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PLM ALS WICHTIGE GRUNDLAGE DER

DIGITALISIERUNGSSTRATEGIE

BEI JANSEN AG

Stahlrohr ist ein universelles
Rohmaterial, das Steifigkeit
mit geringem Gewicht ver-
bindet. Deshalb finden sich
in der Automobilindustrie,
aber auch im Tiiren-, Fens-
ter- und Fassadenbau solche
Rohre. In vielen Fallen wird

dann kein Standard-Halb-
zeug eingesetzt, sondern
kundenindividuelle Prazi-
sionsstahlrohre, wie sie die
Schweizer Jansen AG liefert.
Um der riesigen Datenmen-
gen Herr zu werden, hat sich
Jansen fiir eine PLM-L6sung

auf Basis von Teamcenter
entschieden. In der Ein-
fuhrungsphase, in der das
Systemhaus BCT mit Sitz in
Hiinenberg unterstiitzend
tatig war, konnten einige
interessante Erfahrungen
gewonnen werden.
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Hohe Produktvielfalt -

Unmengen an Produktdaten

Die Jansen AG wurde im Jahr
1923 von Josef Jansen als
Handwerksbetrieb gegriindet,
bereits 1930 wurde das erste
Prazisionsstahlrohr  gezogen.
1946 kamen Stahlprofilsysteme,
beispielsweise fur Tiren, Tore
und industrielle Anwendungen,
ins Portfolio. Das Unternehmen
beschaftigte in diesem Jahr
schon 120 Mitarbeitende. 1955
kommen Kunststoffrohre hinzu.
Seit 1978 ist Jansen Partner von
Schiico und vertreibt deren Sys-
temlésungen fur Fenster, Turen
und Fassaden aus Aluminium in
der Schweiz und im Firstentum
Liechtenstein.

1997 wird im deutschen Zweig-
werk in Dingelstadt die Produk-
tion gestartet. Weitere Standor-
te bestehen in der Tirkei und
China. Insgesamt arbeiten rund
1.000 Mitarbeiter bei dem bis
heute familiengefiihrten Unter-
nehmen. Noch eine beeindru-
ckende Zahl: Pro Jahr werden
90.000 Tonnen Rohmaterial ver-
arbeitet, das sind 300 Tonnen
pro Tag.

Die Jansen AG ist in drei Divisi-
onen organisiert: Steel Tubes,
Steel Systems und Plastics So-
lutions. Die Division Steel Tubes
liefert gewalzte und gezogene
Prazisionsstahlrohre und Form-
stahlrohre, die zu 100 Prozent
auf Basis von Kundenanforde-
rungen entwickelt und produ-

ziert werden. Darunter finden
sich unter anderem Stabilisa-
toren, Sitzgestelle und Kardan-
wellen fiir Fahrzeuge, aber auch
Freischwingergestelle und Vier-
kantrohre fiir héhenverstellba-
re Tische in der Mobelindustrie.
Im Maschinenbau liefert Jansen
unter anderem Rohmaterial fir
Pressfittings.

Die Division Steel Systems ver-
sorgt den Baubereich mit Profi-
len fur Fenster, Tiiren und Fas-
saden, unter anderem fiur das
beriihmte  Vogelnest-Stadion
in Peking. Auch im Kunststoff-
bereich entwickelt und liefert
Jansen innovative Produkte
fur seine Kunden, beispielswei-
se Rohre flir Erdwarmesonden
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oder Heizungs-, Sanitar und Kili-
marohre aus thermoplastischen
Kunststoffen. Mit Q-Bic Plus wird
eine innovative und moderne
Antwort fiir effiziente, dezentra-
le Regenwasserbewirtschaftung
angeboten, beispielsweise flir
die unterirdische Entwasserung
von Wiesen.

Diese fast unendliche Vielfalt
von Produkten, die fiir Kunden
entwickelt werden, stellen eine
grosse Herausforderung an das
Unternehmen: Zu jedem Pro-
dukt gehort eine Vielzahl von
Daten, die weit iber das Ubliche
hinausgehen, die der Kunde je-
doch voraussetzt. So gehoren
zu einem Fassadenprofil bei-
spielsweise nicht nur Aufbau-
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und  Zusammenbauanleitun-
gen, sondern auch Angaben zur
Windlast, zum Brandschutz und
andere bautechnische Werte.
Diese Angaben waren friher in
einer Vielzahl von Softwarel6-
sungen hinterlegt, vor allem im
bisher eingesetzten ERP-Sys-
tem. Dies wiederum war stan-
dardmassig nicht geeignet zur
Aufnahme so diverser Daten
und musste aufwandig erwei-
tert werden.

