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MES wvoll im Trend

Der VDI wird es definieren, der
VDMA griindet einen Arbeitskreis
und etabliert es auf der ,,Digital
Factory®. Und die PSI? ... hat es
bereits als integrierten Bestandteil
ihres Produktportfolios — Manuf-
acturing Execution System — kurz
MES. Es geht dabei nicht mehr nur
um klassische Anwendungsfelder
wie Feinplanung und Betriebsdaten-
erfassung, sondern insbesondere um
praxisnahe Funktionen mit starkem
Branchenbezug. So spielen Riick-
verfolgbarkeit und Chargenverwal-
tung von Auftragsdaten, Stichwort
»Iraceability, oder auch die On-
/Offline-Dateneingabe mit mobilen
Endgeriten, z.B. fiir Material- oder
Lagerbuchungen, eine immer
groBere Rolle. Gleichzeitig wird
der Planung der Ressourcen, z.B.
Maschinen, Arbeitsplitze, Material
und Personal, auf Werkstattebene
ein immer stirkeres Gewicht zuge-
messen. Denn hier differenzieren
sich heute die Produktionsunter-
nehmen vom Wettbewerb. Hier
liegt das Potenzial zur weiteren

Produktivititssteigerung.

(25
Lars Pischke
Ipischke@psi.de

Die Salzgitter Flachstahl

GmbH produziert Stahl-
fertigerzeugnisse wie Brammen,
Warmband, Feinband und veredel-
te Produkte. Fiir die Prozesssteue-
rung der drei technisch verschie-
denen Hochofen kommt PSImetals
nicht zuletzt wegen der hohe Pa-
rametrierbarkeit der Anwendung

zum Einsatz.

Die CeMAT war wieder ein

groBer Erfolg. Unter den
50.000 Besucher der diesjirigen
CeMAT war auch der Nieder
sichsische Finanzminister Hart-
mut Mollring, der sich auf dem
Stand der PSI Logistics GmbH
ein umfassendes Bild vom breiten
Leistungsangebot der PSI Logistics

machen konnte.

3 Am Rande der CeMAT hat
die PSI Logistics GmbH
den Abschluss eines weitreichen-
den Kooperationsvertrages mit
der Firma Axxom Software AG
aus Miinchen bekannt gegeben.
Axxom ist eines der fithrenden
Unternehmen fiir Software im Be-
reich der ganzheitlichen Optimie-

rung von Wertschopfungsketten.

Feinplanung fiir dicke Potte

m er Bau einer modernen
wettbewerbsfihigen Kom-
paktwerft auf dem ehemaligen
Gelinde der VEB Volkswerft
in Stralsund fiihrte nicht nur zu
einem Strategiewechsel des Un-
ternehmens, sondern gleichzeitig
zu einem Wandel in den logisti-
schen und IT-gestiitzten Prozes-
sen. MaBnahmen, die den Stand-
ort an der Ostsee sicherten und

heute eine solide Basis fiir mo-

dernsten Schiffbau bilden.

Mit der politischen Wende und
dem damit verbundenen Wettbe-
werb in der Marktwirtschaft be-
gannen unruhige Zeiten fiir die
Volkswerft. Von einem Tag auf
den anderen brachen alle Ab-
satzmirkte fiir die hochspeziali-
sierten Fischereifahrzeuge weg.
Der Markt stellte vollig neue An-
forderungen an das ostdeutsche
Traditionsunternehmen, so z. B.
die Neuausrichtung vom Serien-
zum Einzelfertiger. Die Privatisie-
rung durch die Treuhandanstalt
und einer Bietergemeinschaft bil-
dete die 6konomische Grundlage
zur Weiterfithrung des Betriebes.
Aber erst die Ubernahme durch
die dénische A.P. Mgller-Maersk
Group und die Eingliederung als
100%ige Tochter in die Odense
Steel Shipyard Group im Jahre
1998 fiihrte das Unternehmen in

ruhiges Fahrwasser zuriick. Ge-

meinsam mit den Didnen wurde
dann im Dezember 1999 das Zu-
kunftsprojekt ,,Kompaktwerft* fer-
tig gestellt. Heute hat die Volks-
werft etwa 1.200 Mitarbeiter und
ist immer noch groBter industriel-
ler Arbeitgeber der Region.

