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J 1. Dienstleistungen und Produkte des Geschéaftsbereichs
Leitsysteme

FLS-NEXT

THE NEXT GENERATION

Wfi.!ﬁ(.i'u.{—
~ mittelstand
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Produktionsleittechnik

Produktions- und Anlageniiberwachung ProVis.
Bereitstellung von Produktions-/Anlagenkenndaten (KPI‘s)
Assistenzfunktionen fur Produktionswarten

Visualisierung der Anlagen- und Prozessflihrung

Einsatz von Softwareagenten in Realzeitsystemen

Innovative MES-Komponenten

Optimierungsalgorithmen zur Ressourcenbelegungsplanung
MES-Consulting

Konzepte zur Fertigungsfeinplanung und -steuerung
Produktion mit verteilter Intelligenz; Ambient Intelligence
Anwendungen fur den Digitalen Fabrikbetrieb
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"_’ 1. Ausgewahlte Projektbeispiele

» Produktionsleitsystem DaimlerChrysler AG, Werke Bremen,
Worth (Rohbau, Lackierung, Montage) und Sindelfingen incl.
Wartung und Service

» Entwicklung eines EA-Moduls (,Primary Data Manager - PDM’)
incl. SPS-Anbindung Uber Integra-Kanal im Auftrag der Fa.
Siemens, Bereich A&D fur DC AG, Werk Rastatt

» Produktionsleitsystem fiir eine Tiefofenanlage (20 Tiefofen),
ThyssenKrupp Stahl AG, Werk Duisburg einschl. Wartung und
Service

» Mitarbeit in der Konzeption und Entwicklung von
prozessleittechnischen Komponenten (,PCS7’) im Auftrag der Fa.
Siemens, Bereich A&D

» Konzept zur automatisierten SPS-Codeerstellung und
Bildgenerierung, Hottinger Maschinenbau GmbH, Mannheim

Diffusionsgegliihte (1.250°C)
Stahlbramme, rd. 150 t, ProzeRRregelung ) ) )
und Leitsystem vom ITB in Kooperation mit Volkswagen

» Kopplung zwischen Anlageniiberwachung und Sequenzplanung

» Plug-and-work von Produktionsanlagen und MES-Systemen

» Planung und Realisierung einer neuen Warte im Presswerk eines
OEM

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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. 2. Aktuelle Systemstruktur  provis.agent

- = gewerkellbergreifend

Web- Web ——
(oo
Visuclient Visuclient Visuclient

Auswerteclient | Auswerteclient [l Auswerteclient
(Warte) (Produktion) (Buro)

L

Wartenserver -

” Fremd-

ProVis-Kern systeme

IntegraMCG IntegraMCG IntegraMCG MMS- OPC- aEmmmEm
-SPS -SPS -SPS Station Station
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. 2. Blick in die Warte der Montage im DaimlerChrysler Werk Bremen
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_ﬂ 2. Beispiel zum Monitoring eines Montageabschnitts im Werk
Bremen
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d 2. Beispiel einer webbasierten Auswertung

|Ej javascript:handleImageClick({11,1)
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_l| 3. Anpassbarkeit und Flexibilitat TOP Thema der Automobilbranche

(Quelle: MANUFUTURE Deutschland, September 2007)

Adaptive Produktion |§

High Performance

Werkstoffeffizienz |§

Digitale Fabrik

Energieeffizienz

Produktkonzeption und -konfiguration §
Miniaturisierung §

Intelligente Produkte §

Vernetzte Produktion

0 20 40 60 80 100 Relevanz des
[%] Themas
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_=J 3. Definition ,MES-Systeme‘ (Quelle: Betriebshutte, VDI 5600 Griindruck)

Unternehmens-
leitebene

Fertigungs-
leitebene

Zellenebene

Fertigungsebene

J

Arbeitsplatzrechner '—M

e
N/ A

Terminal

Server ﬂ

ERP-Systeme,

A

Arbeitsplatzrechner

A

Management-
Informationssysteme

Kopplung
! ﬂ : | ' ﬂ Manufacturin
PC Leitrechner PC . 9
Execution Systeme
I ) I
Kopplung
Zellenrechner UsT @ Leitrechner Prozessfihrungs-
l l l systeme
_T_O 19 |9 O |9
Kopplung
O O Datenerfassung o
| _|J — Steuerung Automatisierungs-
Steuerung Steuerung technik
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. 3. Investitionskostenstruktur Automatisierungs- und
S

teuerungstechnik in der Automobilindustrie am Beispiel Rohbau
(Quelle: DC AG/AIDA 2005)

3% Projektmanagement 3% Projektmanagement

30% Steuerungstechnik

Planung,
95% Programmierung,
Konstruktion Inbetriebnahme
12% )
Mechanik
Montage und
0
13% Inbetriebnahme
Kaufteile Fertigung .
Robotik Steuerungstechnik
. Kaufteile
Kaufr:ellek Steuerungstechnik
Mechani

> rd. 20-25% des Invests allein flr Engineering-Aufgaben
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_qJ 3. Hypothesen: Manufacturing Execution Systeme der
Zukunft

1.

