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Schnittstellengestaltung - Integration
von Organisation und Informatik:

Auf Aufgabenerfillung
ausrichten

Schnittstellen, heute manchmal
auch «Nahtstellen» genannt,
dienen der Kopplung von zwei
unterschiedlichen Funktionsbe-
reichen. Im informatiktechni-
schen Sinne ergeben sich daraus
verschiedene Sichtweisen, nach
denen sich Schnittstellen
beschreiben und klassifizieren

lassen.

ERIC SCHERER

2.1

us funktionaler Sicht unterscheiden
A ich gemass der Abbildung 4 ver-
schiedene Schnittstellentypen: Inwie-
weit se bel der Ubergabe von Informa-
tionen diese bereits interpretieren und
in welcher Form sie in der nachgela-
gerten CAx-Applikation neue Vorgénge
anstossen. Im folgenden soll der Schwer-
punkt der Betrachtungen auf die Gestal-
tung von informatorischen und disposi-
tiven Schnittstellen zwischen verschie-
denen CAXx-Applikationen gelegt wer-
den.

Informatorische Schnittstellen sind
im wesentlichen vom organisatorischen
Umfeld des Unternehmens abhéngig
und sollten diesem entsprechend gestal-
tet werden. Eine «Standardschnittstelle»
sollte hier eigentlich nur auf der Ebene
der Datenintegration vorliegen, ale an-
deren Ebenen sollten situationsspezi-
fisch gestdtet sein. Prozedurde Schnitt-
stellen, wie etwa eine CAD-NC-CAM-
Kopplung, werden im folgenden be-
wusst ausgeklammert, da diese auf dlen

Gestaltungsebenen sehr spezifisch sind
und daher nicht betriebsindividuell ge-
staltet werden konnen.

Aufbau von

CAXx-Applikationen

Betrachtet man eine beliebige CAx-
Applikation aus Sicht des Anwenders, so
unterstitzt die Applikation die priméren
Aufgaben des Anwenders. Sie ersetzt be-
ziehungsweise ergénzt die ihm fir seine
Arbeit zur Verfigung stehenden Hilfs-
mittel.

Im Bereich der Konstruktion ersetzt
ein CAD-System das gewohnte Zeich-
nungsbrett. Die Applikation wird ent-
sprechend zum Erstellen von Zeichnun-
gen angewandt. Die Aufgabe der
Zeichnungserstellung steht im betriebli-
chen Zusammenhang der Auftragsab-
wicklung und ist in die Ablauf- und Auf-
bauorganisation des Unternehmens
eingebunden. Im Rahmen der so defi-
nierten Anwendung nutzt der Konstruk-
teur bestimmte, aber nicht ale Funktio-
nen des CAD-Systems. Welche Funk-
tionen dabei in Frage kommen, wird
durch die genaue Definition seiner
Arbeitsaufgabe bestimmt.

Die eigentliche Aufgabenausfuhrung
héngt jedoch von den Eigenschaften des
CAD-Systems ab. Je nach Situation muss
daher die Form der Aufgabenausfiihrung
gegenllber dem bisherigen Vorgehen
stark gedndert werden. In der Regd ist
daher eine Qualifizierungsmassnahme
notwendig, um mit einem CAD-System
wie auch alen anderen CAx-Applikatio
nen arbeiten zu koénnen.

Die moglichen Funktionen des Sy-
stems werden dabei von der logischen
Datenstruktur des Systems bestimmt.
Die Datenstruktur bildet logische Zu-
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Abb. 1: Prinzipieller Aufbau einer CAx-Applikation
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Abb. 2: Datenaufkommen zwischen verschiedenen Unternehmensfunktionen

sammenhénge in bezug auf den Bearbei-
tungsgegenstand, z.B. Geometrien von
Produkten, ab. Vereinfacht ergibt sich
daraus der in Abb. 1 dargestelite Aufbau
einer CAx-Applikation:

Ebenen der ganzheitlichen

Schnittstellengestaltung

Kennzeichen fur den sinnvollen Ein-
satz einer CAx-Applikation ist der be-
triebliche Aufgabenzusammenhang, in
dem sie steht. Nur wenn die Anwendung
einer CAx-Applikation auch auf eine
sinnvolle Aufgabenerfullung ausgerich-
tet ist, wird deren Einsatz grundlegend
sinnvoll. Entsprechend missen die
Funktionalitdt und Datenstruktur der
Applikation ausgelegt sein.

Fur die Gestadtung von Schnittstellen
ist es somit wichtig, dass ale Ebenen in
die Integration mit einbezogen werden.
Dazu ist es notwendig, sich Uber die
Ubergreifende Aufgabe der Integration
im klaren zu sein. Allein die Konzentra-
tion auf eine Schnittstelle als Ubertra-
gungskana von beliebigen Daten reicht
nicht aus.