Mit der strategischen Entschei-
dung, die Kompaktwerft zu bauen,
beschloss die Werftfithrung auch
das Produktangebot neu auszurich-
ten. Aus dem traditionellen Seri-

enfertiger mit hoher Fertigungstie-

fe wurde so ,,itber Nacht* ein uni-

Schiffbaubetrieb  fiir
Nischenmairkte. Aber damit nicht

verseller

genug, auch die innerbetriebliche
Logistik wurde vollstindig ,,auf
den Kopf* gestellt. Alle Arbeits-
schritte wurden in Materialfluss-
richtung angeordnet. Lager- und
Fertigungsstitten wurden so po-
sitioniert, dass die Weitldufigkeit

des Stralsunder Werftenareals um

die Hilfte reduziert wurde. Es ent-
standen kiirzere Wege zwischen
den Arbeitsschritten und die Ferti-
gung wurde komplett ,iiberdacht*
und konnte damit wetterunabhén-
gig erfolgen.

Bereits in der Konzeptionsphase
der ,neuen” Werft erkannten die
Experten, dass die Bauteilfertigung
beim Bau eines Schiffes hiufig ein
Jbottleneck® darstellt, welches
nur durch eine bessere Planung
und Steuerung der Ressourcen
vermieden werden kann. Dabei
kommt es insbesondere darauf an,

Wartezeiten an den Maschinen

zu reduzieren und tiber eine opti-
mierte Maschinenbelegungs- und
Reihenfolgeplanung die Maschi-
nenauslastung zu verbessern und
gleichzeitig die Durchlaufzeiten zu
verkiirzen. Das Einlasten kurzfris-
tiger Auftriige sowie Anderungen
stellen in diesem Zusammenhang
hochste Anforderungen an die

Flexibilitit in der Feinplanung. So

Das Institut fiir Wirt-

schaftsinformatik der Hum-
boldt-Universitidt zu Berlin und
die PSIPENTA Software Systems
GmbH haben gemeinsam ein Ab-
laufmodell fiir die Erfolgsmessung
von ERP-Systemen entwickelt. Es
ist damit gelungen, quantitative
Aussagen iiber den Nutzen einer

ERP-Losung zu treffen.

miissen beispielsweise die Konse-
quenzen eines neuen Auftrags auf
nachgelagerte Arbeitsschritte bzw.
auf die bereits fest eingeplanten
Vorgiinge schnell sichtbar werden.
Aufgrund der Komplexitit und des
hohen Koordinationsaufwandes im
Schiffbau suchte die Volkswerft
Stralsund deshalb nach einer Art
yFrithwarnsystem® zur effektive-
ren Steuerung und Visualisierung
dieser komplexen Netzpline. Man
wiinschte sich ein grafisches Werk-
zeug, das in Realzeit alle relevanten
Daten visualisieren und somit auf
einen Blick den Status aktueller
und kiinftiger Auftriige aufzeigen
kann. Die effiziente Versorgung
nachgelagerter Arbeitsstationen
mit Bauteilen und Baugruppen
sollte so garantiert werden.

Folgende grobe Vorstellungen
wurden formuliert: Es sollte zuerst
einmal Standardsoftware sein. Die
notwendigen Bauteildaten soll-
te das schiffbauspezifische CAD-
System TRIBON liefern, wihrend
die Haupttermine aus einem Netz-
plansystem kommen, heute ACOS.
Alle unternehmensrelevanten Da-
ten werden dabei in der zentralen
Datenbank ORACLE gehalten,
die auch als zentrale Daten-Dreh-
scheibe zwischen den einzelnen
Applikationen dient. Die Auftri-
ge sollten direkt an den Arbeitssta-

Fortsetzung auf Seite 2 —
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Projekte
Einheitliche

m ie Salzgitter Flachstahl
GmbH - ein Unternehmen
der Salzgitter AG — produziert im
integrierten Hiittenwerk Salzgit-
ter Stahlfertigerzeugnisse wie
Brammen, Warmband, Feinband
und veredelte Produkte. Die erste
Stufe auf dem Weg zur Herstel-
lung dieser Stahlerzeugnisse ist
dabei die Produktion von fliis-
sigem Roheisen im Hochofen.
Am Standort Salzgitter iiberneh-
men diese Aufgabe drei technisch
verschiedene Hochéfen mit einer
Produktion von iiber 4,5 Mio.

Tonnen Roheisen pro Jahr.

