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ERP MEETS PRODUCTION

Planung und Umsetzung ausfallsicherer Datenkommunikation zwischen ERP- und
Produktionssystemen gewihrleistet eine effizientere Verzahnung der unterschiedlichen

Bereiche in der Produktion.

TEXT: Udo Enste, Felix Uecker, LeiKon; Marc-Oliver Jentsch, Riitgers FOTOS: LeiKon

Zur stetigen Steigerung der Wertschépfung von Produkti-
onsanlagen bedarf es einer verbesserten Verzahnung von Ge-
schiftsabldufen zwischen der Produktion und angrenzenden
Bereichen wie der Logistik, dem Qualitdtswesen, der Instand-
haltung, der Disposition, dem Controlling sowie der Betriebs-
und Unternehmensfithrung. In den genannten Bereichen wer-
den typischerweise unterschiedliche IT-Systeme eingesetzt. In
der Produktion herrschen Anlagensteuerungen und Leitsyste-
me vor, in den angrenzenden Bereichen setzt man Spezialan-
wendungen, MES-Losungspakete oder vermehrt Funktions-
module von ERP-Systemen ein. Zur Integration dieser Systeme
werden einfach zu installierende und zu pflegende Datenkopp-
lungen benétigt, die einen hohen Grad an Ausfallsicherheit
gewihren. Insbesondere dort, wo Betriebe prozesstechnisch
im Verbund arbeiten, aber zu unterschiedlichen Profitcentern
oder auch zu verschiedenen Unternehmen gehoren, stellen
sich neue Herausforderungen der vertikalen Systemintegrati-
on. Am Beispiel eines Projekts bei Riitgers Germany in Castrop
Rauxel wird exemplarisch der Weg von der Planung bis zur
Umsetzung beschrieben.

Sowohl ERP-Systeme, Produktionssysteme, Anlagensteue-
rungen als auch Prozessleitsysteme verfiigen iiber standardi-
sierte, offene Schnittstellen, mit Hilfe derer Projekte der verti-
kalen Systemintegration umgesetzt werden konnen. Diese sind
aber zumindest auf der Seite der Produktionssysteme in der

168

Regel passive Schnittstellen, die mit Hilfe von Kommunikati-
onsdiensten von auflen angefragt werden konnen, von sich aus
aber keinen Nachrichtenaustausch initiieren. Daher bedarf es
zur vertikalen Systemintegration eines Zwischensystems. Da-
bei kommen in der Praxis entweder umfangreiche MES-Syste-
me zum Einsatz, die iiber eigene Datenverwaltungen und er-
ginzende Funktionspakete verfiigen, oder schlanke Daten-
koppler, die eine reine Interaktionsausfithrung und -kontrolle
von wechselseitigen Kommunikationsaufrufen zwischen ERP-
und Produktionssystemen leisten.

Vorhandene Technik erginzen

Die Hauptproblematik ist dabei, dass zwei Welten integriert
werden miissen. Das betrifft folgende Aspekte:
» Paradigma der Ablaufstrukturen: In ERP-Systemen erfol-
gen Ablaufketten vornehmlich buchungsorientiert, wohin-
gegen in Produktionssystemen Daten signalorientiert be-
handelt werden.
Orthogonales Funktionsspektrum der Systeme: Produkti-
ons- und ERP-Systeme bieten ein fast tiberlappungsfreies
Funktionsspektrum, auch wenn in den letzten Jahren von
beiden Ebenen aus funktionale Anndherungen zu beob-
achten waren. Durch die resultierende Liicke ist bei Projek-
ten der vertikalen Systemintegration oftmals offen, auf
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Der Datenkoppler verbindet
Produktions- und ERP-Ebene.

MES-System
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welcher Ebene benotigte Zusatzfunktionen, zum Beispiel
zur Konsistenzsicherung oder Datenaufbereitung, imple-
mentiert werden miissen.

