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1. Integrationsansitze am CIM-TTZ Saarbriicken

Mit dem Integrationskonzept am CIM-TTZ Saarbriicken wird die Zielsetzung verfolgt, einen Weg aufzuzeigen,
wie heterogene CIM-Komponenten auf der Grundlage eines konzeptionellen Unternchmensmodells
informationstechnisch verkniipft werden konnen. Nachfolgend werden das Modellierungskonzept und das
Layout der "Integration-Area” beschrieben, welche den Einsatz des am Institut fiir Wirtschaftsinformatik (IW1)
entwickelten Interface-Management Systems "INMAS" ermoglichen sollen.

1.1 Das Modellierungskonzept - ARIS

Informationssysteme sind durch ihre Komponenten und den Bezichungen zwischen diesen Komponenten
charakterisiert. Sie konnen als Modelle abgebildet werden, wobei durch Abstraktion auf die wesentlichen
Komponenten und Bezichungen die Komplexitit beherrschbar wird. Auch Unternehmen sind Systeme, die
aufgrund ihrer Komplexitit meist nur schwer zu iiberschauen und zu steuern sind. Durch den Entwurf und die
Implementierung integrierter Informationssyteme soll der Steuerungsaspekt von Unternehmen unterstiitzt
werden. Ebenso kann ein computergestiitztes Informationssystem auch als ein Abbild des Unternchmens
betrachtet werden. Man spricht daher auch von einem Informationsmodell einer Unternehmung bzw. von einem
Unternehmensmodell. Um eine Einordnung in einen iibergreifenden Modellansatz zu erméglichen, wird im
folgenden dic ARIS-Architektur (Architektwr integrierter Informationssysteme) herangezogen (vgl. Abb. 1)
[1].
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Abb. 1: ARIS-Architektur /2]

[1]:  Zur ausfiikrlichen Darstellung s. Scheer, A.-W.: Architekiur integrierter Informationssysteme -
Grundlagen der Unternehmensmodellierung. Berlin et al. 1991.

[2]:  Scheer, A.-W.: Wirtschaftsinformatik - Informationssysteme im Industriebetrieb. 3. Auflage. Berlin et al.
1990, 8. 7.
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Im Gegensatz zu der mehr statischen Sicht der Daten-, Funktions- und Organisationsmodelle beschreiben
ProzeBmodelle eine dynamische Sicht innerhalb eines Informationsmodells. In einem semantische
Prozefmodell wird der zeitlich-logische Ablauf der einzelnen Funktionen, d. h. der ablaufbezogene
Zusammenhang dargestellt. Dariiber hinaus werden in einem ProzeBmodell Bezichungen zum Datenmodell
aufgezeigt. Dies erfolgt iiber die in eine Funktion eingehenden und von einer Funktion ausgehenden Daten
(Input/Output) sowie iiber den Auslésemechanismus. Dariiberhinaus werden mit Hilfe von Funktionen auch
nicht automatisierte Titigkeiten beschricben. Dies fiihrt zu einer zusammenhingenden Ablaufsteuerung des
betrachteten Modellierungsobjekts.

Funktionen werden von einem Auslosemechanismus gestartet. Dieser Ausldsemechanismus wird im folgenden
als Ereignis bezeichnet. Ereignisse starten somit Funktionen und konnen wiederum ein Ergebnis von
Funktionen sein [3]. Ercignisse referenzieren auf Attribute, welche im Rahmen der Datensicht den
Informationsobjekten des Datenmodells zugeordnet sind. Ein Ereignis beschreibt somit das Eingetretensein von
Ausprigungen (Werten) von Attributen, das eine Funktion auslgst. Somit existiert zwischen den Ereignisssen
und den Informationsobjekten des Datenmodells ein Zusammenhang, Ist ein vollstindig attributiertes
Datenmodell vorhanden, so konren iiber die Identifizierung von Attributen und die Analyse moglicher
Ausprigungen der Attribute potenticlle Ereignisse erarbeitet werden. Ist kein Datenmodell vorhanden, so sind
signifikante Ereignisse aus der Praxis zu identifizieren. Die oben beschriebenen komplexen Zusammenhédnge
kénnen alle oder zum Teil, abhingig vom verfolgten Ziel, in einer Grafik dargestellt werden. Hierbei hat sich
eine Visualisierung in der Form "Ereignisgesteuerter ProzeBketten" (EPK's) in der Praxis bewihrt /4],