Im Rahmen der Neuausmauerung
der Ofen A und B und der Wie-
derinbetriebnahme von Ofen C
wurde die PSI BT GmbH mit der
Realisierung eines einheitlichen
Level 2-Systems fiir alle Hochofen
beauftragt. Folgende Ziele soll das
neue System dabei erfiillen:

e Dokumentation einer Ofenrei-
se (ca. 15 Jahre) in Form von
Prozessdaten z. B. fiir die kon-
trollierte Verfolgung der Ge-
stelltemperatur.

e Produktionssteuerung anhand

von Prozessdaten unterstiitzt

Fortsetzung von Seite 1

Prozesssteuerung fiir verschiedene Hochofen

durch eine automatisierte
Mollerrechnung und Modellal-
gorithmen zur Ofenfiihrung.

e Bewertung des Prozess- und
Produktionsverlaufs anhand zu
bildender Online-Ofenkenn-
werte.

e Absichern der automatisierten
Produktionssteuerung durch
Hochverfiigbarkeit (100%) der
Software an 24 Stunden tig-
lich, 365 Tage pro Jahr.

e Reduzierung des Administra-
tionsaufwands durch den Ein-
satz einer einheitlichen Anla-
gensoftware fiir technisch ver-
schiedene Hochdfen.

Fiir die Prozesssteuerung aller drei

Hochofen kommt PSlmetals zum

Einsatz. Da ein Hochofen ein in

sich geschlossenes System darstellt

und erst nach ca. acht Stunden ab

Ofenbeschickung die Roheisenqua-

litdt gepriift werden kann, kommt

der Prozessfiihrung anhand von

Kennzahlen eine besondere Bedeu-

tung zu. Zur Ofenfithrung werden

verschiedenste komplexe Kennzah-
len benotigt (z.B. die Permibeabili-
tit, diverse Kiihlverluste), die sich
wiederum aus einer Vielzahl von

Messgrofen errechnen lassen. Die

benotigten Kennzahlen kénnen
durch den Benutzer mit Hilfe eines
Formeleditors gebildet und unterei-
nander beliebig verkniipft werden.
Die dabei formulierten Abhiingig-
keiten kdnnen sofort als Grafik per
Konfiguration durch den Benutzer
visualisiert werden.

Uber die Integration des Labora-
nalysensystems werden die Rohei-
sen- und Schlackenanalysen tiber-
nommen und flieBen direkt in die
Prozessfiihrung ein. Uber die in-
tegrierte Mollerrechnung wird die

Rohstoffbeschickung des Ofens

automatisch kontrolliert. Anhand
zeitnah neu berechneter Prozess-
fithrungsvorgaben (Temperaturen,
Reduktionskennwerte, Brennstoff-
verbriuche) erfolgt die Ofensteu-
erung. Es wird eine automatische
Vorbelegung von Datenfeldern mit
den erfassten Prozessdaten durchge-
fithrt, dadurch kénnen die manuel-
len Benutzereingaben reduziert und
die Datenqualitiit erhoht werden.

Zur Planung und Steuerung der
Energieversorgung im Hiitten-
werk wird auBerdem das Energie-

leitsystem sekiindlich mit aktuel-

len Prozesswerten versorgt. Das
integrierte Berichtswesen erzeugt
trotz verschiedener zugrundelie-
gender Berechnungen vergleich-
bare Protokolle fiir alle drei Ofen
und dokumentiert umfassend die
Prozessfiihrung der Ofen. Aus-
wertungen und Kennzahlen kon-
nen dabei frei konfigurierbar zu-
sammengestellt und visualisiert
werden. Die Moglichkeit, Berich-
te online zu erstellen, ermoglicht
auBerdem ein schnelleres Handeln
bei Stdrungen.

Durch die hohe Parametrierbar-
keit von PSlmetals kann neue
Messtechnik einfach und flexibel
eingebunden werden. Ausserdem
konnte der Wartungsaufwand,
der sich bei einer Steuerung von
baulich und signaltechnisch ver-
schiedenen Hochofen ergibt, we-
sentlich reduziert werden. Die ho-
hen Anforderungen an die Daten-
und Ausfallsicherheit des Systems
wurden durch den Einsatz einer
redundanten Datenhaltung und
der Auslegung als Hot-Standby-

System erreicht.

Annett Pshl

a.poehl@psi-bt.de
|

tionen an BDE-Terminals bereitge-
stellt werden und der Status jedes
einzelnen Auftrages in Realzeit in
der Fertigungsleitzentrale sichtbar
sein, so dass in kiirzester Zeit auf
Stérungen und UnregelmiBigkei-
ten reagiert werden kann.

