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BDE und PZE 
beim Maschinenbauer
Hennecke installiert Betriebsdatenerfassung unterhalb SAP R/3

Fertigungstechnologie

Der Anwender: Hennecke

Die in St. Augustin bei Bonn ansässige Hennecke GmbH pro-
duziert Komponenten und Anlagenteile für die Kunststoffver-
arbeitung. Das Unternehmen sieht sich als Anbieter mit dem 
weltweit breitesten Spektrum an Systemen für die 
Polyurethan-Verarbeitung. Zudem ist das Unternehmen 
internationaler Marktführer bei HighTech-Anlagen, speziell 
für die Produktion von Blockschaum, Kühlmöbel, Sandwich-
panele und Formteile für die Automobilproduktion.
Seit 1968 ist das Unternehmen Teil der Bayer AG. Rund 
400 Mitarbeiter erwirtschafteten im Geschäftsjahr 2005 etwa 
70 Mio. Euro Umsatz. Die direkte Exportquote liegt bei 
80 Prozent, indirekt dürfte sie noch einige Punkte höher liegen.

Mit einer Betriebsdaten- und Zeitdatenerfassung, die identische 
Technologien nutzen, wurden Abläufe in der Produktion 
transparenter und organisatorische Aufgaben einfacher gestaltet.

Anlagenkomponenten für die Kunst-
stoffverarbeitung produziert das 
mittelständische Unternehmen Hen-
necke mit rund 400 Mitarbeitern in 
St. Augustin nahe Bonn. Wie auch 
für andere Branchen des Anlage-
baus typisch, werden üblicherweise 
eher kleine Serien produziert. Mo-
derne Fertigungstechnik, vor allem 
aber die rund 400 qualifizierten Mit-
arbeiter treiben den Erfolg. Die da-
mit lohnkostenintensive Produktion 
muss sich nicht nur maschinen- und 

anlagentechnisch, sondern auch or-
ganisatorisch auf einem Niveau be-
wegen, die sie auf Dauer konkur-
renzfähig erhält. Ein Werkzeug dazu 
war die Einführung einer Betriebs-
datenerfassung in der Produktion. 
Nahezu zeitgleich wurde im gesam-
ten Unternehmen die Zeiterfassung 
neu organisiert.

„Obwohl Tochterunternehmen 
eines Konzerns, hat Hennecke weit-
gehende Entscheidungsfreiheiten, 
was Investitionen angeht. Das gilt 
auch für die Informationsverarbei-
tung“, stellt IT-Leiter Stefan Pangritz 
fest. Zwar betreibt Hennecke – eher 
mittelstandsuntypisch – ebenso wie 
andere Konzernmitglieder das ERP-
System SAP R/3, aber nicht als Man-
dant der Muttergesellschaft, son-
dern im eigenen Betrieb. Unter die-
ser Ebene entscheiden die 
Verantwortlichen allein gemäß den 
Erfordernissen bei Hennecke frei zu-
gunsten der jeweils geeignetsten 
Lösung. Und so sind auch BDE- und 
PZE-Installation unbeeinflusst „krei-
ert“ worden.

Als beherrschendes System ist die 
Produktionsplanung bis hinunter auf 
einzelne Arbeitsgänge in R/3 abgebil-
det. Ein für einige Bereiche, insbeson-

dere für komplexe Baugruppen ge-
nutztes separates Planungstool ist 
lediglich für bestimmte Reihen
folgeplanungen zuständig. Es wird 
allerdings nicht weiter gepflegt und 
dementsprechend an Bedeutung ver-
lieren. Die in R/3 erzeugten Aufträge 
werden in die Fertigung gegeben. 
Alle Fertigmeldungen laufen direkt in 
R/3 ein. Der Planung liegen hinter-
legte Schätzzeiten zugrunde.

Während vor Einführung der elek-
tronischen Betriebsdatenerfassung 
(BDE) die Ist-Daten und Fertigmel-
dungen aus der Produktion per Mel-
dezettel übermittel wurden, sind 
heute in den relevanten Produkti-
onsabteilungen Meldeterminals der 
Intus-Serie von PCS Systemtechnik, 
München, installiert. Sie überneh-
men die Kommunikation zwischen 
Werkern und SAP R/3. Dass bei Hen-
necke in BDE und Personalzeiterfas-
sung (PZE) Terminals vom gleichen 
Hersteller arbeiten wie seit vielen 
Jahren im Konzern, hier sind etwa 
400 Intus PZE-Terminals installiert, 
ist Zufall – aber es spricht wohl für 
ähnlich hohe Qualitätsansprüche.

