Fachthema

Informationstechnik in der Produktion

1. Ausgangssituation

Die aktuelle Ausgangssituation in fast je-

dem Produktionsbetrieb ist gekennzeich-

net durch:

—verstarkten Wettbewerb,

—zunehmenden Kostendruck und

—Nutzung der Moglichkeiten des tech-
nischen Fortschrittes.

Im einzelnen konnen folgende Tenden-

zen beobachtet werden:

—Steigende Variantenvielfalt: Der zu-
nehmende Wettbewerb erfordert die
Beriicksichtigung immer differenzier-
terer Kundenwiinsche und damit eine
steigende Anzahl von Produktvarian-
ten. Die Konsequenz sind ausgefeilte
Produktions- und MaterialfluBsteue-
rungssysteme und die Fihrung der
Mitarbeiter in der Montage durch dif-
ferenzierte Montageanweisungen so-
wie die Schaffung entsprechender
Entlohnungssysteme.

—Fortschreitende  Personalverdiin-
nung: Die weitreichende Automati-
sierung aus Kosten- und/oder Quali-
titsgriinden fiihrt zu einer Entlastung
des Personals von manuellen Tatigkei-
ten. Es zeichnet sich deutlich ein Trend
ab, der etwa heiBen konnte: »Weg von
der Maschinenbedienung — hin zur
Prozeffiihrung«. Jeder einzelne Mitar-
beiter erhélt dabei immer grofere Ver-
antwortungsbereiche und die damit
verbundene Informationsflut ist nur
durch aussagekriftige Verdichtungen
und den direkten Hinweis auf Abwei-
chungen vom geplanten Ablauf effi-
zient zu bewiltigen.

— Steigende Komplexitit und Vernet-
zung: Die fortschreitende Automati-
sierung fithrt nicht nur zum Einsatz
von weniger Personal, sondern be-
dingt auch immer komplexere mitein-
anderverkettete Anlagen. Die Mitar-
beiter brauchen daher uni.crstiitzende
Systeme zur raschen und richtigen
Beurteilung der aktuellen Situation.
Dazu gehoren unter anderem eine aus-
gereifte Storungsdiagnose oder die Vi-
sualisierung der Auswirkungen von

einzelnen Aktionen auf das Gesamtsy-
stem durch Simulation.

—Steigende Dynamik im Produk-
tionsbereich: Zunehmende Varian-
tenvielfalt, immer kiirzere Lager-
reichweiten und der Ubergang von
starren Vorgaben zu dynamischen Re-
gelungsprozessen (z.B. Werkzeug-
iiberwachungseinrichtungen, MeB-
steuerungen) fiihren zu einer steigen-
den Dynamik im Produktionsbereich,
die vom Personal vor Ort nur dann be-
herrscht werden kann, wenn eine ent-
sprechende Unterstiitzung in Form
von Tatigkeitsvorschauen und Opti-
mierungsrechnungen gegeben ist.

—Notwendigkeit der Integration: Die
immer engere Verkniipfung der Funk-
tionsbereiche in einem Unternehmen
bedingt einen durchgéngigen Informa-
tionsfluB, um Zeitverluste, Doppelak-
tivititen und Fehlerquellen zu vermei-
den. Der dabei erzielte Synergieeffekt
14Bt groBere Rationalisierungserfolge
erwarten als die Schaffung hochspe-
zialisierter, aber isolierter Insellosun-
gen.

Es zeigt sich somit, da} die heute erkenn-

baren Tendenzen eine gesamthafte Be-

trachtung und Optimierung der Funktion

»Produktion« erfordern. Zur Bewilti-

gung dieses Aufgabenkomplexes bietet

sich vor allem die verstirkte Nutzung der

Informationstechnik an.

2. Ziele

Die Ziele fiir ein Informationssystem zur

Bewiltigung der soeben umrissenen Auf-

gaben miissen daher sein:

— Steigerung der Produktivitit,

—Sicherung bzw. Verbesserung der
Qualitdt und

— Senkung der Kosten.

Dieseallgemein giiltigen Ziele sollen nun

niher erldutert werden.