Dieser Situation widerspricht die in
der Praxis hdufig gesuchte «Standard-
schnittstelle». Wahrend eine Systemin-
tegration eigentlich optimal an die be-

2.1

{Beispiel, Quelle: Kernler)

triebliche Situation angepasst werden
sollte, wird bei Standardschnittstellen -
insofern sie Uberhaupt alle Integrations-
ebenen berlicksichtigen - ein Referenz-
modell fir das betriebliche Umfeld zu-
grunde gelegt.

Die Gestaltungsmdglichkeiten auf or-
ganisatorischer, funktionaler und daten-
technischer Ebene sind dadurch massiv
eingeschrankt. Sinnvoll zur Schnitt-
stellendefinition ist daher in einem er-
sten Schritt ein auf den betrieblichen
Aufgaben und Zielen basierendes Vorge-
hen. Dabel werden schrittweise die Ebe-
nen der Anwendung, Funktionalité und
Datenstruktur betrachtet und eine «idea
le» Datenstruktur abgeleitet:

1. Definition der betrieblichen Aufga

be und Ziele

2. Definition der Ablauforganisation

3. Ableitung der Funktionen

4. Abgleich mit den zur Verfugung

stehenden  Systemfunktionalitéten

5. Ableitung des ideden Daten-

modells

6. Abgleich mit existierenden Daten-

strukturen

7. Definition und Abgleich der Sy-

stemzugehorigkeiten von Datenele-

menten.

Der Daten- und Dokumentenfluss in

einem Unternehmen wird in der Regel
entsprechend der Prozessketten des
CIM-Konzeptes und der betrieblichen
Auftragsabwicklung gestaltet. Entlang
dieser zentrden Prozessketten laufen die
meisten Informationen.

Verteilte Anwender

Eine ganzheitliche Gestaltung von
Schnittstellen zwischen CAx-Applikatio-
nen in ihrem Aufgabenzusammenhang
ist deshalb sinnvoll. Eine genauere Ana
lyse betrieblicher Informationsfliusse er-
gibt jedoch ein wesentlich komplexeres
Bild: Daten und Dokumente werden
nicht nur entlang der zentralen Pro-
zessketten weltergeleitet, sondern in viel-
faltiger Form zwischen den einzel-
nen Funktionseinheiten ausgetauscht
(Abb. 2).

Der Inhat dieser Datenflisse ist nicht
mehr eindeutig vorauszubestimmen
und héngt von unterschiedlichsten An-
lassen ab. Im Vordergrund stehen dabei
Nachfragen bei Problemen, Stérungen
und Unklarheiten, die neben den nor-
malen Geschéaftsprozessen auftreten.
Beispiele fur solche Situationen in Be-
trieben sind vidféltig.

Zur Redisierung eines Concurrent En-
gineering ist es notwendig, dass be-
stimmte Unternehmensfunktionen ihre
Tétigkeit bereits aufnehmen, auch wenn
ihre Aufgabe noch nicht genau definiert
ist. So wird beispidsweise im Anlagen-
bau mit der Konstruktion und Beschaf-
fung von Betriebsmitteln bereits begon-
nen, auch wenn die eigentliche Phase
der Anlagenkonstruktion noch nicht ab-
geschlossen ist. Das bedeutet, dass in
einzelnen Bereichen Daten entstehen,
die auf Informationen basieren, die sich
sténdig &ndern kdnnen.

Der traditionell sequentielle Aufhau
der Auftragsabwicklung liegt nicht mehr
vor, und es wird notwendig, eine ein-
heitliche Datenstruktur zu schaffen, auf
deren Basis verteilte Anwender gemein-
sam und zeitgleich arbeiten kénnen. Da-
zu ist es notwendig, die verschiedenen
Sichten der verteilten Anwender auf be-
triebliche Objekte zu integrieren. Zentra-
ler Gegenstand der Betrachtung ist in
der diskreten Fertigung, also im Maschi-
nenbau, der metallverarbeitenden Indu-
strie oder der Elektroindustrie, stets das
Produkt. Objekte sind dabei beispiels-
weise Telle, Baugruppen, Formelemente
und &hnliches.
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Ein Objekt ist dabei eindeutig defi-
niert, wahrend die Sichten vom Auf-
gabenzusammenhang der Anwendun-
gen abhéngen. Dieses Problem wird be-
sonders deutlich, wenn die einzelnen
Anwender aus ihren Abteilungen her-
ausgelost und zu einer neuen Organisati-
on entlang eines Geschéftsprozesses in
Arbeitsgruppen und Teams umgeformt
werden. Probleme im gegenseitigen Ver-
sténdnis stellen sich sofort ein und kén-
nen nur durch entsprechende Qualifika-
tion Uberwunden werden.