BDE – Mitarbeiter 
ziehen mit

Grundsätzlich werden alle Mel-
dungen über die INTUS-Terminals ab-
gewickelt. Dabei werden einmal mo-
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natlich auch die geplanten Zeiten mit 
den Ist-Zeiten verglichen und bei Ab-
weichungen werden entsprechende 
Korrekturen vorgenommen. „Das 
dient nicht dazu, die Mitarbeiter zu 
kontrollieren oder zu disziplinieren“, 
erklärt Stefan Pangritz, „die haben 
grundsätzlich ein hohes Eigeninteres-
se daran, mit der eigenen Arbeit zu 
marktfähigen Preisen der Produkte 
beizutragen“. Zweck ist die realitäts-
nahe Planung, Kalkulation und Ab-
rechnung zu ermöglichen und damit 
realistische Preise im beinharten 
Wettbewerb zu erarbeiten.

Papiere zu den in R/3 geplanten 
und dort freigegebenen Aufträgen 
werden in der Fertigung  mit einem 
Vorlauf von ein bis zwei Wochen ge-
druckt und auch Zeichnungen dazu 
generiert. Standardmäßig werden 
nur Aufträge freigegeben, zu denen 
auch alle Zukaufteile vorhanden und 
(in R/3) angelegt sind, aber auch ein 
früherer, manueller Start ist möglich. 
Die Auftragsreihenfolge planen die 
Meister aus diesem Vorrat vor Ort. 
Alle Aufträge in der Fertigung star-
ten mit einer Kommissionierung 
oder in Ausnahmefällen mit einem 
Brennschneidevorgang. Das Arbeits-
gang-Ende melden die Werker am 
Terminal. Sehr kurze Arbeitsgänge 
werden nicht einzeln erfasst, um den 
Aufwand in Grenzen zu halten. Für 
lang laufende Arbeitsgänge, mitun-
ter über mehr als zwei Wochen, gibt 
es dagegen Teil-Rückmeldungen.

Meldungen laufen nach einem 
standardisierten Muster ab: Zu-
nächst meldet sich der Werker mit 
seinem Legic-Ausweis am Terminal 
an, dann liest er den Barcode des 
Auftrags ein und gibt eine Menge 

ein, falls die nicht mit dem vorgege-
benen Bedarf übereinstimmt.

Für die BDE genutzt werden Ter-
minals vom Typ Intus 3300. Sie sind 
mit einem Touchscreen ausgestattet, 
der die individuelle Gestaltung der 
Bedienoberfläche zulässt und eine 
einfache, schnelle und störungsfreie 
Handhabung auch unter Produkti-
onsbedingungen erlaubt, „auch mit 
schmierigen Händen“, gibt Stefan 
Pangritz seine Erfahrungen weiter. 
Über diese Geräte wickelt Hennecke 
rund 30.000 Rückmeldungen jähr-
lich ab. Etwa 1500 Fertigungsaufträ-
ge mit durchschnittlich sechs bis 
acht Arbeitsgängen sind jeweils ak-
tiv.

Als Barcodeleser setzt Hennecke 
nicht auf Leseschlitze am Terminal, 
sondern per Kabel angeschlossene 
Lesepistolen. Sie haben sich  als ein-
fach bedienbare und auch bei gele-
gentlich verschmutzten Barcodes 
auf den Fertigungspapieren als er-
gonomisch und zuverlässig erwie-
sen. Die Anbindung an R/3 ist, da 
PCS seine Intus-Geräte für alle R/3-
Schnittstellen zertifiziert hat, ohne 
weiteren Aufwand möglich. Stefan 
Pangritz: „Die erste softwaretech-
nische Anbindung hat PCS über-
nommen. Eine inzwischen vorge-
nommene Erweiterung haben wir 
selbst erledigt, und zwar nach ‚Re-
zept’.“

Bis zur Einführung der elektro-
nischen BDE wurden die auftragsre-
levanten Daten per Zettel erfasst. 
Diese handschriftlichen Aufzeich-
nungen übertrug ein Mitarbeiter ins 
SAP-System. Mit den Intus-Termi-
nals und deren Anbindung an R/3 
wurde diese Datenerfassung nicht 
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Typisches Produkt der Schäumtechnik sind Kühlschrankgehäuse, hier eine Anlage 
mit Doppelquerverschiebewagen.
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nur schneller, sondern auch kom-
fortabler und sicherer. Schließlich ist 
es nicht mehr möglich, Zettel in ir-
gendwelchen Taschen zu vergessen. 
Auch das Einbauen von Fehlern wie 
Zahlendrehern ist ausgeschlos-sen, 
da nun nur solche Arbeitsgänge zu-
rück gemeldet werden können, die 
R/3 auch freigegeben hat. „Es war 
sogar vorgekommen, dass aufgrund 
eines Schreibfehlers eine komplette 
Anlage statt eines einzelnen Auf-
trags fertiggemeldet wurde. Zum 
Glück wurde dies schnell erkannt, so 

dass der Fehler rechtzeitig beseitigt 
werden konnte.“, erinnert sich Ste-
fan Pangritz. „Das – und die daraus 
resultierenden Probleme – sind nun 
ausgeschlossen.“