1.2  Das Integrationswerkzeug - INMAS

Am Institut fiir Wirtschaftsinformatik wird im Rahmen eines ESPRIT II-Projektes CIDAM (no. 2527) in
Zusammenarbeit mit Industriepartmern das Integrationswerkzeug INMAS entwickelt, welches die Konsistenz
des Datenbestandes eines Unternehmens iiber heterogene EDV-Systeme hinweg sicherstellen soll. INMAS
(Interface Management System) ist eine frei konfigurierbare Schnittstelle zwischen Datenbank-Systemen, d.h.
INMAS kann an die Erfordernisse (Formate) der zu verbindenden Datenbanken angepafit werden [5].

Das CIDAM-Projekt (CIM system with distributed Databases and configurable Modules) in dessen Rahmen
INMAS entwickelt wird, versucht CIM-Systeme auf der Grundlage existierender und erprobter CIM-
Komponenten aufzubauen. Im Gegensatz zu speziellen Bridge-Programmen versucht INMAS, die einzelnen
Systeme durch eine neutrale Datenstruktur miteinander zu verbinden. INMAS soll hierbei auf der Grundlage
eines Referenz-Datenmodells die logische Konsistenz verteilter Datenbestiinde sicherstellen. Jedes mit INMAS
verbundene System muf nur noch die Redundanzen und Transformationen fiir die Ubertragung zum neutralen
Format und zuriick definieren.

Grundlage des INMAS-Systems ist der ereignisgesteuerte AnstoB der Datentransformation. Andern sich durch
eine Funktion die Datenbestinde eines EDV-Systems und betrifft diese Anderung Daten, die in einem oder

[3]: Vgl Scheer, A.-W.: Architektur integrierter Informationssysteme - Grundlagen der Unternehmens-
modellierung. Berlinet al. 1991,§.113-114.

[4]: Vgl. Keller, G.; Kirsch, J.; Niitigens, M.; Scheer, A.-W.: Informationsmodellierung in der
Fertigungssteuerung. In: Scheer, A-W. (Hrsg.): Verdffentlichungen des Instituts fiir Wirtschafts-
informatik, Hejft 80, Saarbriicken 1991.

{5]: Vgl Hess, H.; Scheer, A.-W.: Kopplung von CIM-Komponenten - ein europdisches Projekt. Handbuch
der modernen Datenverarbeitung, 15711991, Vgl. Klein, J.: Datenintegritdt in heterogenen betrieblichen
Informationssystemen - Die Konzeption eines konfigurierbaren Informationsmanagementsystems, Rechts-
und Wirtschafiswissenschaftliche Fakultdt der Universitdt des Saarlandes, Dissertation Saarbriicken
1991.
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mehreren anderen EDV-Systemen nochmals, d.h. redundant gespeichert sind, so sendet die Funktion, welche die
Datensnderung bewirkt hat, nach ihrer Beendigung eine Trigger-Nachricht an INMAS. INMAS fiihrt daraufhin
mit Hilfe von Aktivititenketten, die den cinzelnen Triggern zugeordnet sind, die Dateninderungen in den
anderen Systemen mit redundanten Datenbestdnden durch. Startereignis fiir INMAS ist also das Endereignis der
datenverindernden Funktion. Hierdurch ist es mit Hilfe von INMAS méglich, zeitnahe Updates auf den
einzelnen Datenbanken durchzufiihren.

Wie bereits erwihnt, ist INMAS frei konfigurierbar. Bevor INMAS eingesetzt werden kann, mufl INMAS also
zunichst an die zu verbindenden Systeme angepal8t werden. Hierzu miissen die im Funktionsablauf auftretenden
Datenéinderungen und die jeweiligen Startereignisse fiir INMAS bekannt sein. Voraussetzung fiir die
Implementierung von INMAS ist somit ecine Ist-Analyse des betrieblichen Geschehens, um die fiir die
Konfigurierung von INMAS notwendigen Informationen zu erhalten.

1.3 Die Integration-Area - CIM-TTZ

Ziel der Fertigung am CIM-TTZ Saarbriicken ist die Herstellung einer Schreibtischuhr, die in verschiedenen
Varianten gefertigt wird (vgl. Abb. 2). Jede der fiinf Grundvarianten besteht aus einer auftragsspezifisch
gefertigten Grundplatte, den Baugruppen Logo (bestehend aus Logo-EinpaBteil und Logo-Aufkleber) und Uhr
(bestehend aus Uhrwerk und Uhrrahmen) sowie Varianten-EinpaBiteilen (Rechtecke, Rauten und Zylinder).

