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Modellbasierte, dynamische Uberwachung und Endpunktsteuerung
des Konverterprozesses online in PSImetals

Optimierter Energie- und Ressourceneinsatz

Die Stahlerzeugung im Konverter ist ein sehr energie- und kostenintensiver Pro-
zess. Der Energieeinsatz wird durch verschiedene chemische, physikalische und
thermische Faktoren wihrend der Behandlung beeinflusst; dhnliches gilt fiir den
Materialeinsatz hinsichtlich Zugabemengen und -zeitpunkten. Fiir eine optimale
Energie- und Ressourceneffizienz sind Online-Informationen iiber das tatsich-
liche und das prognostizierte Prozessverhalten im Konverter erforderlich. Die
Integration des vom VDEh-Betriebsforschungsinstitut (BFI) entwickelten dyna-
mischen Prozessmodells zur Online-Beobachtung und -Steuerung des Konverter-
prozesses in PSImetals ermoglicht eine schmelzenindividuelle Einstellung optima-
ler Prozessbedingungen. Die Anwendung im Stahlwerk der Saarstahl AG zeigt
erste Ergebnisse.

Ansitze zur Energie- und Ressour- zess”). Ziel ist es, die Sollwerte fiir Stahl-
und Schlackenanalyse (insbesondere
hinsichtlich Kohlenstoff und Phosphor)

sowie die Abstichtemperatur moglichst

cenoptimierung ergeben sich {iber
eine zeitgenaue Steuerung des Blas-
prozesses sowie iiber eine Steuerung
genau und kostengiinstig zu erreichen.

» Seite 3

PSle

der Materialzugabemengen und -zei-

ten (siche Box ,LD-Konverterpro-



+++  Reinigungsspezialist ~ Karcher
setzt auf PSI — Warehouse Manage-
ment Software PSlwms steuert kiinftig
Logistikprozesse im erweiterten Lo-
gistikzentrum +++ PSI erhilt neue
Auftrige von der Vallourec Grup-
pe — PSlmetals fiir das Fertigwalzwerk
in Youngstown in Ohio und das neue
Schmiedewerk in Changzhou +++ PSI
liefert neues Netzleitsystem fiir die Stadt
Maskat — Muscat Electricity Distributi-
on Company, SAOC, entscheidet sich
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Bahnstromauftrag aus den Niederlan-
den — Neues zentrales PSlcontrol-Leit-
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Spritzgussteile kiinftig mit PSI Ma-
terialflussrechner  +++ PSIPENTA
steuert Wartungsprozesse fiir Airbus
340 bei SR Technics — MRO-Dienst-
leister geht mit Planning, Execution
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Management System PSIwms optimiert
bestehende Lagerprozesse +++ PSI lie-
fert neues Energiehandelssystem fiir
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zesse fiir alle relevanten Waren wie

Strom und Gas +++
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Editorial

Liebe Leserinnen und Leser,

Das Leitmotiv in der PSI ist es, unseren Kunden
Wettbewerbsvorteile durch den Einsaty unserer
Produkte zu liefern. Um als Innovationsfiihrer in
unserem Marktsegment immer einen Schritt voraus
u sein, ist die kontinuierliche Suche nach Verbes-
serungspotentialen und innovativen Technologien
zwingend erforderlich; sei es allgemein im Sinne einer
ganzheitlichen Optimierung der Supply Chain oder
auch konkret in der Verbesserung der produzierten

Qualitéit in den einzelnen Prozessstufen.

Forschungsprojekte sind in der Regel das erste Glied
in der Kette, um neue Optimierungsansdtze und Ver-
besserungen im Prozessablauf aufzuzeigen und deren Ergebnispotenzial zu evaluieren.
Hierzu arbeiten wir in der PSI stéindig zu verschiedenen Themen in Forschungsprojekten
fithrender Partner mit, um daraus resultierende Ergebnisse bei nachweisbarem Optimie-
rungspotential in unsere Produktionsmanagementlésungen zu integrieren.

Beispielhaft stellen wir Thnen dazu in dieser Ausgabe die Integration der Ergebnisse zweier
Forschungsvorhaben des VDER Betriebsforschungsinstitutes in unsere Branchenlosung
PSImetals vor. In der Titelgeschichte lesen Sie, wie ein Stahlerzeuger durch eine verbes-
serte Genauigkeit in der Prozesssteuerung Energiec und Ressourcen optimieren konnte.
Der zweite Beitrag widmet sich der Unterstiitzung von ,,0-Fehler -Strategien im Quali-
téitsmanagement durch eine prozessstufeniibergreifende Fehlerursachenanalyse basierend

auf Data Mining Techniken.

Ich wiinsche Ihnen viel Spaf3 bei der Lektiire.

Thr
Jorg Hackmann

Director Product Management
PSI Metals GmbH

4/2011 - production manager
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LD-Konverterprozess: Zur Herstellung von Stahl werden fliissiges Roheisen und Stahlschrott in den Konverter eingefiillt und Schlacken-

bildner hinzugegeben. Uber eine Lanze wird Sauerstoff auf die Schmelze aufgeblasen, wihrend iiber Bodendiisen Inertgas zur Durchmi-

schung der Schmelze eingespiilt wird. Dabei verbrennen der Kohlenstoff und unerwiinschte Begleitelemente wie Silizium und Phosphor

und gehen dabei in das Abgas oder die Schlacke iiber. Dieser Oxidationsprozess, der den Kohlenstoffgehalt des Roheisens auf den fiir den

Stahl benotigten Wert senkt, liefert im Konverterverfahren die nétige Energie, um den Schrott und andere Materialzugaben aufzuschmel-

zen und die Schmelze auf die gewiinschte Abstichtemperatur zu bringen. Eine externe Wirmezufuhr ist deshalb nicht notwendig.

» Fortsetzung von Seite |

Der Konverterprozess wird im Allgemei-
nen iiber statische Prozessmodelle und
fixe Blasschemata fiir die Zufuhr von
Prozessgasen und Zugabe von Materia-
lien gesteuert. Ein optimaler Ablauf des
Prozesses ist so nicht immer moglich,
da der jeweils aktuelle Prozesszustand
withrend der Behandlung nicht beriick-

sichtigt werden kann.

Dynamische Prozessmodelle

im Vorteil

Das dynamische Online-Prozessmodell
des BFI fiir den LD-Konverter berechnet
withrend des Schmelzprozesses zyklisch
die Stahltemperatur sowie die Stahl- und
Schlackenanalyse.

Die Schmelzentemperatur wird unter
Beriicksichtigung des Energieeintrags
durch die chemischen Reaktionen, der

Energieverluste durch Strahlung, Wiir-

)) saarstahl

Die Saarstahl AG hat
Herstellung von Walzdraht, Stahlstidben

sich auf die

und Halbzeugen verschiedener Giite

spezialisiert. Im Blasstahlwerk in Volk-
(Deutschland)

LD-Konverter fiir je

werden  drei

165 t Abstich-

gewicht mit einer jihrlichen Rohstahl-

lingen

produktion von 2,53 Millionen Tonnen

(2008) eingesetzt.
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meleitung und Abgase sowie des Energie-
bedarfs zum Aufschmelzen von Schrott,
Kalk und Materialzugaben
bilanziert. Die Stahl- und Schlacken-

analyse berechnet das Modell auf Basis

anderer

thermodynamischer Gleichgewichtszu-
stinde unter Berticksichtigung der Reak-
tionsgeschwindigkeiten fiir Entkohlung,
Entphosphorung und  Verschlackung
metallischer Elemente. Optional kon-
nen auch Abgasmessungen verwen-
det werden, um den thermodynamisch
berechneten Schmelzenzustand abzu-
gleichen, z.B. hinsichtlich des Einsetzens
der Endphase fiir die Endkohlung mit
stark abnehmenden CO-Gehalten im
Abgas.

