt:

ALPMA

Alpenland Maschinenbau GmbH
Alpenstrafie 39-43

83543 Rott am Inn

Telefon: +49 8039 401-0

Telefax: +49 8039 401-396
E-Mail: contact@alpma.de

Internet: www.alpma.de
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Produktlésung: Innovation fiir intralogistische RFID-Anwendungen

"Erkennen statt scannen"

Radio Frequency Identification (RFID) zihlt gegenwiirtig zu den wichtigsten Ba-

sistechnologien moderner, intelligenter Materialfluss-Konzepte. Die PSI Logistics

GmbH beteiligt sich zur Zeit an einem interdiszipliniren RFID-Forschungspro-

jekt und hat eine daraus entstandene neuartige Erkennungssoftware fiir auto-

matisierte, RFID-basierte Materialfliisse der Intralogistik direkt in eine eigene

Produktlésung umgesetzt und in die Funktionalitiiten des Staplerleitsystems von

PSIwms integriert.

Als mobile Gates ermdglichen Stapler automatisierte Informationserfassung im Lager. Quelle: NOSTA

Forschungsprojekt IdentProLog

,Erkennen statt scannen®, lautet die De-
vise, seit vor zehn Jahren mit dem RFID-
Standard eine wesentliche Grundlage fiir
den drahtlosen Datenaustausch geschaf-
fen wurde. Inzwischen bildet RFID die
Grundlage fiir eine Vielzahl produktbe-
gleitender Informationssysteme. Gleich-
wohl besteht in vielerlei Hinsicht nach
wie vor Forschungs- und Entwicklungs-
bedarf. So befassen sich gegenwirtig
mehrere Forschungsprojekte mit der
ErschlieBung anwendungsgerechter Lo-

sungen zur Steigerung der Effizienz und

weiteren Verbreitung der Technologie.
Jiingstes Beispiel ist das vom Bundes-
ministerium fiir Bildung und Forschung
(BMBF) geforderte Projekt IdentProLog,
das in diesen Monaten vor
Abschluss steht.

Unter den acht Partnern des interdiszi-

dem

plindren Forschungsprojektes, das Ein-
satzoptionen von RFID fiir interne Mate-
rialfliisse entwickelt hat, war PSI Logistics
als Technologiefiihrer fiir die Software-
Komponenten zustindig. Die Ergebnisse
kommen nun zeitnah zur Einbindung in
zukunftsorientierte Produkte und damit

unmittelbar den Anwendern zugute.

Einzigartige Erkennungssoftware

So hat PSI Logistics jetzt eine aus dem
Forschungsprojekt entstandene, spezielle
Erkennungssoftware zur automatischen
und Ladungstriger-bezogenen Erfassung
auf RFID-Basis in das Staplerleitsystem
,Iransport Control“ des Warehouse
Management Systems PSIwms integriert.
Die neue Software fiir automatisierte
und standardisierte Prozesse ist gleicher-
maben eine Innovation fiir intralogisti-
sche RFID-Anwendungen als auch ein
Alleinstellungsmerkmal der PSI Logis-
tics: Weltweit ist gegenwiirtig kein Wett-
bewerber im Markt, der dieses Software-
Modul anbieten kann.

Worum geht es? Bei [dentProLog wurden
Flurférderzeuge mit RFID-Schreib-/Lese-
gerite ausgestattet. Auf diese Weise ist
der beleglose, RFID-basierte und auto-
matisierte Informationsfluss im Lager
mit (bergeordneten IT-Systemen ver-
kniipft. Wichtigste Komponente dafiir
ist ein Software-Kommunikationsmodul
im Datenterminal der Stapler. Dazu wer-
den die Flurférderzeuge mit einem zu-
sitzlichen Steuergeriit, der so genannten
Ereignisbox, ausgestattet. Sie erfasst die
Fahrzeugzustandsdaten.

