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Neue Instandhaltungssoftware - imaso Maintenance

Die Neuentwicklung imaso
Maintenance vom Leipziger
Softwareentwickler ccc
software basiert auf einem
Instandhaltungssystem, dass
sich bereits viele Jahre in
der Praxis bewihrt hat. Die
neue Software entspricht
modernsten Technolo-

gie- und Designstandards.
Grofier Wert wird auf Nut-
zerfreundlichkeit und Ein-
fachheit gelegt.

Digitalisierung in der
Instandhaltung

as Thema Instandhal-
tung ist sehr komplex:
Ad-hoc-Reparaturen

miissen  moglichst  schnell
durchgefithrt werden, Termine
werden organisiert und Ver-
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Auf einen Blick: Alle instandhaltungsauftrdge und ihr jeweiliger Status

trige verwaltet. Absprachen
mit Fremdfirmen haben zu
erfolgen. Die Kommunikation
verschiedener Bereiche unter-
einander muss sichergestellt

werden. Das Lager und Ersatz-
teile miissen verwaltet werden.
Dabei sollten die Zeiten fiir P’ro-
duktionsstillstande  moglichst

Potor ceSoftware

gering gehalten werden. Eine
gute Organisation ist dabei das
A und O. Selbst vermeintlich
einfache Dinge werden dabei
komplex. Eine mogliche Losung
fiir dieses Problem ist eine IT-
Unterstiitzung der Instandhal-
tungsprozesse.

Modulare Instand-
haltungssoftware

Mit Hilfe der Instandhaltun-
gssoftware imaso Maintenance
werden Wartungen, Inspekti-
onen und Reparaturen zentral
gemeldet. geplant und doku-
mentiert. So konnen spezifische
Schwachstellen aufgedeckt und
Ausfallrisiken analysicrt und
dokumentiert werden. Die Soft-
ware ist modular aufgebaut und

kann flexibel an die Bediirf-
nisse der Anwender angepasst
werden. Folgende Module sind
neben dem Basisprogramm
verfiigbar: Planung, Analyse,
Ersatzteillager, Personalplanung
und Condition Monitoring.

Komplexe Analyen

Mit der Software entsteht
die Datenbasis fiir Transpa-
renz, Effizienz und damit Kos-
ten-ersparnis. Aufbauend dar-
auf konnen andere Bereiche
sinnvoll integriert und Systeme
wie das unternelunensinter-
ne MES oder ein ERP-System
angebunden werden. Damit
ist auch die Grundlage fiir
komplexe  Analysen  und
moderne Verfahren einer vor-

ausschauenden Instandhaltun,
gelegt.

Die Funktionen im Uber
blick: Zentrale Organisati
on der Instandhaltung, Sti
rungserfassung, Analys
und Auswertung der Dater
Schichtbuch  zur  Schichtii
bergabe,  Kennzahlensystenr
Maschinendatenintegratior
Ersatzteillager.  Erinnerungs
funktion, Instandhaltungs
wiki als Wissensdatenban}
Kostenerfassung, Priifmittellis
te, Rechtvergabe fiir einzeln
Nutzer & Gruppen.

www.ccc-software.a
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Die Neuentwicklung imaso® Mainte-
nance vom Softwareentwickler ccc soft-
ware gmbh basiert auf einem Instand-
haltungssystem, dass sich bereits viele
Jahre in der Praxis bewdhrt hat. Mit
Hilfe der Software werden Wartungen,

Inspektionen und Reparaturen zentral
gemeldet, geplant und dokumentiert.
So konnen anlagenspezifische Schwach-
stellen aufgedeckt und Ausfallrisiken
analysiert und dokumentiert werden.
Die Software ist modular aufgebaut und
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kann flexibel an die Bediirfnisse der
Anwender angepasst werden. Folgende
Module sind neben dem Basisprogramm
verfligbar: Planung, Analyse, Ersatzteil-
lager, Personalplanung und Condition
Monitoring,

Die TFunktionen im Uberblick: Zent-
rale Organisation der Instandhaltung,
Storungserfassung, Analyse und Aus-
wertung der Daten, Schichtbuch zur
Schichtiibergabe, Kennzahlensystem,
Maschinendatenintegration, Ersatzteil-
lager, Erinnerungsfunktion, Instandhal-
tungswiki als Wissensdatenbank, Kos-
tenerfassung, Priifmittelliste, Rechtver-
gabe fiir einzelne Nutzer & Gruppen.
Mit der Software entsteht die Datenba-
sis fiir Transparenz, Effizienz und damit
Kostenersparnis. Aufbauend darauf
kénnen andere Bereiche sinnvoll inte-
griert und Systeme wie das unterneh-
mensinterne MES oder ein ERP-System
angebunden werden. Damit ist auch die
Grundlage fiir komplexe Analysen und
moderne Verfahren einer vorausschau-
enden Instandhaltung gelegt.
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Digitalisierung der Instandhaltung

Auf den Prozess kommt es an

IT-Unterstiitzung fiir die Instand-
haltung kann sehr gewinnbringend
sein, meint Marco Petersohn,
Bereichsleiter der Geschdifts- und
Produktentwicklung und Experte
fiir Instandhaltungssoftware bei
CCC Software. Allerdings ist

bei der Einfiihrung einiges zu
beachten.

as Thema Instandhaltung ist sehr

komplex: Ad-hoc-Reparaturen miis-
sen méglichst schnell durchgefiihrt wer-
den, Termine miissen organisiert werden,
Vertriige sind zu verwalten, Absprachen
mit Fremdfirmen haben zu erfolgen, die
Kommunikation verschiedener Bereiche
untereinander muss sichergestellt wer-
den, Lager und Ersatzteile miissen verwal-
tet werden und dabei sollten die Zeiten fiir
Produktionsstillstinde moglichst gering
gehalten werden.