Die Steuerung der miteinander
verketteten Maschinen und opti-
male Belegungsplanung verlangte
einen Feinheitsgrad der Arbeits-
auftrige, die das iibergelagerte
Host-System nicht liefern konn-
te und manuell nicht beherrsch-
bar ist.

Die groBe Herausforderung die-
ses I'T-Projektes lag nicht in der
Anwendung selbst, dort hatte die
PSI viele Referenzen vorzuweisen,
sondern vielmehr in der Integrati-
on in das Gesamtkonzept. Das Zu-
sammenfiihren der Daten aus der

Netzplanung und der Konstruktion

zum Aufbau der Fertigungsauftri-
ge und Arbeitsgiinge stellte die ei-
gentliche Aufgabenstellung dar.
Hierzu prisentierte die PSI als Lo-
sungsvorschlag eine zwischen den
Host-Systemen und dem Leitstand
geschaltete Anwendung mit der
Abkiirzung GAT — Grunddaten-
verwaltung und Auftrags-Termi-
nierung — die den Input aus den
vorgelagerten Systemen in Auf-
tragsdaten {berfithrt und dem
PSI-Leitstand zur Feindisposition
und Visualisierung bereitstellt.
Durch ein Assembly, eine Zei-
chenkette, die im CAD-System
jedem einzelnen Bauteil mitgege-
ben wird, erkennt das GAT, wel-
che Bearbeitungsschritte das Bau-
teil iiber welche Arbeitsstationen
nimmt und in welche Baustruktur
des Schiffes sich dieses Bauteil ein-

ordnet. Das Assembly ist die Basis

fiir die Generierung der Arbeits-
auftrige, der Netzterminierung
sowie der Material- und Bauteil-
flusssteuerung.

Vom Leitstand freigegebene Auf-
trige werden an die Zentralsteu-
erungen iibergeben und direkt an
BDE-Terminals an den Arbeitssta-
tionen bereitgestellt. Start, Unter-
brechungen und Fertigmeldungen
der einzelnen Auftrige werden
von den Zentralsteuerungen di-
rekt zuriick an den Fertigungs-
leitstand gemeldet. So ist in der
Vorfertigung auf Werkstattebene
erkennbar, welche Auswirkungen
zusitzliche oder ggf. vorgezogene
Auftrige auf die Maschinenkapazi-
tiaten haben und ob, wo und wann
Engpiisse entstehen. Gleichzeitig
kann durch Simulation geklirt
werden, welche Terminverschie-

bungen iiberhaupt moglich oder

sinnvoll sind, um Stillstandzeiten
im iibergreifenden Produktionspro-
zess zu vermeiden.

Die organisatorische Eingliede-
rung und technische Inbetrieb-
nahme des Systems dauerte sechs
Monate. Im Anschluss erfolgte
ein sechsmonatiger Testlauf. Par-
allel bildeten PSI-Berater die Key-
user aus, bis mit dem Echtbetrieb
begonnen wurde. Aktuell arbeiten
im Bereich der Vorfertigung zwei
Mitarbeiter mit der GAT-Anwen-
dung in der Planung an der Auf-
tragskalkulation, Netzgenerierung
der Auftrige und Durchlaufpla-
nung. Eine Kollegin am Leitstand
beherrscht die Feinplanung der
gesamten Vorfertigung, der zweite
Leitstand wird direkt vom Meister
der Paneelfertigung bedient. Uber
einen Beobachterleitstand kann

der Abteilungsleiter die momen-

tane und in naher Zukunft ent-
stehende Situation einschitzen
und so rechtzeitig entsprechende
Anweisungen erteilen. Die Effek-
tivitit dieser Technik kommt aber
nur zum Tragen, wenn die Leitung
in allen Ebenen sowie jeder ein-
zelne Mitarbeiter im entsprechen-
den Bereich die Technik annimmt,
diese als Hilfsmittel akzeptiert und
sich engagiert. Hopfner, Leiter
Vorfertigung, aiiBerst zufrieden:
,Heute sehen wir auf einen Blick,
was moglich ist und was nicht. Bis
dato hat uns das System nicht im
Stich gelassen!“ Giinter Jantzen,
Leiter der Abteilung Informati-
onssysteme, erginzt: ,Das System
ist akzeptiert und lebt. Die PSI hat

unsere Erwartungen voll erfiillt.