Durch eine spezielle Erkennungssoftware
des Kommunikationsmoduls werden die
Stapler dabei zum mobilen Gate. Das
so genannte Zielfithrungssystem, eine
Entwicklung von PSI Logistics, bildet
die Schnittstelle zwischen der Hardware
und — durch direkte Anbindung iiber das
Transport Control an PSIwms — den tiber-
lagernden IT-Systemen. Die Software ist
in der Lage, aus den Betriebsdaten die
Aktivitidten des Staplers zu analysieren
und den Prozessstatus zu generieren, die

Ladungstriiger zu erkennen, die erforder-
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lichen Erfassungs- und Verarbeitungspro-
zesse auszulésen und ihre Informationen
aufzunehmen und weiterzuleiten. Um die
Datenmengen moglichst gering zu halten
und dennoch eine durchgiingige Trans-
parenz zu erzielen, ist das RFID-Lesegerit
nicht stindig aktiv. Nur die erforderlichen
Warenflussvorginge werden automatisch
erfasst.

So generiert die Erkennungssoftware
etwa aus Verlangsamung der Fahrge-
schwindigkeit und Lastaufnahme ein
relevantes Ereignis. In diesem Fall wird
dann die Identifikation der Ladung und
gegebenenfalls des Lagerplatzes ausgelost.
Die erfassten Daten werden mit den Er-
eignissen verkniipft und an das Transport
Control im PSlwms gesendet. Auf diese
Weise wird das Warehouse Management

System bei jedem Umschlagprozess (aber

' | » l » »
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auch nur dann) automatisch online und
in Echtzeit iiber die Verinderung der
Der Vor-

teil: schnelle, automatische Erfassung

Lagersituation  informiert.
ohne Prozessunterbrechung und erhohte
Sicherheit fiir Mitarbeiter, Material- und
Datenfliisse. Zudem sorgen die automa-
tisierten Prozesse bei Umlagerungen so-
wie in der Wareneingangs- und Waren-
ausgangsbearbeitung  fiir  schnellere,
effizientere und transparente Prozesse.
Der Stapler wird als mobiles Gate
zum direkten Kopplungselement zwischen

Waren- und Informationsfluss.

Die Zukunft im Blick

Die Beteiligung von PSI Logistics an inno-
vativen Forschungsprojekten, das zeigt

das Beispiel IdentProLog, untermauert

manager

nicht allein die Position als Technolo-
giefiihrer. Die Ergebnisse flieBen direkt
in zukunftsorientierte Losungen ein, stei-
gern die Investitionssicherheit des Pro-
duktportfolios der PSI Logistics, schaffen
Entwicklungspotenziale fiir vollkommen
neuartige Anwendungen und kommen so
unmittelbar vor allem den Anwendern

in Handel und Industrie zugute.

» Information

Autor: Kevin Stuck, Software-Entwickler,
PSI Logistics GmbH, Hamburg
Projektverantwortlicher des Unternehmens im
Forschungsprojekt IdentProLog

Telefon: +49 40 696958-41

Telefax: +49 40 696958-16

E-Mail: info@psilogistics.com

Internet: www.psilogistics.com
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Produkte und Losungen: Quality Management Execution von PSImetals

Alles im griinen Bereich? — Analytische Schmelzenfreigabe

In vielen Stahlwerken sehen sich Anwender von Systemen zur Schmelzenbewer-

tung bislang mit den typischen Problemen einer manuellen Entscheidungsfindung

konfrontiert. Bestehende Systeme bieten nicht die Méglichkeit, technologisches

Know-how zu hinterlegen, so dass in jedem Fall reproduzierbare und dokumentier-

bare Ergebnisse erzeugt werden konnen. Zudem erfolgen Verwendungsentschei-

dungen und Umwertungen nicht automatisch, sondern manuell, was zu héherer

Fehlerhiufigkeit und Zeitverzégerungen fithren kann. Die PSImetals Quality-

Management-Execution (QME) Funktionalitit zur regelbasierten Freigabe von

Materialstiicken wird nun im Fliissigbereich zur Schmelzenbeurteilung verwendet.