Eine gute Organisation ist dabei das A
und 0. Denn selbst vermeintlich einfache
Dinge werden plétzlich komplex: Wenn

beispielsweise ein Produk-
tionsmitarbeiter den In-
standhalter wegen

01 Marco Petersohn,
Bereichsleiter der
Geschiéfts- und Produkt-
entwicklung und Experte
fiir Instandhaltungs-
software bei CCC Software

eines Problems direkt anruft und dieser
sich ,mal eben schnell” darum kitmmert,
dann geht das nicht nur am Instandhal-
tungsplaner vorbei, sondern sorgt auch fiir
eine fehlende Dokumentation und wenig
effizientes Arbeiten auf Seiten der Instand-
haltung. Und trotzdem gehdren solche Ab-
ldufe in vielen Unternehmen noch immer
zum Alltag.

IT als Prozessunterstiitzung

Eine mégliche Losung fiir dieses Problem
ist eine IT-Unterstiitzung der Instandhal-
tungsprozesse. Die Einstiegshiirde ist
hierfiir jedoch oftmals hoch. So sind viele
Systeme zu komplex und zu teuer. Hinzu

Ein klar strukturierter, funktionierender
Kernprozess ist immer die Grundlage eines
erfolgreichen Projektes. Andere Themen,
wie z.B. Analysen, Lagerverwaltung oder
Schichtplanung, erginzen das System des
Instandhaltungsmanagements. Damit ent-
steht eine ganzheitliche Losung, die weitere
Potenziale erschlief3t.

Reduzierung auf das Wesentliche

Diese Reduzierung auf das Wesentliche hilft
auch, alle beteiligten Mitarbeiter mitzuneh-
men. Die Vorteile dieses Vorgehens liegen
auf der Hand: Es wird nicht alles mit einem
Mal ,umgekrempelt“ und Mitarbeiter wer-
den nicht iiberfordert. Durch das Eliminie-

Software sollte einen funktionierenden Prozess nicht
komplizierter machen, sondern ihn verankern und optimieren

kommt, dass Instandhaltung oft als reiner
Kostenfaktor angesehen wird - die Gewin-
ne durch hihere Anlagenverfiigbarkeit,
Prozessstabilitit, Transparenz und Effizienz
werden oft vernachlissigt, weil sie nichtim-
mer klar bezifferbar sind.

Bevor ein IT-System in der Instandhal-
tung eingefithrt wird, sollten Unternehmen
die bestehenden Prozesse priifen. Dabei
steht der Kernprozess ,melden - planen -
erledigen - dokumentieren” im Mittel-
punkt. Die Konzentration auf diese wesent-
lichen Titigkeiten reduziert zunachst die
Komplexitat wihrend der Einfiihrung. Sofi-
ware sollte dabei auch einen funktionieren-
den Prozess nicht komplizierter machen,
sondern ihn verankern und optimieren.

ren von unndtigen Tatigkeiten und das Ver-
einfachen von Abldufen ergibt sich fiir die
Mitarbeiter auch ein direkter Mehrwert.

Ist ein funktionierender Prozess eta-
bliert, entsteht mit der richtigen Software
die Datenbasis fiir Transparenz, Effizienz
und damit Kostenersparnis. Aufbauend
darauf kénnen andere Bereiche sinnvoll
integriert und Systeme wie das unterneh-
mensinterne MES oder ein ERP-System
angebunden werden. Damit ist auch die
Grundlage fiir komplexe Analysen und
moderne Verfahren einer vorausschauen-
den Instandhaltung geschaffen. So unter-
stiitzt IT die Prozesse optimal.

www.ccc-industriesoftware.de
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02 pieser Kernprozess stellt die Basis fiir die Optimierung von Abldufen in der Instandhaltung dar
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-Unterstutzung in der Instandhaltung

~Weniger ist mehr” heil3t es bei ccc software, wenn es um IT-Lésungen fir das

Instandhaltungsmanagement geht. Ausgehend von einem schlanken Kernprozess

kann der Funktionsumfang flexibel um zuséatzliche Bereiche zu einem ganzheit-

lichen Verfahren erweitert werden.

as Thema Instandhaltung ist

sehr komplex: Ad-hoc-Repa-

raturen  missen moglichst
schnell durchgefihrt werden, Termi-
ne mussen organisiert werden, Ver-
trage werden verwaltet, Absprachen
mit Fremdfirmen haben zu erfolgen,
die Kemmunikation wverschiedener
Bereiche untereinander muss sicher-
gestellt werden, das Lager und Er-

in vielen Unternehmen noch immer
zum Alltag.