Volle Kopplung an die Digitale Fabrik, u.a. mit dem Ziel permanenter
Planungsbereitschaft

Simulation als Frontend im Sinne ein mitlaufenden Realzeit-
Simulation zur schnellen Reaktion auf unvorhergesehene Ereignisse

Vertikal integriert mit der Fertigungsebene unter Nutzung von
Standard Plug-and-work-Mechanismen

Horizontal integriert durch Service-orientierten Aufbau und
durchgangiges Datenmanagement

Skalierbar bis hin zur Unterstltzung dezentral selbstorganisierender
Produktion (, RFID statt BDE")

, Human-centered” durch aufgaben- und rollenspezifische
Versorgung der Anwender mit Informationen

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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_1’ 4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (1)

>

Projektmanagement
: : Bau
Kon- Ar\?s:}s- Mﬁiﬁ?" TGA Zuliefer-
struktion : Aul3en- teile
bereitung Anlagen
anlagen

AV

Vorbereitu n>> Konzeptio>>aestaltung>>Real

\/
Betrieb >

-/
AE-
Systeme
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. 4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (2)

heute:
-Funktionen
eLeistungs-
kenngrof3en
e Abnahme-
kriterien
zukinftig:




. 4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (3)

. Prototyp —
Projekt- Digital
management Mockup

’ Externe u.
Interne

Logistik

¢ Montage u.
' Anforderungen ® Fertigungs-

des Marktes prozess-

- Datenmanagement planung
der Digitalen Fabrik o e
anung aer

Fertigungs-
Service und ) \ anlagen ®
Instandhaltung '

ontage u.
Inbetriebnahme
der Fertigungsy

Verkauf und anlagen

Auftrags-
erfassung Vertrieb und management
Externe Serien-
Logistik produktion Digitaler

Fabrikbetrieb
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_'] 4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (4)

Digitaler Fabrikbetrieb:=

Digitaler Fabrikbetrieb bezeichnet die Nutzung von Methoden, Modellen und
Werkzeugen der Digitalen Fabrik, die bei der Inbetriebnahme, dem Anlauf und
der Durchfuhrung realer Produktionsprozesse eingesetzt werden. Ziele sind
die Absicherung und Verkirzung des Anlaufs sowie die kontinuierliche
Verbesserung des laufenden Betriebs.

Dazu wird die Struktur und das dynamische Verhalten einzelner
Produktionsanlagen und komplexer Produktionssysteme einschliel3lich der
Informations- und Steuerungstechnik realitdtsnah abgebildet. Virtuelle und
reale Komponenten kdnnen dabei miteinander gekoppelt sein.

Auf Basis eines durchgangigen Datenmanagements nutzt der Digitale
Fabrikbetrieb die Ergebnisse der Produktionsplanung in der Digitalen Fabrik
und stellt seinerseits Daten flr operative Systeme bereit. Bei der Nutzung im
laufenden Betrieb werden die Modelle an die Realitat angepasst.
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H 4.1 MES der Zukunft: Kopplung an die Digitale Fabrik (5)

"('b'i PRODUFLEXIL

«

Werkzeuge ERP- Fein-

CAD-System Digitale System planungs-
Fabrik (SAP) system
/_L\ N S Sequenz/
— \ak/ Perlenkette
ALl E:gz:sst ,
daten Eingangsdaten aus der
Management | | HeSsource- Digitalen Fabrik in die
Verwaltung g e

B ,Welt der Automatisierungs-

technik’
Archiv-DB

Produktionsleit-(Warten-) ebene
Zellenebene Zellenebene
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...J 4.2 MES der Zukunft: Simulation als Frontend
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_‘J 4.2 MES der Zukunft: Simulation als Frontend (2)

(Quelle: Krug, W., Fa. Dualis)

Echtzeitsimulation:
 Simulator-Modelle werden durch Codeexport echtzeitfahig

« OPC-Client:
— Herstellerneutral
— Langsame Kommunikation

« S7 ODK-Client:
— Siemens STEP7 gebunden
— Schnelle Kommunikation
e ProSys-RT:
— Hohe Performance

— Es werden noch nicht alle in der Automatisierungstechnik
verwendeten Bussysteme unterstitzt
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-_H 4.3 MES der Zukunft: vertikal integriert, plug-and-work-fahig (1)

Ubergeordnetes IT-
System, z.B. zur
Bedienung und

Beobachtung von

Produktionsanlagen

@manuell

teilweise
Zellenrechner

Speicher-
programmierbare
Steuerung
SPS-Variablenhaushalt
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ﬁ 4.3 MES der Zukunft: vertikal integriert, plug-and-work-fahig (3)

AML-
: XSLT-
Schnittstelle Transformation
Delmia Automation Anlage/SPS liefert Projektierungs_
CAEX-Datei mit relevante direkt Projektierungs-
Daten einlesen Slrenlba
Projektierungsdaten
- Anlagen
-EA
Visualisierungsdaten
- EA [—————
- Topologie Visualisierungs- £
- i - i relevante Prozess- AT
Topologie, ?D Information Adhas fmgis_ -/ w
- Prozessablaufe, \/‘ bilder g
] generieren | i
- Logik (SPS-Programm) W=
Vorschrift zur s
- Aufteilung ‘ :
i - leitsystem-
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www.automationml. Zuordnung

org
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—ah' 4.4 MES der Zukunft: horizontal integriert (1)