Das dynamische Prozessmodell liefert
somit Informationen zum aktuellen
Schmelzenzustand sowie zu dessen wei-
terer Entwicklung im Prozessverlauf und

zum voraussichtlichen Ende des Konver-

terprozesses.

Prozessmodelle und Produktions-
management vereint
Produktionsmanagementsysteme  wie
PSImetals tibernehmen im Konverter-
prozess die Uberwachung und Steuerung
aller Prozessphasen durch Hinterlegung
des Expertenwissens ber die erforder-
lichen Behandlungsschritte mit deren
Zielvorgaben sowie die Beobachtung
und automatische Steuerung des gesam-
ten Prozesses.

Durch die Integration des dynamischen
LD-Prozessmodells in PSImetals werden
sowohl die zyklisch gemessenen Pro-
zessdaten (wie z.B. Gasdurchflussmen-
gen) als auch die azyklischen Ereignisse
(z.B. Materialzugaben, Temperaturmes-
sungen) online bei der Berechnung der
Energie- und Massenbilanzen beriick-
sichtigt. Darauf basierend kann PSImetals
Sollwerte fiir eine optimierte Steuerung

berechnen. So stehen verschiedene
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Online-Funktionen wie Prozessbeobach-
tung, dynamische Endpunktsteuerung
und umfassende dynamische Optimie-

rung der Prozessteuerung zur Verfiigung:

®  Progzessbeobachtung: Die kontinuier-
liche Beobachtung des Schmelzen-
zustands  hinsichtlich Temperatur,
Gewicht und Analyse von Stahl
und Schlacke erfolgt online wih-
rend der gesamten LD-Behandlung,
d.h. von der Roheisenchargierung

bis zum Abstichbeginn.

e Dynamische Endpunktsteuerung: Die
weitere Entwicklung des Schmel-
zenzustands kann unter Annahme
konstanter Prozessbedingungen

(Gasdurchflussmengen)  vorherge-

sagt werden. So wird der mogliche

Endpunkt des

gangs berechnet, bei dem die prog-

Sauerstoffblasvor-

nostizierten Kohlenstoff- und Phos-
phorgehalte unter die gewiinschten
Zielwerte fallen und die Zieltempe-

ratur voraussichtlich erreicht wird.

Optimierte  Prozesssteuerung:  Die
weitere Zustandsentwicklung kann
ebenso unter variierten Betriebs-
bedingungen vorhergesagt werden.
Daraus lassen sich dynamisch Kor-
rekturen der Sollwerte (bzgl. Sauer-
stoffblasen,Heiz-/Kiihlmittelzugaben,
Schlackenbildnerzugaben) fiir eine
optimierte Prozesssteuerung unter
Beriicksichtigung der in PSlmetals

hinterlegten Toleranzen ableiten.

Roheisenentschwefelung

Bei der Online-Uberwachung des Pro-
zesses werden Stahltemperatur sowie
Stahl- und Schlackenanalyse unter Ver-
wendung aller verfiigharen Prozessdaten
kontinuierlich neu berechnet. Damit
l4sst sich die Vorhersagegenauigkeit im
Vergleich zu statischen Berechnungen
deutlich verbessern. So unterstiitzen die
in PSImetals integrierten dynamischen
Modellberechnungen iiber die gesamte

Behandlungsdauer eine optimale Pro-

Vorbereitung - Mg/CaC,/Natron
- Ca0

A nthean Einsatzstoffrechnung

gupLysspilass - Roheisen, Schrott, Kalk...
- Sauerstoff
Abgasanalyse

Fertigstellung

Abstich

- Sauerstoffzugabe bis zum Ende
des Blasvorgangs

Korrekturrechnung

(bzgl. T, C, P, S, Cr)
- Sauerstoff
- Kalk, LD-Schlacke

Abstichlegierungsrechnung
- Legierungsmaterialien

LD-Prozessmodelle mit in PSImetals integrierten Hauptfunktionen bei Saarstahl

Desoxidation
- Anthrazit, Al

Quelle: PSI Metals
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Saarstahl AG

zessfahrweise zur Erreichung der Zielwer-
te fiir Temperatur und chemische Zusam-

mensetzung der Schmelze.

Online-Prozesssteuerung mit dynami-
schem LD-Modell bei Saarstahl

In den Jahren 2009/2010 wurde PSImetals
als Produktionsmanagementsystem im
Stahlwerk der Saarstahl AG eingefiihrt.
Im Rahmen dieser Implementierung
wurde neben einem klassischen stati-
schen Konvertermodell in enger Zu-
sammenarbeit mit Saarstahl auch das
dynamische LD-Modell des BFI in die
Prozesssteuerungsfunktionalititen  von
PSImetals integriert. Die Abbildung skiz-
ziert die innerhalb PSImetals implemen-
tierten LD-Prozessmodelle.

Bei Saarstahl wird die LD-Hauptblas-
phase online durch ein statisches Ein-
satzstoffmodell, ein Abgasanalysemodell
zur  Endpunktbestimmung sowie das
hier vorgestellte dynamische Prozess-
beobachtungs- und -vorhersagemodell
gesteuert. Die dort realisierten Online-
Prozessiitberwachungs- und -steuerungs-
funktionen auf der Grundlage dynami-
scher Modelle gestatten eine prizisere
Steuerung des Endpunktes des Sauer-
stoffblasens, insbesondere hinsichtlich
des Ziel-Phosphorgehalts, jedoch auch

4/2011 - production manager

in Bezug auf die Zieltemperatur und den
Ziel-Kohlenstoffgehalt.

Ausblick: Modellstandardisierung

und Funktionserweiterung

Im Online-System, d.h. in der integ-
rierten Anwendung des dynamischen
LD-Prozessmodells in PSImetals, wer-
den die Berechnungen der Massen- und
Energiebilanzen tiberwacht und nach
jeder abgeschlossenen LD-Behandlung
angepasst. Abweichungen zwischen den
berechneten und gemessenen Mengen
an oxidierten Elementen sowie zwischen
berechneten und gemessenen Tempera-
turen dienen dabei der Bestimmung von
Korrekturfaktoren fiir die Sauerstoffef-
fizienz und die Wirmeverlustrate des
jeweiligen Konverters. Dadurch werden
systematische Anderungen der Prozess-
bedingungen {iber die Produktion vie-
ler Schmelzen hinweg, die nicht durch
die metallurgischen Modelle abgebildet
sind, statistisch erfasst.

Ein solches dynamisches Prozessmodell
mit historischer Adaption der grundle-
genden Massen- und Energiebilanzen
bietet auch die Perspektive, zukiinftig als
Basis aller unterschiedlichen Funktio-
nen zur Steuerung des Konverterprozes-

ses, d.h. zur Einsatzstoffrechnung, kon-

Quelle: arstahl AG
tinuierlichen Prozessbeobachtung und
dynamischen Prozesssteuerung, einge-
setzt zu werden. Dies wiirde die Einfiih-
rung, Weiterentwicklung und Pflege der
LD-Modelle innerhalb von Prozessteue-
rungssystemen wie PSImetals erheblich
vereinfachen und zu einem vereinheit-
lichten Ansatz zur Optimierung des
Energie- und Ressourceneinsatzes bei der

Konverterstahlerzeugung fiihren.