IT als Prozessunterstitzung

Eine mégliche Lésung fir dieses Prob-
lem ist eine IT-Unterstitzung der In-
standhaltungsprozesse. Die Einstiegs-
hirde ist hierfir jedoch oftmals hoch.
So sind viele Systeme zu komplex und
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Dieser Kernprozess stelit die Basis

fiir die Optimierung von Abléufen
in der Instandhaltung dar.

satzteile missen verwaltet werden
und dabei sollten die Zeiten fir Pro-
duktionsstillstande moglichst gering-
gehalten werden.

Eine gute Qrganisation ist dabei
das A und O. Selbst vermeintlich ein-
fache Dinge werden dabei komplex:
Wenn beispielsweise ein Produktions-
mitarbeiter den Instandhalter wegen
eines Problems direkt anruft und die-
ser sich ,mal eben schnell” darum
kiimmert, dann geht das nicht nur am
Instandhaltungsplaner vorbel, son-
dern sorgt auch flir eine fehlende Do-
kumentation und wenig effizientes Ar-
beiten auf Seiten der Instandhaltung.
Und trotzdem gehdren solche Ablaufe

zu teuer. Hinzu kommt, dass Instand-
haltung oft als reiner Kostenfaktor
angesehen wird - die Gewinne durch
héhere Anlagenverfligharkeit, Prozess-
stabilitdt, Transparenz und Effizienz
werden oft vernachldssigt, weil sie
nicht immer klar bezifferbar sind.

Sich auf das Wesentliche
konzentrieren

Bevor ein IT-System in der Instandhal-
tung eingefiihrt wird, sollten Unterneh-
men die bestehenden Prozesse pri-
fen. Dabei steht der Kernprozess , mel-
den - planen - erledigen — dokumentie-
ren” im Mittelpunkt. Die Konzentration
auf diese wesentlichen Tatigksiten re-
duziert zundchst die Komplexitat wéh-
rend der Einflhrung. Software solite
dabei auch einen funktionierenden Pro-

zess nicht komplizierter machen, son-
dern ihn verankern und optimieren. Ein
klar  strukturierter, funktionierender
Kernprozess ist immer die Grundlage
eines erfolgreichen Projekts. Andere
Themen, wie z.B. Analysen, Lagerver-

waltung oder Schichtplanung,
ergdnzen das System des Instandhal-
tungsmanagements. Damit entsteht

eine ganzheitliche Lésung, die weitere
Potenziale erschlielt.

Diese Reduzierung auf das Wesentli-
che hilft auch alle beteiligten Mitarbeiter
mitzunehmen. Die Vorteile dieses Vor-
gehens liegen auf der Hand: Es wird
nicht alles mit einem Mal ,umgekrem-
pelt” und Mitarbeiter werden nicht Uber-
fordert. Durch das Eliminieren von unno-
tigen Tétigkeiten und das Vereinfachen
von Abldufen ergibt sich fir die Mitarbei-
ter auch ein direkter Mehrwehrt.

Instandhaltungssoftware
als Wegbereiter fur die
Zukunft

Ist ein funktionierender Prozess etab-
liert, entsteht mit der richtigen Soft-
ware die Datenbasis fir Transparenz,
Effizienz und damit Kostenersparnis.
Aufbauend darauf kénnen andere Be-
reiche sinnvoll integriert und Systeme
wie das unternehmensinterne MES
oder ein ERP-System angebunden
werden. Damit ist auch die Grundlage
fir komplexe Analysen und moderne
Verfahren einer vorausschauenden In-
standhaltung gelegt. So unterstitzt IT
Prozesse optimal. =

?
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cce software GmbH
www.ccc-industriesoftware.de

Marco Petersohn ist Bereichs-
leiter der Geschéfts- und Pro-
duktentwicklung und Experte
fur Instandhaltungssoftware bei
der cce software GmbH,

Bilder: cec software
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Instandhaltungssoftware

Die Neuentwicklung imaso®-Maintenance vom Soft-
wareentwickler cce software gmbh, erstmals auf der
Messe prisentiert, basiert auf einem Instandhal-
tungssystem, das sich viele Jahre in der Praxis be-
wiihrt hat. Die neue Software entspricht modernsten
Technologie- und Designstandards. GroBer Wert
wird auf Nutzerfreundlichkeit und Einfachheit ge-
legt.

Digitalisierung in der Instandhaltung

Das Thema Instandhaltung ist sehr komplex: Ad-
hoc-Reparaturen miissen maglichst schnell durch-
gefiihrt werden, Termine werden organisiert und
Vertrage verwaltet. Absprachen mit Fremdfirmen
haben zu erfolgen. Die Kommunikation verschiede-
ner Bereiche untereinander muss sichergestellt wer-
den. Das Lager und Ersatzteile miissen verwaltet
werden. Dabei sollten die Zeiten fiir Produktions-
stillstande moglichst gering gehalten werden. Eine
gute Organisation ist dabei das A und O. Selbst ver-
meintlich einfache Dinge werden komplex. Eine
mdégliche Losung fiir dieses Problem ist eine IT-
Unterstiitzung der Instandhaltungsprozesse.

Meodulare Instandhaltungssoftware

Mithilfe der Instandhaltungssoftware imaso®Main-
tenance werden Wartungen, Inspektionen und Re-
paraturen zentral gemeldet, geplant und dokumen-
tiert. So konnen spezifische Schwachstellen
aufgedeckt und Ausfallrisiken analysiert und doku-
mentiert werden.

