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Unternehmen miissen immer groBere
Herausforderungen in der Produktion
bestehen. Das zeigt sich an den hori-
zontalen Verflechtungen mit Kunden
und Zulieferern sowie bei der ver-
tikalen Integration von Planungs-,
Steuerungs- und Durchfithrungsauf-
gaben. ERP-Systeme drohen, an ihre
Grenzen zu stoBen - und Manufac-
turing Execution Systeme treten in
den Fokus.

Enterprise Resource Planning Sy-
stems (kurz: ERP-Systeme) sind in den
Unternehmen auf die betriebswirt-
schaftlichen und planerischen Daten
ausgerichtet. Sie gelten als informa-
tionslogistische Basis und halten als
bereichstibergreifende Hilfsmittel fiir
Anwender an allen Arbeitspldtzen re-
dundanzfreie, einheitliche Daten aus
diversen Anwendungsgebieten vor. Die
zunehmende horizontale Verflechtung
mit Kunden und Zulieferern sowie die
wachsenden Anforderungen durch eine
vertikale Integration von Planungs-,

[ | In_diesem Beitraq lesen Sie:

e warum ein MES eine Art Informati-
onsbroker ist,

e wie MES fiir vertikale Verbindungen
zwischen operativer und Leitungse-
bene sorgt,

e warum MES ein Muss bei der Kon-
zepterarbeitung der Produktions-
planung und -steuerung ist.
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Steuerungs- und Durchfithrungsauf-
gaben lassen ERP-Systeme an ihre Lei-
stungsgrenzen stoBen. Hier kommen
verstarkt Manufacturing Execution Sy-
steme (MES) ins Spiel. Sie sichern als ei-
ne Art ,Informationsbroker” die Kopp-
lung des ERP-Systems mit den opera-
tiven, produktionsnahen Systemen.

ERP - Stirken und Grenzen

Nahezu samtliche integrierten ERP-
Systeme bieten heute eine umfassende
Funktionalitdt in den kommerziellen Be-
reichen und den logistischen Aufgaben-
feldern Materialwirtschaft und Produk-
tionsplanung. Die Planungen und Bele-
gungen von Kapazititen und Ressourcen
etwa von Mensch, Maschinen und Ma-
terial werden von ihnen bei mittel- bis
langfristigen Planungshorizonten weit-
gehend abgedeckt. Was ERP-Systemen
fehlt, ist die kurzfristige, aktuelle Sicht
auf Arbeitspldtze und deren Belastungs-

gréBen. Das heiBt, Einzelmaschinen und
Arbeitsgidnge eines Fertigungsauftrags
sowie kurzfristig eintretende Ereignisse
wie Storungen, die zum Fertigungsalltag
gehoren, bleiben unberiicksichtigt. Fol-
ge: Je ndher der Starttermin eines Werk-
stattauftrags riickt, desto unrealistischer
erscheint der Plantermin des ERP-Sy-
stems. Dieses kann aufgrund fehlender
Informationen in Bezug auf ausgefal-
lene Maschinen oder Mitarbeiter oder
iiber kurzfristig fehlendes Material und
Werkzeug wichtige Fragen schlicht weg
nicht beantworten. So erhidlt man bei-
spielsweise keine Antwort auf die Frage:
Welche Arbeitsgiange sind auf welcher
Maschine in welchem (Kurz-)Zeitfenster
in welcher optimalen, also kostenopti-
malen Reihenfolge zu fertigen?

Systemintegration durch MES

Der Wunsch nach einem effizienten
Bindeglied zwischen der Unterneh-

Bild 1 Die Aufgabe eines MES besteht in der Bereitstellung und Integration von
produktionsnahen IT-Losungen (Quelle: VDI).
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Wissen auf den Punkt

mensleitebene (ERP) und der opera-
tiven Ebene (Produktion) ist nicht neu.
Seit vielen Jahren existieren Betriebs-
und  Maschinendatenerfassungslo-
sungen sowie Systeme zur Zutrittskon-
trolle, zur Personalzeiterfassung, zum
Qualitdtsmanagement und schlieBlich
zur Fertigungssteuerung (Leitstand).
Diese existieren in mehr oder weniger
integrierter Form, meist jedoch als In-
sellésungen.