Autoren:

Martin Schlautmann | VDEh-
Betriebsforschungsinstitut (BFI),

Bernd Kleimt | VDEh-
Betriebsforschungsinstitut (BFI),

Tom Teiter | Saarstahl AG,

Sven Schnabel | Saarstahl AG,
Heinz-Josef Ponten | PSI Metals GmbH

» Information

Ansprechpartnerin: Annett Pohl,
PSI Metals GmbH, Berlin
Telefon: + 49 30 2801-1820
Fax: +49 30 2801-1020
E-Mail: info@psimetals.de

Internet: www.psimetals.de
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Losung: Fehleranalyse mittels Kombination von Data Mining und Materialstammbaum

Wo entsteht der Fehler? Losungsansatz fiir Null-Fehler-Strategien

Die Einhaltung bestimmter Qualitits-
vorgaben wird in der Metallproduktion
entlang der gesamten Prozesskette kon-
trolliert. Trotz Echtzeitiiberwachung
wird die erforderliche Qualitit nicht
Hier helfen Data

Mining Technologien

immer erreicht.
schon heute
vielen Metallproduzenten, Ursache und
Wirkung zwischen Prozess- und Quali-
titsdaten zu untersuchen. Abgeleitete
Erkenntnisse werden dann im Sinne
eines kontinuierlichen Verbesserungs-
prozesses in neue Qualititsvorgaben
umgesetzt. Die operative Qualititskon-
trolle und anschlieende Fehleranalyse
erfolgen jedoch systemseitig und orga-
nisatorisch oft getrennt. BFI und PSI
Metals zeigen hier neue Wege fiir ein in-
tegriertes, Prozessstufen iibergreifendes
Qualititsmanagement auf. Gewonnene
Erkenntnisse gehen direkt in die opera-
tive Qualititskontrolle ein und ermog-
lichen es, geeignete GegenmaBBnahmen

Prozess begleitend einzuleiten.

In der Metallerzeugung werden Abwei-
chungen in der Produktqualitit nicht
in jedem Fall in dem Prozessschritt
verursacht, in dem sie erkannt werden.
So koénnen beispielsweise Oberflichen-
fehler eines Kaltbandes urspriinglich
wihrend des Giel3-

prozesses verursacht werden. Durch die

oder Warmwalz-

Integration von Data Mining Techniken
in PSImetals ist es nun moglich, Zusam-
menhiinge zwischen getrennt erfassten
Qualitits- und Prozessdaten der einzel-
nen Produktionsschritte zu erkennen.
Einen wichtigen Grundstein hierfiir
bildet die vollstindige Modellierung des
Materialstammbaumes (Genealogie)
in PSImetals, die jedes Segment eines

Produkts auf die historischen Segmente

der enthaltenen Eingangsmaterialien

abbildet.

Genealogie: Materialverwandschaften
im Blick

Im Stammbaum eines jeden Materials
werden die Eltern-Kind-Beziehungen
und detaillierte Prozessinformationen zur
Entstehung des Materials abgespeichert.
Im zugrundeliegenden Modell wird ein
Stammbaum als Graph aus Knoten und
gerichteten Kanten modelliert.

Ein Knoten kennzeichnet die jeweiligen
Abmessungen eines Materials zu einem
definierten Zeitpunkt innerhalb des
Prozesses inklusive der dazugehdrigen
physikalischen Koordinaten. Uber den
gesamten Produktionsprozess weist ein
Material daher immer mehrere Knoten
auf. Nach jedem Prozessschritt erfolgt
die Beschreibung des Materials mit den
lokalen geometrischen Mafeinheiten.
Kanten beschreiben, wodurch sich die

Abmessungen des Materials bei Bearbei-

tung im Prozess verindert haben. Unter-

schieden wird hierbei zwischen Ande-

rungen der physikalischen Koordinaten:

e ohne physische Umformung, z.B.
durch Abschneiden von Material-
teilen (Schrott),

z.B.  durch

Neuwickeln des Materials,

e mit Richtungsbezug,

e mit physischer Umformung, z.B.
durch Walzen des Stiicks mit ein-
hergehender Verinderung aller Ab-
messungen.

An den Ubergingen im Verfahrens-

prozess (beispielsweise von Brammen zu

Coils wihrend des Warmwalzprozesses)

definieren Regeln, wie die Stiickkoordi-

naten umzuwandeln sind.

Die Herausforderung: Zusammen-

hiinge prozessiibergreifend erkennen

Qualitidtsdaten werden wihrend der
Stahlproduktion hiufig in verschiede-
nen Systemen erfasst und anschliefend

lokal ausgewertet. Die operative Quali-

3|
=l

*
i
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Abbildung der im Fertigcoil festgestellten Fehler und Messwerte aus dem Kaltwalz- und Gliihprozess
auf die lokalen Koordinaten des Warmbandcoils als ,,generischem Elter“ des Fertigcoils
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titskontrolle und Fehleranalyse erfolgen
dadurch meist getrennt fiir die einzelnen
Produktionsstufen.

Viele typische, wiederkehrende Fehler
entstehen aber aus dem Zusammen-
witken von Prozesszustinden und
Ergebnissen entlang der Prozesskette. So
treten im Flachstahlbereich nach dem
Warmwalzen hiufig Schalenfehler auf,
deren Entstehung zumeist aus Wechsel-
wirtkungen der Prozesse im Stahlwerk
resultieren. Hier gilt es, das stufentiber-
greifende Zusammenwirken der Ein-
flussgroBien frithzeitig zu erkennen, um
geeignete Gegenmalnahmen einzulei-
ten. Voraussetzung hierfiir ist die ein-
heitliche Abbildung und Projektion von
lingen- und zeitbezogenen Qualitiits-

daten tiber den Gesamtprozess.

Dynamische Projektion von Qualitts-

daten entlang der Genealogie

Das Genealogiemodell ordnet erfasste
Qualititsdaten und ihre lokalen Koor-
dinaten (z.B. Daten von Oberflichen-
inspektionssystemen) prozessbegleitend
dem jeweiligen Material zu. Jedes Seg-
ment eines Materialstiickes kann dabei
auf beliebige Segmente vorheriger
Prozessschritte projiziert werden, sofern
eine Verwandtschaftsbeziehung vorliegt.

Alle

Qualititsdaten werden so in einem ein-

im Produktionsverlauf erfassten

heitlichen Koordinatensystem zur Quali-
titskontrolle verwendet.

Im Gegensatz zu bisherigen Model-
len der Qualititsdatenvererbung mit
fest vordefinierten Segmenten (z.B. 10
Meter-Coil-Abschnitte) erfolgt die Pro-
jektion in PSlmetals mit dynamischen
Koordinaten. Fehlerbehaftete Segmen-
te werden somit exakt betrachtet und
typische Probleme statischer Segmente,
wie Informationsverluste durch zu grobe
Diese

Datenaggregation, vermieden.

dynamische Projektion ist sowohl ent-
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lang des Produktionsflusses (vorwirts)
als auch in Riickwirtsrichtung fiir die
nachgeschaltete Qualititsanalyse mog-
lich. Dank der generischen Konzeption
kann das Modell simtliche Stufen des
Prozesses vom GieBen der Schmelze bis
hin zum Fertigprodukt abdecken. Fiir
Produkttypen wie Brammen, Coils, Plat-
ten, Rohren und Langprodukte ist die
durchgiingige Qualititssicherung eines

jeden Materialstiicks gewiihrleistet.