Grundvariante 1 Grundvariante 2 Grundvariante 3 Grundvariante 4 Grundvariante 5

Abb. 2: Grundvarianten der Schreibtischuhr

Nachfolgend wird kurz ein Auftragsdurchlauf durch die Produktionsbereiche der Integration-Area (vgl. Abb. 3)
aufgezeigt.

1.3.1  Der Produktionsplanungs- und steuerungsbereich

Kundenspezifische Aufirige werden im PPS-System (MAPICS/DB) verwaltet und eingeplant. Nach der
Verfiigbarkeitsiiberpriifung des PPS-Systems, ob die Konstruktion (CATIA) und alle zum Auftrag bendtigten
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Teile vorhanden sind, werden die Fertigungsauftrige fiir Baugruppen (Logo,Uhr) und Einzelteile (Grundplatte)
sowie der Montageauftrag fiir das Endprodukt erstellt. AnschlieBend erfolgt die Auftragsfreigabe. Die
Fertigungssteuerung (FI-2) tibernimmt die vom PPS-System vorgegebenen Daten und disponiert sie auf die
einzelnen Resourcen im Werkstattbereich. Zur Unterstiitzung der Fertigungssteuerung werden ein
Betriebsdatenerfassungs- und ein Lagerverwaltungssystem eingesetzt,

Das BDE-System liefert der Fertigungssteuerung Informationen iiber die aktuelle Arbeitssituation vor Ort. Die
Aufgabe des Lagerverwaltungssystems besteht in der unmittelbaren Bereitstellung von Informationen iiber
Materialpositionen vor Ort an den Fertigungs- und Montageprozess (z.B. Lagerplatzkoordinaten zur
Kommissionierung) sowie der dirckten Erfassung von Materialbewegungen innerhalb des Werkstattbereichs und
Zzwischen den einzelnen Lager, weiche sowohl an die Fertigungssteuerung als auch an das PPS-System
riickgemeldet werden. Der optimale Informationsaustausch dieser drei Komponenten untereinander sowie zum
ibergeordneten PPS-System gewihrleistet einen reibungslosen Fertigungsablauf, da immer die aktuellen
Informationen zur Disposition verwendet werden. Im folgenden wird die Funktionalitit der einzelnen
Teilbereiche néher erldutert.
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Abb. 3: Die Integration-Area am CIM-TTZ Saarbriicken /6]

[6]: Houy, Chr.; Hef3, H.; Klein, J.; Herterich, R.; Scheer, A.-W.: Datenintegration verteilter, heterogener
CIM-Applikationen, Vortrag zur 20. DGOR-Jahrestagung am 05.09.91 in Stuttgart. Vgl. Karl, P.; Geib,
T.: Das Programm der CIM-Technologie-Transfer-Zentren am Beispiel des Standorts Saarbriicken. In:
Scheer, A.-W.: CIM - Der computergesteuerte Industriebetrieb. 4. Auflage, Berlin et al. 1990, S. 257.
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1.3.2  Der Lager- und Transportbereich
Der Materialfluf} im Produktionsablauf wird durch fiinf Lager bestimmt:

1) Wareneingangslager (WEL)
2) Halbzeuglager 1 (HZL1)

3) Halbzeuglager 2 (HZL2)

4) Montageteillager (MTL)

5) Endproduktlager (EPL)