Genau hier liegt quasi ein doppeltes
Dilemma: Zum einen fehlen die An-
wendungsverkniipfungen untereinan-
der und somit die vertikale Anbin-
dung an die Unternehmensleitebene
mit ihren finanzwirtschaftlichen und
logistischen Modulen. Zum anderen
verhindert dieses Defizit der fehlenden
Verbindung zwischen der operativen
Ebene mit den Prozessleitsystemen ei-
ne ganzheitliche Sicht auf die Kunden-
auftrige, deren Abwicklung und die
zentralen Leistungsmerkmale Qualitat,
Termintreue, Flexibilitit etc. Die Lo-
sung dieses Problems liegt im Einsatz
eines MES. Dies fiillt die beschriebene

Licke zwischen der Unternehmens-
und der Prozessleitebene. Gleichzeitig
schlagt es die Briicke zwischen der
planerischen und kommerziellen Auf-
tragsbearbeitung auf der einen und
der Produktionsprozessausfiihrung auf
der anderen Seite.

Es ist jedoch notwendig, zwischen
den Aufgabenbereichen des ERP-Sy-
stems und des MES zu unterscheiden.
SchlieBlich gilt es zu bedenken, dass
Uberschneidungen zwischen den Funk-
tionen den Informationsfluss storen
und zu widerspriichlichen Planungs-
ergebnissen fithren. Daher liegen die
Kernaufgaben eines MES in der Bereit-
stellung und Integration von produkti-
onsnahen 1T-Lésungen etwa in Bezug
auf Maschinen- und Betriebsdatener-
fassung, Leitstandsfunktionen, Quali-
tatsdatenmanagement, Erfassung und
Einsatzplanung des Personals.

Nutzen eines MES

Ein Beispiel vermittelt einen pla-
stischen Eindruck vom Nutzen eines

solchen Systems: Man stelle sich vor,
ein Unternehmen des Offentlichen Per-
sonennahverkehrs hatte - etwa wegen
eines Unfalls - eine Verspitung auf
der Linie zwischen den Haltestellen A
und B; der Fahrplan wire nicht mehr
einzuhalten. Wiirde das Unternehmen
daraufhin samtliche Fahrplidne an den
Haltestellen einziehen und korrigieren?
Wiirde es alle Kursbiicher zurtickziehen,
aktualisieren, neu drucken und wieder
verteilen? Sicher nicht! Niemand kdme
auf eine solche Idee.

Genau das tut jedoch ein Produktions-
planer, wenn er mit Hilfe eines ERP-Sy-
stems versucht, auf plotzliche Stérungen
oder ungeplante Schnellschiisse zu rea-
gieren. Denn: Ein Neuaufwurf eines Pro-
duktionsplans wegen einer punktuellen
Stérung, sprich Terminverschiebung, ist
nichts anderes als eine Anderung und
Neuauflage eines Fahrplans.

Der Nutzen eines MES liegt aber
nicht nur in seiner integrativen Wirkung.
Vielmehr wird er auch offensichtlich
durch die strikte MES-Fokussierung auf
die Gebiete Fein- und Feinstplanung so-
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wie -steuerung. Nur das MES kennt die

aktuelle Situation in der Fertigung. Es

weiB, was in welcher Stiickzahl und mit
welchem Gilitegrad tatsdchlich hergestellt
wurde. Nur dieses System gibt dem

Fertigungssteuerer die Informationen,

was bis wann getan werden sollte, um

eine Planabweichung zu vermeiden.

Gleichzeitig gibt es ihm noch Auf-

schluss iiber die Konsequenzen seines

Handelns.