Ursachenfindung durch
Data Mining

Aufbauend auf der vollstindigen Genea-
logie eines Materialstiicks analysieren
Data-Mining-Funktionen die Korrela-
tionen zwischen den Prozessdaten ein-
zelner Prozessstufen und den projizierten
Qualititsdaten. Eine Innovation stellen
die hierfiir

dungsszenarien dar. Ohne spezifisches

bereitgestellten Anwen-

Data Mining Wissen kénnen Prozess-
und Qualititsingenieure Ursache-Wir-
kungs-Prinzipien von Qualititsfehlern
in der Stahlproduktion analysieren.
Anwendungsszenarien sind fiir verschie-
dene Fehlertypen erstellbar. Ein Szena-
rium enthilt dabei sowohl alle fiir das
Data Mining erforderlichen Parameter
und Berechnungsverfahren als auch die
relevanten Prozessschritte und -variab-
len fiir das zu untersuchende Problem.
Der Anwender withlt fiir eine bestimmte
Fehlerklasse den zu betrachtenden Zeit-
raum aus und erhilt als Ergebnis eine
Analyse hinsichtlich der Ursache-Wir-
kungs-Beziehungen. Die Ergebnisse wer-
den dem Benutzer grafisch und in Text-
form angezeigt.

Die intuitive, dialoggesteuerte Benut-
zerfithrung unterstiitzt dariiber hinaus
auch das Erstellen eigener Anwendungs-
szenarien bzw. die Weiterentwicklung

bestehender.

www.metalbulletin.com PS Ii

Qualititsverbesserung iiber alle

Prozessstufen

Die gemeinsame Losung von BFI und
PSI Metals ermoglicht die prozessstufen-
iibergreifende  Fehlerursachenanalyse
durch eine Kombination von Data
Mining und integrierter Materialgenea-
logie. Dazu bildet PSImetals innerhalb
des Materialstammbaumes eines Produk-
tes fiir alle Prozessstufen detailgenau die
ursichlich dazugehorigen Materialteile/
Segmente inklusive der dazugehoren-
den Qualitits- und Prozessdaten ab.
Zusammenhinge zwischen Qualitits-
und Prozessdaten, die in verschiedenen
Fertigungsschritten erfasst wurden, blei-
ben bestehen. Dieser innovative Ansatz
ermoglicht schnelle und genaue Quali-
titsanalysen. Erkenntnisgewinne kon-
nen direkt in die operative Prozesssteu-
erung einfliefen und bieten somit die
optimale Unterstiitzung in der Umset-

zung von O-Fehler-Strategien.

Autoren:

Prof. Dr. Harald Peters | VDEh-
Betriebsforschungsinstitut (BFI)

Jorg Hackmann | PSI Metals GmbH

» Information

Ansprechpartnerin: Annett Pohl,
PSI Metals GmbH, Berlin
Telefon: + 49 30 2801-1820
Fax: + 49 30 2801-1020
E-Mail: info@psimetals.de

Internet: www.psimetals.de
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Anwenderbericht: Lipple-Blechteileverarbeitung regelt mit PSIpenta adaptive Produktion automatisch

"Ein Novum in der Welt der APS-Systeme"

APS-Systeme setzt die fertigende Industrie zur simultanen Planung von Ressour-

cen — Material, Maschinen, Personal, Werkzeuge — sowie zur Berechnung von

Produktionsstartterminen ein. Mit Vergangenheitsdaten und statistischen Model-

len sollen sie Produktionsprozesse regeln und vor erkannten StérgréBen automa-

tisch schiitzen. Die Lipple Blechteileverarbeitung zeigte mit PSIPENTA in einem

aufwindigen Projekt, wie man mit adaptiver Regelung die Leistungen iiblicher

APS-Systeme erweitert und iibertrifft.

Anfang 2010 fasste der Automobilzulie-
ferer, bei dem Ressourcen und Termine
entscheidende Rollen im Wertschop-
fungsprozess spielen, den Entschluss, sich
mit zukunftssichernden [T-Losungen fiir
kommende Aufgaben fit zu machen.
Klaus Mazurek, Leiter Corporate I'T und
CIO, war bewusst: ,,Wir miissen uns frith
so aufstellen, dass wir nach der Krise in
der Lage sind, vorhandene Ressourcen
optimal zu nutzen und flexibel auf alle
Anforderungen des Markts zu reagieren.“
Gemeinsam mit der Berliner PSIPENTA
Software Systems GmbH hob man nach
vielen Analysen und Modellentwiirfen
das Projekt Hattrick aus der Taufe.

Ein Hattrick soll‘s richten — Treffer 1

,Der Name sollte ausdriicken, dass wir in
drei Schritten drei Erfolge in drei Abtei-
lungen erzielen wollten. AuBerdem war
unser Zeitplan sehr sportlich®, erldutert
Mazurek. In drei Abschnitten zu je drei
Monaten sollten Liquiditit, Liefertreue
und Lagerbestinde  in Disposition,
Einkauf und Produktion mit Mitteln
der Informationstechnologie optimiert
werden. So begann der erste Abschnitt
mit einer Potenzialanalyse auf der Basis
der Zahlen aus 2009. Hier musste sich
PSIPENTA dem Problem

technisch nihern, indem man kunden-

ingenieur-

individuelle kybernetische Modelle ent-

wickelte.

Eine Simulationssoftware aus PSlpenta
adaptive demonstrierte dann, wie sich das
System aufgrund der Daten bei verschie-
denen Abldufen verhilt. Ein Pilot, den
man fiir einige Artikelnummern einrich-
tete, wies die mogliche Ergebnisrealisie-
rung nach. Rechnet man die Modelle
mit unterschiedlichen Einstellungen
durch, erkennt man die Hebel und Stell-
schrauben, deren Regulierungen zu den
definierten Zielen fiihren. Das Ergebnis
der ersten Phase bestand damit in ma-
thematischen Modellen, die die Abldufe
modifizieren und bei internen oder ex-
ternen Stdrungen anpassen.

Betrachtet man etwa die Produktionsli-
quiditit vom Einkauf bis zum Versand,
so ist als Idealzustand anzustreben, dass
genau so viel Material hereinkommt, wie
nach abgeschlossener Produktion hin-
ausgeht. Liegen betrichtliche Material-
mengen in den Ligern, bindet das Kapi-
tal und kostet Geld. Das Problem liegt
also in der Synchronisation von Material
-Zu- und -Abfluss. Dabei befinden sich
aber plotzlich viele Parameter im Spiel,
etwa die Wiederbeschaffungszeiten, die
BestelllosgroBen, die optimalen Ferti-
gungslosgroBen, Ristzeiten und viele
mehr. Hier ist die Synchronisation Auf-
gabenstellung und Zauberwort zugleich.

Die beteiligten Hebel, sprich Parameter,
miissen laufend angepasst werden, denn
sie indern sich stindig, auch kurzfristig.

So sind Wiederbeschaffungszeiten nicht

auf ewig fix, sondern abhiingig von der
Kapazitit der Lieferanten, den Bestell-
zyklen oder der Konjunktur. Diese Daten
pflegt kaum jemand realistisch. Die Pa-
rameter — nicht nur die Wiederbeschaf-
fungszeiten — sind spitestens nach zwei
Jahren schlichtweg zweifelhaft und kei-
ne Planungsgrundlage mehr. Diese Pro-
zesse zuverlissig zu regeln, bedarf es ma-
thematischer Modelle. Zudem miissen
mathematische Regulationsplattformen
kontrollieren, ob alles wie berechnet
eintritt. Bei Storungen muss der Regler
automatisch so adaptieren, dass Zu- und
Abfluss sich entsprechen. ,Eigentlich
ein klassisches SCM-Problem®, meint
Mazurek.