Lars Pischke
Ipischke. @psi.de |
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CeMAT 2005: Die richtige Entscheidung

M it 50.000 Besuchern und

knapp 1000 Ausstellern
hat die Weltleitmesse fiir Intra-
logistik auf 75.000 m? Ausstel-
lungsfliche ihre Feuerprobe mit
Bravour bestanden. Die Ausstel-
ler waren sich einig: Die Kon-
takte waren durchweg von hoher
Qualitit.

Auf der der
PSI Logistics, die anlidsslich der

Pressekonferenz

CeMAT am ersten Messetag statt
fand, erfuhren die Journalisten von
den Plidnen der PSI ihre internati-
onalen Aktivititen weiter auszu-
bauen. Im Mittelpunkt der Pline
steht aktuell der russische Markt
fiir Warehouse Management Sys-
teme, den die PSI Logistics bereits
mit mehreren Projekten erfolgreich
bedient. Fiir Anfang niichsten Jah-
res ist deshalb die Ersffnung eines
Biiros in Moskau zur direkten
Marktbearbeitung im Gesprich.
Ein weiteres Highlight der Pres-
sekonferenz war die Bekanntgabe
der Kooperation mit der Miinch-
ner Axxom Software AG. Diese
wird kiinftig als Ergéinzung des PSI
Logistics Losungsspektrums das
Feld der ,,Kombinatorischen Opti-
mierung" abdecken. Hieriiber und
iber viele neue Funktionen der
Warehouse Management Softwa-

re PSlwms wie z. B. das Yard — oder

Event Management der PSI Logis-
tics konnten sich die Besucher auf
dem 70 m? groBen Stand in der
Halle 27 informieren. Durch das
in PSIwms integrierte Event Ma-
nagement System konnen die Ge-
schiftsprozesse im Lager oder Lo-
gistikzentrum automatisch tiber-

wacht werden. Das steigert die

achsen Hartmut Mollring ein Bild.
Am vorletzten Messetag lief er es
sich nicht nehmen, sich die inno-
vative Logistikleitwarte von PSI
vorfiithren zu lassen. Am Ende des
Besuches auf dem PSI-Messestand
zeigte sich der Politiker sichtlich
beeindruckt von der Durchgiingig-
keit und Professionalitiit der Soft-

Niedersdchsischer Finanzminister Hartmut Méllring im Gespréch mit
Wolfgang Albrecht (Geschiiftsfiihrer PSI Logistics GmbH)

Prozesseffizienz und -qualitiit er-
heblich. Aufgabe des neuen Funk-
tionsmoduls Yard Management ist
die Optimierung der Prozesse zur
Be- und Entladung der LKW in
den AuBenbereichen eines Dis-
tributionszentrums.  Von dem
breiten Leistungsangebot der PSI
Logistics machte sich auch der Fi-

nanzminister des Landes Nieders-

wareldsungen aus dem Hause PSI
Logistics. PSI hat auf der CeMAT
die Position eines fithrenden unab-
hiingigen Softwareanbieters und
Innovationstreibers im Bereich
der Logistik erneut eindrucksvoll

unter Beweis gestellt.

Anja Malzer
a.malzer@psilogistics.com [ |

PSI Logistics und Axxom kooperieren

A m Rande der Weltleitmesse

fiir Intralogistik CeMAT
hat die PSI Logistics GmbH den
Abschluss eines weitreichenden
Kooperationsvertrages mit der
Firma Axxom Software AG aus

Miinchen bekannt gegeben.

Axxom ist eines der fithrenden
Unternehmen fiir Software im
Bereich der ganzheitlichen Opti-
mierung von Wertschépfungsket-
ten. ,Der Marktfithrer PSI Logi-
stics verfiigt iiber ein breites und
bewihrtes Software-Spektrum fiir
die Logistik*, erklirt Dr. Christoph

Plapp, Vorstand der Axxom AG.
Ziel dieser Zusammenarbeit ist die
gemeinsame Entwicklung von um-
fassenden Optimierungsverfahren
im Bereich Logistik. Das betrifft
die Bereiche Lagerbelegungsopti-
mierung, Kommissionierprozess-
optimierung, Sendungsoptimierung

und Personaleinsatzplanung.