Die Steigerung der Produktivitiit er-

folgt durch eine Verbesserung der Nutz-

laufzeit der einzelnen Maschinen und

Anlagen. Das Informationssystem unter-

stiitzt das Personal bei der raschen Sto-

rungserkennung und Storungsbehebung
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(Fehlerdiagnose), entlastet es von unpro-
duktiven (administrativen) Tatigkeiten,
wie dem Fiihren von Listen oder dem
Verwalten von Werkzeugbestinden und
liefert die Basisdaten fiir fundierte
Schwachstellenanalysen.

Die Sicherung bzw. Verbesserung der
Qualitit wird durch die anschauliche
Aufbereitung der erfafiten MeBwerte
(Trendrechnung), eine permanente Ma-
schinenfihigkeitsuntersuchung, die au-
tomatische Aufforderung zur Durchfiih-
rung von Stichproben und die Moglich-
keit zu einer den aktuellen Produktions-
verhiltnissen entsprechenden Dynami-
sierung von Eingriffsgrenzen und Priifin-
tervallen erreicht.

Die Senkung der Kosten ergibt sich aus
den bereits angefiihrten MaBnahmen.
Erhohte Produktivitidt ermdglicht einen
geringeren Personalbedarf, Uberstun-
denabbau und oft sogar die Vermeidung
von Investitionen zur Kapazititserweite-
rung. Eine gleichbleibende gute Qualitt
filhrt zu geringen AusschuB- und Ge-
wihrleistungskosten. Die DV-gestiitzte
Verwaltung des Werkzeugeinsatzes er-
moglicht eine optimale Ausnutzung der
Werkzeuge und eine effiziente Werk-
zeugbereitstellungsorganisation.

3. Produktionsprozess

Bevor wir uns mit der Konzeption eines
Informationssystems fiir die Produktion
beschiftigen, miissen wir den Produk-
tionsprozefl (Abb. 1) an sich betrachten.
Dabei nimmt das Produktionspro-
grammdie zentrale Stellung ein. Es kann
vereinfacht charakterisiert werden durch
die geforderten Termine, Mengen und
Kosten sowie die Qualitit der zu erstel-
lenden Produkte. Das dazu erforderliche
Produktionssystem besteht im wesentli-
chen aus Personal, Material, Maschinen
und Werkzeugen. Der Produktions-
ablauf kann aus informationstechni-
scher Sicht durch die erreichten Produk-
tionszahlen, die Fiillung der Puffer, die
Maschinenzustinde und Qualititsdaten
beschrieben werden.

Die Aufgabe eines Informationssystems
fiir die Produktion muB daher sein: Die
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Erfassung der wesentlichen Kenngrofien
des Produktionsablaufes, die Verkniip-
fung dieser Daten mit den Vorgaben des
Produktionsprogrammes sowie den Re-
striktionen und Rahmenbedingungen des
Produktionssystems und daraus resultie-
rend das gezielte Einwirken auf das Pro-
duktionssystem zur Sicherstellung mog-
lichst geringer Abweichungen von den
Vorgaben.

4. Regelkreisbetrachtung

Die Regelkreisbetrachtung des Produk-
tionsprozesses ist allerdings in mehreren
zeitlichen Dimensionen zu sehen (Abb.
2).

In modernen Maschinen und Anlagen
sind bereits diverse Uberwachungsein-
richtungen integriert, die den ersten,
zeitkritischen Regelkreis bilden. Dazu
gehoren  Werkzeugiiberwachungsein-
richtungen, MeBsteuerungen bzw. Me8-
regelungen und auch die Maschinen-
steuerung selbst, die neben ihrer steuern-
den Funktion auch Uberwachungsaufga-
ben wahrnimmt (z.B. Abschaltung der
Maschine bei sinkendem Kiihimittel-
oder Oldruck).