Der MaterialfluB des Produktionsprozesses beginnt im Wareneingangslager (WEL)., Hier werden die fiir die
Uhrenproduktion eingekauften Teile zundchst gelagert und im PPS-System erfaBt. Nach Freigabe -der
Fertigungsauftrige werden die entsprechenden Materialtransaktionen aus dem WEL in die Fertigung
durchgefiihrt. Diese ist wegen der Materialverfolgung in Werkstattbereiche unterteilt. Im Werkstattbereich 1
(WB1) werden die Grundplatten bearbeitet, in Werkstattbereich 2 (WB2) die Logo-EinpaBteile gefertigt und in
Werkstattbereich (WB3) die Uhr-Einpafiteile zusammengesetzt. Die Grundplatten werden nach der Bearbeitung
im Bohr-Frés-Zentrum direkt auf das Transportsystem, den Werkstattbereich 4 (WB4), gelegt. Hier erfolgt die
Kommissionierung und die Endmontage der Schreibtisch-Uhr. Die Logo- und Uhr-Einpaf8teile werden nach der
Fertigung zunichst in Halbzeuglagern (HZL) zwischengelagert und bei Bedarf im Montageteillager (MTL)
eingelagert. Dic Variantenteile gehen vom WEL direkt ins Montageteillager. Bei der Kommissionierung werden
die EinpaB- und Variantenteile dem MTL entnommen und zusammen mit den Grundplatten bei der Endmontage
im WB4 zu Schreibtisch-Uhren montiert. Abschlieend erfolgt die Einlagerung in das Endproduktlager.
Mangelhafte Teile werden dem Riicklauf zugefiihrt. Das Layout der Fertigungsstrecke am CIM-TTZ mit den
Lagern ist in Abbildung 4 gezeigt.

Zur Verwaltung der fiinf Lager dienen zwei unterschiedliche Systeme. Zum Ersten werden die Lager mit
MAPICS/DB verwaltet. MAPICS unterscheidet alle zuvor genannten Lager, kennt aber nur einen
Werkstattbereich. Die Unterscheidung des Werkstattbereiches dient keiner Lagerfunktion sondem zur genauen
Erfassung derjenigen Teile, die sich gerade in der Fertigung bzw. Montage befinden. Da in MAPICS nur ein
Werkstattbereich definiert ist, ist eine teilegenaue Verfolgung des Materialflusses mit MAPICS/DB nicht
moglich. Aus diesem Grund und um Informationen in Realzeit an den FertigungsprozeB zu liefern, wurde im
CIM-TTZ cin weiteres, eigenerstelltes Lagerverwaltungssystem (LV-1) entwickelt,

Im Gegensatz zu MAPICS wird in LV-1 das Wareneingangslager nicht erfaBt. Dafiir jedoch werden die
Werkstattbereiche und die Halbzeuglager getrennt erfaBBt. Aufgrund der beiden getrennten Datenbestéinde muf
bei Lagerinderungen ein Update der beiden redundanten Datenbanken erfolgen. Je nachdem in welchem System
eine Lageriinderung zuerst erfat wird, miissen die Datenbestiinde des anderen Systems aktualisiert werden.

1.3.3  Der Fertigungsbereich

Nach der Aufiragsfreigabe wird das NC-File vom CAD-System in den DNC-Rechner geladen und eine
Simulation des Arbeitsganges durchgefiihrt. Zugleich werden die zur Fertigung benttigten Teile an die CNC-
Maschine und die Handarbeitsplatze transportiert. Die Transportfunktionen sind als Arbeitsgéinge Bestandteile
des entsprechenden Arbeitsplans. Nach Bestiitigung des Eingangs der Teile an LV-1 (Lagerverwaltung) beginnt
die eigentliche Fertigung. Der DNC-Rechner iibertriagt das NC-File in die CNC-Steuerung, die darauthin das

T.: Das Programm der CIM-Technologie-Transfer-Zentren am Beispiel des Standorts Saarbriicken. In:
Scheer, A.-W.: CIM - Der computergesteuerte Industriebetrieb. 4. Auflage, Berlin et al. 1990, §. 257.
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Programm abarbeitet. BDE-Termainals an den Arbeitsplitzen erfassen Arbeitsfortschritte und Stérungen. Nach
erfolgter Bearbeitung werden die Werkstiicke einer Qualititskontrolle unterzogen.

6P | 8PS
MAPICS
TERM. | —
MTL 5 ——
E & s Lv-1
S|\ X B 8 8 ;
ENDKONTROLLE = FERTIGUNGSBEREICH |l
o 2
1 HEL1 EZLZ2
Bv E. 2B Lv-1
2 s

Legende:

WEL: Wareneingangslager
HZL: Halbzeuglager

MTL: Montageteillager
EPL: Endproduktlager
ANE: Auftragsnummerneingabe Lv-1 FIl-2 BDE
HAB: Handarbeltsplatz

