Webbasierte Losung
fiir den Mittelstand

Die Anforderungen an Produktionsunternehmen sind klar: Sie miissen schneller, besser und glinstiger arbeiten

OPTIMALE FERTIGUNGSPROZESSE DURCH ADVANCED PLANNING AND SCHEDULING

als die Konkurrenz - und das bei gleicher oder besserer Qualitat. Um diesen Anforderungen gerecht zu werden,

ist der Einsatz von Software-Werkzeugen zur Unterstiitzung der Fertigungsplanung und -steuerung notwendig.

Ein gutes Beispiel dafiir sind Advanced-Planning-and-Scheduling-Systeme.

DR. MICHAEL BAUMANN

ADVANCED-PLANNING-and-Sche-
duling-Systeme (APS) werden in der Pro-

duktionswirtschaft zur Unterstlitzung
von Planungsfunktionen eingesetzt. Das
Ziel von APS-Systemen liegt darin, einen
moglichst optimalen Produktionsbe-
trieb zu erreichen. Insbesondere die all-
gemeine Ressourcenbelegungsplanung
flr Maschinen stellt eine sehr komplexe
Planungsaufgabe dar. Da jedoch bereits
kleine Verbesserungen in diesem Be-
reich grofle Einsparungen mit sich brin-
gen kénnen, entwickelten und forschten
in den letzten Jahrzehnten viele Firmen
und Forschungseinrichtungen auf die-
sem Gebiet.

Reaktionszeiten minimieren -
Flexibilitdat maximieren

Der Umgang mit den alltaglichen Pro-
duktionsstorungen stellt auf dem Weg
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hin zum optimalen Produktionsbetrieb
eine der gréften Herausforderungen
dar. Am Fraunhofer-Institut fir Infor-
mations- und Datenverarbeitung IITB in
Karlsruhe wurde ein neues APS-System
fiir die Fertigungsplanung und -steue-
rung entwickelt, mit dem
sich Produktionsereignisse wie Maschi-
nenstérungen, verspatete Materialliefe-
rungen usw. unmittelbar verarbeiten las-
sen. Dadurch wird das weitere Vorgehen
bei Stérungen automatisch abgestimmt
und auf diese Weise ihre negativen Aus-
wirkungen minimiert.

Das Problem bei klassischen Feinpla-
nungssystemen ist, dass Produktions-
storungen oder auch der Eingang neu-
er Auftrage beziehungsweise Eilauftrage
nicht sofort verarbeitet werden kdnnen.
Eine Ursache liegt im Laufzeitverhalten
der eingesetzten Planungsalgorithmen.
Daher ist ein erfahrener Fertigungssteu-
erer (Disponent)
unabkémmlich, der
haufig ohne Werk-
zeugunterstitzung
auf solche Ereig-
nisse reagiert und
die Produktion ,am

relativ
vergleichbar

Durchlaufzeiten

e

aller Regel zu hoch, um alle Auswirkun-
gen von Entscheidungen zu Uberschau-
en. Dies wird umso schwieriger, wenn
gleichzeitig verschiedene Zielsetzungen
— wie beispielsweise die Termintreue der
Auftrage, die Minimierung von Lagerbe-
standen oder der entstehende Rustauf-
wand - zu ber(icksichtigen sind.

Optimierungsbaukasten

Hinzu kommt noch, dass neben den
vielfaltigen, unterschiedlichen Zielset-
zungen von Produktionsbetrieben keine
Fertigung der anderen gleicht. Die Lo-
sung des Fraunhofer-lITB liegt in einem
Optimierungsbaukasten, Dieser erlaubt
es, Algorithmen schnell und zielgerich-
tet an die Anforderungen der Produkti-
onsumgebung anzupassen. Diese An-
passungen beziehen sich einerseits auf
die Zielsetzung, andererseits aber auch
auf die spezifischen Randbedingun-
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gen wie beispielsweise einzuhaltende
Abkiihlzeiten oder Zwischenlagerbe-
schrankungen. Die Modellierung erfolgt
dabei nach dem Standard ISA-95 fir die
Integration von Unternehmens- und Be-
triebsleitebene.

Um die Produktion unter Berlcksich-
tigung aller Produktionsereignisse dy-
namisch zu optimieren, sind neue Ab-
laufsteuerungssysteme erforderlich. Der
Produktionsplan wird fortlaufend lber-
arbeitet und angepasst, wahrend er bei
herkdmmlichen Systemen meist zyklisch
komplett neu generiert wird. Zur Lésung
dieser anspruchsvollen Aufgabe kommt
ein Verfahren zum Einsatz, das perma-
nent lduft und die Planung an Produk-
tionsabweichungen adaptiert. Hierzu
werden parallel zum laufenden Produkti-
onsbetrieb alle Daten der Fertigung, Wa-
reneingang oder Auftragseingang aus-
gewertet. Jede Veranderung wird ohne
Zeitverzogerung unmittelbar in die Pla-
nung Ubernommen.