Diese Uberwachungseinrichtungen sind
fiir ein Informationssystem wichtige Da-
tenquellen. Die auf diese Weise erfaBten

Daten werden noch um Stiickzahl- und
Zeitinformationen sowie manuelle Ein-
gaben (z.B. automatisch nicht eindeutig
erfaBbare Maschinenstillstandsgriinde)
erginzt und bieten dann in Verbindung
mit den Vorgaben und Restriktionen die
Basis fiir die weiterfiihrende Protokollie-
rung, Aufbereitung und Verdichtung der
Daten, ebenso wie fiir Simulations- und
Optimierungsrechnungen.

Der zweite Regelkreis ist durch das Per-
sonal vor Ort geschlossen, dessen Ver-
halten direkt von der verfiigbaren Infor-
mation iiber das Produktionssystem so-
wie den aktuellenund zu erwartenden zu-
kiinftigen Produktionsablauf abhingig
ist. Hier verbessert ein Informationssy-
stem entscheidend die Qualitit und Reak-
tionsgeschwindigkeit des Personalver-
haltens durch die gezielte Ausgabe von
Warnungen und Meldungen, Trendrech-
nung bei MeBreihen und die Anzeige op-
timierter Tatigkeitsvorschauen sowie ein
umfassendes Zustandsmonitoring fiir
den gesamten Produktionsbereich. In
diesem Bereich soll der Schwerpunkt von
produktionsnahen  Informationssyste-
men liegen.

Der dritte Regelkreis ist gegeben durch
die statistische Auswertung der im Pro-
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duktionsprozef erfaBten Daten durch die
Fachbereiche Planung, Produktions-
steuerung usw. und fiihrt langfristig zu
entsprechenden Konsequenzen im Be-
reich der Aufbau- und Ablauforganisa-
tion, der Maschinen- und Anlagenkonfi-
guration und des Steuerungsverhaltens.
Alle angefiihrten Regelkreise sind in je-
der Produktion vorhanden. Durch den
Einsatz von Informationssystemen kann
jedoch die Qualitit, Effizienz und Ge-
schwindigkeit dieses Regelungsprozes-
ses erheblich gesteigert werden. Der hier
angesprochene Aufgabenkomplex kann
mit dem Begriff »Produktionsmittelma-
nagement« umschrieben werden.

5
Produktionsmittelmanagement

Zur Sicherstellung eines moglichst effi-
zienten Produktionsmittelmanagemen-
tesistallerdings, trotz aller Fortschritte in
der Informationstechnik, die zentrale
Rolle des Menschen als Entschei-
dungstriiger nach wie vor gegeben. Er
muB seine Erfahrung, seine Zusatzinfor-
mationen und Zusatzwahrnehmungen
(trotz der immer besser werdenden Sen-
sorik) sowie seine Kreativitit niitzen, um
den Produktionsablauf optimal zu gestal-
ten. Das Informationssystem hat seine
Stirken in der raschen Bewiltigung gro-
Ber Datenmengen und liefert den Mitar-
beitern aufgrund der bekannten Restrik-
tionen des Produktionssystems, der ak-
tuell erfaten Prozedaten und der Vo:ga-
ben des Produktionsprogrammes einen
»besseren Uberblick iiber das aktuelle
und zukiinftige ProzeBgeschehen«. Der
Mensch ist damit in der Lage, seine Ent-
scheidungen rascher, fundierter und
transparenter zu treffen. Das Informa-
tionssystem kann ihm dann die Konse-
quenzen seines Handelns veranschauli-
chen (Simulation!) und den Produktion-
sablauf protokollieren, womit auch ein
gewisses »Ansammeln von Erfahrungen«
mit Hilfe des Systems moglich ist.

6. Funktionsumfinge

Das entwickelte Konzept geht von einer
integrativen Betrachtung der informa-
tionstechnisch relevanten Einzelfunktio-
nen aus, wie: Instandhaltungseinsatz-
und Storungserfassung, Werkzeugein-
satzverwaltung, Qualititsdatenerfassung
und -aufbereitung, Nutzlaufzeit- und
Lohndatenerfassung, ~Werkerfiihrung,
Pufferverwaltung und Maschinenzu-
standsmonitoring. Nur auf diese Weise
isteine Optimierung der Gesamtfunktion
»Produktion«unter Nutzung eines gewis-
sen Synergieeffektes moglich, der sich
dabei nicht nur auf die Gesamtfunktiona-
litdt, sondern insbesonders auch auf die
Hardwarekosten bezieht. Diese Systeme
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Konnen dann als »Fertigungs- und Mon-
tageleitsysteme« bezeichnet werden.

