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Kurzfassung

Als Hersteller und Dienstleitster in der Oberflachentechnikbranche kennen wir

die individuellen Bedurfnisse der verarbeitenden Betriebe genau. Im Spannungs-
feld zwischen einwandfreier Oberflachenqualitat und gleichzeitigem Kostendruck
braucht es geeignete Werkzeuge, um konkrete Mallnahmen zur Optimierung

der Anlagenleistung abzuleiten. Dafur liefert das ASIS Data Science Team mal3-
geschneiderte Softwareprodukte, genau auf die Anforderungen der Branche zu-
geschnitten und so flexibel, dass sie auf den individuellen Bedarf der Kunden
angepasst werden kann. Anstatt Produkte von der Stange anzubieten, die nur eine
Schnittmenge ihres Bedarfs abdecken, liefern wir Software, die zu Ihnen passt, wie
ein Mallanzug.

“I|I" surface-Analytics

Fur ihre Digitalisierungsstrategie versorgt Sie Surface-Analytics mit Gbersichtlichen
Kennzahlen und Reports zur Anlagenleistung und Informationen fur ein durchgan-
giges Qualitatsmanagement.

Y
CC-Edit

CC-Edit ist die Losung zur grafischen Editierung Farbwechselablaufen. Komplexe
Abfolgen sind mit einem einfachen Arbeitsworkflow schnell zu editieren. Auch An-
wender:innen ohne Programmierkenntnisse sind so in der Lage, die Farbwechsel
zu steuern.
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1. Standardisierte Anlagen, die kein Standard sind

Die ASIS GmbH lost weltweit herausfordernde Aufgaben in der automatisierten
Anlagentechnik. Das Ergebnis fur ihre Kunden sind perfekte Beschichtungen bei
hochster Wirtschaftlichkeit.

Der Claim ,Connecting Technology and People” steht fur die perfekte Zusam-
menarbeit zwischen Mensch und Maschine und fur dauerhafte Wertschopfung
im Einklang mit Okonomie und Okologie. Das Unternehmen differenziert sich zu
seinen Marktbegleitern durch hohes Know-how in der Steuerungstechnik und der
Nutzung digitaler Intelligenz.

ASIS in Zahlen

= Gegrlndet: 01.05.1998

= Vorsitzender der Hans-Jurgen
Geschaftsfiihrung: Multhammer

= Qualitatssicherung: ISO 9001

= Informationssicherheit: TISAX

= Exportlander: > 30 weltweit

Das breite Kompetenzspektrum um-
fasst schllsselfertige Anlagen im
Bereich Beschichtung, Applikations-
technik, Qualitatssicherung, Oberfla-
chenbearbeitung, Elektronenbehand-
lung, Prozess-Automatisierungstechnik
und digitaler Simulation.

Der international aufgestellte System-
anbieter exportiert von vier Nieder-
lassungen in Deutschland und einem
Tochterunternehmen bei Shanghai in
uber 30 Lander weltweit.

TISAX

Abb. 1: ASIS Team
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2. Warum ASIS?

ASIS verbindet Technologie und Praxis. Lackier- und Softwarefachleute sind bei
ASIS unter einem Dach vereint und befinden sich in regem Austausch. So entsteht
Software, die dem Anwender den maximalen Nutzwert bietet. Im Sinne unseres
Anspruchs ,Connecting Technology and People” haben wir es uns auf die Fahnen
geschrieben mit hoher Losungsintelligenz im Sinne von Einfachheit und intuitiver
Bedienung die Schnittstelle Mensch und Maschine optimal zu gestalten.

Eine gute Softwarelosung liefert nicht nur die nackte Information, erst wenn In-
formation, Optik und Bedienung optimal zusammenspielen, erzeugt sie fur den
Endanwender die maximale Performance. Einfachheit und intuitive Bedienung
fordern das Konnen des Endanwenders und somit den letztendlichen Nutzwert der
gesamten Software.

www.asis-gmbh.de A‘
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3. Surface-Analytics 4.0 - Prozessdatenanalyse

Eines der aktuellsten Themen der digitalen Trans-
formation ist das Sammeln und Auswerten von
Daten in Produktionsanlagen. Die Daten schlum-
mern meist ungenutzt auf den Steuerungen der