Die eingesetzten Verfahren optimie-
ren die Fertigung nahezu in Echtzeit,
ohne dass im laufenden Betrieb ,Unru-
he” durch wiederholte Neuplanungen
entsteht. Denn die Produktionsleiter und
Fertigungsmitarbeiter bendtigen eine
hohe Planungssicherheit, um die anste-
henden Arbeitsprozesse sicher vorberei-
ten zu kénnen. Die Optimierung arbeitet
hierbei nach einem neuen Verfahren, das
den Zeitaspekt maglicher Optimierungs-
aktionen berlicksichtigt. Zur Sicherstel-
lung von Produktionskontinuitat werden
Veranderungen im zeitnahen Bereich
nur in geringem Umfang wahrgenom-
men. Dagegen ist der Planungsspiel-
raum umso groBer, je weiter die Ande-
rungen in der Zukunft liegen. Trotzdem
wird dem Fertigungsleiter bei Stérungen
und Ausfallen in der Produktion eine Ad-
hoc-Lésung in der webbasierten Planta-
fel angeboten.

Webbasierte Plantafel

Die Planungsergebnisse sowie der aktu-
elle Produktionszustand und -fortschritt
werden in einer webbasierten Benutzer-
schnittstelle visualisiert. Diese stellt den
Status der einzelnen Fertigungsauftrage
sowie der Produktionsanlagen in Echt-
zeit dar. Damit wird es mdglich, ein Sys-
tem zur Fertigungssteuerung mit einem
konventionellen Web-Browser zu bedie-
nen. Die Installation einer ,Fat"-Client-
Software ist so hinfallig.

Oberflache.

Die Plantafel, die den Produktions-
stand beispielsweise mit Balkenpldnen,
Auslastungsdiagrammen und Bestands-
verldufen visualisiert, ist das Herzstlick
der Web-Oberfliche. Die automatisch
generierten Belegungsplane lassen sich
von dem Disponenten manuell nachbe-
arbeiten. Auf diese Weise kann er sein Er-
fahrungswissen in die Planung einbrin-
gen. Mit bekannten Funktionen wie Drag
& Drop kann der Anwender Arbeitsvor-
gange zeitlich verschieben oder anderen
Ressourcen zuordnen. Bei entsprechend
enger Kopplung an die Produktions-
systeme lasst sich die Plantafel auch als
Echtzeitmonitor der gesamten Produkti-
on einsetzen,

Gefahr von Inkonsistenzen
In konventionellen Systemen arbeitet ein
Fertigungssteuerer in der Regel auf Ko-
pien von Auftrdgen und Ressourcen. In-
teraktionen sind dann zunachst nur lokal
sichtbar. Dies birgt die Gefahr von Inkon-
sistenzen. Fiihrt ein anderer Benutzer eine
Anderung durch, bevor sein Kollege riick-
gespeichert hat, kdnnen Benutzereingrif-
fe verlorengehen. Denn nur die zuletzt
gespeicherte Anderung ist giiltig. Sper-
rungen sind zwar in der Lage, dieses Prob-
lem zu lésen, behindern aber alle Beteilig-
ten bei ihrer Arbeit. Effizienter ist hier der
Abgleich in Echtzeit. Jeder Beteiligte sieht
unmittelbar den Start einer Benutzerin-
teraktion sowie das resultierende Ergeb-
nis. Ermaglicht wird dies Uber Web-2.0-
Technologien. Gedanderte Daten werden
unmittelbar an die Oberfliche geschickt
(Data-Push statt Polling), woraufhin sich
die Visualisierung aktualisiert.
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Prozesse betroffen, aber auch die orga-
nisatorischen Ausfille, die typischerwei-
se nach Stérungen auftreten, betragen
nach Erfahrungswerten zirka funf Pro-
zent. Diese Zielkriterien werden durch
den Einsatz von APS-Systemen verbes-
sert und qualitative Ziele wie hohe Pro-
duktionstransparenz, hohe Flexibilitat
bei Veranderungen der Kundenwiinsche
oder auch eine hohe Planrobustheit las-
sen sich verfolgen. Bei einem Anwen-
der der APS-Lsung des Fraunhofer IITB
konnte der Ristaufwand durch konse-
quente Optimierung der Auftragsreihen-
folgen auf ein Drittel reduziert werden
- und dies, ohne dass davon andere Kri-
terien negativ beeinflusst werden.

Doch trotz dieses Nutzenpotenzials
schrecken insbesondere kleine und mit-
telstandische Unternehmen vor der Ein-
fiihrung eines APS-Systems zurlick, denn
es kénnen nicht absehbare Probleme
und damit schwer kalkulierbare Risiken
entstehen. Um die Kosten der Einfiihrung
und ihre Risiken zu reduzieren, besteht
jedoch die Méglichkeit, im Vorfeld der In-
betriebnahme eine kundenspezifische
Analyse durchzuflihren. Hierzu dient eine
Simulationskomponente, die die Produk-
tion im ,Labor” ablaufen ladsst. Der Nut-
zen einer Systemeinfiihrung ist damit im
Voraus abschatzbar und das Einfihrungs-
risiko mittels Vorkonfiguration kann mi-
nimiert werden. rtl
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Grafische Plantafel
- Herzstiick der Web-