BV: Bildverarbeitungssystem

LV-l:Lagerverwaltungssystem +Terminals
FI-2:Leitstand
BDE: BDE~System+Terminals

LAYOUT DER FERTIGUNGSTRECKE IN DER DEMO-FABRIK AM CIM-TTZ SAARBRUCKEN IMInT

Abb. 4: Das Layout der Fertigungsstrecke am CIM-TTZ Saarbriicken

Ist diese erfolgreich, werden die Baugruppen in das Montageteillager eingelagert, in dem mittlerweile auch die
zum Auftrag gehorenden Einkaufsteile liegen. Die Grundplatte, die eine lingere Bearbeitungszeit hat, wird
direkt auf einen Werkstiicktrager der Transportstrecke gelegt. Mittels eines Identifikations- und
Datenspeichersystems erfolgt die Eingabe des Kundenauftrags sowie des Montageauftrags, die in einem mobilen
Datentriiger, der auf jedem Werkstiicktriger befestigt ist, gespeichert werden, sodaB die Informationen im
Verlauf der Montage an jeder Station zur Verfiigung stehen, bzw. ergéinzt werden.

1.3.4  Der Montagebereich

Zuerst erfolgt Kommissionierung der zum Auftrag gehorenden Teile. Eine an der Transportstrecke befestigte
Schreib-Lese-Station liest die Informationen auf dem mobilen Datentriiger und iibermittelt sie dem
Prozessrechner. Dieser wertet die Informationen aus und verteilt sie auf die entsprechenden
Automatisierungsgerdte und angeschlossenen Systeme. Von LV-1 verlangt er Informationen iiber die
Lagerplatzkoordinaten der benétigten Teile im Montageteillager sowie Informationen (iber die dazugehdrenden
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Roboterprogrammodule. Die Lagerplatzkoordinaten werden in eine SPS transferiert und anschliefend wird das
entsprechende Roboterprograinm erstellt und in die Robotersteuerung geladen. Nun beginnt der eigentliche
Kommissioniervorgang. Nachdem alle zu einer Variante gehtrenden Teile auf dem Werkstiicktriiger liegen, wird
dieser entriegelt und es erfolgt die Endmontage. Auch hier befindet sich eine Schreib-Lese-Station, die direkt
mit der Steuerung (SPS) des Montageroboters in Verbindung steht. Nach Auswertung der Daten vom mobilen
Datentriger erfolgt von einem Bildverarbeitungssystem eine Positionserkennung der kommissionierten Teile.
Die Lagekoordinaten der auf dem Werkstiick positionsierten Teile werden der Robotersteuerung als Parameter
iibergeben, worauf das entsprechende Roboterprogramm aktiviert und ausgefiihrt wird.

1.3.5 Die Endkontrolle

Sind Teile falsch montiert oder schadhaft, werden sie, wenn mdglich, manuell nachgearbeitet und im
Endproduktlager eingelagert oder dem Riicklauf zugefiihrt. Die aktuellen Informationen werden mittels BDE-
Terminal an die Fertigungssteuerung iibermittelt, die Lagerzugéinge in LV-1 erfafit. Die Ausgabe der Waren an
den Kunden erfolgt, nachdem ein an das PPS-System angeschlossener Drucker am Endproduktlager den
Kundenauftrag und die Auslieferung freigegeben hat.
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2. Das Prozeffmodell der Produktionssteuerung

Das ProzeBmodell beschreibt einen kompletten Fertigungsdurchlauf von der Auftragsdateniibergabe des PPS-
Systems MAPICS an den Leitstand FI-2 bis zur Auslieferung der fertigen Uhren an den jeweiligen Kunden.
Ausgangspunkt der Analyse ist ein grobes ProzeBmodell des Fertigungsablaufs im CIM-TTZ auf einem sehr
hohen Aggregationsniveau. Aufbauend auf diesem groben ProzeBmodell werden einzelne Teilprozesse
verfeinert. Bei den Funktionen, die Datentransformationen bewirken, welche redundant in anderen CIM-
Systemen gespeichert werden, sind die triggerausldsenden Ereignisse fiir INMAS zu bestimmen.

21 Das grobe Prozefimodell

Am Anfang der Analyse steht die Entwicklung eines groben ProzeBmodells, das die zu analysierenden
Funktionsbereiche der Fertigung in ihrem Zusammenhang auf einer hohen Aggregationsstufe zeigt (vgl. Abb.
4.01). Es werden fiinf TeilprozeBebenen unterschieden.