Anlagen III" Surface-Analytics
Die ASIS GmbH bietet mit Surface-Analytics 4.0

eine Plattform, die alle relevanten Daten von der

SPS in eine Datenbank Ubertragt und anschlie- lhre Vorteile:
Be”q Ubersmhﬂlchln einer Web-Anwendung auf- « Ubersicht der aktuellen und historischen
bereitet und visualisiert. Produktionsdaten
Beginnend bei der Auswertung der Anlagenver- « Auswertung der Daten zur verbesserten
fUgbarkeit bis hin zur Ruckverfolgung von fehler- Prozessplanung
haften Bauteilen werden alle Informationen zent- = Langzeit Storarchiv mit verschiedenen
ral in einer Oberflache bereitgestellt. Filtermdglichkeiten
* Integrierte Wartungsplane

3.1. OEE Dashboard = Zukunftssicherer Kommunikationsstan-

dard OPC UA

OEE (Overall Equipment Effectiveness) ist eine R T o ——

gangige Methode, mit deren Hilfe die Verflgbar- jedem Endgerat
keit gnd Leptung von .I.ndustneanlagen sowie die . Ganzheitliche Begleitung von Pflichten-
damit erreichte Qualitatsrate gemessen und aus- e e

gewertet werden kann. = Export der Produktionsdaten als xIsx

Dadurch konnen aussagekraftige Ruckschlisse File
Uber die Performance Ihrer Anlage geschlossen » Vom Anwender konfigurierbares E-Mail-
und diese weiter optimiert werden. Surface-Analy- Reporting

tics 4.0 erfasst diese Informationen und stellt sie
ubersichtlich mit mehreren Dashboards da.

122 OEE-Dashboard
= I

Vor:|15.02.2022 0000 O biml17.03.2032 00000 O

sathren Purtmmance

uainis oEE

] s LDGD

Sortece dewpiez S CASIS Aul

Abb. 2: OEE Dashboard

www.asis-gmbh.de A‘



ANIN

3.2. Produktionsdaten

Verbessern Sie |hr Qualitatsmanagement mithilfe der durchgehenden Prozess-
datenerfassung. Von jedem Warentrager, der die Produktionsanlage durchlauft,
werden dabei ausgewahlte Parameter von jedem Produktionsschritt festgehalten
und in einer Datenbank gespeichert. So konnen in der Rickverfolgung von fehler-
haften Bauteilen, RuckschlUsse uUber die Bearbeitungszeitpunkte und Prozesspara-
meter gezogen und damit die Ablaufe gezielt optimiert werden.

SurfaceAnalytics 4.0

e oeE Do i= Produktionsdaten
D Anlagenverfisgbarkeit
B Betrievsmitiel Vonc 15.02.2022 00:00 B bis: 17.03.2022 00:00 =] m
et
nam;.nro:u-. a— s vempe | e il S rreem| el el e prl Wunilll Preerrs B LLl I L ey [ Lo
BB Typtablie
@ Farbitablle
;Daleul:anl.rl‘:
Wsetupr | ] o | a | o [ S| ommesw | mEsa | g
Abb. 3: Produktionsdaten
Usecase:
Riickverfolgung mangelhafter Bauteile
Aufgabenstellung: Benefit:
= Aus einer Pulverbeschichtungsanlage ist eine = Wenn dieser Fall in der Zukunft wieder auftritt,
Charge von Bauteilen in der Qualitatskontrolle kann nun im Prozess schon reagiert werden. Die
durchgefallen. Jetzt gilt es zu ermitteln, was der Bauteile werden manuell ausgeschleust, gereinigt
Ausloser daflr war. und neu beschichtet, bevor sie in den Einbrenn-
Durch die Prozessdatenauswertung aus Surface- \?ere:dlg)anrﬁmen. So ist die gesamte Charge ver-

Analytics wird ersichtlich, wann diese Bauteile
welchen Prozess in der Anlage durchlaufen haben.
Jeder Prozess wird im System als ,0K" oder ,nicht
OK" gekennzeichnet.

In Fehlerfall wird nun festgestellt, dass wahrend
des Beschichtungsprozesses die Verfahrenstech-
nik eine Storung hatte und damit die Luftfeuchte
und Temperatur in der Kabine nicht ideal waren.

Abb. 4: Garraum
O OOUOOOOOUOOOOUOUOUOOUOOROROOOe==e=SUU SR
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3.3. Stormeldearchiv

Das Stormeldearchiv erganzt zum einen die Prozessdaten- aber auch die OEE-Aus-
wertung. Durch vorgefertigte Filtermaoglichkeiten konnen Fehlerhaufigkeiten und
Storzeiten Uber beliebige Zeitraume betrachtet und ausgewertet werden.