Die Besonderheit der Software-
module von Axxom liegt in der
so genannten kombinatorischen
Optimierung, also der Optimie-
rung von einer Vielzahl konkur-

rierender Parameter. Bei der klas-

sischen Losung dieser Aufgaben
iiber Datenbankfunktionen erge-
ben sich hiufig Laufzeitprobleme.
Gerade in der Logistik, wo Echt-
zeitanforderungen den Normalfall
darstellen, werden die Grenzen
dieser Optimierungsansitze auf-
gezeigt. ,Durch die Einbindung
der Softwareprodukte der Axxom
AG in unser PSlwms erschliefen
wir neues und bislang ungenutztes
Potenzial, wodurch die Geschiifts-
prozesse in der Logistik erheblich
effizienter gestaltet werden kon-
nen®, beschreibt Wolfgang Al
brecht, Geschiftsfithrer der PSI

Integrierter Sanktions-

monitor von Format

m urch die EU-Verordnungen

zur Terrorismusbekimp-
fung sind alle Unternehmen zu
sehr komplexen PriifmaBnahmen
verpflichtet, damit verbotene Ge-
schiftskontakte erkannt und ver-
hindert werden konnen. Alle Per-
sonen- und Firmendaten, auch die
inlindischer Partner, sind davon

betroffen.

Die unter dem Fachbegriff ,,Com-
pliance” eingerichteten Kontroll-
mechanismen miissen nachweisbar
sein, sonst drohen gravierende Stra-
fen und eine negative Risikobewer-
tung bei den Zollbehérden. Hinzu
kommt das Aufgrund hiufiger Ak-
tualisierungen der Sanktionslisten
und den vielen Anderungen, die im
Verlauf einer Geschiiftsbe-
ziehung auftreten, perma-
nente Priifungen notwen-
dig sind.

Das in Dreieich bei Frank-

furt ansissige Software

Unternehmen FORMAT ‘ i rﬂ;,

SOFTWARE SERVICE
hat dafiir ein neues Soft-

ware Programm entwi-
ckelt: den FORMAT
SANKTIONS-MONTOR.
Gemeinsam mit der PSIPENTA

wurde eine integrierte Anwendung

Logistics GmbH, das Ziel der Zu-
sammenarbeit beider Unterneh-
men. Die bislang in der Logistik
allgemein verwendeten Optimie-
rungsverfahren bieten noch ein
weites Feld zur Steigerung der Ef-
fizienz logistischer Geschiiftspro-
zesse. Dieses Potenzial ergibt sich
insbesondere dann, wenn in die
Algorithmen zur operativen Steu-
erung der Geschiiftsprozesse Daten
aus der Vergangenheit einbezogen
werden. Das beinhaltet beispiels-
weise die Beriicksichtigung von
Auftragsstrukturen, also die Ar-

tikelmengen und auch die Kombi-

realisiert, die den PSIpenta-Anwen-
dern die Priifung der Adressen er-
heblich vereinfacht und gewihr-
leistet, dass die Gesetzesvorschrif-
ten eingehalten werden kénnen.
Auch preislich wurde die integrier-
te Anwendung ,Sanktionsmonitor®
attraktiv gestaltet, um den Unter-
nehmen die Einfiihrung so einfach
wie moglich zu machen.

AuBerdem wird den Unternehmen
dabei geholfen, die Ordnungs-
miBigkeit ihrer Geschiftsbezie-
hungen nachzuweisen und damit
Verfahrenserleichterungen bei der
Zollabwicklung zu erhalten. Die Er-
gebnisse werden protokolliert und
archiviert und kénnen so bei spi-
teren Priifungen durch die Behorde

nachgewiesen werden.

s 7 .T 3T=:

i

‘; - % T

‘ ’ | u

Mehr Informationen erhalten Sie un-

ter: info@formatsoftware.de oder

www.formatsoftware.de [ |

nation von Artikeln in den Auf-
trigen, bei der Belegung von Kom-

missionierbereichen.

,Durch die Integration der Axxom
Softwaremodule in unser PSlwms
erhalten unsere Kunden zusitzli-
che Wettbewerbsvorteile®, erklirt
Wolfgang Albrecht die Intention
der PSI und fiigt hinzu, dass die
Leistungsfihigkeit dieser Kombina-
tion bereits in einem gemeinsamen

Projekt nachgewiesen wurde.