TeilprozeBebene 1 umfaflt die ProzeBketten der Fertigungsteuerung des dezentralen Leitstandes FI-2. Die
ProzeBketten der Fertigungssteuerung wurden im Rahmen eines internen Modellierungsprojektes des CIM-TTZ
Saarbriicken entwickelt und finden teilweise in dieser Arbeit Anwendung. Dazu gehoren die ProzeBketten [4]:

- Auftragserfassung automatisiert

- Arbeitsgangriickmeldung an PPS

- BDE-Arbeitsgangriickmeldung automatisiert
- BDE-Kapazitétsstorung automatisiert

- Arbeitsginge Ein-, Aus-, Umplanen

- Ressourcenbedarfspriifungsanstof3

- Ressourcenbedarfszuteilung

- Freigegebene Arbeitsgénge bereitstellen.

TeilprozeBebene 2 umfaft die ProzeBketten im Fertigungsbereich. Nach der Freigabe der Arbeitsgiinge durch FI-
2, erfolgt die Fertigung der Baugruppen und Grundplatien, nachdem die hierzu ben6tigten Einzelteile aus dem
WEL entnommen wurden. Ein Arbeitsgang wird als beendet an FI-2 zuriickgemeldet, wenn dic gesamte Anzahl
der innerhalb dieses Arbeitsganges herzustellenden Teile gefertigt sind.

Arbeitsgiéinge, dic das Bohr-Fris-Zentrum betreffen werden immer mit denen der Montage freigegeben, da sich
an die Fertigung der ersten Grundplatte direkt der Montagearbeitsgang anschliet. Der Montagearbeitsgang
umfaBt die TeilprozeBebenen 3 bis S.

Wihrend eine Grundplatte unmittelbar nach ihrer Fertigstellung in den Montagebereich eingeht, erfolgt die
Einlagerung der Baugruppen und Variantenteile in das Montageteillager verbrauchsgebunden
(Nachbevorratungsauftriige).
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Teilprozefiebene 3 umfaBt einerseits die Auslagerung der Baugruppen und Variantenteile aus dem MTL und
andererseits die Einlagerung der dazugehérigen leeren oder nur noch teilweise bestiickten Paletten in das MTL.
In der Teilprozecbene 4 erfolgt nach der Kommissionierung die Endmontage der Schreibtischuhren.
TeilprozeBebene 5 beinhaltet schlieBlich eine Endkontrolle der montierten Schreibtischuhren und die
Einlagerung dieser in das Endproduktlager. Ist der Montagearbeitsgang beendet wird auch dieser neben
mdéglichen AusschuBdaten an die Fertigungssteuerung zuriickgemeldet.

Im groben ProzeBmodell sind die einzelnen Transportfunktionen (TAP) der TeilprozeBebenen 2 bis § nicht
enthalten, Ebenso werden die Riickmeldungen des Montagearbeitsganges und der Fertigungsarbeitsgéinge zur
Fertigungsstenerung aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht vollstindig aufgefiihrt. Eine vollstindige
Darstellung erfolgt in der wesentlich detaillierteren Beschreibung der einzeinen Teilprozefiebenen.

Die Teilabbildungen sind durch Konnektoren miteinander verbunden, die den Zusammenhang der einzelnen
Teilprozesse wahren und das ProzeBmodell als Netzmodell darstellen. Durch die selbsterkldrende
Darstellungsweise des Fertigungsablaufs mit Hilfe der Ereignisgesteuerten ProzeBSketten wird im weiteren auf
eine detaillierte Funktionsbeschreibung verzichtet.

2.2 Die Teilprozefiebene 1
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Abb. 6: Auftragserfassung
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Abb. 32: Transport Werkstiicktrager zu Montagezelle