Der automatische Disponent — Treffer 2

Im zweiten Stadium entwickelte man
dann die organisatorischen Grundlagen
fiir die dritte Phase. Spezialisten zerleg-
ten in Teilprojekten die identifizierten
,Hebel“ und definierten die zur Zieler-
reichung erforderlichen MaBnahmen.
Dazu gehorte es, die Artikel zu klassifi-
zieren, Produktionsplidne zu erarbeiten,
LosgrofBen zu bestimmen und Kapazitiits-
beschreibungen zu erstellen. AuBerdem
musste man sowohl Ist- als auch Soll-
Prozesse definieren, modellieren und
Verantwortlichkeiten festlegen, etwa fiir
die Riistzeitenoptimierung. In PSlpenta
brauchte man lediglich die Artikel in
Klassen einzuteilen und jeder Klasse eine
Produktionslogik zuzuweisen.

Aber noch etwas bestimmte die zweite
Phase: ,Jetzt drehte sich alles um den
neuen Auftragsleitstand, mit ihm haben
wir vieles verindert”, erzihlt Joachim
Scherff, Projektleiter Hattrick. Zusitz-
lich zu PSlpenta arbeitet der Leitstand

4/2011 - production manager



In einem ehrgeizigen Projekt stellte die Léipple-Blechteileverarbeitung ihr Produktionsnetz auf eine adaptive Steuerung um.

mit den neuen Modulen SRM (Selbst-
regulierender Mechanismus) und DPA
(Dynamischer Produktionsabgleich) aus
PSIpenta adaptive. Das DPA-Modul dient
vor allem der Riickstandsauflésung. Es
plant automatisch in die Zukunft und
sucht nach freien Zeiten und Kapazi-
titen. Dabei kann es die vorhandenen
[st-Auftrige verschieben, um einen
Riickstand einzuplanen und mit dem ge-
samten Netz abzustimmen.

Bisher ruhte die gesamte Verantwortung
fiir die Produktion auf den Disponenten.
Jetzt ist der Leitstand mit den Logiken
aus Phase eins und SRM in der Lage,
iiber einen Zeitraum von 600 Tagen zu
planen. ,Jetzt wird schlicht und ergrei-
fend automatisch disponiert”, kommen-

tiert CIO Mazurek.

Maximale Transparenz — Treffer 3

SRM und DPA erméglichten im dritten
Teil nicht nur die adaptive Steuerung
des gesamten Produktionsnetzes, son-
dern auch die vollkommene Transpa-

renz der Produktion laut Plan. Mazurek
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freut sich: ,,Wir haben jetzt das erste Mal
ein realistisches Bild unserer gesamten
Fabrik — visualisiert im SRM. Und auf
Knopfdruck bekomme ich ein Abbild
des gesamten Planungshorizonts.“ So
lasst sich etwa ein Kapazititsproblem,
das sich erst in einem halben Jahr ergibt,
schon heute erkennen und aus der Welt
schaffen.

Nicht nur die kaufminnischen Daten
eines Auftrags verwaltet PSlpenta. Im
ERP-System
Arbeitspline und Werkzeuge angelegt.

sind auch Stiicklisten,
Kommt jetzt ein Teilabruf von Autotii-
ren aus einem groferen Auftragsvolu-
men, verplant SRM ihn auf Knopfdruck
und reguliert den Produktionsablauf so,
dass alle im Netz befindlichen Auftrige
gefertigt werden konnen. Damit regelt
PSlpenta adaptive die Prozesse automa-
tisch aufgrund der realen Werte des
ERP-Systems. ,Ein Novum in der Welt
der APS-Systeme“, so Mazurek. Die
Module optimieren zwar wie iiblich au-
Berhalb der Fertigungsplanung, sie geben
ihre Planungen aber an das ERP-System
zuriick. So verbleibt die Planungshoheit

manager

e

Karosserie- und Umformtechnik sind das
der

Gruppe. In Heilbronn und im bayerischen

Lipple-
Gruppe

Kerngeschift Heilbronner Lipple-
Teublitz formt Lipple Bleche als Einzelteile
oder stellt Komponenten fiir komplette Ka-
rosseriesysteme von PKW oder Nutzfahrzeu-
gen her.

Die zum Konzern gehérenden Unternehmen
der Fibro-Gruppe befassen sich mit der Ent-
wicklung und Fertigung von Rundtischen
und Normalien. Das dritte Standbein, die FI-
BRO LAPPLE TECHNOLOGY (FLT), biin-

delt die Anlagenbauaktivititen der Gruppe.

Quelle: Lapple

im ERP-System und wird nicht separat
nur im APS-System dargestellt.

Als Nebeneffekt ergibt sich ein ganzes
Controlling-Instrumentarium. Manage-
ment, Controller und Leitstand sehen
jederzeit alle  Verantwortlichkeiten,
alle Probleme und ihre Ursachen. So
ermoglichen die unternehmensweite
Transparenz, die automatische Disposi-
tion und die adaptive Steuerung durch
den Leitstand nicht nur das Erreichen
der Projektziele, sondern ermoglichen
dem Management, jederzeit Strategien
auf der Basis tagesaktueller Daten an die

Marktgegebenheiten anzupassen.

Autor:

Volker Vorburg | freier Journalist

» Information

Ansprechpartnerin: Ulrike Fuchs,
Marketing Communications,
PSIPENTA Software Systems GmbH
Telefon: +49 30 2801-2029

Telefax: +49 30 2801-1042

ufuchs@psipenta.de | www.psipenta.de



(Bild 1): Mit der kontrollierten Verladung erfolgen Prozessfilhrung der Mitarbeiter sowie die Uberwachung von Bereitstellungsprozessen

(Bild 2): Rohrleitungen fiir die Wasseraufbereitung gehoren zu den Kernprodukten von Georg Fischer Piping Systems.

Anwenderbericht: PSIwms im Einsatz bei Georg Fischer Piping Systems

Eine langjihrige Zusammenarbeit mit einem kompetenten Partner

Mit einem Warehouse Management
Systems von PSI Logistics im zentralen
Distributionslager Schaffhausen deckt
die Unternehmensgruppe Georg Fischer
Piping Systems seit mehr als zehn Jah-
ren alle Verinderungen der Geschiifts-

prozesse und Standortstrategien ab.

Investitionssicherheit istneben Integrati-
onsfihigkeit, Effizienz- und Flexibilitits-
steigerung eines der wichtigsten Ent-
scheidungskriterien bei der Auswahl
eines Warehouse Management Systems
(WMS). Dies gilt sowohl hinsichtlich
der Zukunftsfihigkeit des
systems als auch mit Blick auf die Markt-

Software-

prisenz des Anbieters. Die Vorteile einer
derartigen Entscheidungsgrundlage zeigt
das Beispiel der Georg Fischer Piping
Systems.