Anja Malzer
a.malzer@psilogistics.com [ |
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PSI auf der SYSTEMS 2005

ie diesjihrige SYSTEMS
verzeichnete
1260 Unternehmen der Infor-

mations- und Telekommunikati-

mit rund

onsbranche aus 23 Lindern ein
leichtes Wachstum bei den Aus-

stellern.

In diesem Rahmen prisentierte die

PSIPENTA Software Systems GmbH

3. ERP-Days 2006

6. Internationales CAR-Symposium
3GSM World Congress 2006

ITnT - Fachmesse fiir InformationsTechnologie

und Telekommunikation

CeBIT

in Miinchen den ERP-Standard PSI-
penta, erginzt um neue branchenspe-
zifische Anwendungen. Dabei stand
die Mehrwerkefunktionalitit (Mul-
tisite), die gemeinsam mit Bestands-
kunden konzipiert und weiterentwi-
ckelt wurde im Mittelpunkt. Darii-
ber hinaus wurden funktionale und
ergonomische Highlights der neuen
PSIpenta Version 7 vorgestellt, die
auch in der ERP-Studie
2005 des Konradin-Verla-
ges und der ERP-Zufrie-
denheitsstudie Deutsch-
land 2005 der Trovarit AG
gute Noten erhielten.

,Es herrscht wieder ein
positives Investitionskli-
ma“, kommentiert Alfred
M. Keseberg, Geschiifts-
fithrer fiir Marketing und

Miinchen 30.01.2006
Stuttgart 31.01.2006
Frankfurt 01.02.2006
Essen 02.02.2006
Bochum 31.01.-01.02.2006
Barcelona 13.02.-16.02.2006
Wien 14.02.-16.02.2006
Hannover 09.03.-15.03.2006

Neue Niederlassung in

Osterreich

ie PSIPENTA Software Sys-

tems GmbH hat am 1. Ok-
tober 2005 eine Osterreichische
Niederlassung am Standort Wels
in Oberosterreich gegriindet. Lei-
ter dieser Niederlassung wird Dr.
Herbert Hadler, der bereits zuvor
in leitender Funktion im Vertrieb
der PSIPENTA titig war. Ein we-
sentlicher Grund fiir den Aufbau
des neuen Standortes ist die positi-
ve Entwicklung des ERP-Marktes

in Osterreich.

Das in Osterreich angebotene PSI-
Produktportfolio wird sich nicht
nur auf Enterprise Resource Plan-
ning (ERP) beschrinken. Neben
der Standardlosung PSlpenta wer-

den auch Manufacturing-Executi-
on-Systeme (MES) und Ware-
house-Management-Systeme
(WMS) vertrieblich bedient. Der
Hauptzielmarke fiir die Lésungen
sind mittelstindische Betriebe mit

gehobenen Anspriichen an die

Fertigung.

Dr. Herbert Hadler
hhadler@psi.at

Vertrieb bei der PSIPENTA, ab-
schlieBend die SYTEMS 2005. , Viel
Fachpublikum, aber man muss sich
die Interessenenten hart erarbei-

«

ten”.
Neben dem ERP-Standard fand
auch die Prisentation der Losung
PSIprofessional/ CRM
Relationship Management) reges
Interesse. Die auf MS-Outlook und
MS-Exchange basierende Losung

(Customer

unterstiitzt den gesamten Vertriebs-
prozess insbesondere bei kleinen und

mittleren Unternehmen.
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PSI nach neun Monaten mit konstantem

Umsatz und Ergebnisverbesserung — Der
PSI-Konzern hat in den ersten neun
Monaten 2005 einen Umsatz von 84,7
Mio. Euro (2004: 84,5 Mio. Euro) erzielt.
Das Betriebsergebnis der ersten neun
Monate verbesserte sich auf 0,1 Mio. Euro
(2004: -9,1 Mio. Euro), das Konzerner-
gebnis auf -0,5 Mio. Euro (2004: -10,5
Mio. Euro).

+++

Die PSI AG, fithrender Anbieter von
Energieleitsystemen auf dem Deutschen
Markt, wird die im Jahr 2002 mit der
Osterreichischen VA TECH-Gruppe als
Joint Venture fiir den weltweiten Vertrieb
gegriindete VA TECH CNI komplett

iibernehmen.

Kontakt:

Tel.: +49/(0)30/2801-2130

Fax: +49/(0)30/2801-1042
produktionsmanagement@psi.de

www.psi.de

Die Gebriider Brinkmann GmbH aus
Detmold und die clauss markisen Projekt
GmbH aus Bissingen-Ochsenwang haben
sich fiir den Einsatz der ERP-Losung
PSlpenta entschieden.