S AN

Qualitéitssicherung beginnt bereits beim Erzeugungsaggregat

Mit Hilfe dieser erweiterten Funktio-
nalitit werden manuelle Entscheidungs-

prozesse angesichts der Vielzahl un-

terschiedlicher ~ Produktanforderungen
standardisiert, und es findet eine
automatische Schmelzenfreigabe und

-beurteilung statt. In Verbindung mit
dem Schmelzenfreigabesystem unter-

stiitzt PSImetals samtliche Geschifts-

NS

Quelle: Stahl-Zentrum, SMS

prozesse in der Produktion und des
automatischen  Qualititsmanagements

im Fliissigbereich.

Automatisierte und produktionsbe-

gleitende Verwendungsentscheidung

In PSlmetals werden fiir die zu produ-

zierenden Qualititen Stammdaten und

Soll-Analysenbiinder zentral hinterlegt
und versionsgefiihrt verwaltet. Ebenso
werden in PSImetals die Priifkriterien
und Bedingungen fiir die Einhaltung
des Soll-Analysenbandes und der darauf
beruhenden Verwendungsentscheidung
und Schmelzenfreigabe als Regelwerk
hinterlegt. Dieses Regelwerk ist ein-
fach zu erstellen und zu konfigurieren
und kann jederzeit durch die Qualitits-
ingenieure selbst gepflegt und erwei-
tert werden. Neben den Regeln fiir die
Bewertung der Fertiganalyse werden
wusitzliche Regeln fiir die produktions-
begleitende  Online-Uberpriifung ~ der
Zwischenanalysen hinterlegt. Auf Basis
dieser Regeln werden bei Abweichungen
mogliche  Alternativ-Qualititen und
dazu passende Schmelzauftriige aus dem
Produktionsprogramm automatisch er-
mittelt und dem Bediener vorgeschlagen.
Fiir die Soll-Ist-Vergleiche stehen im Re-
geleditor nicht nur die Analysen zur Ver-
fligung, sondern alle Schmelzendaten, so
dass auch kontextbezogene Regeln basie-
rend auf dem aktuellen Schmelzenstatus

erstellt werden konnen.
Soll-Ist-Vergleich der Fertiganalyse

Mitdem Vorliegen der Fertiganalyse fiihrt
PSImetals den regelbasierten Soll-Ist-
Vergleich und die Verwendungsentschei-
dung automatisch durch. Bei Einhaltung
aller Grenzwerte wird die Schmelze au-
tomatisch freigegeben. Bei Verletzung ei-
nes oder mehrerer Grenzwerte wird mit
Hilfe des hinterlegten Regelwerkes ver-
sucht, die Schmelze auf eine alternative
Qualitit umzuwerten. Ist dies nicht mog-
lich, erfolgt eine Sperrung der Schmelze
fiir weitere Produktionsschritte. In die-

sem Fall ist eine manuelle Verwendungs-
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Automatische Beurteilung und Freigabe von Schmelzen

entscheidung durch die Qualitiitsstelle

erforderlich.

Bewertung der Zwischenanalyse

mittels Ampelfunktion

Die Unterstiitzung der produktionsbe-
gleitenden  Qualititssicherung  durch
PSImetals wird durch die Online-Bewer-
tung von Zwischenanalysen erweitert.
Diese kénnen zum Einen aggregatspezifi-
sche komplette Teilzielanalysen und zum
Anderen einzelne Soll-Werte fiir spe-
zielle Elemente sein. Dem Bediener im
Stahlwerk wird dies in Form einer Ampel
dargestellt. Sofern fiir alle relevanten
Elemente der Sollbereich eingehalten
ist, leuchtet die Ampel griin. Tritt eine
Verletzung der Ist-Analyse gegeniiber
der Soll-Analyse auf und sind die analy-
tischen Vorgaben der aktuellen Qualitit
auch in den nachfolgenden Behand-
lungsschritten nicht mehr erreichbar,
so erscheint eine rote Ampel. Basierend
auf den hinterlegten Regeln fiir Um-