WT entriegein

WT ist
ontriegelt

WT zu MONO1

transportieren

WT in MONO1
singetroffen

Prifen, ob Kom
missionierung
erfolgreich

Kommissio-
nierung ist
erfolgreich

Kommissio-
nierung ist nicht
erfolgreich

v

@;oiﬂlﬁ:@ EVT entriegela

Robotersteusrun
ist iber WT-Pra;
senz informiert

WT ist
entriegelt

Robotersteuerung
ist Uber WT-Pra-
senz informiert

Variante von
MDT lesen

WT ist entriegeit

WT zu Ausgangs-
position WB4
transportieren

Variante ist Rucklauf ist
orfa’t arfolgt

Variantenpro-
gramm in Steue-
rung laden

Programm ist
geladen

Logo und Uhr

montieren

Logo und Uhr
sind montiert

Gro'er Greifer
durch kleinen
Greifer ersetzen

Greiferwechsel
ist erfolgt

Variantenteile

montieren

Variantenteile
sind montiert

|

Abb. 33: Endmontage Schreibtischuhr

§7

p duagagazoadia I, di(q

(7 112.L) U23oN4q40DS 7.1 [-W[D WD 1dazuoysuonv.8aguy soq

¥



Variantenteile
sind montiert

WT entrisgein

WT ist entriegelt

WT zu HABO3
transportieren

WT an HABO3
angekommen

Auswertung
der Daten aut
MDT

Drucken der
Etikette far
Waerkstick

Schreibtischuhr

entnehmen

Schreibischuhr
ist entnommen

Abb. 34: Transport Werkstlicktrager zu Handarbeitsplatz 3

Schreiblischuhr
ist entnommen

Schreibtischuhr
auf Qualitét
prifen

Qualitat ist
in Ordnung

Schreibtischuhr
20 EPL
fransportieren

Montage voll-
standig

Arbeitsgang Mon-
tage ist nicht
volistandig

Arbseitsgang
Montage ist
vollstandig

]

]

Qualitat ist nicht
in Ordnung

Pritsn, ob manu-
elie Nacharbei-
tung méglich

Schraibtischuhr
in EPL
singetroffen
Fehler ist Schreibischuhr
Umbuchung von behebbar ist Ausschu
W8B4inEPLan
) ]!
‘b Ausschu’ in Aus-
Schreiblischuhr ) "
nacharbeiten schu l:n;amer
: Umbuchung
T”gger an ist erfoigt
INMAS
3 Ausschu” ist
Prafen, ob AG selekiert

Trigger an <
INMAS

Ausschu’
an FI-2
gemeidet

Arbeitsgangende .
Montage an FI-2 Trigger an
gemeldet INMAS

Abb. 35: Endkontrolle Schreibtischuhr

(

97

S audqaygazoadiRy, d1(q

(Z 1121) U2yon4qQovs Z.11-WID W 1d2210ySUoD8a1U] SV

94



Kommissio-
nierung ist
beendet

Prafen, ob Sicher-

heitsbestand MTL,
unterschritten

v

Sicherheits-
bestand MTL ist
unterschritten

lstand MTL ist nicht

Sicherheitsbe-

unterschritten

Prafen, ob Sicher-
eitsb. Vari.; Baug.
unterschritten

Sicherheitsbe-
Istand Baugruppen
unterschritten

Einlagerungsauf-
trag Baugruppen
erstellen

Finlagerungsauf-
trag Baugruppen
ist erstlit

Einlagerung
Baugruppen

Arbeitspapiere

Sicherheitsbe-
stand Variantentei-
le unterschritten

Einlagerungsaut-
trag Varianten-
teile erstelion

Einlagerungsauf-
trag Varianten-
teile ist ersieilt

Einlagerung

Variantenteile
veranlassen

Arbeitspapiere
Einlagerung Vari-
antent. gedruckt

I

Abb. 36: Sicherheitsbestand Montageteillager Giberpifen

Arbeitspapiere
Einlagerung Bay-
gruppen gedrucht

%@

Baugruppen aul
HZL1und HZL
entnehmen

Baugruppen au
HZL1 und HZL.

entnommen

Baugruppen z
WT transportiergn
u. WT bestlickg

Baugruppen in
WB4 eingetroffen

Umbuchung vo
HZL1 und HZL2
W84 an LV-1

Umbuchung |
ist erfolgt s>

Auftragsnumme
Einlagerung
eingeben

Eingabe Auftrags
nummer Einlage;
rung ist erfolgt

I

Abb. 37: Transport Baugruppen in Werkstattbereich 4 Abb. 38: Transport Variantenteile in Werkstattbereich 4

Trigger an
INMAS

@

Arbeitspapiere
Einlagerung Var|-
antent, gedruck]