Die Software ist modular aufgebaut und kann flexi-
bel an die Bediirfnisse der Anwender angepasst wer-
den. Folgende Module sind neben dem Basispro-
gramm verfiigbar: Planung, Analyse, Ersatzteillager,
Personalplanung und Condition Monitoring.

{1 memismerina &
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Sparpotenziale in
der Produktion

Zum Jahresbeginn 2016 startete ein Forschungs-
projakt der cee software gmbh musammen it
der Professur filr Informationsmanagement an
der Hochschule Hir Technik und Wirtschalt
(FFT'W) In Dresden. Zigl ist es, newe Technologlen
und Methoden zu erforschen, um Energiedatan
automatislert ausmverten.

Heike Diebler:
LDer Mehrwert far
den Anwender ist uns
besonders wichtig”

Das Projekt Jauft noch bis Ende des Jahres, doch
sehon jetzt wurden erste Gespriiche zur Fortset-
zung gefithrt. Die ersten Ergebnisse der For-
schungen sind bYerell fir die Anwendung: ver-
besserie  Produktionsreiheniolgen und intellt-
gentes Abschalien. Sie konnten nach iber sinsm
Jahr der Entwicklung intelligenter Algorithmen
und dem sténdigen Uhertrag in die Praxis jotet
In die Energiemanagemenisoliware von ecc fm-
plementiert werden,

Beispiele Im Praxistest...

Wahrend des Projekies wurden die Algorithmen
im Fipsatz bei Anwandermn immer wieder auf
ihre Praxistanglichkeit und thren Mehrwert ge-
priift Belspielswelse hilft run eine  Ristmatrix®
{s. Abb. 1) den Anwendern dabel, unter Berfick-
siehtigung des optimalen Ressourceneinsatzes
die richtige Produlktionsreihenfolge fir ihre Fro-
dukte zu finden.

THe bisher erzielten Ergebnisse Kinnen siel se-
hen lassen: So erkannte man in efnem Ahmint-

umwerk durch den Einsutz der angesprochenen
Matrix dass sich mit elner etnfachen Verdnde-
rung der Produktionsrethenfolge bis zu 70 Pro-
zent an Ressonreen pro Produldwechsel sinspa-
ren lassen, :

Fin anderes Reiaplel kst eine Break-Fven-Analyse
fiir Maschinenstilistinde, Anhand eines elnfa-
chen Diggramms konnen die Anwender nun
sehnell erkennen, wann sich ein Abschalten der
Maschine im Stllstand lohnt. Historische Daten
lassen dabel Rickschliisse auf dis voraussicht-
Tiehe Thaver des Silllstands zu. Damit bekommt
der Maschinenbediener eine sofortige Entschel-
dungsunterstitzung, ohne sich niher mit den
[aten anselnanderselzen zu mlssen.

Dauert ein Stillstand in der Regel linger als
sechs Stunden, lohnt sich das Abschalten des
untersuchion Ofens, Das Diagramm Is, Abb, 2)
zelgs, dass ab etwa. 55 Stunden 346 Minuten)
efn Neustart weniger Energle verbraueht als der
Lecrlauf heziehungswelse der Standby-Betrieh,

~.und der nachgewlesene Mehrwert

e Mehrwert fir den Anwender ist uss beson-
ders wichtig”, sagt Helke Diebler, Leiterin Ver-
trieb und Marketing bei ecc. JIm Zeltalter der
Digitalisicrong kann man in produzierenden Un-

fernelmen riesige Datenmengen erfassen und

analysieren, wenn man das will Uns ist dabel
aber besonders wichtg dass die Analysen dem
Anwender auch elnen wirklichen Mehrwert. ble-
ten.*

Im Optimalfall erleichtern sie die tagliche Arbelt
der Kunden und sparen dah@l aueh noch Kosten,
Die hivr dargesteliten B = Ri unef
Break-] T\fm Anglyse - t-1ru1 im Prinzip zwel Op-
timalfille. Sie stellen komplexe Sachverhalie
ibersichtlich dar, und der Anwender erkennt
seinel, was or wissen muss. Und was noch wich-
tiger st Br kann dieses Wissen schnell in die
Tal umsetzen.

In einem Whitepaper erklan coe die vorgesiellten
Ansitzs und weitere neue Mogllchkelten zur [a-

. tenanalyse und Optimierung in der Produktion.

Das Wrumpaprlr stehit aul der Websette www.ooc-

industriesolt de/Fachwi Zum k frel-

en Download bereit,

Das Forschungsprojekt wird gefiindert von der

Europiilschen Union und dem Ewropéischen

Fonds fiir regionale Entwicklung (EFREL E
Laura Hirschelmann
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le Produktion energetisch optimieren

In der Zulieferindustrie sind Produktwechsel an der Tagesordnung. Anhand
einer Ristmatrix kann ccc software den Prozess so optimieren, dass dabei bis

zu 70 Prozent Energiekosten eingespart werden konnen.