oder Abwertung generiert PSlmetals
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Quelle: Stahl-Zentrum, SMS

darauthin automatisch Vorschlige fiir
alternative Qualititen, die unter den
gegebenen Bedingungen noch erreicht
werden kénnen. Hierbei wird neben der
aktuellen Verfiigbarkeit von Anlagen
auch der vorhandene Auftragsvorrat des
aktuell geplanten Produktionsprogramms
der

optimal bei seiner Entscheidung zur Um-

beriicksichtigt, sodass Bediener
stellung unterstiitzt wird.

Verbesserung der Prozessstrukturen

Quality Management Execution von

PSImetals unterstiitzt nicht nur die opti-

4 ()]
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mierte Fahrweise der Stahlproduktion,
sondern auch die regelbasierten und au-
tomatisierten Verwendungs- und Freiga-
beentscheidungen. Diese stehen bereits
withrend der laufenden Produktion mit
der Uberpriifung jeder einzelnen Analyse
vom Erzeugungsaggregat iiber Sekundér-
metallurgie bis hin zum Abguss der
Schmelze online zur Verfiigung. Durch
die Automatisierung erfolgen Freigaben
anhand des konfigurierbaren Regelwerks
zeitnah und reproduzierbar, wodurch
Lagerkapazititen und -kosten des Vor-
materials sowie Personalaufwand redu-
ziert werden.

Die PSImetals QME Komponente kann
als eigenstindiges Modul an bestehen-
de Stahlwerksleitsysteme angebunden
werden. Zugleich ist es integraler Be-
standteil einer vollstindigen PSlmetals
Losungundistdamitein weiterer Baustein
in PSImetals zum regelbasierten Manage-
ment vom technologischen Stahlwerks-
Know-how, der Verfahrensvorschriften
und der Pfannen-Einsatz-Restriktionen

erganzt.

» Information

Autor: Heinz-Josef Ponten,

PSI Business Technology for Industries GmbH
Telefon: +49 211 6029-389

Telefax: +49 211 60219-240

E-Mail: HJ.Ponten@psi-bt.de

Internet: www.psimetals.de

25. Aachener Stahlkolloguium

11. und 12. Marz 2010, Eurogress Aachen
Motto: ,Globale Herausforderungen -

Neue Markte fur die Umformtechnik®

4 Institut fdr
' Bildsame
Formgebung
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Im Gesprich: Karl Troger, Leiter Produktmarketing PSIPENTA zu Lean Production

Lean Production ist eine ganzheitliche Philsosophie

In Zeiten eher magerer Gewinne in der produzierenden Industrie preisen seit Lin-

gerem etliche Softwareanbieter schlanke Losungen, bezeichnet mit Namen wie

Lean Management oder Lean Production, als Heilmittel an. Karl Troger, Leiter
Produktmarketing der PSIPENTA Software Systems GmbH, erliutert, was da-

hintersteckt und welche Angebote das Berliner Unternehmen macht.

PM: Herr Troger, woher stammt der
Begriff Lean Production und was ver-
birgt sich dahinter?

Das Konzept hat seinen Ursprung im
Toyota Production System. Dabei geht
es um die konsequente Vermeidung von
Verschwendung im Wertschopfungspro-
zess sowie den unterstiitzenden Prozessen.
Lean Production ist keine fiir sich allein
stehende Methode oder Werkzeugsamm-
lung — es ist vielmehr eine ganzheitliche
Philosophie der Fiihrung und Steuerung
eines Unternehmens. Der Grundgedanke
ist, alles zu eliminieren, was nicht zur
Wertschopfung beitragt. Oder anders
gesagt — wofiir der Kunde nicht bezahl,
also etwa Uberbestinde, Wartezeiten
oder unnétiger Transport.