JTrotzdem war die Suche nach
Informationen extrem aufwen-
dig und zeitintensiv”, erinnert
sich Adrian Huggenberger, Lei-
ter Business Applications bei
Jansen. ,Es war sehr viel Erfah-
rung notwendig, bestimmte
Daten zu finden und die Reak-
tionszeiten auf Kundenanfragen
waren deshalb entsprechend
lang. Zudem war die Datenqua-
litdt durch die dezentrale Da-

zentrale Datenhaltung

tenerfassung sehr schlecht. Wir
mussten eine Lsung finden, die
eine zentrale Datenhaltung er-
moglicht.”

.Man hat als produzierendes
Unternehmen im deutschspra-
chigen Raum nur eine Zukunfts-
chance, wenn man Digitalisie-
rung als Strategie begreift”, fligt
Gerry Harzl hinzu, der als Leiter
IT und Prozesse Mitglied des
Jansen-FUhrungsteams ist. ,Da-
ten sind der Grundstein fiir diese
Strategie. Dann miussen sie aber
auch korrekt und auffindbar

sein. Schon allein, um die Kun-
denanforderungen zur Produkt-
haftung zu erfiillen, mussten wir
unsere Datenhaltung komplett
neu uUberdenken.”

Im Sommer 2014 startete ein
entsprechendes Projekt bei
Jansen, dazu wurde ein exter-
ner Berater hinzugezogen, der
zunachst einmal unabhangig
von existierenden Werkzeugen
und prozessorientiert eine Situ-
ationsanalyse durchfiihrte. Im
Oktober 2014 begann die Defi-
nition des Sollzustands und der



PLM-Einflihrung

ist eine strategische Entscheidung

Aufbau eines Lastenhefts. Zu
diesem Zeitpunkt zeigte sich
bereits, dass nur ein PLM-Sys-
tem in Frage kommt, um die
Daten ans jeweilige Produkt ge-
bunden speichern zu koénnen.
Und so wurden in der folgenden
Evaluationsphase verschiedene
PLM-Anbieter und -Systemhau-
ser zu Demos und vertiefenden
Workshops eingeladen. Zudem
besuchten die Jansen-Spezialis-
ten verschiedene Referenzkun-
den der Anbieter.

Ende des Jahres 2015 fiel die
Entscheidung fiir Teamcenter
von Siemens und das System-
haus BCT, die Umsetzungsphase
begann. Zunachst sollte die L6-
sung als Pilotprojekt in der Di-
vision Steel Systems eingefiihrt
und dann auf die anderen Ab-
teilungen erweitert werden. Die
Geschaftsleitung beschloss je-
doch, dass alle Divisions gleich-
zeitig auf Teamcenter umge-
stellt werden, was wiederum die
Komplexitat des Projekts kraftig
erhohte. So stieg die Anzahl der
im System hinterlegten Prozes-
se von 12 auf Uber 70.

BCT begleitete die zweijahrige
Implementierungsphase. Mar-
tin Anliker, Business Develop-
ment Manager bei BCT und
Gesamtverantwortlicher fiir das
Projekt auf BCT-Seite, erinnert
sich: ,Sehr hilfreich war die de-
taillierte Vorarbeit zu Ist- und

Soll-Zustand, trotzdem war das
Projekt aufgrund der Breite sehr
anspruchsvoll.”

In einer Definitionsphase wur-
den mit Key-Usern Datenstruk-
turen aufgebaut und Prozesse
definiert. Zu jedem Prozess wur-
de dann ein ,Owner” bestimmt,
unter dessen Leitung die Pro-
zesse implementiert wurden -
so sollte das Wissen der Mitar-
beiter UGber ihre Prozesse in die
Implementierung einfliessen. In
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der Testphase wurden dann die
Key-User durch BCT geschult
und begannen mit der Arbeit.
Basierend auf den ersten Erfah-
rungen mit dem Tool wurden
bereits wahrend der Testphase
die definierten Prozesse umge-
stellt und erweitert. Etliche Ite-
rationsschleifen spater war im
September 2017 die Gesamtein-
fihrung abgeschlossen, seither
wird das System standig opti-
miert.

+Aus heutiger Sicht hatten wir
einige Punkte optimieren kon-
nen”, sagt Huggenberger. ,Zu-
nachst einmal hat die schlech-
te Qualitat der Bestandsdaten
die Implementierung sehr er-
schwert. Es ware besser gewe-
sen, wir hatten anfangs weniger
Altdaten importiert, um erst
einmal alles ans Laufen zu be-
kommen, bevor nach und nach
weitere Altdaten hinzugeladen
werden.”