ohe Produktionskosten, kleiner
werdende LosgroRen und zu-

Darstellung Ristma-
nehmende  Produktwechsel, laad 5083 A T ) trix: Die effizientes-
hohe Verbrauche und Energiekosten — ____‘ B 5“:*'""-'-3 te Pr-oduktreihenfol-
das sind Faktoren, mit denen die Zulie- 4. ge einfach erkennen
ferindustrie zu kampfen hat. Hinzu Bt 194 Hiss
kommt, dass durch globalen Wettbe-
werb, Preisdruck und steigende Pro- BOA  48rs E 8494 4875

duktions- und Materialkosten die eige-

steht (beispiels-

i i _ Ublicher [direkter] Ristvargang. Optimierter lindirekter] Ristvorgang. i .
ne Kos"te_neffme.nz pel der _Welttbe Nogton, 832708 Kesien: ST.90€ + 128.20€ = 134,106 welsg pel einer
werbsfahigkeit eine immer wichtigere Just-in-time  Pro-
Rolle spielt. Viele Unternehmen erfas- duktion), reichen

sen bereits die Daten ihrer Produktion
automatisiert. Maschinendaten, Pro-
zessdaten und Energiedaten liegen vor.
Mit einer klugen Analyse und Auswer-
tung dieser Daten kénnen Unterneh-
men ihre Verbrauche und Kosten er-
heblich senken.

Energiefresser
Maschinenstillstand

In der Zulieferindustrie sind Produkt-
wechsel und Umrlstprozesse durch
bedarfssynchrone Lieferungen unver-
meidbar. Obwohl dabei nicht produ-
ziert wird, verbrauchen Maschinen und
Anlagen oftmals groRe Mengen an
Energie. Viele Unternehmen sind sich
jedoch der hohen Energieverbrauche
nicht bewusst. Oftmals fehlt schlicht
die Transparenz, um Verbrduche oder
Kosten einzelner Produktwechsel be-
ziffern zu kénnen.

Wenn hier die nétige Transparenz
geschaffen wird, kann man diese Kos-
ten effektiv senken. So kénnen beson-
ders energieintensive Ristwechsel auf-
gespurt und optimiert werden — zum
Beispiel indem die Fertigungsreihenfol-
ge der Produkte optimal angeordnet
wird. Hierflr ist eine Energiemanage-
mentsoftware nétig, die die Energieda-
ten mit den Daten der Produktionspro-
zesse verbindet. So kénnen die Ver-
brauche bis ins Detail einzelnen Um-
rustprozessen zugeordnet werden.

Kostengiinstigere Wechsel
einfach erkennen

Mit einer Darstellung der einzelnen
Verbréuche in einer Matrix kann die op-
timale Reihenfolge bestimmt werden.
Ein Beispiel:
Ein direkter Wechsel von Produkt B
auf Produkt C verursacht 532,70 €
Energiekosten.
Wiirde man von Produkt B zu-
nachst auf A wechseln, wirde das
57,90 € kosten. Ein weiterer Wech-
sel von A auf das Zielprodukt C kos-
tet nochmals 128,20 €.

In Summe wiirde der optimierte Pro-
duktwechsel nur 186,10 € kosten.
Im Vergleich zum direkten Wechsel
kénnen damit 346,60 € (65 Prozent) ge-
spart werden. Und das bereits bei nur
einem energieintensiven Rustvorgang.

Die Zahlen des Rechenbeispiels
entsprechen den Ergebnissen eines
Anwenders. Dabei bezieht sich das
Beispiel allein auf die Gaskosten eines
Produktwechsels. Man kann zusatzlich
sémtliche andere Medien in den Ver-
gleich mit einbeziehen und optimieren.

Nicht immer ist ein indirekter Wech-
sel sinnvoll oder méglich. Indirekte
Wechsel machen dann besonders
Sinn, wenn beispielsweise mehrere
Produkte den gleichen Liefertermin ha-
ben. Selbst wenn nur wenig Zeit fir die
Produktionsplanung zur  Verfligung

wenige Stunden fir die Einbeziehung
der Energiedaten aus. Wenn die Grob-
planung 24 Stunden vor Fertigungsbe-
ginn feststeht und die Feinplanung zwei
Stunden vorher, bleiben 22 Stunden da-
zwischen — immer noch gentigend Zeit,
um die Erkenntnisse aus der Matrix zu
nutzen, um die Fertigungsreihenfolge
energetisch effizienter zu planen.

Selbst wenn eine alternative Reihen-
folge nicht maéglich ist, kann die Matrix
hilfreich sein, denn sie ermdglicht einen
direkten Vergleich mit den Lagerhal-
tungskosten, zum Beispiel fir die Pro-
duktion doppelter Mengen.

Matrix ist das Ergebnis
eines Forschungsprojekts

Die Rustmatrix ist eines der Ergebnis-
se des Forschungsprojekts ,e3f”, die
in die Energiemanagementsoftware
von ccc implementiert wurden. Das
Forschungsprojekt  wird  geférdert
durch die Europaische Union und den
Européischen Fonds flr regionale Ent-
wicklung (EFRE). =

ccc software gmbh
www.ccc-industriesoftware.de

Heike Diebler ist Expertin der
Themenschwerpunkte Digitali-
sierung und Industrie 4.0 bei der
ccc software gmbh.
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Forschungsprojekt: Entscheidungsunter-
stiitzung fiir energieeffiziente Fertigung