Gleichzeitig geht es um die schnelle und
qualititsgerechte Erfiillung der Kunden-
wiinsche. Weitere wichtige Themen sind
die kontinuierliche Uberwachung und
Verbesserung der Prozesse sowie eine
effiziente  Problemldsungskultur  und
Anpassungen an sich verindernde Ge-
gebenheiten. Die Einfilhrung von Lean
Production ein nicht endender Trans-
formationsprozess der Organisation, der
Produktionsmethoden, der Planung und

Steuerung und der beteiligten Personen.

PM: Wie sieht das Lean Production-

Programm von PSI aus?

Im Gegensatz zu den meisten Lean-

Experten liefern wir nicht nur Beratungs-

oder wenn sie so wollen Schulungsleis-
tung, sondern auch Hardware und eine
passende Software — und das alles aus
einem Hause. Mit dem ERP-Standard
PSlpenta adaptive steht ein Werkzeug
zur Verfiigung, dass die Regelkreise zur
schrittweisen Umstellung von Push- auf
Pullproduktion enthilt und automatisch
auf Verinderungen und Storungen re-
agiert. Definierte ZielgroBen wie Kapi-
talbindung oder Lieferfihigkeit steuern
die Disposition von Material und Kapa-
zitdt. Engpiisse werden aufgezeigt und die
Planung entsprechend korrigiert.

Die Ergebnisse werden visualisiert und
zeigen die Wirksamkeit der ergriffenen
MabBnahmen und weitere Arbeitsfelder
auf. Mit der Einfilhrung einher gehen
Verkleinerung der LosgréBen, Senkung
der Bestinde, Reduzierung der Durch-
laufzeit und eine Verringerung des Um-
laufvermogens. Die Produktion wird ge-
glittet, beruhigt und zunehmend zu einer

Just-In-Time Fertigung umgestellt.

PM: Welchen Aufwand muss ein Unter-

nehmen fiir Lean Production betreiben?

Zuallererst ist ein organisatorischer Auf-
wand notig. Ansonsten gibt es keine
Besonderheiten. Es ist klar, dass die im-
plementierten Regelkreise nur funkti-
onieren, wenn der aktuelle Zustand der
Produktion zeitnah in die Planung riick-
gekoppelt wird. Hier kommen BDE-/
MDE-Systeme oder mobile Datenerfas-

sungssysteme zum Einsatz. Beim Thema

Hardware muss man noch bedenken,

dass vielfach auch die Produktions-
technik angepasst werden muss. Die Be-
seitigung von Engpissen bedingt oft eine
Investition in Maschinen, Anlagen und

Werkzeuge.

PM: PSIPENTA propagiert inzwi-
schen schon Lean Production 2.0. Was
ist hier die Innovation oder der Fort-
schritt?

Bisher wurden {iberwiegend Serien-
fertiger in der Automobilindustrie mit
Lean Production Methoden in Verbin-
dung gebracht. Schaut man genauer hin,
ist festzustellen, dass ,Lean® oftmals an
der Unternehmensgrenze aufhort. Zulie-
ferer iibernehmen die Pufferung und am
Ende auch das Risiko. Hier kénnen die
Regelkreise in PSIpenta adaptive signifi-
kant zur Risikominimierung beitragen.

Es profitieren aber auch Auftrags- und
Einzelfertiger von Lean-Production-Prin-
zipien. Die ganzheitliche Betrachtung

der Ressourcen erlaubt eine riickstands-
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freie Planung von Beginn an und setzt sie
auch bei Stérungen durch. Alle fiir den
Produktionsablauf notwendigen Prozesse
werden mit dem Ziel der Einhaltung
der Liefertermine synchronisiert. Die
Einbeziehung externer Partner in die
Planung sichert die Einhaltung der Ter-
mine ab. Aufeinander abgestimmte Dis-
position und Produktion fiihrt zu einer
optimierten Auslastung und reduzier-
ten Bestinden bei wesentlich kiirzeren
Durchlaufzeiten. Stérungen im Prozess
werden automatisch ausgeregelt und die
Auftragsnetze auf die Zieltermine ausge-
richtet. Das Ziel ist die konstante Liefer-
fihigkeit bei minimaler Kapitalbindung.