Die Unternehmensgruppe des Schweizer
Industriekonzerns Georg Fischer, global
fiihrender Hersteller von Kunststoffar-

maturen, entschied sich im Jahr 2000 fiir

den Einsatz eines Warehouse Manage-
ment Systems von PSI Logistics im zen-
tralen Distributionszentrum (DZS) am
Konzernsitz in Schaffhausen. Ein sieben-
gassiges Palettenhochregallager (HRL)
und ein zehngassiges Kleinteilebehilter-
lager (AKL) werden dort betrieben. , Wir
wihlten ein flexibles Standardsystem,
das unsere Geschiftsprozesse exakt abde-
cken konnte und uns Optionen fiir wei-
tere Funktions- und Leistungsumfinge
bot“, erldutert Richard Weinberner,
Leiter des DZS, den Zuschlag. ,Mit der
Entscheidung fiir PSI Logistics setzten
wir dabei bewusst auf eine langjihrige
Zusammenarbeit mit einem kompeten-

ten Partner.“

Eine durchgiingige IT

Im Jahre 2007 konsolidierte GF Piping
Systems mehrerer AuBenliger. Sie wur-
den im Logistikzentrum Herblinger Tal
(LZH) Verbunden

zusammengefiihrt.

damit: die Migration der Altlager-IT.
sNach den positiven Erfahrungen mit
der Software von PSI Logistics entschie-
den wir uns beim LZH fir PSlwms®,
erklirt Weinberner. Knapp vier Mona-
te nach Auftragsvergabe realisierte man
die Lagerfilhrung mit PSlwms. Dabei
wurde das System auf die Prozesssteu-
erung sowie die Verwaltung der 12.000
Palettenstellplitze und der Freiflichen-
lagerung des LZH ausgerichtet. Parallel
dazu erfolgte die Anbindung an die fiih-
rende Lagersoftware von PSI Logistics
im DZS. Dies ermoglicht u.a. eine dy-
namische Datenerginzung wihrend der
laufenden Prozesse, eine konsistente
Bestandsfiihrung sowie Auftragsiiberga-
ben und Riickmeldungen in Echtzeit.
Ergebnis: ,Ein hierarchisch gegliedertes
Multistandortsystem®, so Weinberner.
,Mit der durchgingig einheitlichen 1T
wurden die Bestandsdifferenzen deutlich
reduziert. AuBerdem erzielen wir mehr

Prozessstabilitit und -sicherheit.“
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und Verladefortschritten dialoggefiihrt aus PSIwms.

Quelle: Georg Fischer

2009 entschloss sich das Unternehmen,
auch die Verladevorginge beider Zentren
in die Software-Lésung einzubinden, um
durch eine durchgiingige Kontrolle und
Dokumentation der verladenen Packstii-
cke die Verladequalitiit zu erhéhen und
Fehlbeladungen zu vermeiden. Vorteil
der einheitlichen Softwareinfrastruktur:
Durch die enge Verkniipfung der IT-
Systeme im DZS und dem LZH sowie
deren Multistandortfiahigkeit werden die
entsprechenden Abliufe fiir beide Liger
im bestehenden PSIwms abgebildet.

Mitderkontrollierten Verladung erfolgen
Prozessfithrung und -unterstiitzung der
Mitarbeiter via MDT sowie die Uber-
wachung der Bereitstellungsprozesse und
der Verladefortschritte dialoggefiihrt aus
dem PSlwms. ,,Dadurch konnen mehrere
Mitarbeiter unabhingig voneinander
einen Auftrag bereitstellen®, erliutert
Weinberner. Dariiber hinaus ibernimmt
PSlwms fiir alle Ladeorte der komplet-
ten Lagerhierachie die Uberwachung
und Ladeplanung. Alle Statusinforma-
tionen aus dem PSlwms stehen iberdies
in Echtzeit am Leitstand im Distributi-

onszentrum Schaffhausen zur Verfiigung.
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,Damit sind die Prozesse und Bestinde
transparent®, erklirt der Logistikleiter.

Anfang 2011 richtete Georg Fischer
Piping Systems in Schaffhausen ein
zusiitzliches,  teilautomatisiertes Logis-
tikzentrum ein. Das neue Lager mit der
Bezeichnung MF5 bietet rund 15.000
Palettenpliitze. Gelagert werden mehr
als 3.500 Produkte — eine Vielzahl davon
Bestinde aus dem LZH. Dieses fungiert
kiinftig lediglich als Ausweichlager. Be-
reits wihrend der Umbauphase konnte
das neue Lager den Betrieb aufnehmen.
Basis dafiir: PSIwms. Der Standort MF5
wurde als eigener Lagerstandort mit
separaten Wareneingangs-, -ausgangs-
und Kommissionierprozessen bruchlos
in das multistandortfihige Warehouse
Management System von PSI Logistics
integriert — inklusive der kontrollierten
Verladung und der Leitstand-Meldungen
in Echtzeit. Die Statistikfunktionen von
PSlwms ermoglichen zusitzlich unter
anderem eine genaue Frachtraumberech-
nung — eine solide Planungsgrundlage fiir

die eingebundenen Dienstleister.

Ein Synonym fiir

Investitionssicherheit

Das Beispiel Georg Fischer Piping Sys-
tems zeigt: Anwender konnen sich auf
die Nachhaltigkeit ihrer IT-Investition
verlassen, wenn sie auf zukunftsfihige
Systeme und Entwickler setzen. ,,Wir
sind mit der Entscheidung fiir die Soft-
ware von PSI Logistics gut gefahren®,
resimiert Weinberner. ,,Wenn ein IT-
System iiber einen Zeitraum von mehr
als zehn Jahren — was im I'T-Bereich eine
halbe Ewigkeit bedeutet — seine Ausbau-
und Leistungsfihigkeit beweist und der
Entwickler tiber diesen Zeitraum auch
Funktionalititen fiir individuelle Son-
derprozesse realisieren kann, dann ist das
nach meinem Verstindnis ein Synonym

fiir Investitionssicherheit.“

1CHOL
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Georg Fischer (GF) AG

Georg Fischer ist fokussiert auf die drei
Kerngeschiifte GF Piping Systems, GF
Automotive und GF AgieCharmilles.

Griindung: 1802

Haupsitz: Schaffhausen, Schweiz
Standorte: 130 Gessellschaften

in 30 Landern

Mitarbeiter: 13.000

Umsatz: 3,5 Milliarden CHF (2010)

GF Piping Systems

Die sichere Versorgung mit sauberem
Wasser wird zu einer zentralen Heraus-
forderung dieses Jahrhunderts. GF Piping
Systems deckt diesen Bedarf mit sicheren,
korrosionsfreien Kunststoffsystemen.

Das Unternehmen fiithre tber 40.000
Produkte fiir unterschiedlichste Anwen-
dungen und Spezialgebiete im Sortiment:
Verbindungstechnologie, Fittings, Arma-
turen, Messinstrumente und Rohre kom-
men sowohl in der Wasseraufbereitung,
in der Wasserverteilung wie auch beim
Transport von Fliissigkeiten und Gasen in

industriellen Anwendungen zum Einsatz.

» Information

Ansprechpartnerin: Anja Malzer,
Leiterin Marketing

PSI Logistics GmbH, Hamburg
Telefon: +49 40 696958-15
Telefax: +49 40 696958--90
E-Mail: a.malzer@psilogistics.com

Internet: www.psilogistics.com
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Im Gesprich: Wolfgang Albrecht, Geschiftsfithrer der PSI Logistics, iiber die Axxom-Ubernahme

"Logistik ist eines der global wichtigen Themen"

Auf dem Deutschen Logistik Kon-
gress in Berlin gab PSI Logistics im
Oktober die Ubernahme von Unter-
nehmensteilen des Miinchener Supply-
Chain-Optimierers Axxom Software
AG bekannt. Die

und Auswirkungen auf das Produkt-

Hintergriinde

portfolio von PSI Logistics erliutert
Wolfgang Albrecht, Gechiftsfiihrer des

Softwareanbieters fiir logistische Netze.

Herr Albrecht, wie kam es yu dem Asset
Deal?