Zum Jahresbeginn 2016
startete das Forschungs-
projekt e*f der CCC
Software GmbH
zusammen mit der
Professur fiir nformations-
management an der
Hochschule fiir Technik
und Wirtschaft (HTW) in
Dresden. Ziel ist es, neue
Technologien und Methoden zu erforschen, um Energiedaten
automatisiert auszuwerten. Nach iiber einem Jahr der Entwickiung
intelligenter Algorithmen und dem stindigen (Jbertrag in die Praxis
konnten die ersten Ergebnisse des Forschungsprojekis in die
Energiemanagementsoftware von CCC implementiert werden.
Withrend des Projekts wurden die Algorithmen im Binsatz bei
Anwendern auf ihre Praxistauglichkeit und ihren Mehrwert gepriift.
So hilft nun beispielsweise eine ,Riistmatrix“ den Anwendern
dabei, unter Beriicksichtigung des optimalen Ressourceneinsatzes
die richtige Produktionsreihenfolge fiir ihre Produkte zu finden. Mit
der Break-even-Analyse fiir Maschinenstillstindekdnnen Anwender
anhand eines einfachen Diagramms nun schnell erkennen, wann
sich ein Abschalten der Maschine im Stillstand lohnt.

www.ccc-industriesoftware.de

DigitalManufacturing
Ausgabe 10 -2016

CCC SOFTWARE UND VDI

Energiemanagement mit MES

Im Juni ist die VDI-Richtlinie
5600 Blatt 6 ,Fertigungsma-
nagementsysteme; Energie-
management mit MES” er-
schienen. CCC Software war
gemeinsam mit anderen
MES-Anbietern an der Erar-
beitung beteiligt. Die Richt-
linie stellt dar, wie sich das
Energiemanagement in ein
MES eingliedert, in welcher
Auspragung es durch ein
MES unterstitzt wird und
welche Zusammenhénge zu
den weiteren MES-Aufgaben
existieren. Mit Hilfe der Richt-
linie kdnnen Handlungsemp-
fehlungen fiir die Praxis ab-
geleitet und die Vorteile einer
ganzheitlichen MES-L6sung
aufgezeigt werden. Sie rich-
tet sich primar an Unterneh-
men der diskreten Fertigung,
dabei insbesondere an die
Unternehmensfiihrung, Pro-

Giesserei Praxis
Ausgabe 11 -2016

VDI-Richtlinie iiber Fertigungsmanagementsysteme

aktualisiert

Anwendungsnahes

Energie- und Auftragsmanagement

Die VDI-Richtlinie tber Ferti-
gungsmanagementsysteme (Ma-
nufacturing Execution Systems —
MES) ist erneut aktualisiert und
ergdnzt worden. Im Juni war die
VDI-Richtlinie 5600 Blatt 6 zum
Thema ,Energiemanagement mit
MES“ erschienen. In der Richt-
linie geht es um okonomische
und okologische Ziele sowie
um Strukturen, Parameter und
Funktionen. Die im vergangenen
Oktober erschienene Richtlinie
5600 Blatt 1 wurde wiederum
vom Fachausschuss MES iiberar-
beitet und um die Themen Ener-
giemanagement und Auftrags-
management ergdnzt.

Der Fachausschuss MES be-

steht aus rund vierzig Experten
aus Unternehmen und Organisa-
tionen, die MES anbieten, bera-
ten, forschen oder Anwender von
MES sind, unter anderem auch
das Unternehmen ccc software
aus Leipzig. Die Mitglieder enga-
gieren sich fiir die Schaffung ein-
heitlicher Definitionen und fiir
die Bewahrung des Begriffs MES
vor einer marketinggetriebenen
»Erosion“.  Potenzielle MES-
Anwender sollen hierdurch ihre
Anforderungen besser formulie-
ren kénnen und werden so bei
der Auswahl von Systemen und
Konzepten unterstiitzt.

MES ist in den letzten Jahren
zum wichtigen Thema der pro-

482 11/2016 GIESSEREI-PRAXIS

duktionsnahen  Informations-
technologie geworden. MES ist
das Bindeglied zwischen den
Maschinensteuerungen und den
Systemen der Unternehmenslei-
tebene. Eindeutige Definitionen
sind jedoch noch kaum etabliert
und es ist durchaus unklar wel-
che Funktionen seitens eines
MES und welche durch Systeme
der anderen Ebenen zu erfiillen
sind.

Die Richtlinie besteht mittler-
weile aus sechs Bestandteilen:

EBENEN

SYSTEME

ERP

zessverantwortliche, die Or-
ganisationsentwicklung, das
Fertigungsmanagement und
alle Beteiligten im Auswahl-
und Einfiihrungsprozess ei-
nes MES. im Zusammenhang
mit MES. Fir Fertigungsma-
nagementsysteme  spielen
Energie- und Ressourcen-
management eine wichtige
Rolle. Deshalb wurde dieser
Aspekt nun mit Blatt 6 der
Richtlinie nun aufgegriffen
und der Wirkungsbereich
Energiemanagement naher
beschrieben. MES unterstiit-
zen das Energiemanage-
ment durch ein prozessnahes
und verursacherorientiertes
Energie-Monitoring.  Basie-
rend auf diesen Kennzahlen
und Analysen greifen MES in
Form eines Energie-Control-
lings steuernd in den Produk-
tionsprozess ein.

Uberblick iiber Fertigungsma-
nagementsysteme (MES), Wirt-
schaftlichkeit, logische Schnitt-
stellen zur Maschinen- und Anla-
gensteuerung,  Unterstiitzung
von Produktionssystemen, neue
Optimierungsansétze und Ener-
giemanagement mit MES.