» Verantwortungs- und Kompetenzgrenzen bei Mitarbeitern:
Dieser Aspekt bildet in der Regel die wichtigste Herausfor-
derung in Projekten der vertikalen Integration, die oftmals
unterschidtzt wird. Unterschiedliche Terminologien, ver-
schiedenartige methodische Vorgehensweisen und unglei-
che Erfahrungen im Umgang mit den beteiligten IT-Syste-
men erschweren erfahrungsgemaf} eine effiziente Erarbei-
tung durchgingiger ERP-Anbindungen.

Es ist beinahe schon eine Binsenweisheit, kann aber gar
nicht oft genug betont werden: Zur Planung und Konzeption
von Projekten der vertikalen Systemintegration ist es notig,
frithzeitig interdisziplindre Teams, bestehend aus verantwort-
lichen der Produktion, IT-Verantwortlichen von Produktions-
systemen (Anlagensteuerungen, Prozessleitsysteme etc.) und
ERP-Systemexperten zu bilden. Hilfreich ist zudem, wenn ein
erfahrener Fachmann fiir vertikale Systemintegration das
Team fithrt oder zumindest begleitet und berit. Das Team soll-
te folgende Aufgabenstellungen behandeln:

» Herausarbeiten von aktuellen und zukiinftig zu gestalten-
den Workflows zwischen Produktion und ERP-Ebene.

» Differenzierung der Workflows in projektspezifische Ab-
liufe und Standardabldufe, die gleichartig immer wieder
genutzt werden konnen. Diese Differenzierung gelingt nur,
wenn ein geeignetes Maf3 der Abstraktion bei der Gestal-
tung der Arbeitsabldufe gewahlt wurde.

» Abgrenzung von Verantwortungsbereichen im Hinblick
auf eine dauerhafte Pflege und Erweiterung der resultie-
renden Systemldsung.
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» Erarbeitung eines Konzepts zur Ausfallsicherheit der Daten-
kommunikation unter Nutzung vorhandener Datenpuffer.

Die resultierenden Lasten- und Pflichtenhefte der Konzep-
tionsphase sollten als Ziele haben, dass zum einen alle Beteilig-
ten ein gemeinsames Verstindnis des Gesamtverbunds an Sys-
teminteraktionen besitzen und zum anderen die fiir sie jeweils
relevanten Umsetzungsvorgaben detailliert spezifiziert sind.

Neuen Losungsansatz finden

Auf Basis langjdhriger Erfahrungen bei der Planung und
Umsetzung vertikaler Systemintegrationen entwickelte LeiKon
einen Datenkoppler, mit dessen Hilfe Informationsfliisse und
Interaktionen zwischen ERP- und Produktionssystemen ge-
steuert werden konnen. Dabei sind zwei Anwendungsfille zu
unterscheiden:

» Standardgeschiftsprozesse: Hierbei handelt es sich um
Kopplungsprozesse, die immer gleichartig ablaufen. Dazu
bietet der Koppler fertige Interaktionsabldufe, die vom An-
wender lediglich parametriert werden miissen. Ein Pro-
grammieraufwand entfillt. Typische Einsatzfille sind die
zyklische Ubertragung von Betriebsstundenzédhlern wich-
tiger Aggregate, etwa in das Instandhaltungsmodul ,,Plant
Maintenance“ von SAP, oder die Ubertragung von Men-
gendaten zur Bestandsfithrung in das Modul SAP MM
(Material Management). Typischerweise werden fiir derar-
tige Prozesse regelmiflig Daten automatisch aus den Pro-
duktionssystemen in die ERP-Ebene tibertragen und die
Moglichkeiten des Nachlesens von Daten genutzt.