BDE und PZE und 
mehr aus einem Guss

Mit der gleichen Basistechnologie 
wickelt Hennecke auch die Personal-
zeiterfassung ab. Die Arbeitszeitmo-
delle und Zeitkonten werden in R/3 
gepflegt. An den Geräten Typ Intus 
3200 melden die Mitarbeiter mit ih-
ren Legic-Ausweisen Kommen und 
Gehen. Das System ist so konfigu-
riert, dass die meisten Mitarbeiter 
nur an einem Terminal buchen kön-
nen, und zwar an dem in ihrem Ar-
beitsbereich. Die Pausen sind bereits 
fest vorgegeben und hinterlegt. Re-
levante Daten von Urlaubszeit- und 
Arbeitszeitkonto können die Mitar-
beiter per Tastendruck am Terminal 
abfragen. „Die funktionieren übri-
gens auch, wenn mal eine Leitung 
nicht steht oder R/3 gerade nicht 
verfügbar ist“, erklärt Stefan 
Pangritz. In diesem Fall puffern die 
Geräte alle Meldungen und rech-
nen sie automatisch weiter, sobald 
die Verbindung wieder steht.

Derzeit steht bei Hennecke zur Dis-
kussion, ob einzelne Bereiche im Un-
ternehmen mit einer Zutrittskontrolle 
geschützt werden sollen. Auch hier 
kann die gleiche Hardware-Familie 
genutzt werden. Die Nutzung von Zei-
terfassungsgeräten für die Prüfung 
der Zugangsberechtigung für be-
stimmte Zonen oder die Kopplung mit 
abgesetzten Lesern verschiedener 
„Intelligenzstufen“ ist standardmäßig 
vorgesehen. Auch die Integration spe-
zieller Identifizierungsmethoden wie 
Fingerprint-Abgleich ist mit gleicher 
Technologie möglich.

Ein weiteres Projekt ist die Kopp-
lung mit der zentralen Telefonanlage. 
Automatisch ist bei Anrufen ersicht-
lich, wer im Haus ist. Die Anwesen-

heitsdaten liefern in diesem Fall die 
Kommt-Gehen-Buchungen in der PZE.

Robuste Technik notwendig

Wichtige Kriterien bei Auswahl der 
Hardware sind die Robustheit der 
Technik und deren Zukunftsfähig-
keit. Vor allem der „Notbetrieb“ von 
BDE- und PZE-Geräten, die zuverläs-
sige Datenpufferung bei Nichter-
reichbarkeit von R/3 gibt einige Si-
cherheit.

Als Mitarbeiterausweise, die für 
Zeit- und BDE-Buchungen genutzt 
werden, sind die berührungslos ar-
beitenden Legic-Karten im Einsatz. 
Das sehr komfortable Medium stieß 
bei Hennecke zunächst auf Beden-
ken, schließlich herrschen in der 
Produktion durchaus „rustikale“ 
Umgebungsbedingungen. „Die Be-
denken wurden aber schnell ausge-
räumt“, erklärt Stefan Pangritz. 
„Lediglich die Mitarbeiter in der 
Schweißerei tragen ihre Ausweise 
vorsichtshalber in einer metallischen 
Visitenkartenbox.“ Zudem sind die 
Terminals bei Verwendung der Le-
gic-Technik komplett geschlossen, 
es können keine Leseschlitze ver-
schmutzen oder durch Fremdkörper 
beschädigt werden.

Ein ursprünglich vorgesehenes 
BDE-Ersatzgerät wird nicht benötigt. 
„Bereits in der Testphase zeichnete 
sich ab, dass die Hardware sehr stabil 
läuft. Das gilt im Übrigen auch für die 
softwaretechnische Vernetzung, was  
unter den eingesetzten Windows-
Standards nicht immer selbstver-
ständlich ist“, fasst Stefan Pangritz 
seine Erfahrungen zusammen.

Betriebsdatenerfassung 
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PCS Systemtechnik, München, 
Tel. +49/89/68004-0, www.pcs.com
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BDE-Terminals mit Touchscreen lassen die individuelle Gestaltung 
der Bedienoberfläche zu sowie die einfache, schnelle und störungsfreie 
Handhabung auch unter Produktionsbedingungen.




