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Manufacturing Execution System: Die Leittechnik macht Sinn und ist notwendig

Ebene im Fertigungsmanagement wird
zur Schaltstelle fuir die Produktion

Wer heute das Entstehen seiner
Produkte zuriickverfolgen will,
der kommt an Management-
Execution-Systemen nicht vor-
bei. In der Ebene zwischen Fa-
brik und Management werden
die Fdden zwischen Maschinen-
daten und Materialeigenschaf-
ten, dem Verfolgen und Verlan-
gen der Ware gesponnen, und
das alles in hoher Geschwindig-
keit. Entsprechend komplex
sind die Systeme. Doch jetzt
tauchen erste Light-Versionen
auf.

Anton S. Huber,Vorstandsmitglied der Siemens-
AG, Bereich A&D in Niirnberg

,,Die klassische Automation entwickelt
sich zu einem Managementsystem fiir
Daten und Informationen. Diese
Automatisierung der Automatisierung
modularisiert und standardisiert
zukiinftig nicht nur Maschinen und
Anlagenkomponenten, sondern ganze
Teilprozesse*
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ntgegen ersten Annah-
Emen ist der Tod eines

elfjahrigen Madchens
aus dem Rhein-Main-Ge-
biet Mitte Januar nicht
durch den Verzehr einer
Tiefkiihltorte  verursacht
worden. Dieser vermeintli-
che Lebensmittelvergif-
tungsfall zeigt, wie wichtig
die ab 2005 gesetzlich vor-
geschriebene Riickverfolg-
barkeit von Produkten ist.
Der niedersichsische Tor-
tenhersteller Coppenrath
und Wiese hatte vorsorg-
lich die gesamte Charge
aus dem Handel genom-
men. Moglich wurde dies
durch ein  Management
Execution System (MES), ein Programm,
das den vertikalen Informationsfluss von
der Maschine bis hin zum Management
abbildet.
»MES wurde als Modebegriff entdeckt,*
meint Dr. Jirgen Kletti, ,und jeder Sy-
stem-Anbieter, der Betriebs- oder Ma-
schinendaten erfasst, der automatisiert
oder visualisiert, prasentiert sich heute als
MESler*. Der Geschiftsfiihrer der MPDV
Mikrolab GmbH aus Mosbach legt jedoch
die Messlatte hoher:,VWenn MES in seiner
Bedeutung angewendet wird, dann findet
sich keine Handvoll Anbieter, die geeigne-
te Systeme haben.” Seit zehn Jahren ent-
wickelt MPDV MES-L&sungen ,,ohne diese
Entwicklung  vorherzusehen®, gesteht
Kletti. Er wollte damals zwischen der ERP-
und der Steuerungsebene die Belange im
Fertigungsmanagement unterstiitzen, also
den Meister, den Arbeitsvorbereiter, den
Betriebsleiter; den Disponenten und den
Personalverantwortlichen. Diese Perso-
nengruppe hat Bedarf an Daten, Informa-
tionen und Auswertungen, die ERP-Syste-
me entweder nicht oder nicht in diesem
Detaillierungsgrad liefern. ,,Mit unserem
Fertigungsleitsystem Hydra bieten wir ei-
ne modulare Struktur, bei der sich der An-
wender fiir seine Komponenten mit

Auf dem Dashboard lassen sich alle Betriebsdaten einer Fabrik
anzeigen.Wie beim Auto, wenn man wissen muss, wie schnell man
ist und wieviel Benzin noch im Tank ist (Bild: Langner)

transparenter Preispolitik entscheiden
kann*, hebt er hervor. Mit iber 330 An-
wendungen spricht Kletti auch von dem
,»Hydra-Standard®, der die meisten Diszi-
plinen des Fertigungsmanagements heute
komplett abdeckt und an die Gegebenhei-
ten der Kunden anpassbar ist. So iiber-
wacht die Dunlop GmbH, Hanau, in vier
Reifenwerken mit Hydra auf 200 BDE-
Terminals alle Funktionen der Halbzeug-
herstellung, des Reifenaufbaus und der
Heizpressen. Auslastungs- und Storungs-

Jedes Modul muss
fur sich
einsatzfahig sein

auswertungen fir Statistiken und Analysen
runden das Angebot ab.