So kdnnen die Ursachen fur Anlagenstillstande und Qualitatsmangel gezielt identi-
fiziert und behoben werden.

SurfaceAns

W Storarchiv
m Worc 15.02.2022 00000 0 bie:|17.02.2022 0000 [ Anzahd Eintrige im gewishiten Bersich: 17
Edfrischicts Mlspatsckicht Eittschtackich n m
Steusrung © Stuktly Swcke2 Swuad  Smdndo Stdne Foblartyn - Zaitpunkt gk | Spracke
Mgz Drehzahlvorgabe Frequenzurmrichter aussrhalb der Grenzen Fehlor IS NTIIEIIE O Deutach u
T Mag T Dautach n
T sriziarare it R Surerers ibecn s g hat susvgelist Febdt Dot n
" hail e Stteung ot Deutach n
Ma01 wBbewn:  Fe Mt i n
W Schechestsprogaonm Frequenzuminchter Hirtwarsfehier - Ersatrwsrte werden suagegeben thor Deutac n
: o . -

Abb. 5: Stormeldearchiv
3.4. Aufzeichnung von Energieverbrauchen

Steigende Energiepreise sind ein grolRer Kostenfaktor in der Industrie. Tendeniell
verscharft sich dieses Problem immer weiter. Deshalb ist es umso wichtiger die
Energieverbrauche seiner Anlagen zu kennen, um sie zu minimieren.

Surface-Analytics 4.0 zeichnet alle Verbrauche - von Strom bis Druckluft - auf und
bereitet sie grafisch Ubersichtlich auf. So konnen Leistungsspitzen aber auch
Standby Verbrauche in Ihrer Anlage aufgedeckt und reduziert werden.

Surfaceina

B¢ Energieverbriuche

Vorr [15.02.2022 00:00 O /bis: 17.00.2022 0x00 O

et Danvarbimach

IO MR LoGo

Abb. 6: Aufzeichnung von Energieverbrauchen
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3.5. Excel Import & Export

Surface-Analytics 4.0 bietet zudem die Moglichkeit die gesammelten Daten fur eigene Aus-
wertungen zu exportieren. Auch Typtabellen und Produktionsplanen konnen umgekehrt
aus Excel importiert und anschliefend in die Anlagensteuerung geladen werden.

3.6. Wartungsplan & Schichtbuch

Durch die Integration von Wartungsplanen und Schichtbichern lasst sich die Plattform
perfekt in den Arbeitsalltag der Instandhaltung und Anlagenfuhrer einbinden.

SurfaceAnalytics 4.0

12 OEE-Cashbosed

: G APP-Prediction
D Andagenverfigoadet

- s

Vor:[15.02.2022 00000 O i (18,04 2022 00:00 03

A VT Predidion Lirve 1 Kasiewe 1 wtriebaven L ifuer Varfstrachss Linie 1 Wabine 1 Lister Betrotazeit

@ Facbubely Liria 2 Kabiew 1 ilwiriebaet L Ufles Var{abrachss Linke 3 Kabing 2 ilmtriebaoen L flae Verdshrachas

Abb. 8: Wartungsplan mit Predictive Kurve

Usecase:

Wartungsplan

Aufgabenstellung:

Die Filter einer Luftungsanlage mussen regel-
malig getauscht werden. Sie werden dafur im
Surface-Analytics Wartungsplan angelegt und ein
Wartungsintervall eingestellt.

Der Wartungsplan addiert die tatsachlichen Be-
triebsstunden der Liftungsanlage und ermittelt
daraus den Erwartungswert, an welchem Tag das
Wartungsintervall erreicht wird.

Benefit:

Produktionsunterbrechungen werden erkannt und
flielen in die Berechnung mit ein. Somit wird aus-
geschlossen, dass die Filter zu friih gewechselt
werden.

Abb. 7: RLT-Gerat
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4. CC-Edit - Optimierung von Farbwechselablaufen

In Anlagen mit komplexeren Lackapplikationen
ist die Inbetriebnahme und Optimierung von voll-
automatischen Farbwechselablaufen eine grofle
Herausforderung. FUr diesen Einsatz hat ASIS den
ColorChangeEditor (CC-Edit) entwickelt. CC-Edit
ist eine grafische Windowsanwendung mit der
Farbwechselablaufe einfach und dbersichtlich
editiert und in die Steuerung geladen werden kon-
nen. Fur die Kommunikation mit der Steuerung
wird der sichere Kommmunikationsstandard OPC
UA eingesetzt.Mit dieser Losung bietet ASIS die
Moglichkeit Anpassungen oder auch Anderungen
ohne Programmierkenntinsse einfach und schnell
umzusetzen. Zudem konnen die Farbwechselab-
laufe Online und auch Offline gesichert werden.