PM: Geht die Entwicklung weiter

und wohin fiihrt sie?

Lean Production ist kein Thema eines
Einzelunternehmens. Die Konzentration
der Unternehmen auf ihre Kernkom-
petenzen fiihrt zu einer dramatisch an-
steigenden Notwendigkeit der Koope-
ration. Wertschopfungsketten gehen um
den gesamten Globus. Einbriiche in der
Nachfrage betreffen nicht mehr einzelne
Regionen, sondern haben weltweite
Auswirkungen. Der Anpassung der Un-
ternehmen an diese dynamischen Um-
weltbedingungen kommt eine zuneh-
mende Bedeutung zu. Hier setzen auch
Lean Production Methoden an. ,Lean
wird nicht mehr an der Werks- oder
Unternehmensgrenze enden, sondern
sich durch die gesamten Wertschop-

fungsketten ziehen.

» Information

Ansprechpartner: Karl Tréger, Produkt-
marketing, PSIPENTA Software Systems GmbH
Telefon: +49 30 2801-2003

Telefax: +49 30 2801-1042

E-Mail: ktréger@psipenta.de

Internet: www.psipenta.de
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CeMAT Network
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Ein starkes Netzwerk fiir die Intralogistik

Das CeMAT Network biindelt Intra-
logistik-Aktivititen, informiert iiber
aktuelle und kiinftige Entwicklungen
der Branche und vereint deren Netz-

werke unter einem Dach.

Neben den CeMAT-Events in Hannover,
Shanghai, Mumbai, Dubai und Moskau
sowie verschiedenen Kontakt- und
Kooperationsmoglichkeiten bietet das
von der Deutschen Messe AG initiierte
Netzwerk, das sich zur Zeit im Aufbau
befindet, auch branchenrelevante Ver-
anstaltungen, die von CeMAT-Network-
Partnern und angeschlossenen Verbin-
den wie dem VDMA (Verband Deut-
scher Maschinen und Anlagenbau e.V.),
der BVL (Bundesvereinigung Logistik
e.V.) und dem VDI (Verein Deutscher
Ingenieure e.V.) durchgefithrt werden.
Internationale Verbinde werden dem-
nichst folgen.

Basis der Aktivititen ist die Internet-

plattform www.cemat-network.com, auf

CeMAT Network — Treffpunkt fiir die Intralogistik-Branche

der alle CeMAT-nahen und CeMAT-
Veranstaltungen gebiindelt sind. Hier ha-
ben auch die CeMAT-Network-Partner
die Moglichkeit, ihre fiir die Branche
relevanten Veranstaltungen und Infor-
mationen zu verdffentlichen. Partner des
CeMAT Network sind kooperierende
Verbinde sowie fiihrende Hersteller der
Intralogistikbranche, die bereit sind, sich
fiir das CeMAT Network zu engagieren.
So ist eine einzigartige internationale
Eventplattform fiir die Branche entstan-
den, die auch auBerhalb der Messezeiten
Moglichkeiten der Geschiftsanbahnung
und Kontaktpflege bietet. )

» Information

Ansprechpartner: Deutsche Messe,
Manfred Kutzinski

Telefon: +49 511 89-31130

E-Mail: manfred.kutzinski@messe.de

Internet: www.cemat.de

Quelle: Deutsche Messe
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PSIPENTA IPA-Kundenjahrestagung

"Kundennihe hat fiir

Uber 200 Kunden aus dem Maschinen-
bau und der Automobilzulieferindus-
trie, Partner und Forschungsein-
richtungen sind der Einladung zur
23. Jahrestagung der Interessengemein-
schaft der PIUSS-O- und PSlpenta-
Anwender (IPA) nach Berlin ins Hotel
Grand Hyatt gefolgt. Damit veran-
staltete das Softwarehaus im 40. Jubi-
liumsjahr des Mutterkonzerns PSI die
groBte User-Tagung in der Geschichte

des Unternehmens.