7. Bindeglied im
Informationsflul

Das so definierte Informationssystem
darf nicht isoliert als Insellosung fiir den
Produktionsbereich betrachtet werden,
sondern es muB} vielmehr im Gesamtzu-
sammenhang des betrieblichen Informa-
tionsflusses gesehen werden (Abb. 3).
Indenmeisten Unternehmen ist im admi-
nistrativen Bereich bereits eine groBe
Anzahl von DV-Systemen vorhanden,
wie Arbeits- und Werkzeugplanverwal-
tungssysteme,  Qualititsberichtswesen
usw. Im Bereich der Produktion werden
immer mehr hochautomatisierte Anla-
gen eingesetzt, die intern ein hohes MaB
an Datenverarbeitung aufweisen. Man
denke nur an fahrerlose Transportsyste-
me (FTS) oder flexible Fertigungssyste-
me (FMS).

Die administrativen Systeme liefern nur
Vorgaben fiir den Produktionsablauf und
sind auf entsprechende Riickmeldungen
aus dem Produktionsprozef angewiesen.
Die hochautomatisierten Produktionsan-
lagen wiederum brauchen detaillierte
Vorgaben von iiberlagerten Systemen
und kénnen als wichtige Datenquellen
fiir automatisierbare Riickmeldungen
dienen. Die von uns betrachteten produk-
tionsnahen Informationssysteme stellen
nun das Bindeglied im betrieblichen In-
formationsfluB dar. Zur Zeit erfolgt der
InformationsfluB} in diesem Bereich oft
noch weitgehend iiber Belege, Lochstrei-
fen usw., soda man aus heutiger Sicht
von einem »missing link« in der Informa-
tionsverarbeitung sprechen kann. Das
Ziel ist somit das Schliefen dieser Liicke
zwischen den administrativen IV-Syste-
men und den hochautomatisierten Pro-
duktionssystemen (durch einen weit iiber
die klassische Betriebsdatenerfassung
hinausgehenden Funktionsumfang) und
die effektive Unterstiitzung des Personals
an den Maschinen beim Produktionsmit-
telmanagement, d.h. bei seiner Aufgabe
als »Maschinenfiihrer«.

8. Hardwarekonzept

Die Hardwareauswahl soll den speziellen
Bedingungen in der Produktion entspre-
chen. Es miissen daher folgende Ge-
sichtspunkte besonders beriicksichtigt
werden: Betriebssicherheit, Integra-
tionsfahigkeit in die vorhandene Syste-
mumgebung, Modularitit, Ausbaufihig-
keit und Leistungsbandbreite der einzel-
nen Komponenten. In der Praxis haben
sich sogenannte »Ebenen-Konzepte« be-
wihrt, wobei jeder Ebene spezifische
Funktionen zugeordnet sind.

\\\/

BINDEGLIED IM INFORMATIONSFLUSS

UBERLAGERTE SYSTEME
Arbeits —, Prif—, Werkzeugplane Qualitaetsberichte, Maschinenfahigkeit
Zeitanalysesystem, Bandal ng, Bruttolohnverrechnung,
Fertigungs—, Montagesteuerung Storungsauswertung, SPS —Prog. —Doku.
mglr:’cl:(_ Vorgaben! |
BDE PMM  Produktionsmittelmanagement

Vorgaben

HOCHAUTOMATISIERTE PRODUKTIONSSYSTEME
SPS, CNC, Messcomputer, u. —steuerungen, Storungsdiagnose, FTS, Roboter

Die Werksebene ist durch den kommer-
ziellen GroB-Rechner reprisentiert und
mit den anderen Ebenen iiber ein lokales
Datennetzwerk (»LAN«) verbunden. In
der Bereichsebene kommen mehrere
Rechner im Verbund zum Einsatz (z.B.
VAX-Cluster). Die Linienebene besteht
aus mehreren Rechnern, die vor Ort weit-
gehend Steuerungs-, Normierungs- und
Vorverarbeitungsaufgaben erfiillen. Die
ProzeBebene schlieBlich besteht aus ei-
ner sehr groBen Anzahl von Maschinen-
steuerungen unterschiedlicher Herstel-
ler, die entweder seriell oder parallel an
die jeweiligen Rechner der Linienebene
angeschlossen sind.