4.1. Einfach Editor

Jede Lackapplikation wird in verschiede Spul-
gruppen eingeteilt, um diese separat spulen und
andrucken zu konnen. CC-Edit bildet genau diese
Gruppen ab und ermoglicht es so, die verschiede-
nen Bereiche der Applikation getrennt von einan-
der zu optimieren. Die in der Anlagensteuerung

CC-Edit

lhre Vorteile:

» Einfache Anderungen und Optimierun-

gen von Farbwechselablaufen Uber eine
grafische Oberflache

» Offlinevorbereitung moglich
= Lauffahig auf Windows 10 und 11 PCs

= Zukunftssicher durch Kommunikation

uber OPC UA

» Anderungen auch wahrend der laufen-

den Produktion moglich

» Einfache Anderung der Ventilverrigelung

auch fiir Wartungsarbeiten

= Datensicherung online sowie offline

ablaufende Schrittkette wird zum Editieren in CC-Edit grafisch dargestellt. Bei jedem Schritt
wird ausgewahlt, welche Ventile geoffnet werden und wie lange dieser aktiv ist. Auch kon-
nen auf vordefinierte Bedingungen zun Weiterschalten, wie z.B. Roboterpositionen gewar-

tet werden.
A ASIS ColorChary ar - [C xmi] = o X
o) Projekt Fenster Sprache Hilfe -8 %
[=) Speichemn (@ Alles Speichem [ SP Kopieren | & SPS>> PC & PC>> SPS | £ SPS>> PCAIl &a PC>> SPS Al ﬁEinstENungen ¥ Online-Check Conr\en
a i CEE 3
SPCCPIL>Fush.2 [ zZetbasis 1 Sekunden  Anzahl Spalten 2 Lock [a]
&l LowRunner Name M 5 10 |15
= Q-‘SPCC 1FG_ML1 |
- PIL 2ZYL_MA1
© Fush_1 3 ZYL_MF1
@ Flush_2 4FG_DP1
© Flush 3 SRSV_L
~@ Emyflush 6RSVR
© Recover 7F6_LMC]
W Lugl 8 FG_HLCJ
-l PUC L}
L 9DPVL
10DP_RL
11PLVL
2
13Y2_FRG_HLCJ |
14 Y1_FRG_LMCJ
152YL2 MA
16 ZYL1_MF
17 Y3_FRG_DP
| |
5 i
Bedingungen | |
Zetmultihkator I T R T R R R R R
Pumpe
BPAR
Zett Level Meldung
16.11.2022 11:46:45 INFO Alle Locks wurden gespeichert |
16.11.2022 11:46:45 INFO Alle Spuren wurden gespeichert
Mittwoch, 16. November 2022
Abb. 9: CC-Edit
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4.2. Druck und Drehzahlvorgaben

Eine der grol3ten Herausforderungen eines Farbwechsels ist es, die Verluste von
Lacken sowie die Verbrauche von Losemitteln so gering wie maoglich zu halten.
Um Farbwechsel noch praziser zu steuern, bietet CC-Edit die Funktion, die Sollwer-
te fur Pumpen und Druckreglern flexibel wahrend des Ablaufs zu andern. Damit
konnen Farbwechsel noch besser optimiert werden.

A ASIS ColorChangeEditor - [C:\Sofa 6.xmi] — a
sl Projekt Fenster Sprache Hilfe - 8 x
Speichem @ Alles Speichern (& SP Kopieren | & SPS>> PC & PC=>5PS | 3 5PS>> PCAIl £8PC >> SPS Al aEinste!lungen # Online-Check Cunnect
Actuell gedffnet
19 |2
SPCC->PIL->Fush_2 & j Zettbasis 1 Sekunden  Anzahl Spaten 7 Lock n
[ 7 LowRunner 1 [rema 1 i O
= SPCC 27vL_MA1 (5 0 Y O
S PIL 3ZYL_MF1
| @hEh) LAACHD A DN [N N (U [ ) U O O ) |
© Fush 2 SRSV L RN NN
@ 2 sesve M T T T
@ Emfh 7RG_LMCI
@ Recover ool BN e e L
@ Load CLACHG o Y N S U N ) . !
i PLC S0PVL T LT TP T -y
0DPRL ‘ ,
T1PLVL =
12 | | |
13Y2_FRG_HLCI [ ||
uyi_FRGMCI | | | L]
15ZYL2 MA === e
16 ZYL1_MF =D I [
|17 73 PR 0P ; : S -
323 0Kk | BT
Bedingungen || oy | | | |
_11[1 5 o e B
Punpe [Wmn] | |200/200|200] r o il I
BPR [Bar] I 12,3_3‘23_ A 1 o || IR |
Pumpe [Hz]
Zet Level Meldung
16.11.2022 14:50:55 INFO Alle Locks wurden gespeichert [
16.11.2022 14:50:55 INFO Alle Spuren wurden gespeichert
Mittwoch, 16. November 2022