Auch die Siemens AG sieht sich in dem
Technologie-Ansatz der Totally Integrated
Automation (TIA) bestitigt. Seit einigen
Jahren streben die Niirnberger eine
durchgéngige und nahtlos integrierte Platt-
form von Automatisierungsprodukten an.
So ist das neue echtzeitfihige Prozessleit-
system Simatic PCS7 um ein MES-Portfo-
lio weiterentwickelt und in das Simatic IT
Framework integriert worden. ,,Unsere



Kunden kénnen damit nicht nur ihre
Primarprozesse, sondern auch das Abfiil-
len, Verpacken und WWeiterleiten ohne
Technologiebriiche automatisieren. Auch
alle Infrastrukturen wie die Energieversor-
gung, HKL sowie ERP-Systeme werden
bruchlos angebunden,” sagt Anton S.
Huber. ,,Mit einem Leitsystem, das alle
Schritte in einer Anlage beherrscht, redu-
ziert sich die Komplexitdt in der Automati-
sierungstechnik,* so das Vorstandsmitglied
bei Siemens A&D, und meint damit ,,die Au-
tomatisierung der Automatisierung.*

Den Markt sieht Huber noch sehr hetero-
gen.So tummeln sich hier auch Scada- (Su-
pervisory and Data Acquisition) oder
HMI- (Human Machine Interface) Syste-
me. Sie iibernehmen zunehmend nicht nur
Leit- und Steuerungsfunktionen, sondern
dienen auch als universelle Plattformen fiir
den horizontalen sowie vertikalen Infor-
mationsfluss durch die komplette Ferti-
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durch unklare Verantwortlichkeiten zu mi-
nimieren®, stellt der Siemens-Verantwort-
liche fest. Geringe Chancen raumt er klei-
neren Systemanbietern ein, die versuchen,
neueste Technologien und Konzepte
schneller in Produkte zu gieBen. Huber
vergleicht die Situation mit der Entwick-
lung bei ERP-L6sungen vor 25 Jahren:,,Die
grofBe Vielfalt nahm im Laufe der Zeit im-
mer mehr ab und wurde durch leistungs-
starke ERP-Plattformen von nur wenigen
Anbietern ersetzt.*

Ralph Langner widerspricht dieser Ansicht
vehement. MES sollte seiner Meinung nach
»eigentlich ein Selbstlaufer sein®“. Dass
dem nicht so ist, hat fiir den Geschiftsfiih-
rer der Langner Communications AG aus
Hamburg banale Griinde: kompliziert, risi-
koreich, teuer. ,Die Prozessintegration
schreckt jeden Mittelstdndler ab, der seine
SAP-Einfithrung mit Ach und Krach uber-
standen hat", wettert er. Schuld an dieser
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Der Konsolidierungsprozess fordert seinen Tribut.Viele kleine, auch auf HMI-Software spezialisierte Fir-
men sind in wenigen GroBunternehmen aufgegangen (Quelle: Siemens)

gungsorganisation. HMI-Anbieter erwei-
tern heute schon den Leistungsumfang der
Software durch Kombinationen mit PC-
basierten Steuerungen und bieten zuneh-
mend auch MES-Leistungen mit an. Wer
will da den Durchblick behalten?

»,Die stindig wachsende Zahl von Soft-
waremodulen fiihrt dazu, dass der Anwen-
der Losungen aus einer Hand fordert, um
so Kompatibilititsrisiken und Probleme

Situation sind Anbieter, die den Anwen-
dern ein hochstkompliziertes Bild von
MES suggerieren. Hauptkritikpunkt ist,
dass hdufig die Werkstattebene zu wenig
unterstiitzt wird. Miissen sich Mitarbeiter
statt dessen auf Excel-Listen als Planungs-
element stiitzen, herrscht MES-Frust. Der
neue, Production Intelligence genannte
Ansatz soll da entgegenwirken. Zweck der
Ubung: Nur was man messen kann, lisst
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Typisch fiir i-plant ist der mobile Zugriff auf Pro-
duktionsdaten via PDA (Bild: Langner)