Die Zuordnung der Funktionen zu den
einzelnen Ebenen (Abb. 4) erfolgt nach 2
Grundsitzen:

»Die Schnittstellen zwischen den einzel-
nen Ebenen sollen so gewihlt werden,
daB der Datenverkehr zwischen den Ebe-
nen minimiert wird!«

»Die einzelnen Systeme sollen so konzi-
piert werden, daB bei Ausfall einer Ebene
bzw. der Verbindung zu dieser Ebene, die
Systemfunktionen innerhalb der einzel-
nen Ebenen und vor allem unterhalb der
gestorten Ebene fiir eine gewisse Zeit (ei-
ne halbe Stunde bis zu einem Tag) weiter-

hin, event. in beschrinktem Umfang,
verfiigbar sind. Dariiber hinaus muf
nach Behebung der Storung ein weitge-
hend automatisierter und vor allem kon-
sistenter Wiederanlauf gesichert sein!«
Durch diese Grundsitze ergibt sich eine
teilweise redundante Datenhaltung, wo-
bei allerdings der Abgleich dieser Daten-
bestinde zyklisch und automatisiert er-
folgt. Weiters konnen Daten kurzfristig
und zeitlich begrenzt auf einer unteren
Ebene gedndert werden, ohne eine Nach-
fithrung in allen administrativen Syste-
men. Natiirlich muB} organisatorisch ge-
klart sein, wer in welchem System, wel-
che Daten zu pflegen hat und wie und
wann die Anderungen in die anderen Sy-
steme einfliefen sollen.

Abschliefend sei noch erwihnt, daB auf
jeder Ebene eine geeignete Sicherheits-
strategie verfolgt werden muB, um die er-
forderliche Gesamtsystemverfiigbarkeit
zuerreichen. Auf der Bereichsebene sind
»Cluster«-Konzepte und die Spiegelung
aller Datenbestinde (»shadow-recor-
ding«), wie auch Konzepte mit »Hot-
bzw. Cold-Stand-by-«Systemen denkbar.
Auf der ProzeB- und Linienebene werden
alle Komponenten so ausgefiihrt, daB sie
innerhalb kurzer Zeit vom Instandhal-

Werksrechner

HARDWAREKONZEPT

WERKSEBENE
Kommerzielle Systeme,
Arberts —, Pruf—', Werkzeugplan,
Lohnverrechnung, Stlcklisten,
Lagerbestand, (?ualltatsbenchte, usw

BEREICHSEBENE

Prifstandsrechner, Hchregallager.
Leitsysteme (Leitrechner),
SPS —Prog.archivierung, MFU, usw.

LINIENEBENE
L?xteme’ Knotenrechner),
Fo r:\{stelgne FTS, HRL,
Energieleittechnik, usw.

PROZESSEBENE
Maschinensteuerungen (SPS, NC)
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tungspersonal als Ganzes ausgetauscht
werden konnen.