» Projektspezifische Geschiftsprozesse: Bei einer Vielzahl
von Integrationsvorhaben miissen individuelle Informa-
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Umsatzung Standard Werkflows

Umsrtzung projrktsprzifischrr Workflows

Customizad Workflows

Die Systemarchitektur des ERP-Kopplers erlaubt die tagesgenaue Abrechnungen von Stoffstromen.

tionsfliisse umgesetzt werden. Fiir derartige Kopplungs-
vorginge und Schnittstellenanforderungen kann auf ein
Framework und Funktionsmodule zuriickgegriffen werden,
die eine effiziente Umsetzung von Integrationsvorgaben
ermoglichen.

Durch diesen schlanken Losungsansatz ergibt sich ein direk-
ter Systemverbund zwischen der ERP-Ebene und der Produkti-
on. Gleichwohl wird die Ausfallsicherheit der Produktions- und
ERP-Abldufe auch bei Kommunikationsstorungen sichergestellt
und hoher Wert auf die IT-Security gelegt. Zur Ankopplung an
Produktionssysteme stehen unterschiedliche Schnittstellen zur
Verfiigung, darunter OPC und ODBC. Die Losung bietet damit
eine kostengiinstige Alternative zum Einsatz umfangreicher
MES-Systeme oder erweiterter Integrationspakete, die im Ge-
gensatz zu dem hier aufgezeigten Ansatz noch vielfiltige Daten-
management- und Auswertefunktionalititen bereitstellen und
somit eine oftmals gar nicht gewollte eigene Zwischenschicht
zwischen der ERP-Ebene und der Produktion bilden.

Einsatz bei Riitgers Germany

Riitgers Germany betreibt am Standort Castrop Rauxel An-
lagen zur Produktion von Chemierohstoffen aus Steinkohlen-
teer. Dazu zdhlen Steinkohlenteerpeche, Naphtalin, Phenole
oder auch aromatische Kohlenwasserstoffe. Anfang 2010 wur-
de der Standort in zwei getrennte Profitcenter geteilt. Mit die-
ser Teilung ging auch eine Neuorganisation der standortinter-
nen Geschiftsabldufe einher. Dort, wo bisher reine Stoffstrome
zwischen Anlagen vorherrschten, mussten an den anlagen-

technischen Schnittstellen der beiden Profitcenter nun Men-
gendaten erfasst und darauf basierend automatisch ablaufende
Tagesabrechnungen der Mengenstrome umgesetzt werden.

Als ERP-System wird SAP/R3 mit diversen Funktionsmo-
dulen genutzt und als Produktionssysteme sind unterschiedli-
che Prozessleitsysteme wie z.B. Siemens PCS 7, Foxboro Eck-
ard und Invensys Infusion im Einsatz.

Ziel war es, tagesgenaue Abrechnungen von Stoffstromen
basierend auf Mengendurchflussmessungen im SAP-System
einzurichten. Dieses Einsatzszenario stellt einen typischen An-
wendungsfall eines Standardgeschiftsprozesses dar, bei dem
ein parametrierbarer Datenkoppler ohne Programmierauf-
wand eingesetzt werden kann. Pro Messstelle sollten unter an-
derem der Lesezyklus, die Adressierung des Datenpunkts im
Prozessleitsystem und die SAP-Identifikationsangaben des den
Messpunkt im SAP reprisentierenden Parameters festgelegt
werden. Zusitzlich ist pro Messwert anzugeben, ob der Zihl-
wert unverdndert tibertragen oder im Koppler gebildet bezie-
hungsweise aufsummiert werden soll.

Die Ausfallsicherheit und Nachlesefunktion wird dadurch
gewihrleistet, dass die Messstellen der relevanten Mengenda-
ten parallel fir einen begrenzten Zeitraum im Leitsystemarchiv
aufgezeichnet werden. Im Falle einer Kommunikationsunter-
brechung zum Leitsystem erfolgt nach der Wiederherstellung
der Verbindung automatisch ein Nachlesen der fehlenden Ar-
chivwerte. Dazu verfiigt der Koppler tiber Auslesefunktionen
von Prozesswertarchiven gingiger Leitsysteme und eine web-
basierte Benutzeroberfliche. O
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