Die  VDI-Richtllinie 5600
Blatt 1 ist beim Beuth-Verlag
(Berlin) zum Preis von 156,90
Euro erhdltlich. «

www.vdi.de

Fertigungsmanagement-
systeme (MES) sind das
Bindeglied zwischen den
Maschinensteuerungen
und den Systemen der
Unternehmensleitebene.

Grafik: VDI, ccc software
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Energiemanagement
in der Industrie

Heute und morgen

Heike Diebler, Leipzig

Der Trend der Energiekostenentwick-
lung ldsst aus heutiger Sicht keine Ent-
spannung erkennen und fiihrt Unterneh-
men zu versidrktem energieeffizientem
Handeln. Vor allem Industriebetriebe
sind durch steigende Energiekosten und
immer htheren Wetthewerbsdruck ge-
zwungen, sich infensiver mit dieser The-
matik zu beschéftigen.

Im Zeitalter von Digitalisierung und
Big Data stoBen jedoch herkémmliche Er-
fassungsmethoden, wie z.B. Excel-Tabel-
len, an ihre Grenzen. Die Daten werden
immer komplexer und verlangen nach
einer Qualitatssicherung. Deshalb wird
oftmals eine Energiemanagementsoft-
ware eingesstzt, um den wachsenden Da-
tenmengen Herr zu werden.

Steigende Anspriche
an Funktionen

Mit der steigenden Finsatzzahl solcher
Softwareldsungen nehmen auch die An-
spriiche der Unternehmen zu. Es geht
ldngst nicht mehr um die reine Erfassung
und Dokumentation von Verbriduchen.
Verstiarkt werden Systeme gefordert, die
die vollstindige Bestimmbarkeit des
Energiebedarfs von Prozessen, Prozess-
schritten oder Produkten erméglichen.

Dafiir werden Systeme bendtigt, die
den Energieverbrauch nicht losgelist von
der eigentlichen Fertigungsaufgabe un-
tersuchen, sondern Riickschliisse auf die
eigenen Prozesse zulassen. Diese gewon-
Nene Transparenz der Energiefliisse un-
terstiitzi Unternehmen bei der energeti-
sthen Prozessoptimierung. Denn nach
Wie vor stecken bisher noch nicht erfass-
ie Einsparpotenziale in den Fertigungs-
Prozessen selbst.

Immer mehr Unternehmen setzen eine Energiemanagementsoftware
ein, um den wachsenden Datenmengen Herr zu werden. Aber es geht
langst nicht mehr um die reine Erfassung und Dokumentation von
Verbréuchen. Der folgende Beitrag zeigt, warum eine solche Software
immer mehr zum ,Datenknotenpunkt” wird und wie die Zukunft des

Energiemanagements in der Industrie aussieht.

Software wird immer mehr
zum Datenknotenpunkt

Werden Energiedaten mit den Ferti-
gungsdaten verkniipft, ermoglicht das
einzigartige Riickschliisse auf Einsparpo-
tenziale. So fillt beispielsweise ein unge-
wihnlich hoher Gasverbrauch in einem
Maschinenstillstand schnell auf. Wiirde
man nur die reinen Energiedaten erfas-
sen, wire das nicht moglich.

Der Trend in Sachen Energiemanage-
mentsoftware geht aber noch weiter: Die
Software wird zu einem ,Datenknoten-
punkt®. Immer mehr Systeme werden an
die Software angebunden, um noch mehr
Potenziale nutzen zu kinnen. So kinnen
neben den Produktionsdaten beispiels-
weise auch Auftragsdaten oder Daten aus
dem Instandhaltungssystem einflieBen.

FERTIGUNGSLEITEBENE

Energiebeauftragter

Produktionsplanung

Verkniipfende
Software van
e

Qualititssicherung O———— |—

Schichtbuch &

O
Instandhaltung o)
Materiabwirtschaft |

sonstige Rohstoffe O

Dampf O

technische Gase 0

Zudem werden nicht nur Strom-, Wasser-
und Gaszihler, angeschlossen, sondern
es werden die Verbrduche sdamtlicher Me-
dien erfasst. Diese Verknlipfungen brin-
gen viele praktische Vorteile.

Umstellprozesse
energetisch bewerten

So lassen sich beispielsweise Riistzeiten
optimieren, Ergdnzt man die Daten der
Riistzeiten mit den Energieverbrauchs-
werten, kann sich herausstellen, dass eine
andere Fertigungsreihenfolge sinnvoller
ist, als die bisher gewihlte, da sie in den
Stillsténden weniger Verbrauche hat. Ge-
rade bei thermo-chemischen Prozessen ist
das besonders sinnvoll, denn hier sind die
fiir eine Optimierung notigen Daten ohne
eine solche Software oft nicht vorhanden.