Abb. 10: Analogwerte eingeben

Usecase:

Sonderfarbversorgung

Aufgabenstellung:

Selten eingesetzte und kostenintensive Lacke sol-
len in einer Lackierlinie mit aufgenommen werden.
Dabei ist der Verlust des Lacks beim Wechseln der
Farbe so gering wie maoglich zu halten.

Mithilfe von CC-Edit kbnnen alle Elemente einer
Sonderfarbstation wie Pumpen, Molchsysteme
und Ricklaufkontrollregler optimal angepasst
und angesteuert werden, so dass die Verluste so
gering wie maoglich gehalten werden.

Benefit:

Durch die optimierten Farbwechsel konnen bei
jedem Spul- und Andrtickvorgang mehrere Mililiter
Farbe eingespart werden. In Summe bietet dies

hohes Potential zur Kostenersparnis. Abb. 11: ASIS Special-Paint-Sup Performance
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4.3. Ventilverriegelung

Uber die Ventilverriegelung werden unzuléssige Zustande in der Anlage und dadurch mag-
liche Schaden verhindert. Die Verriegelung gibt vor, welche Ventile gleichzeitig gedffnet

seien durfen. Diese gilt sowohl im Editor fur die Farbwechselablaufe als auch im Wartungs-
betrieb der Anlage.

Uber eine Matrix in CC-Edit werden alle Ventile gegeneinander aufgezeichnet und konnen

so grafisch einfach an- und abgewahlt werden.

A ASIS ColorChangekEditor - [CASafa 6xmi] — O >4
# Projekt Fenster Sprache Hilfe -8 %X
[E) speichern @l Alles Speichern [ SP Kopieren | & SF SPS | £8SPS s> PCAIl EBPC>> SPSAN | R Einstellungen ¥ Online-Check [B connect
Aktuell geoffnet
SPCC->PiL->Fush_2 e -l n
- LowRumer Mo
=-jum SPCC 1FG_ML1
£ PIL 2ZYL_MAT
@ Fuii ) 3ZYL_NF1
© Flush 2 4FG_DP1
@ Rk 3 5RSV_L
® Emfish 6RSV.R
© Recover 7EG LG
o o BFG_HLCS
-l PUC B EEH!
ELCAT
10 DP_RL
11PLVL
12 ]
13 Y2_FRG_HLCJ
14 Y1_FRG_LMCJ |
szv2MA [ | | |
wzyu M || | M
17y3FRGOP | | |
Zet Level Meldung
16.11.2022 14:50:55 INFO Alle Locks wurden gespeichert |
16.11.2022 14:50:55 INFO Mle Spuren wurden gespeichert
Mittwach, 16. November 2022

Abb. 12: Ventilverriegelung
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4.4. Offline arbeiten und sichern

Ein weiterer Pluspunkt von CC-Edit ist, dass Programmeinstellungen bequem offline vorge-
nommen werden konnen. Dafur wird im Hintergrund mit einer XML-Projektdatei gearbeitet,
in welcher alle notwendigen Informationen gespeichert werden. Anderungen kdnnen be-
quem im BUro vorbereitet werden um diese dann spater in die Anlage einzuspielen. Auch
ermoglicht die XML-Projektdatei eine einfache Archivierung der Farbwechselablaufe.

