Nutzen der S95
zur Auswahl von
MES Systemen

Dr.-Ing. U. Enste
LeiKon GmbH

www.leikon.de

B PROCESS MANAGEMENT

LEIKON

LEITTECHNISCHE
KONZEPTE




Komplexitat einer durchgehenden
Betriebsfuhrung
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Fragestellungen

Welche Funktionen mochte ich wie
automatisieren?

Welche Systemkombinationen und
Systemanbieter sind fur mich am geeignetsten ?

Welche Workflows richte ich in meinem Betrieb
ein?

Wie gestalte ich die Datenflusse zwischen den
Systemen?
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Zielsetzung

Komplexitat der
Systemvielfalt
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Erfahrung
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Zielsetzung
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Der Standard S95

»Integration von Unternehmens-EDV und Leitsystemen* A

[
[

Product Production ;
"“’""ﬁ ::‘:ability Produdion p:r:::':; /
schedule /. i \
» Ziel: standardisierter
Datenaustausch zwischen

System
: Leitsystemen, MES und ERP-Systemen
» dazu wurden Terminologien, Funktionen
@ @ @ und Datenmodelle derlMES-Ebene festgelegt

Sekundarnutzen:
Vorlage und Checklisten zur
Erstellung von MES-Lastenheften

n T
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Der Standard S95
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Order
Processing

Nutzen 1: P

Froduct Cost
Accounting

Der MES-Funktionsumfang  ;
wird beschrieben
und begrenzt

Production gk
Scheduling

=] ventory Contrg
(7.0)

Procurement
(5.0)

h

aintenance
Management

Research

Development

(10.0) wad Engineerjm

Herausforderung:

| |:| 595 definiticn

Daten und Datenstrukturen der einzelnen Funktionswelten
so miteinander abzugleichen, dass ein durchgangiger
Informationsaustausch realisiert werden kann
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Der Standard S95
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- Order
Processing .

Product Cost
Accounting

e Funktionsumfang
9-0 1] 1] 1]
3 m Produkte klassifizieren und

| | Qualitatskenndaten festlegen

Production gk
Scheduling
(2.0)

PRODUCTION
OPERATIONS
MANAGEMENT

aterial and

—"

m Prufplane festlegen

(40) /=3

. Qualitits- ®m Qualitatskenndaten erfassen
% management  (online/ offline)
L Yool < ® Qualitatskenndaten sammeln
U omsepmen ) s, und langfristig pflegen
Nutzen 2: m Produktfreigaben erteilen
» fUr jeden einzelnen Funktionsbereich wird m statistische Qualitatsanalysen
typischer Funktionsinhalt aufgefthrt o

» nutzbar fur Checklisten bzw. Leistungsverzeichnisse
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Der Standard S95

Informationsfliusse
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Order
Processing  Je...

®m Produktbezeichnung

Product Cost
Accounting
(8.00

-~~~ Scheduling

(von Disposition zu ® Mengenangaben
Produktionssteuerung)

Production gk
Scheduling

® Produktionszeitraum

Marketing
& Sales

Procurement -
(5.0) !
‘ ANAGH

aintenance’
Management
(10.0)

Research
Development
»d Engineeripd

D 585 definition

Nutzen 3:

» Informationsflisse

» nutzbar fur Detailspezifikationen benotigter Schnittstellen (funktional)
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Der Standard S95
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Processing  J..

Product Cost
Accounting
(8.0)

Production g
Scheduling

aterial and
Energy Control

Corresponds
foa

Production
request

-~~~ Scheduling
(von Disposition zu
Produktionssteuerung)

Production
schedule

Is mada up of
1.n

s
4 | 1
Is made up of
Procureme 1.0 L2

Informationsfliisse

®m Produktbezeichnung

® Mengenangaben

® Produktionszeitraum

(5.0 Process or Comannl  « Reguesied
g;if::t raqiament response
I i )
o.n 0.n O.n 0. 0.n| 0..n|
y l Material Material
P | quip Consumable
qui requi pm,dml consumed ‘l ¥
s associated
o either >
1.0 1..n| 1.l 1.0} 1.0}
' Personnel Equipment Material produced | | Material consumed| Consumable
' q il q il q 2 e g + ¥
: property property property | propery property
. Pmdctl Process c to G . i C onds 1o | Corresponds to
Da,«am:mr parameter ehement in element in } element in E elament in
1 H
I . it
Personnel Equipment Material RO J
model
i iz [EC 348003