Harzl erganzt: ,Die Prozesse
funktionieren, sind aber noch zu
komplex, weil wir von Beginn an
zu viel wollten. Es ware klliger
gewesen, viele kleine Schritte
zu gehen, statt die Prozesse zu
Uberfrachten - aber das sind
typische ,lessons learned’, die
man erst im Nachhinein richtig
einschatzen kann.”

Als CAD-System werden bei
Jansen AutoCAD und Inven-
tor eingesetzt. Diese Systeme



sind direkt an Teamcenter an-
geschlossen, zudem sind die
BCT-eigenen Tools BCT aClass fiir
die Klassifizierung von Produkt-
daten und BCT Inspector fiir den
Zeichnungsvergleich auf Basis
von Neutralformaten installiert.
In die Unternehmens-IT mit
SharePoint  und  Microsoft
Dynamics AX ist Teamcen-
ter Uber eine standardisierte
Schnittstelle, das Teamcenter
Gateway for Enterprise Applica-
tions, angebunden, so dass die
notwendigen Daten prozessge-
steuert Gbertragen werden und
reibungslos in allen Bereichen
des Unternehmens zur Verfi-
gung stehen. Weitere Daten-
exportfunktionen bestehen zu
Adobe InDesign® fiir die Doku-
mentation und zu einem Pro-
duktkonfigurator.

,Ein zentraler Faktor ist die Un-
terstiitzung der Geschéftslei-
tung”, so Huggenberger weiter,
,O0hne sie geht es gar nicht. Viele
sehen eine PLM-Einfiihrung als
IT-Projekt, das ist es aber nicht.
Gerade wenn Prozesse das ers-
te Mal richtig definiert werden,
ergeben sich viele organisatori-
sche Gesichtspunkte, die schnell
zu Unfrieden fiihren koénnen.
Schlecht organisierte analoge
Prozesse werden nicht besser,
wenn man sie digitalisiert, son-
dern flhren zu schlechten digi-
talen Prozessen. Wir hatten viel
starker auf eine Optimierung
der Prozesse im Zuge der Digita-
lisierung drangen sollen.”

Nichtsdestotrotz sind die Jan-
sen Verantwortlichen zufrieden
mit ihrem Projekt. Huggenber-
ger zahlt auf: ,Zum ersten hat
sich der gute Eindruck, den wir
von Beginn an von Teamcenter
hatten, bestdtigt. Teamcenter

Optimierung der Prozesse

ist eine der besten PLM-Platt-
formen am Markt und lasst uns
noch viel Spielraum flr Erwei-
terungen und Optimierungen.
Zum zweiten haben wir in BCT
einen Partner gefunden, der
kompetent und zuverldssig ar-
beitet und mit dem wir in einer
partnerschaftlichen Beziehung
auch schwierige Phasen Uber-
standen haben. Zum dritten
haben wir heute Uber 1,4 Mio.
Datensatze und 185.000 Ob-
jekte in der Datenbank, davon
fast 150.000 klassifiziert. Die
Zahl von uber 200.000 Revi-
sionen zeigt, wie lebendig die
Daten und das System sind. 42
CAD-Anwender und 56 weitere
Autoren arbeiten mit dem Sys-
tem. Das sind stolze Zahlen.”

Aktuell werden die Prozesse lau-
fend optimiert und angepasst,
um die Effizienz zu erhohen.
Der nachste Schritt ist die Ein-

bindung der produktionsnahen
Bereiche wie beispielsweise
der Qualitatssicherung, wo be-
reits heute IBS QMS eingesetzt
wird. Zuvor soll jedoch noch das
ERP-System neu implementiert
werden. ,Da kdnnen wir viele
Erfahrungen aus dem PLM-
Projekt einbringen”, sagt Harzl.

,BCT war ein echter Glicksfall
fur uns”, fasst Adrian Huggen-
berger zusammen. ,In einem
solch schwierigen und kom-
plexen Projekt wie diesem
braucht man einen Partner, auf
den man sich verlassen kann
und der sich auch an verander-
te Bedingungen anpassen kann.
Der Aufwand hat sich auf jeden
Fall gelohnt, die Digitalisierung
ist alternativlos. Und wir sind in
dieser Beziehung - auch dank
BCT heute auf einem sehr guten
Weg.”

Bild: Jansen AG, v.l.n.r.: Martin Anliker (BCT), Adrian Huggenberger (Leiter

Business Applications), Gerry Harzl (Leiter IT und Prozesse)
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