Qualitatsdatenerfassung,
Prozelregelung,
Rickverfolgbarkeit
Produktions- und

Planung von Neuanlagen,
Anlageniberwachung,

Simulation,
»Digitale Fabrik« ; Anlagenbedienung

Wegesteuerung der

. E Karossen

: : i System zur
Werkerinformations- I/| Karossenidentifikation/
-ortung, ,Body tracking’

systeme
Zustandsabhéngige
Wartung / Instandhaltung

Sequenzplanung,
Auftragsfreigabe,
Uberwachung Karossenpuffer
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m 4.4 MES der Zukunft: horizontal integriert (2)

Anforderung: Sequenzgenae
Anlieferung von
JIT/IIS-
produktionsnahe Komponenten
Anwendungen

koppeln, deren
Informationen an
einem Arbeitsplatz
benstigt werden

Werkerfuhrung

E—l

Automatisch
erfasste Karosse

M | ’ 1‘ %
|‘ Il
5% 073

02012"00 7|‘ L4

Quelle: AUDI — neue Bedeutung
der Leittechnik
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2 Systeme,
1 Sprache

.d 4.4 MES der Zukunft: horizontal integriert (3) AUTOG
Uberlagerte IT
Auftragsverwaltung Logistik Data Warehouse
) * |

Bestellung/Apruf initiieren  pickmeidungen  Auftragstiaten, Ausstattungsmerkmale,

: Rohba'uspezifika, Variantenteile, ...

OnIine-/Echtzeit-Ebene:

Sequenzplanun IDENT-IT Anlagen-
q i J (»Identleitsystem*) iberwachung
I |

4 Y
I — sl = = =
Fahrzeug-ID, Ort | L__Tmeld=
l Kommandos, Auftragsdaten | Anlagen Anlagen
1
Identifikations-/Ortungs-IT
Identifikations-|  [ldentifikations- ol ortungs- Ortungs-
Ortungs- hardware
hardware hardware hardware Bandende hardware
7,_,.@. ‘ // Rohbau Lackierung e Nacharbeit Distribution
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_ﬂ 4.5 MES der Zukunft: skalierbar bis zur selbstorganisierenden
Produktion (1)

Heute: zentrale Planung und Steuerung Zukunft: selbstorganisierende Steuerung

» Hierarchische IT-Struktur » Verteilte IT-Struktur: Kommunikation

der Komponenten untereinander

» Globale Informationsverarbeitung und
Entscheidung

» Lokale, autonome Informations-
verarbeitung und Entscheidung
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Werkstilicke

Materialflufy
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_ﬂ 4.5 MES der Zukunft: skalierbar bis zur selbstorganisierenden
Produktion (2)

Erste Erfahrungen in der Industrie:

Im Werk Untertlirkheim (NRM) der DaimlerChrysler AG
lief von 2000 — 2006 eine Anlage, in der Serienteile
(Zylinderkopfe) produziert wurden. Werkstticke,
Maschinen und das Materialflusssystem werden
reprasentiert durch Software-Agenten, die den
Fertigungsablauf selbstandig untereinander aushandeln.
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SIS, M~ Hauptergebnisse DaimlerChrysler:
- Agentensteuerung bringt bessere Ergebnisse als
INNIRYHIVIIRSNIN konventionelle Maschinenbelegungsplanung
WL 7Ty | - -

“df\l]' i i - Flexible Bearbeitungszentren ersetzen

] ’ ” ‘ Transferstrassen

_______ - Steigerung der Ausbringung um rd. 20% durch héhere

S el | I Verfuigbarkeit und Auslastung

Quelle: DaimlerChrysler, PWT/VE
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J Fazit
Planungssysteme und IT-Systeme des

operativen Betriebs wachsen zusammen!

Engineering in der Automatisierungstechnik
erfordert zwingend kostensenkende Losungen!

Fachkrafte und zugehaorige Studiengange
dringend erforderlich!

© Fraunhofer IITB, Leitsysteme, 2007
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit!

Wenn Sie mehr wissen wollen...

; 2. Karlsruher Leittechnisches Kolloquium

')
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o .. @ Leittechnik...

. karlsruher - ... als MES-KOmponente
o leittechnisches - ... in diskreter und kontinuierlicher Fertigung

e @® kolloquium - ... und Anlaufmanagement
! ® 28. bis 29.Mal 2008 - Standards in der Leittechnik

28. und 29. Mai 2008
Fraunhofer IITB, Karlsruhe
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Entwicklungstrends von MES-Systemen am Beispiel der
Automobil-Industrie

- Trends und Beispiele aus aktuellen Projekten -

Frankfurt, 18. September 2007

Dr. Olaf Sauer
Uwe-Thomas Bittermann, DaimlerChrysler AG

olaf.sauer@iitb.fraunhofer.de
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