Ergibt Datenstruktur
zur Datenubergabe,
die mittlerweile auch
als XML-Schema
verfugbar ist
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Der Standard S95
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Der Standard S95

Quality test Quality test Quality test Quality test
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tracking
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_____________________________
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Der Standard S95

Fazit:
« Standard ist schulmaldig aufgebaut und
strukturell sehr gut ausgearbeitet
« gibt funktionalen Rahmen fur MES-Lasten-, Pflichtenhefte vor
» gibt Orientierung fur einheitliche Terminologie
* bietet Referenzmodelle

Nachtelle:

- es existiert keine deutsche Ubersetzung

* er ist sehr detailliert

* viele Spezifikationen sind nutzlicher fur Systemanbieter
als fur den Anwender
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Erganzende Arbeiten

Komplexitat der
Systemvielfalt

Bauchentscheidungen

Trial & Error

Erfahrung

Referenzprojekte
ubernehmen

Standard ,S95¢
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NA 94

iebsleitebene

lele der Betr

isp

be

d Losungs

- Funktionen un

MES

Primarbedarf

—"

betriebs ibergreifende
Produktionsplanung

Produktionsplan

kurzfr. Produktionsauftrage

|
-

-4

FProduktionsfeinplanung

-+

Auftrags rickmeldungen

Ressource nyerfugarkeit

Produktionssteuerung
Materialflusssteusrung

Produktions-
dokumentation

Cualitat=daten

Prifauftrag

Produktionsplan fur IPK

Bestandsfihrung
(Einsatzstoffe, Produkte)

Ergebnis Prisfauftrag

Qualititsmanagement
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NA 94

MES: Funktionen und Losungsbeispiele der Betriebsleitebene

Fazit:

* Arbeitsblatt von Anwender fur Anwender

* ist eher informell als formal

» existiert in deutsch und englisch

* behandelt bei Informationsflussen nur
Bewegungsdaten und keine Stammdaten
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Motivation

Komplexitat der
Systemvielfalt
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Bauchentscheidungen

Trial & Error

Erfahrung

Referenzprojekte
ubernehmen
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NE 59

Funktionen der Betriebsleitebene bei chargenorientierter Produktion

Produktionsanforderung
Production Reguest +

Terminfeinplanung und
Anlagenbelegungsplanung

Einsatzstoff- Disposition

R

Produktionsplan
Production Plan

Input Material Scheduling

Time and Allocation Scheduling

vy ¥ ¥

Steuerrezept erstellen Einsatzstoffe bereitstellen Abflllung disponieren
Create Control Prepare Input Material Schedule Filling
Steuerrezept Bereitstellungsauftrag Abfullauftrag
Control Recipe' 'Preparatinn Order Filling Order
y Ny
Prozess | Process
e -
Chargenprotokoll Bereitstellungsdaten Abfllldaten
Batch Report l Disposition Data Filling Data
. Rlckmelden des Rlckmelden der
Produktionsmeldung erstellen | 1 o ionsfortsehritts Bestandsveranderungen
'ssue Procuction Information Feedback on Production Progress Feedback on Stock Change
Produktions- und Verbrauchsmeldung Produktionsfortschrittsmeldung Bestandsanderungsmeldung
Production and Consumption Information | Production Progress Information | Stock Change Information
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NE 59

Funktionen der Betriebsleitebene bei chargenorientierter Produktion

Fazit:
» Spezialisierung der Funktionsbeschreibungen
aus S95 und NA94 fur chargenorientierte Produktion
« Erganzung der S88 (NE33) um Aspekte der Logistik
* zusatzliches Gewicht auf Einbindung der Qualitatssicherung
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Erfolgspotential des Standards

Erfolgspotentlél

A Standardisierungsphasen einer Technologie
* getrieben von I« kontrolliert von I« getrieben von Anwendern
Anwendern : Herstellern : und Herstellern
: : * Motivation:
* Motivation: | ¢ Motivation: I - Betriebskosten
- Leidensdruck | - Marktposition I - Pflegeaufwand
- Visionen I I :
I | * Ergebnis:
 Ergebnis: I < Ergebnis: I - Synthese aus
- Synthese aus ' - Konglomerat aus ! Bestehendem
Ideen : Bestehendem :
| |
' '
|
|
|
|
|

vorwettbewerblich wettbewerbsrelevant

nachwettbewerblich
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Umsetzungsvarianten MES

ERF ERF
x ¥ = ¥~
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| MES 5DE
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Leitsystem
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