Albrecht: PSI Logistics hat bereits vor
Jahren die Potenziale erkannt, die die
kombinatorische Optimierung und das
Advanced Planning and Scheduling
(APS) fiir die Steuerung der Supply
Chain bieten. Diese Bereiche waren
auch Kernkompetenzen von Axxom.
Daher haben wir im Rahmen eines
Kooperationsvertrages schon lange mit
Parallel
dazu wurde mit Integration der Fuzzy
Logik Systeme GmbH (FLS) in den PSI-

Konzern das entsprechende Know-how

Axxom zusammengearbeitet.

in diesen Bereichen deutlich ausgebaut.
Mit der Insolvenz der Axxom sahen wir
nun die Gelegenheit, die Entwicklungs-
kompetenzen und das Know-how von

PSI Logistics zu erweitern.

Das heifit, Sie haben Mitarbeiter und Ent-
wicklungsbereiche aus der Insolvenzmasse

tibernommen?

Albrecht: Ja, aber nicht nur. Unter der
Fihrung der PSI Logistics werden auch
alle bestehenden Installationen von
Axxom-Produkten bei Kunden ohne
Einschrinkung weiter supportet. Die
PSI tritt hier Rechte und

in alle

Pflichten der bestehenden Wartungsver-

trige ein.
Aller Kunden und Standorte?

Albrecht: Aller Kunden — weltweit! Die
Ubernahme durch ein stabiles, kompe-
tentes und global prisentes Unterneh-
men ist von den Bestandskunden positiv
aufgenommen  worden.  Inzwischen
haben sich deutlich mehr als 90 Pro-
zent von ihnen, darunter Mainplayer
wie Avery Dennison, Hermes, MAN
oder Panalpina, fiir die Fortfithrung des
Supports durch PSI Logistics entschieden.

Dann werden Sie auch die Internationaisie-

rung von PSI Logistics weiter vorantreiben?

Albrecht: Logistik ist eines der global
wichtigen Themen. Der weitere Aus-
bau und die Stirkung dieses Segmentes
im Konzernverbund, das im Ubrigen
aus organischem Wachstum zweistel-
lige Zuwachsraten erzielt, zihlt zu den
Zielen der PSI. Die Steigerung unseres
Auslandsgeschiiftes nimmt dabei einen

hohen Stellenwert ein.

Wird sich die Ubernahme auf das Produkt-

portfolio von PSI Logistics auswirken?

Albrecht: Natiirlich werden die Opti-
mierungsverfahren die fiihrende Position
unserer Produkte PSlwms, PSltms und
PSlglobal zusitzlich  stirken. Dartiber
hinaus werden sich sicher vollkommen
neue Ansitze fir eine [T-Unterstiitzung
unternehmensiibergreifender Planungs-
und Verhandlungsverfahren mit signifi-

kanten Einsparpotenzialen erschlieBen.
Was heifit das konkret?

Albrecht: Fir den Bereich der Intra-
logistik werden wir beispielsweise die
Sequenzierungsoptionen und Prognose-
tools unserer Produkte weiter ausbauen
und den Anwendern noch effizientere
Prozesssteuerungen und Entscheidungs-
grundlagen bieten konnen. Fiir den
Bereich der Supply Chain Optimie-
rung bilden die Axxom-Kompetenzen
einen weiteren Mosaikstein beim Ausbau
unserer Losungsangebote zur intelligen-
ten Planung und Steuerung komplexer

logistischer Netze.

Das klingt vielversprechend. Herr Alb-
recht, vielen Dank fiir diese interessan-

ten Informationen.

» Information

Ansprechpartnerin: Anja Malzer,
Leiterin Marketing Hamburg,

PSI Logistics GmbH

Telefon: +49 40 696958-15
Telefax: +49 40 696958-90
E-Mail: a.malzer@psilogistics.com

Internet: www.psilogistics.com
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Veranstaltung: PSI Logistics-Geschiftsfiihrer Gedankengeber der neuen Logistik-Plattform

CeBIT 2012 fokussiert Logistik-Software

Die Computermesse CeBIT bietet dem
Thema Logistik-Software vom kom-
menden Jahr an eine eigene Plattform.

Auf Anregung von Wolfgang Albrecht,

Geschiftsfiihrer der PSI Logistics und
Mitglied des CeMAT-Prisidiums wer-

den Hersteller von Logistik-Software auf
der CeBIT 2012 in Form eines Gemein-
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AufderCeBIT201 2werden PSIPENTA und P51
Logistics auf cinem gemeinsamen Stand das
gesamie Losungenportfolio fiir die Bereiche
Produktion und Logistik vorstellen.

Wir werden Sie rechizeitig auf unseren

Internetseilen und in  der Ausgabe 1-2012
des Production Managers iiber alle wichtigen

Details informieren!

HANNOVER
6-10.MARZ 2012
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schaftsstandes und eines eigenen Forums
in Halle 5 des Messegelindes eine neue

Prisentationsmdglichkeit erhalten.

CeMAT-Team organisiert
Logistics-1T-Forum

»Angesichts der kurzen Innovations-
zyklen unserer Branche bendtigen wir
neben der dreijihrigen Prisenz auf der
CeMAT eine Messe, auf der wir jihrlich
unsere Neuheiten vorstellen konnen®,
begriindet Albrecht die Initiative. ,Die
CeBIT bietet dafiir den idealen Rahmen.
Dort treffen wir IT-Entscheider aus den
fiir uns relevanten Anwenderbranchen.
Der Gemeinschaftsstand unter dem Logo
,Logistics-IT* und das neue Logistics-IT-
Forum werden vom CeMAT-Team der
Deutschen Messe AG organisiert. Sie
sollen sich auf der CeBIT kiinftig als zen-
trale Prisentationsplattform fiir Logistik-
Software etablieren. ,Die Neuerung
unterstreicht den hohen Stellenwert,
den intelligente Informationstechnolo-
gie in der Logistik einnimmt", resiimiert
Albrecht. ,Ich bin iiberzeugt, dass wir
mit der Vorstellung innovativer Denk-
und Entwicklungsansiitze den Wiinschen
und Anspriichen vieler Messebesucher

nachkommen.“

Ansprechpartnerin: Anja Malzer,
Leiterin Marketing Hamburg,

PSI Logistics GmbH

Telefon: +49 40 696958-15
Telefax: +49 40 696958-90
E-Mail: a.malzer@psilogistics.com

Internet: www.psilogistics.com
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Veranstaltung: 25. Treffen der PSIPENTA-User in Ziirich

PSIPENTA goes global

Liingst mehr als ein "Klassentreffen”: Uber 250 Kunden nahmen die Gelegenheit zum fachlichen

Austausch mit anderen Anwendern und PSIPENTA-Mitarbeitern wahr.

Quelle: Petra Tschofen

Bereits zum 25. Mal traf sich vom 10.-12. November 2011 die unabhiingige

Gemeinschaft aller PSIpenta-Anwender (IPA) zur traditionellen Jahrestagung.

Mit mehr als 250 externen Teilnehmern waren die Tagungs- und Workshopriume

im Movenpick-Hotel Ziirich Airport maximal gefiillt. Besonders erfreulich fiir
PSIPENTA: 44 Prozent der Besucher waren das erste Mal der Einladung ihres

Softwarepartners gefolgt.