Variantenteile
aus WEL
entnshmen

Variantenteile
aus WEL
entnomimen

Lagerabbuchung
WEL in MAPIC$

Lagerabbuchun,
ist erfolgt

Variantenteile 2)
WT transportiergn
u.WT bestickey

Variantenteile in
WB4 eingetroffen

Zugang in WB4
an LV-1
verbuchen

Zugang ist
e erffa’t

Auftragsnumme
Einlagerung
eingeben

Eingabe Auftrags
nummer Einlagef
rung ist erfolgt

L

i

L't

uduoIUNYZIesny

(Z 112.1) UYoN4QvDS 7.1 [-INID WD 1d2ZU0ySUODLEIU] SO

9t



Das Integrationskonzept am CIM-TTZ Saarbriicken (Teil 2) 27

3. Ausblick

Das Integrationskonzept am CIM-TTZ Saarbriicken sieht neben der anwendungsbezogenen Modellierung eine
toolgestiitzte Abbildung der Informationsmodelle vor, Zielsetzung solcher Meta-Informationssysteme ist, die
gewonnenen Informationen tiber primér statische Strukturen (Funktions-, Daten- und Organisationsmodelle) und
ihr dynamisches Verhalten (Steuerungsmodelle) abzubilden.

Im Rahmen von CASE (Computer Aided Software Engineering) sind in den letzten Jahren eine Vielzahl von
Modellierungswerkzeugen entwickelt worden, welche alle jedoch nur bedingt den Anforderungen einer
integrierten Informationsmodellierung geniigen. Insbesondere der Gestaltung benutzerfreundlicher "front ends”
zur Dokumentation der Fachinhalte wurde bisher kaum Beachtung geschenkt. Mit der Verfiigbarkeit von
Werkzeugen zur Gestaltung hyperbasierter Anwendungen bieten sich Moglichkeiten, die bisher
unterreprisentierten Funktionen der integrierten Dokumentation und Darstellung von Informationsmodeilen
umzuseizen. Das Hyper-Konzept [7] bietet durch seine Integrationsfdhigkeit somit den Ausgangspunkt,
interaktive computergestiitzte Meta-Informationssysteme auf der Basis intelligenter, individueller und flexibler
Benutzerschnittstellen zu  gestalten. Ein solches integriertes Dokumentationssystem kann auch als
"hyperbasiertes Meta-Informationssystem " oder "hyperbasiertes Repository” /8] bezeichnet werden.,

Wihrend konventionelle Dictionary-Systeme nur eine maskenorientierte alphanumerische Darstellung der Meta-
Struktur unterstiitzen, verfiigt ein "hyperbasiertes Meta-Informationssystem” iiber eine objektorientierte
Benutzerschnittstelle. Es unterstiitzt den Anwender beim zielgerichteten Navigieren durch die jewciligen
Beschreibungssichten und -ebenen innerhalb ARIS-Architektur (vgl Abb. 39).

Durch die lockere Kopplung von datenbankgestiitztem Repository und hyperbasierter Benutzerschnittstelle ist
das System sowohl zur Ubernahme von Daten aus aktiven CASE-tools als auch zur Online-Dokumentation
geeignet, Hierbei werden in einem ersten Schritt die Daten mittels entsprechenden Dateneingabemasken bzw.
Schnittstellen im Repository erfa8t und dann um die entsprechenden Navigationsstrukturen ergénzt.

Der groBte Vorteil eines "hyperbasierten Meta-Informationssystems” ist der fehlende Zwang zur formalen
Strukturierung der Informationen. Informationen werden statt dessen anhand semantischer Kriterien verkniipft.
Dies ermdglicht nichtlineare semantische Informationsnetze, den benutzerfreundlichen navigierenden
Informationszugriff und die Integration verschiedenartiger Anwendungen.

[7]: Einen guten Einstieg in das Anwendungsgebiet Hypermedial-text vermitteln: Conklin, J.: Hypertext: An
Introduction and Survey. In: IEEE Computer 20 (1987) 9, S. 17-41. Shneiderman, B.; Kearsley, G.:
Hypertext Hands-On!: An Introduction to a New Way of Organizing an Accessing Information, Reading
et al. (Massachusetts) 1989. NIELSEN, J.: Hypertext and Hypermedia. Boston et al. 1990.

[8]: Niitigens, M.; Keller, G.; Stehle, S.: Konzeption hyperbasierter Informationssysteme. In: Scheer, A.-W.
(Hrsg.): Verdffentlichungen des Instituts fiir Wirtschaftsinformatik, Heft 87, Saarbriicken 1991, §. 24-26..
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