sich steigern. ,,Die Anbieter entstammen
diesmal nicht dem Kreis von Siemens,
Wonderware oder Intellution. Es sind viel-
mehr Software-Firmen, die weder Visuali-
sierungs- noch Leitsysteme herstellen®, ar-
gumentiert Ralph Langner, ,sondern die
Automatisierungstechnik mit modernern
Web-Techniken verbinden.“Das Produkt
basiert im Kern auf vertikaler Integration,
verfolgt damit jedoch ein anderes Ziel.
Hier wie bei MES geht es primar darum,
die Effizienz von Produktionsprozessen zu
messen, vergleichbar zu machen und
Schwachpunkte aufzudecken. Da geht es
um Fragen wie:
B Welche Fertigungslinie hat die hdchsten
Ausfallzeiten?
MBei welcher Fertigungslinie ist die Aus-
schussquote am kostspieligsten?

BWie hoch ist die Auslastung der ausgela-
gerten Produktion in diesem Moment?
BLisst sich in Ausfallzeiten oder Aus-

schussquoten ein bestimmtes Muster

oder ein Trend erkennen?
All das lasst sich auf einem digitalen Arma-
turenbrett Uber ein Realtime-Web-Fen-
ster anzeigen. Als wenn man Auto fahrt
und wissen muss, wie schnell man ist und
wieviel Benzin noch im Tank ist. Mit diesen
Betriebsparametern soll ein Wartungs-
techniker analysieren, welche Anlagen hiu-
figer ausfallen als andere oder ob sich Aus-
fallzeiten, Stérungen und Ausschussquoten
erhohen. Ein Kollege aus der Lagerlogistik
kann eine Nachricht erhalten, wenn un-
vorhergesehen weitere Rohmaterialien
erforderlich werden, und er kann den ak-
tuellen Verbrauch an Materialien samtli-
cher Fertigungslinien live an seinem
»,Dashboard® mitverfolgen. ,,Ein Laie wiir-
de ein Dashboard eher mit einem Bérsen-
portal verwechseln als mit einer Visualisie-
rungssoftware®, erklart Ralph Lagner.
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Unabdingbar ist aber auch hier, dass eine
Vielzahl von Datenstromen von der Steue-
rungsebene bis zur Leitebene integriert
sind. Im Fall des Langner-Produkts i-Plant
erledigen dies sogenannte Data Source
Connectors, die Schnittstellen herstellen
zu OPC, Modbus und diversen pro-
prietiren Industrieprotokollen. Die Ver-
wendung offener Internet-Standards wie
XML ist typisch fiir Production-Intelligen-
ce-Losungen. Klassische MES-Produkte
hingegen setzen auf proprietdre, nicht of-
fengelegte Verfahren und konsolidieren die
Daten iiber eine zwischengeschaltete Da-
tenbank.

Uber die vertikale Integration lasst sich die
MES-Funktionalitdt gewissermaB3en durch
die Hintertiir ins Unternehmen einfiihren.
Eine Softwareplattform wie i-Plant kann

Ein Fenster zum
Prozess reicht heute
nicht mehr

die ERP-Software SAP R/3 mit vorhande-
nen Leitsystemen und Steuerungen ver-
binden. Da Production Intelligence nicht in
den Prozess eingreift und modular ausge-
baut werden kann, bietet sich hier eine in-
teressante Perspektive fiir Anwender. Sie
geniigt all jenen, die die Notwendigkeit der
vertikalen Integration fiir sich erkannt ha-
ben, jedoch die Risiken und Kosten einer
klassischen MES-L6sung scheuen.

MES macht Sinn und ist notwendig. Doch
um den Anbietermarkt ringen die Etablier-
ten mit jungen Unternehmen und ihren
neuen Ansdtzen. Auch Jirgen Kletti ist der
Ansicht, dass vor dem Hintergrund des
Konsolidierungsprozesses auch in der
MES-Szene Bewegung ist und ein weiterer
Marktfiihrer a la SAP entstehen koénnte.
,»Doch die Zukunft wird dem gehoren, der
schnell genug in der Lage ist,neue Ideen zu
MES oder ein Nachfolgesystem zu présen-
tieren,” so der MPDV-Geschiftsfiihrer.
»Unter MES verstehen wir die erweiter-
ten Aufgaben von Automatisierern oder
denWonderwares, steckt Kletti den Rah-
men ab, ,,und es gehe nicht darum, Men-
gen, Stiickzahlen oder Zustinde ohne Um-
wege ins ERP-System zu verbringen.“ Ver-
einfacht gesagt: MES ist eine notwendige
Zwischenebene, in der vielfiltige Aufgaben
zeitnah erledigt werden miissen.