A ASIS ColorChangeEditor - [CAFMRxmi] - (]
gy Projekt Fenster Sprache Hilfe -2 X
) Speichemn @l Alles Speichern (W SP Kopieren | b SPS >> PC & PC>>SPS @8 SPS>> PCAIl E€aPC>>SPSAN OEmsteNungen & Online-Check ! Disconnect
Aktuell gecffnet
“ 64 5 0.001 64
T, Il Zetbsss 0001 Sekunden  Anzshl Spaten Lock Zeitbasis onine Sekunden Anzahl Spaten [a]
[=fam ASIS_neu Name M 5 [0 18] | Name
=-um PMR TAWB2LM || | N | i 1AWB2IM | |
G-y SPBCOY 2AWB2DP3 [ 1| 2AWB2DP3
=ful FC1-PUC IAWB2PL EEEBE 3AWB2PL
| @ Fush) sawezorz [ | i | 4 AWB2DP2
@ san s savzire HHNEEEEEEEE | | 5 AWB2FRG
- fiscop sanezsey [ ‘ 6 AWB2.5KV
[ 3 gl 7awe20r1 [l SR S i O | 7 AWB2DP1 [ [ | [ [
i @ Cean_Test 8AWBIPL | [ | || sawsapL | Ll I L [ ]
o e FC2-PIL 3 AWBILM | [ [ || [ sawsiM | | | [ | I
il PRIMER 10KHRL . mms I ! | T0KH AL .| L1 | ||
+i- il BASECOAT 11 AWB4.5KY | [ I | T1AWB4SKY || | | I ! |
) 12 AWB1.PL | [ | I 12 AWB1.PL | | [ | 1
13 AWB1LM N 0 0 O Y O I 13AWB1.LM 1 O O O ) O O
14 KHVL | | 1| | 11 T4KHVL T I |
15 4 s 4 " 4 4 4 4 4 “5 .........
16 ISl LIS ———— 1€ ICTHEIS IS I I ERR R e ——-
17 BPR - MOL HEEERRNEEEEEERE NN 17 BPR - MOL I D T
18 BPR - Tbar | | 18 BPR - Thar
19 BPR - Zoar ] O | ) ) [ | 19 BPR - Zhar
20BPR - Boar A ) ) vy )
21 BPR - dbar IS S I ) s (e [ [ vy A LR
2zerR-% MM [ T T T T T T T T T T 22 BPR - Bbar
Zet Level Meldung
16.11.2022 15:02:03 INFO Verbindung zur SPS erfolgreich aufgebaut |
16.11.2022 15:02.53 INFO Unterschiede erkannt
Mittwoch, 16. November 2022

Abb. 13: On-/ Offline Vergleich

Usecase:

Verwendung von Lacken mit verschiedenen Viskositaten

Aufgabenstellung: Benefit:
In einer Lackieranlage werden Lacke mit stark = Nun konnen im Betrieb die unterschiedlichen
unterschiedlichen Viskositaten verwendet. Dies Farbwechselprogramme den Farben zugeordnet
bedeutet beim Wechseln der Farben stark unter- werden, so dass jede Farbe optimal in der Applika-
schiedliche Laufzeiten beim Spilen und Andr- tion verwendet werden kann.
cken.

Mit CC-Edit konnen mehrere Farbwechselpro-
gramme fUr die gleiche Spllgruppe angelegt wer-
den. Dadurch konnen Andruck-Spulprogramme
mit unterschiedlichen Intensitaten und Laufzeiten
erstellt werden.




ANIN

5. Zusammenfassung

Intelligente Planungsleistung bedeutet fur uns, Sie und Ihr Umfeld genau zu
kennen, um mit Uberblick Uber die gesamte Wertschopfungskette der Oberfla-
chentechnik und dem Einsatz modernster Softwaretechnologie, mallgeschnei-
derte Losungen fur Sie zu erarbeiten, die langfristig, wirtschaftlich und nachhaltig
Werte schaffen.

Wir stellen die Verbindung von Theorie und Praxis her. Aus unseren vielen um-
gesetzten Projekten in der Oberflachentechnik, wissen wir genau, wo der Schuh
drickt. Unsere Softwarefachleute sind bis ins kleinste Detail vertraut mit den An-
forderungen der Branche und bestens vernetzt mit Beschichtungsspezialisten und
Spezialistinnen im Haus. Durch die komplette in-house Entwicklung sind wir in der
Lage, auch individuelle Wiinsche einflieRen zu lassen.

6. Kontakt

Fur weitergehende Informationen oder Fragen zur Software wenden Sie sich an:

Andreas Schneider
a.schneider@asis-gmbh.de

Tel.  +4987127676-278
Mobil +49 1517 18068959

ASIS GmbH
Kiem-Pauli-Stralle 3
84036 Landshut

| wwwasis-gmbh.de
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