9. Erfahrungen

Das vorgestellte Konzept eines »Ferti-
gungsleitsystems« wurde bereits in einem
konkreten Anwendungsfall realisiert.
Aufdie spezielle Gestaltung und Auspra-
gung der einzelnen Funktionen kann aus
Riicksicht auf unseren Kunden nicht na-
her eingegangen werden.
Nutzen und Vorteile eines derartigen Sy-
stems zeigten sich bereits kurze Zeit nach
Inbetriebnahme. Durch einen besseren
Uberblick iiber das aktuelle und zu-
kiinftige ProzeBgeschehen wurden eine
freiere Einteilung der personlichen Ar-
beit und eine Entlastung von unprodukti-
ven Tétigkeiten fiir das Personal vor Ort
sowie hohere Nutzlaufzeiten und bessere
Qualitit erreicht. Produktionsnahe In-
formationssysteme in der beschriebenen
Form lassen sich mit handelsiiblichen
Standardbaugruppen realisieren. Dies
gilt fiir die eingesetzten Rechner und Ter-
minals, die Systemsoftware und das Da-
tennetzwerk.
Es konnte eine Gesamtsystemverfiig-
barkeit von iiber 99% erreicht werden.
Dies und die Bereitstellung immer ak-
tueller und konsistenter Daten sind unbe-
dingte Voraussetzungen fiir den erfolg-
reichen Einsatz, da sonst weiterhin ma-
nuelle Parallelaufzeichnungen gefiihrt
werden, die letztlich den Sinn des Sy-
stems in Frage stellen.
Das System wird vom betroffenen Per-
sonal voll akzeptiert und ohne Ein-
schrinkungen genutzt. Wichtig in die-
sem Zusammenhang ist, da
—die gesamte Information fiir alle Betei-
ligten verfiigbar ist; nur einige kriti-
sche Eingaben sind entsprechend ab-
gesichert. Auf diese Weise wird das
natiirliche MiBtrauen der Belegschaft
gegen derartige Systeme abgebaut.
—die relevante Information immer dort
verfiigbar ist, wo sich der Mitarbeiter
gerade aufhdlt, um unnitige Weg-
strecken und Zeitverluste zu vermei-
den. Das bedingt das Konzept eines
»fliegenden Leitstandes« im Gegen-
satz zur Leittechnik mit zentralem
Warten.
Es wurde ein abgerundeter Funktions-
umfang erreicht, der optimal den be-
trieblichen Bediirfnissen angepaBt ist.

11. Wirtschaftlichkeit

Die Problematik der Wirtschaftlichkeit
von Informationssystemen ist im allge-
meinen schwer zu bewerten, vor allem
wegen der vielen qualitativen Verbesse-
rungen im gesamten Umfeld. Man kann
diesen Themenkreis vielleicht mit 2 Fra-
gen umschreiben:
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»Was sind Information und Integration
wirklich wert?«

»Isteine moderne Produktion ohne Infor-
mationstechnik denkbar?«

Diese Fragestellungen werden vielfach
diskutiert, wobei auch iiberzogene Er-
wartungen vertreten werden. Im konkre-
ten Fall des realisierten Fertigungsleitsy-
stems konnte die Wirtschaftlichkeit klar
nachgewiesen werden. Es hat sich ge-
zeigt, daB die verstirkte Nutzung der In-
formationstechnik im produktionsnahen
Bereich eine attraktive Rationalisie-
rungsmaBnahme darstellt, von der man
»keine Wunder erwarten darf«, die aber
sehr weitreichende positive Auswirkun-
gen auf den gesamten betrieblichen Ab-
lauf hat. Dies ist nicht zuletzt auch eine
Folge der intensiven Analyse der gesam-
ten Ablauforganisation in Zusammenar-
beit mit allen betroffenen Fachstellen.
Vielleicht muB dieser Effekt ebenso hoch
wie der quantifizierbare Nutzen bewertet
werden.

12. Ausblick

AbschlieBend mochte ich noch einige

Aspekte aufzeigen, vondenenich glaube,

daB sie fiir die zukiinftige Entwicklung

von technischen Informationssystemen
von Bedeutung sind.

—Kostenstruktur: Der Anteil der
Hardware an den Gesamtkosten ist bei
flachendeckenden Systemen noch sehr
hoch. Dieser Anteil ist allerdings
durch den allgemeinen Preisverfall
und mehrfach genutzte Infrastruktur
(Netzwerke, Terminals usw.) stark im
Sinken begriffen. Diesem Trend steht
jedoch keine entsprechende Entwick-
lung bei der Software gegeniiber, au-
Ber es erfolgt ein mehrfacher Einsatz
der erstellten Software.