Im MES erfasste Daten bergen wei-
teres Potential: Sie lassen sich u.a.
zur Produktverfolgung, fiir Schwach-
stellenanalysen oder auch als Basis
fur Studien (,was wire, wenn“ und
~available-to-promise”“) verwenden. In
einem Fall wurden folgende Vorteile
im Fertigungsalltag umgesetzt:

e Realistische  Fertigungstermine:
Durch die Simulationen von Vor-
warts- und Ruckwértsterminie-
rungen erreichte man exakte Ta-
ges- und Schichtplanungen. Die
errechneten Termine dienen nun als
Grundlage fiir die Materialverfiig-
barkeitspriifung.

® Frithes Erkennen von potenziellen
Engpass-Situationen dank gezielter
Simulationen.

e Optimierungen bei Ristzeiten,
Splitten, Uberlappen und Raffen.

e Reduzierung von ,Feuerwehrakti-
onen“ dank gewonnener Transpa-
renz aktueller Fertigungsdaten.

e Zeitnahe und realistische Darstel-
lung der Auswirkungen von Plandn-
derungen auf Auslastung, Termine
und Durchlaufzeit.

e Verbesserte Planungsqualitédt: Tools
zur Auswertung von Produktions-
daten gestatten es, frihzeitig in
den Fertigungsprozess einzugreifen
und entsprechende Umplanungen
oder KorrekturmaBnahmen einzu-
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leiten. Die Erkenntnisse aus den
Analysetools flieBen in die Planung
neuer Auftrdge ein und helfen so,
die Betriebsperformance zu opti-
mieren.

Aufgabenbereiche klar
definieren

Jedes Unternehmen, das den Ein-
satz eines MES fiir sich erwiagt, for-
muliert spezifische Anforderungen, die
eine Standardsoftware in der Regel
nicht abdeckt. Daher ist in einem er-
sten, aber schon mit entscheidenden
Schritt die Arbeitsteilung zwischen
einem ERP-System und dem MES
festzulegen. Prinzipiell sollte man
Vertriebsprozesse, die Produktionspro-
grammplanung, Auftrige, Bedarfe und
die Verwaltung von Artikel-, Kun-
den- und Lieferantenstammdaten im
ERP-System belassen. Dieses leitet als
das fiihrende System die Stamm- und
Kundenauftragsdaten an das MES wei-
ter. Dieses wiederum gibt alle Infor-
mationen iiber lokal gedruckte Belege,
stationdre oder mobile Terminals an
die Maschinen- oder Handarbeitsplat-
ze in der Fertigung. Im Riicklauf erhlt
das MES aus der Fertigung Infor-
mationen Uber Stiickzahlen, Qualitat,
Maschinenzustinde und -laufzeiten,
Personalzeiten, Materialverbrauch etc.
Diese Daten werden verdichtet und
schlieBlich an das ERP-System zuriick-
gemeldet.

Fazit

Die zunehmenden Anforderungen
in Bezug auf eine vertikale Integrati-
on von Planungs-, Steuerungs- und
Durchfiihrungsaufgaben machen eine
Liicke in der funktionalen Unterstiit-

zung durch ERP-Systeme offensicht-
lich. Dieses Defizits nehmen sich mo-
derne, integrative Manufacturing Exe-
cution Systeme an. Sie stellen somit
- vorausgesetzt, ihre Einsatzschwer-
punkte wurden richtig gewdhlt und
eine sinngerechte Verbindung mit dem
fihrenden ERP-System besteht - ein
Muss bei der Konzepterarbeitung der
Produktionsplanung und -steuerung
dar.
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MES - a must?

Enterprises face increasing challenges
within the field of production. This is
caused by horizontal intertwining with
clients and suppliers as well as by the
vertical integration of planning, control
and realization tasks. While ERP systems
are likely to face their limits Manuf-
acturing Execution Systems move into
center stage.
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