,Finde das rechte MaB* lautete der Titel
des Vortrages, den der Monch und frii-
here Cellerar der Abtei St. Bonifaz in
Miinchen und Andechs, Anselm Bilgri,
am Ende des ersten Veranstaltungstages
tiber die Ubertragbarkeit der benedikti-
nischen Lebensregeln auf die Unterneh-
mensfithrung hielt. "Es war uns wichtig,
in Zeiten, in denen von Schlagworten
wie Rationalisierung, schlanken Prozes-
sen oder Ressourcen-Optimierung die
Rede ist, daran zu erinnern, dass der

Mensch der Mittelpunkt eines jeden

uns hochste Prioritit"

Unternehmens ist", so der Geschifts-
fihrer des Berliner
Alfred M. Keseberg.

In zahlreichen Vortrigen, Workshops

Softwarehauses,

und einem Roundtable fiir Geschifts-
fithrer wurde wihrend des zweitidgigen
Treffens iiber die ERP-Losung PSlpenta
sowie Partnerprodukte informiert und
diskutiert. Bereits einen Tag vor Be-
ginn der Tagung konnten Interes-
sierte das Werk eines international
aufgestellten GroBkunden in Berlin
besichtigen und sich die durchgingige
Fertigungsplanung  und  -steuerung
mit PSIpenta im Zusammenspiel mit SAP
live ansehen. ,Kundennihe hat fiir uns
hochste Prioritit. Kritik und Anregun-
gen nehmen wir sehr ernst. Wir halten
auch in der Zukunft daran fest, unsere
Losungen in intensiver Zusammenar-
beit mit unseren Kunden weiterzuent-
wickeln.“, so Alfred M. Keseberg.

Den

Competence Customer Award nahm

zum dritten Mal verliehenen

Achim Stapf stellvertretend fir die
FIBRO GmbH entgegen.

Uber 200 Kunden folgten der Einladung zum Usertreffen.

Quelle: PSI

Der Geschdiftsfiihrer der PSIPENTA, Herr Alfred

M. Keseberg begriifit die Giste. Quelle: PSI

Die POLY-TOOLS GmbH entschied
sich noch auf der Tagung fiir die ERP-
Losung PSlpenta und die Erweiterung
PSlpenta adaptive. Der Geschiftsfiihrer
des Spezialisten fiir Formenbau und
Blastechnik, Herr Arnold Schura, hatte
bereits bei seinem fritheren Arbeitgeber
beste Erfahrungen mit der Losung des
Berliner Softwarehauses gemacht. Das
System soll vor allem die Reihenfolge-
planung und die Standardisierung im

Formenbau unterstiitzen.

» Information

Ansprechpartner: Ulrike Fuchs,
Pressereferentin, PSIPENTA Software
Systems GmbH

Telefon: +49 30 2801-2029

Fax: +49 30 2801-1042

E-Mail: info@psipenta.de

Internet: www.psipenta.de
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Konzernergebnis um 39 Prozent auf 3,8 Millionen Euro verbessert

1CHOL
manager

PSI steigert Umsatz und Ergebnis in den ersten neun Monaten

Der PSI-Konzern hat sein Betriebsergebnis in den ersten neun Monaten des Jahres

2009 gegeniiber dem Vorjahreszeitraum um 11 Prozent auf 4,65 Millionen Euro

gesteigert. Das Konzernergebnis wurde um 39 Prozent auf 3,8 Millionen Euro

verbessert, der Konzernumsatz stieg um 9 Prozent auf 100,1 Millionen Euro. Der

Auftragseingang lag mit 115 Millionen Euro leicht unter dem Vorjahreswert, der
Auftragsbestand erhohte sich um 10 Prozent auf 116 Millionen Euro.

Das Segment Energiemanagement er-
zielte einen 11 Prozent héheren Umsatz
von 43,5 Millionen Euro. Mit einem Be-
triebsergebnis von 3,0 Millionen Euro
lieferte das Segment wie im Vorjahr den
grofiten Ergebnisbeitrag.