"Wenn wir alles so machen, wie wir es
bisher gemacht haben, werden wir nicht
mehr bekommen als wir bisher bekom-
men haben", zitierte Alfred M. Keseberg,
Geschiftsfiihrer der PSIPENTA Software
Systems GmbH, Theo Albrecht zu
Beginn seines Vortrages. Einer Viel-
zahl von Neuerungen und Neuigkeiten
hatte Keseberg damit einen passenden
Rahmen gegeben. So verdeutlichte er
zunichst die Notwendigkeit, internatio-
nal wachsen zu miissen. Denn Dreiviertel
der Maschinenbauer in Deutschland,
Osterreich und der Schweiz (D-A-CH)
erwarten laut einer Erhebung des VDMA
einen steigenden Umsatzanteil im Aus-
land, mehr als 60% von ihnen planen
eine Ausweitung der Produktion auBer-
halb von D-A-CH. Dieser Schritt ist also

eine Entwicklung mit und fiir die Kun-

den, betonte der Geschiftsfithrer. Und
auch in der Produktentwicklung kiindigte
Keseberg neben den allgemeinen Re-
lease-Zyklen Neuerungen an: Langfristig
werden alle Module nach und nach auf
die JAVA-basierte, PSI-Suite gehoben;
mit der Just-in-Sequence-Losung fiir
die Automobilindustrie steht das erste
Modul bereits zur Verfiigung.

Das ist auch ganz im Sinne von Dr.
Harald Schrimpf, Vorstand der PSI
AG, der mit seinem Vortrag die Jahres-
tagung traditionell eroffnete. Er betonte
die gewachsene Bedeutung des Ge-
schiftsbereichs ~ Produktionsmanagement
Mit

satzplus von 15% in den ersten neun

im PSI-Konzern. einem Um-

Monaten und einer deutlichen

Erhshung des Betriebsergebnisses auf 3,6

Millionen Euro ist das Industriegeschift

zur tragenden Siule des Konzerns gereift.

In den anschlieBenden zwei Workshop-
Phasen konnten die Teilnehmer aus
Themen wie z.B. Migration auf PSlpenta
Version 8 oder adaptive Produktions-
steuerung wihlen. Alle 12 Workshops
wurden aus einer Kooperation zwischen
einem Kunden und PSIPENTA-Exper-
ten gestaltet.

Als einer von zwei Gastrednern stellte

André Wall, President Europe bei
SR Technics (SRT), das Schweizer
Unternehmen  fiir  Flugzeugwartung

und -instandhaltung vor. Bereits am
Donnerstag Nachmittag hatten 120
die

in einer

Tagungsteilnehmer Gelegenheit

wahrgenommen, beeindru-
ckenden Fiihrung iiber das gesamte
Gelinde des SRT-Hauptstandorts am
Flughafen Zirich die verschiedenen
Geschiftsbereiche des PSIPENTA-PEC-
Kunden kennen zu lernen.

Fritz Bieri, Interimsmanager fiir Ferti-
gungs- und Logistikprozesse bei Volks-
wagen Motorsport und Inhaber der
GSSM Solutions GmbH, schilderte im
letzten Vortrag des Abends —"Mit PSI in
der Wiiste" — die Herausforderungen von
VW Motorsport und erlduterte den Ein-
satz der PSI-Software bspw. bei der Rallye
Dakar.

Der letzte Tagungstag wurde traditonell
fir die IPA-

Arbeitskreisen genutzt. Der amtierende

Berichte aus den

Vorstand wurde bestitigt.

» Information

Ansprechpartnerin: Ulrike Fuchs,
Marketing Communications,
PSIPENTA Software Systems GmbH
Telefon: +49 30 2801-2029

Telefax: +49 30 2801-1042

E-Mail: ufuchs@psipenta.de

Internet: www.psipenta.de
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Auftragseingang und Konzernumsatz gestiegen

1CHOL
manager

PSI auch nach neun Monaten mit starkem Industriegeschift

Der PSI-Konzern hat das Betriebsergebnis (EBIT) in den ersten neun Monaten

des Jahres 2011 um 16 % auf 6,3 Millionen Euro gesteigert. Das Ergebnis vor

Steuern (EBT) stieg gegeniiber dem Vorjahreszeitraum um 22 % auf 5,1 Millio-

nen Euro, das Konzernergebnis nach Zinsen und Steuern lag aufgrund temporirer

Effekte aus latenten Steuern mit 3,4 Millionen Euro leicht unter dem Vorjahres-

wert. Der Konzernumsatz erhohte sich gegeniiber dem Vorjahreswert um 3 % auf

117,3 Millionen Euro, der Auftragseingang wurde um 13 % auf 138 Millionen

Euro gesteigert. Im Vorjahr waren im Auftragseingang und Umsatz des Konzerns

jeweils 4,5 Millionen Euro des inzwischen veriduBerten Bereichs Telekommuni-

kation enthalten.

Der Umsatz im Segment Produktions-
management (Rohstoffe, Industrie, Lo-
gistik) stieg in den ersten neun Monaten
um 15 % auf 56,1 Millionen Euro. Das
Betriebsergebnis erhohte sich deutlich
auf 3,6 Millionen Euro. Zur Ergebnisver-
besserung trugen wesentlich die Berei-
che Reihenfolgeoptimierung und Logis-
tik bei. Dem Bereich Rohstoffférderung
gelang mit einem ersten Auftrag der
Einstieg in den asiatischen Markt.

Das
(Elektrizitit, Gas, Ol, Wirme) erzielte

Segment  Energiemanagement
in den ersten neun Monaten einen 4 %
hoheren Umsatz von 47,0 Millionen
Euro. Das Betriebsergebnis verringerte
sich durch weiterhin hohe Projektauf-
wendungen im Export und Investitionen
bei Systemen fiir elektrische Verteilnet-

ze auf 3,1 Millionen Euro. Im Bereich

Verteilnetze befinden sich viele Netzbe-
treiber aufgrund der regulatorischen Ver-
inderungen derzeit in einer Planungs-
phase, so dass erst im Verlauf des Jahres
2012 mit steigenden Investitionen zu
rechnen ist.

(Ver-
kehr und Sicherheit) verringerte sich
der Umsatz durch den Verkauf des Ge-
schiftsbereichs Telekommunikation zum
Jahresende um 28 % auf 14,2 Millionen

Euro. Das Betriebsergebnis des Segments

Im Infrastrukturmanagement

verringerte sich um 23 % auf 1,0 Milli-
onen Euro. In diesem Segment erwar-
tet PSI im vierten Quartal aufgrund des
hohen Auftragsbestands in Siidostasien
Umsatz- und Ergebnissteigerungen.

Die Mitarbeiterzahl des Konzerns erhsh-
te sich zum 30.09.2011 auf 1.466, der

Auftragsbestand im Konzern stieg ge-

geniiber dem Vorjahr auf 124 Millionen
Euro. Der Cashflow aus betrieblicher
Titigkeit verbesserte sich um 35 % auf
6,6 Millionen Euro, so dass die liquiden
Mittel auf 29,6 Millionen Euro stiegen.

PSI hat im dritten Quartal die Divisi-
onalisierung und den Ausbau der Pro-

dukthaftigkeit

Elektrische Energie vorangetrieben. Mit

im  Geschiftsbereich

der neuen Produktversion, deren Fer-
tigstellung zum Jahresende geplant ist,
werden die zugehorigen Upgrade- und
Updateprozesse verbessert und der War-
tungsanteil erhoht. Damit kann PSI ab
2012 stirker vom steigenden Investiti-
onsbedarf fiir intelligente Netzfithrungs-
losungen (Smart Grids) profitieren, der
durch die Energiewende in Deutschland

hervorgerufen wird.

» Information

Ansprechpartner: Karsten Pierschke,
Leiter IR und Konzernkommunikation,
PSI AG

Telefon: +49 30 2801-2727

Telefax: +49 30 2801-1000

E-Mail: KPierschke@psi.de

Internet: wwuw.psi.de

Wir wiinschen Thnen und Thren Familien ein besinnliches

Weihnachtsfest und einen guten Start ins neue Jahr!

Ihr PSI-Produktionsmanagement

4/2011 - production manager

—

__—.-'__.-""H’.




luction
manager

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

PSle