nexus.essen@t-online.de
Von unserem Redaktionsmitglied Werner Méller
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“Mit zwanzig Prozent Aufwand
achtzig Prozent nutzen®

MES muss BDE, Leitstand,
MDE, Personalzeiterfassung,
Qualitatssicherung oder War-
tung integrieren, sagt Dr. Jiirgen
Kletti, Geschdftsfiihrer der
MPDV Mikrolap GmbH in Mos-
bach

Wie beurteilen Sie den MES-Markt von der
Anbieterschaft her?

Von Beratungsfirmen werden heute teil-
weise schon Bewertungen vorgenommen,
die selbst ERP-Anbietern mit einer einfa-
chen Auftragsriickmeldung das Vorhan-
densein eines MES-Systems attestieren.
Wenn Sie den Begriff des MES in seiner
eigentlichen Bedeutung anwenden, dann
finden Sie keine Handvoll Anbieter mit ge-
eigneten Systemen.

Wer ist in Zukunft der klassischen MES-An-
bieter?

Das sind die Unternehmen, die aus der
Fertigungsmanagementebene  kommen.
MES ist die Zwischenebene oberhalb der
Fabrikautomatisierung und unterhalb der
Unternehmensmanagementebene. Hier
missen vielfiltige Aufgaben zeitnah erle-
digt werden. Da ist der Umgang mit Ma-
schinendaten noch eine kleine Kunst.Viel
schwieriger sind die technologieorien-
tierten Planungsfunktionen zu realisieren,
das Verteilen von vielfiltigen Zeitaufwan-
den auf den richtigen Verursacher, das Ver-
folgen von Materialien, das Dokumentie-
ren von Materialeigenschaften, und das al-
les in einem hohen Tempo, fern ab von der
Geschwindigkeit von ERP-Systemen.

Was ist beim Entwicklen von Schnittstellen
noch zu tun?

Die Schnittstellen von ERP-Systemen zu
MES- oder Sub-Systemen sind inzwischen
bei vielen Anbietern dank SAP eine klar
definierte Sache. Die Schnittstellen zu den
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MPDV-Chef Dr. Jiirgen
Kletti:

,»Yon Beratungsfirmen
werden heute teilwei-
se schon Bewertun-
gen vorgenommen, die selbst ERP-Anbie-
tern mit einer einfachen Auftragsriickmel-
dung das Vorhandensein eines
MES-Systems attestieren.*

Maschinen sind zwar nicht technologisch
komplex, aber es gelten verschiedene Ab-
schottungsregularien der Maschinenher-
steller. Es gibt elegante Losungen wie die
der Engel GmbH in Schwertberg. Andere
haben lhre Schnittstellen umfangreicher
gestaltet. Es ware trivial, bei der heutigen
Vernetzungstechnik Schnittstellen fiir ak-
tuelle Mengen, Maschinenzustinde und
die zehn wichtigsten Maschinenparame-
ter zu entwickeln, wenn sich die Maschi-
nenanbieter an der Stelle einigen konn-
ten.

Wie bekommt der Anwender Zeit und En-
gineering in den Griff?

Wir stellen fest, dass die Engineeringko-
sten und die Dauer der Einfiihrung sehr
stark vom Anwender bestimmt werden.
Man kann mit zwanzig Prozent des Auf-
wandes achtzig Prozent des Nutzens er-
reichen. Fiir die letzten zwanzig Prozent
des Nutzens benétigt man weitere acht-
zig Prozent Aufwand. Wenn MES von den
Anwendern als Projekt erkannt wird,
dann werden die Einfiihrungszeiten rapi-
de heruntergehen. Heute sind BDE-Leit-
stands-MES-Projekte leider immer noch
ein Anhangsel.

Mit welcher Alleinstellung liberzeugen Sie
den Kunden?

Wir haben die Komponentenstruktur
durch eine transparente Preispolitik un-
terlegt.Wir haben alles projektspezifische
standardisiert. Hydra ist vielleicht das ein-
zige System, das eine vertikale und hori-
zontale Integration vorweist. wm