Der Umsatz im Segment Produktionsma-
nagement lag mit 43,5 Millionen Euro
4 Prozent iiber dem Vorjahreswert. Das
Betriebsergebnis lag trotz des wirtschaft-
lichen Umfeldes und hoherer Abschrei-
bungen mit knapp 1,7 Millionen Euro
auf Vorjahresniveau. Hier entwickelten

sich vor allem die Branchen Metaller-

zeugung und Rohstoffgewinnung positiv,
wihrend sich in der Fertigungsindustrie
und Logistik die Verbuchung von Lizenz-
umsitzen teilweise in das vierte Quartal
verschob.

Im Infrastrukturmanagement erhohte
sich der Umsatz um 21 Prozent auf 13,1
Millionen Euro. Das Betriebsergebnis lag
mit 0,3 Millionen Euro leicht iiber dem
Vorjahreswert.

Die Auftragseinginge im Energiema-
nagement, die im Vorjahr durch einige
sehr grofe Einzelauftrige geprigt wa-

ren, lagen vor allem im dritten Quartal

PSI gewinnt KROGER WERFT als Neukunden

deutlich unter dem Vorjahreswert. Im
Produktionsmanagement war der Auf-
tragseingang leicht und im Infrastruk-
turmanagement deutlich hoher als im
Vorjahr. Fir das Gesamtjahr wird ein
Auftragseingang in Hohe des starken
Vorjahres erwartet.

Fiir das 4. Quartal erwartet das Manage-
ment der PS] einen Anstieg des Betriebs-
ergebnisses auf ein neues Rekordniveau
von etwa 3 Millionen Euro. Die Mitar-
beiterzahl erhohte sich zum 30.09.2009
auf 1.387. ¥

» Information

Ansprechpartner: Karsten Pierschke
Investor Relations, PSI AG
Telefon: +49 30 2801-2727
E-Mail: kpierschke@psi.de

Internet: www.psi.de

Premium-Yachtbauer entscheidet sich fiir ERP-Losung PSIpenta

Die PSI wurde von der KROGER
WERFT GmbH & Co. KG mit der Lie-
ferung und der Einfithrung der ERP-
Komplettlosung PSlpenta beauftragt.
Ziel des Projektes ist die Harmonisie-
rung und Integration aller Geschiifts-
prozesse. In einer gemeinsamen Ent-
wicklungspartnerschaft sollen zudem
die spezifischen Prozesse der projektbe-
zogenen Einzelfertigung im PSIpenta-

Standard abgerundet werden.

PSIpenta wird als Komplettlésung zum
Einsatz kommen und den gesamten

Geschiftsprozess vom Angebot bis zur
Abnahme und Ubergabe einschlieBlich
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Planung, Controlling und Fertigungs-

steuerung abdecken. Von besonderer
Bedeutung fiir die KROGER WERFT ist
dabei die Unterstiitzung der umfangrei-
chen Projektstrukturen sowie des Ser-
vicemanagements. Das Unternehmen
wird die neue Losung 2011 in Betrieb

nehmen.

Die KROGER WERFT gehort zur
LURSSEN-Gruppe in Bremen und ist
im Handels- und Marineschiffbau aktiv.
Sie ist spezialisiert auf den Bau und die
Reparatur von Megayachten, Marine-

und Forschungsschiffen.

» Information

Ansprechpartner: Ulrike Fuchs,
Pressereferentin, PSIPENTA Software
Systems GmbH

Telefon: +49 30 2801-2029

Fax: +49 30 2801-1042

E-Mail: info@psipenta.de

Internet: www.psipenta.de
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PSI Aktiengesellschaft fiir
Produkte und Systeme der

Informationstechnologie

Dircksenstrafie 42-44
10178 Berlin (Mitte)
Deutschland

Telefon: +49 30 2801-0
Telefax: +49 30 2801-1000
www.psi.de

info@psi.de
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