UNTERNEHMENSLEITEBENE
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Bild 1. Eine Energiemanagementsoftware kann zu efnem Datenknotenpunkt im Unternehmen wer-

den © coe software gmbh
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Bild 2. Die Energiemanagementsoftware von morgen arbeitet mit intelligenten Algorithmen

@ cec software gmbh
I Lastspitzen glatten

Durch die Verkniipfung der Daten kann
die Energiemanagementsoftware auch
das Lastmanagement unterstiitzen: Hier
ist besonders die Analyse der Viertel-
stundenwerte wichtig, denn Energiever-
sarger nutzen oft diese Werte der Unter-
nehmen, um die Preise der Leistungsbe-
reitstellung zu berechnen. Der Preisbe-
rechnung wird dabei der hichste im Mo-
nat auftretende Mittelwert zugrunde ge-
legt. Manche Versorger berechnen diesen
hiichsten einmal bezogenen Mittelwert
nicht nur {iber den Monat, sondern sogar
iber das ganze Jahr hinweg. Im Ergebnis
kann so durch AusreiBerwerte die Strom-
rechnung in die Hohe getrieben werden.

Das Ziel des Lastmanagements ist es
deshalb, Lastspitzen in Zeiten zu verle-
gen, in denen der Verbrauch niedrig ist.
Um jedoch voraussagen zu kinnen, wann
solche Téaler* im Verbrauch entstehen,
muss man ,in die Zukunft schauen® kon-
nen. Und genau das ist die Aufgabe der
Energiemanagementsoftware. Sie kennt
die anstehenden Aufrrdge und kann
durch die Verkniipfung der Prozess- und
Auftragsdaten mit den Energiedaten vor-
aussagen, wie sich die Verbrduche entwi-
ckeln werden. So kionnen im Ergebnis
Stromkosten gesenkt werden, ohne den
Produktionsablauf oder die Produktquali-
tit zu heeintrachtigen.

Fehlendes Know-how
in Unternehmen

Im Ergebnis erhlt eine Energiemanage-
mentsoftware viele nitzliche Daten und
kann Unternehmen durch sinnvolle Da-
tenverkniipfungen und Visualisierungen
helfen, Einsparpotenziale zu nutzen. Fiir
eine detaillierte Auswertung missen je-
doch auch das nitige Know-how und die
analytischen Fihigkeiten im Unterneh-
men vorhanden sein. Ist das nicht der
Fall, wird oftmals eine externe Hilfestel-
lung bei der Identifikation der Energie-
sparpotenziale bendtigt.

Erforderlich wéren [Energiemanage-
mentsysteme, die analytische Kompo-
nenten innehaben, mit denen es miglich
ist, bei Prozessverdnderungen energeti-
sche Auswirkungen zu prognostizieren
und zu simulieren.

Zukunftsvision:
Intelligente Energie-
managementsoftware

Ein Forschungsprojekt untersucht des-
halb Miglichkeiten zur automatisierten
Auswertung von Energiedaten. Das be-
deutet, dass das System in der Lage sein
soll, die Daten selbststindig so auszu-
werten, dass es dem Nutzer konkrete
Handlungsvorschlige geben kann, um
Verbriuche zu reduzieren.
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Das Ziel ist eine ,Entscheidungsunter-
stiitzung fiir energieeffizientere Ferti-
gung” (kurz: e’f). Damit werden Unter-
nehmen bei der Verarbeitung der gesam-
melten Energiedaten unterstiitzt. Sie be-
nitigen kaum noch externes Know-how
und kinnen ihre Verbesserungspotenzia-
le effektiv nutzen.

Es gibt dabei verschiedene Ansitze,
die zur Optimierung des Energiever-
brauchs genutzt werden konnten. Bei-
spiele dafiir sind die Nutzung des Ab-
kithlverhaltens thermischer Prozesse als
energetischer Speicher, eine Optimie-
rung der Riistreihenfolge, pridiktive
oder ereignisgesteuerte Wartung sowie
Analyse und gezielte Steuerung von Pro-
zessparametern (z.B. Prozessgeschwin-
digkeit, Umdrehungszahl, Temperatur).
Die Miglichkeiten zur Optimierung sind
vielfdltig.

Das Forschungsprojekt verkniipft das
Fachwissen zur Datenanalyse an der
HTW Dresden mit dem Expertenwissen
zu Energieoptimierung bei der ccc soft-
ware gmbh und deren Partnern. Seitens
der HTW Dresden leitet Prof. Dr. Reicheit
das Projekt. Er und sein Team verfiigen
iiber sehr gute Kenntnisse in der Analyse
und Optimierung von Fertigungsabliu-
fen und der Integration von Informations-
systemen fiir die Planung- und Steverung
einer industriellen Fertigung.

Marco Petersohn ist Projektleiter sei-
tens der ccc software gmbh. Er ist Exper-
te fiir das Energiemanagementsystem
der cce software gmbh. Er kennt sich mit
der nutzerseitigen Auswertung und Ana-
lyse von Energiedaten zur Optimierung
des Ressourcenverbrauches in Unterneh-
men bestens aus.

I Die Autorin dieses Beitrags

Heike Diebler ist Diplom-Wirtschaftsingenieu-
rin und Expertin fiir Energiemanagement bei
der ccc software gmbh in Leipzig,

I Summary

Energy Management in Industry: Today and
Tomorrow. More and more companies use an
energy management software to control the
growing data volumes. But it's no longer about
the mere acquisition and documentation of €07
sumption. This article shows why such @ soft-
ware is becoming a ,data hub* and what the fu-
ture of energy management in the industry
looks like.

Den Beitrag als PDF finden Sie unter”
www.zwf-online.de
Dokumentennummer: ZW 111596