+++

PSI wurde mit der Realisierung eines
Betriebsleitsystems fiir vier Unternehmen
der Verkehrsgemeinschaft Nordvorpom-
mern (VGN) beauftragt.

+++

Die PSI wurde vom Norddeutschen En-
ergieversorger E.ON Hanse mit der Lie-
ferung eines neuen Gasnetzleitsystems
beauftragt.
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Gestaltung: Sven Knoblauch

Ein Kennzahlensystem zur

Nutzenmessung von ERP-Systemen

Wirtschaftlichkeitsanalysen von
IT-Investitionen haben bereits
eine langjihrige Tradition. Schon
1987 prigte der Nobelpreistriger
Robert Solow die Diskussion mit
seinem Zitat ,,das Computerzeital-
ter ist iiberall sichtbar, nur nicht
in den Produktivititsstatistiken®,
Erst vor kurzem konnte das I'T-
Produktivititsparadoxon durch
mehrere Studien empirisch rela-
tiviert werden. Nutzenmessungen
von ERP-Projekten gewinnen an-
gesichts steigenden Kostendrucks
in Unternehmen zunehmend an
Bedeutung. Wihrend die Kosten-
seite vergleichsweise einfach abzu-
schiitzen ist — z.B. durch Ermitt-
lung der Total Cost of Ownership
(Gartner) — so sind die Nutzena-
spekte einer Software weitaus
schwieriger zu erfassen. Es stellt
sich daher die Frage, wie der Nut-
zen einer ERP-Investition besser

quantifiziert werden kann.

Das Institut fiir Wirtschaftsin-
formatik der Humboldt-Universi-
tit zu Berlin und die PSIPENTA
Software Systems GmbH haben

ein Ablaufmodell fiir die Erfolgs-
messung von ERP-Systemen ent-
wickelt. Die entwickelte Metho-
dik misst den Nutzen eines ERP-
Projektes mittels quantitativer
und qualitativer Kennzahlen, die
den IT-unterstiitzten Prozessen
entlang der Wertschopfungskette
eines Unternehmens zugeordnet
sind. Die Kennzahlen sind teils
selbsterarbeitet, teils aus Refe-
renzquellen wie dem SCOR-Mo-
dell und den VDI-Richtlinien fiir
Beschaffungs-, Produktions- und
Distributionsprozesse entlehnt.

Das Kennzahlenmodell wurde be-
reits erfolgreich in zwei Pilotpro-
jekten bei Kunden eingesetzt. Die
PSIPENTA GmbH implementier-
te dort jeweils den ERP-Standard
PSIpenta.com zur Unterstiitzung
des Auftragsmanagements. Das
Projekt-Team erarbeitete eine Aus-
wahl, Definition und Zuordnung
von Kennzahlen zu den relevanten
Prozessen im Auftragsmanagement.
In einem niichsten Schritt wurden
die Kennzahlen in Absprache mit
dem Kunden gewichtet. Die Ziel-

gewichte reflektieren die subjektiv

geschiitzte Relevanz der einzelnen
Kennzahlen. Somit lassen sich in-
dividuelle Schwerpunkte inner-
halb und zwischen den Bereichen
festlegen. Die Kennzahlen wurden
im Anschluss gemessen und in Ziel-
erfiillungsgrade transformiert. Die
Zielerfiillungsgrade korrelieren mit
den tatsidchlichen Werten, bieten
jedoch den Vorteil, dass die Ergeb-
nisse in eine Skala von 10 (maxi-
mal) bis 1 (minimal) eingeordnet
werden konnen. Durch Multipli-
kation der Zielgewichtung mit dem
Zielerfiillungsgrad kann der Nutz-
wert berechnet werden, der sich
nach der ERP-Implementierung in
allen Bereichen verbessern sollte.

Mit diesem Projekt ist es gelun-
gen, quantitative Aussagen iiber
den Nutzen einer ERP-Lésung zu
treffen. Die Nutzwertanalyse hat
sich dabei als sinnvolles Vorgehen
erwiesen, strukturierte Gewich-
tungen innerhalb und zwischen

den Bereichen festzulegen.

J. Boywitt, jensboywitt@boywitt.de;
G. Leichert, gleichert@psi.de; M. Teltz-

row, teltzrow@uwiwi.hu-berlin.de