In der Konstruktion wird ein bestimm-
tes, durch Identifikation eindeutig be-
zeichnetes Teil durch eine Zeichnung
und seine Geometrie beschrieben. Im
Bereich der Prozessplanung und Operati-
onsplanerstellung wird dasselbe Teil bel-
spielsweise durch ein NC-Programm und
die darin enthaltenen Verfahrwege be-
schrieben. Die Zusammenhéange zwi-
schen den einzelnen Objekten mussen
in einem Produktdatenmodell so abge-
bildet werden, dass die verschiedenen
Anwendersichten zugelassen werden.

Datenassoziativitat

undDatenhaltung

Das auf Basis der Anwendersichten
entstandene Datenmodell stellt die
Grundlage fur die weitergehende Inte-
gration dar. Die gewonnene Daten-
struktur ist dabei nicht mehr von einer
einzigen lokalen Anwendungssicht ab-
héngig und kann so situativ genutzt
werden. Gleichzeitig werden die prinzi-
piellen Eigenarten der einzelnen Unter-
nehmensbereiche berlicksichtigt und ih-
re Beziehung zu den einzelnen Objekten
eindeutig festgelegt. Es entsteht die

Vorgang Eigenschaft Beispiel
Ablauf- Abldufe werden | Anstoss neuer | PPS (Auftragserfassung)
Schnittstelle angestossen Vorgange - CAD (Werkstattzeichnung)
Informatorische | Daten Entscheidungs- | CAD (Werkstattzeichnung)
Schnittstelle werden genutzt | unterstiitzung | — PPS (Materialbestand)

Dispositive Daten werden

Erganzung der

PPS (Mittelfristplanung)

Schnittstelle detailliert Charakteristik | - Leitstand (Feinplanung)
Prozedurale Datemrwerder—Anderangder FEAD(Geometrie)——
Schnittstelle verandert Charakteristik | — CAP (NC-Programmierung)

Abb. 4: Klassifikation von Schnittstellen aus funktionaler Sicht

Mdglichkeit, die Datenassoziatrvrtat, das
heisst die Beziehung und Bedeutung der
einzelnen Daten untereinander, von der
strengen Vorgabe der sequentiellen
Auftragsabwicklung und des Produktle-
bendaufs zu trennen (Abb. 3).

Um die im vereinheitlichten Produkt-
datenmodell abgebildeten Assoziatrvrta
ten auch in der technischen Redlitdt nut-
zen zu koénnen, ist es notwendig diese
mit der File-Struktur der physischen Da
tenhaltung abzugleichen. Hierzu ist es
notwendig, die Datenstrukturen der ein-
zelnen Applikationen zu kennen und
abzubilden. Dabel ist es egal, ob die Ap-
plikation und die Datenhaltung infor-
matikgestitzt oder manuell, etwa auf Pa-
pier, erfolgt.

Organisatorischer Wandel

und offene Systeme

Mit dem zunehmenden Wandel hin
zu offenen Markten missen auch
Schnittstellen zunehmend offen gestal-
tet werden. Schnittstellen beziehen sich

Produktlebenslauf >
’ Entwurf Konstruktion J Fertigungstechnik ‘
‘ z.B. 3D-CAD z.B. 2D-CAD z. B. NC-Prog. ‘

integrierende
' Daten

lokale/Interim-
Daten

-¢——— Datenassoziativitat ——————

Abb. 3: Prozess der Produktgestaltung und Datenassoziativitat (Beispiel)

2.1

dabei nicht mehr auf eine klare, statisch
definierte Aufgabenstellung, zum Bei-
gpiel ein CAD «X» mit eéinem PPS «Y» zu
koppeln, sondern beschreiben das <<Po-
tential» zu einer Anzahl im Moment
noch nicht unbedingt definierten Kopp-
lungen. Vorherrschend sind dabel Kopp-
lungen zwischen &hnlichen Systemen,
zum Beispiel CAD «X»mit CAD «Y», die
aber in zwei verschiedenen Unterneh-
men mit unterschiedlichem organisato-
rischem Umfeld ingaliert sind.

Fur den zu erfolgenden Produktdaten-
austausch ist es in Zukunft wichtig, dass
die auszutauschenden Daten nicht nur
einen bestimmten Gegenstand beschrei-
ben, sondern Uber die Schnittstellenda-
tei auch Informationen dartiber vermit-
telt werden, was diese Daten bedeuten
und in welcher Form der entsprechende
Gegenstand beschrieben ist. Die Be-
schreibung der Daten muss dabei so er-
folgen, dass sie vom engeren organisa-
torischen Zusammenhang des Erzeugers
unabhdngig sind und auch im organisa
torischen Zusammenhang des Nutzers
verstanden werden konnen.
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