— Weiterentwicklung und Spezialisie-
rung: Solange die Systementwicklung
durch die Produktionsbetriebe selbst
erfolgt, ist eine »Perfektionierung« oft
aus Kostengriinden nicht moglich, und
es sind diese gesamthaften Systeme in
den Einzelfunktionen meist weniger
leistungsfihig als Systeme, die nur auf
Einzelfunktionen hin entwickelt,
mehrfach verkauft und dabei stindig
verbessert wurden.

— Autarke und Uberlappung von Teil-
systemen: Bei einem System, das ein
Funktionsspektrum von der Nutzlauf-
zeiterfassung bis zur Werkzeugein-
satzverwaltung und NC-Programmar-
chivierung aufweist, besteht das Pro-
blem der teilweisen funktionalen
Uberlappung mit anderen, oft bereits
vorhandenen Systemen. Dies ist einer-
seits unerwiinscht, da sie vermehrte
Aufwinde verursacht und manchmal
auch zu widerspriichlichen Informa-

tionen fiir den Benutzer fiihrt. Ande-
rerseits bietet die Aufteilung der Funk-
tionalitdt in autarke Teilsysteme eine
gewisse Unabhéngigkeit der einzelnen
Funktionen im Storungsfall und eine
einfachere Zuteilung der Verantwort-
lichkeit.

—Einbindung bestehender Systeme:
Es ist daher oft zu priifen, wie beste-
hende Systeme optimal eingebunden
bzw. ob sie ersetzt werden sollen. Die-
se Frage stellt sich jedoch nur im un-
mittelbaren Produktionsbereich, Inte-
gration in die betriebliche Systemum-
gebung ist immer mit der Einbindung
bestehender Systeme verbunden. Hier
zeigt sich die Notwendigkeit einer um-
fassenden Normierung der Hard- und
Softwareschnittstellen, wie auch der
Schnittstelle zum Benutzer (einheitli-
che Bedienlogik).

Die angefiihrten Punkte zeigen, da man
in Zukunft vermehrt auch in diesem Be-
reich der Informationsverarbeitung auf
sogenannte »Standardlosungen« (Kaufli-
che Softwarepakete) fiir die einzelnen
Funktionsumfinge wird zuriickgreifen
miissen, um die Kosten in einem wirt-
schaftlichen Rahmen zu halten und uman
der allgemeinen Weiterentwicklung der
Systeme (durch Spezialisten) beteiligt zu
sein. Es wird daher noch vermehrt die
Notwendigkeit zur Einbindung verschie-
denster Systeme in ein Gesamtsystem be-
stehen. Ein bereits mehrfach vorgeschla-
gener Weg in diese Richtung ist:
Bei der Konzeption eines gesamthaften
Informationssystems werden, insbeson-
ders bei groBeren Unternehmen, fiir die
einzelnen Funktionsumfinge die optima-
len Subsysteme (»Baustein«) ausgewihit.
Dies erfolgt aus dem Angebot des Soft-
waremarktes und aus den im Haus bereits
vorhandenen Systemen. Nur in Ausnah-
mefillen wird ein Baustein neu ent-
wickelt. Alle diese Subsysteme haben ei-
ne klar definierte Datenbank und Benut-
zerschnittstelle und die Arbeit »be-
schrinkt« sich auf die Erstellung einer
einheitlichen Benutzeroberflache und ei-
ner gemeinsamen relationalen Daten-
basis.

So bin ich iiberzeugt, daB die Informa-
tionstechnik im produktionsnahen Be-
reich eine ebenso groe Bedeutung und
Verbreitung finden wird, wie bereits seit
einiger Zeit im kommerziellen Bereich.
Allerdings ist es dazu notwendig, bereits
in die Planung von Produktionssystemen
die Moglichkeiten von Informationssy-
stemen voll einflieBen zu lassen. Die Vor-
aussetzung ist jedoch das entsprechende
Wissen und BewuBtsein bei den (maschi-
nenbaulich) planenden Stellen, das heute
noch nicht allgemein vorhanden ist.
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