— Anzeige —

lhre Durchlaufzeit wird nie kiirzer — weil es so geplant ist.

Warum wird lhre Produktionsdurch-
laufzeit nicht kirzer? Warum nimmt die
Hohe lhrer Lagerbestdande nicht ab? Und
warum melden lhre Systeme ,Fehlende
Materialverfliigbarkeit  trotz  hoher
Bestande? Weil es so geplant ist!

Die Feinplanung der Produktion, das
exakte Timing von Material, Mensch und
Maschine erfolgt bei vielen Unterneh-
men auf Ebene der einzelnen Fertigungs-
bereiche. Die Planung, welche Ressour-
cen den einzelnen Fertigungsauftragen
zugeordnet werden und deren Reihen-
folge, fallt in den Verantwortungsbereich
der jeweils zustandigen Werkstattmeis-
ter oder Produktionsmanager. Wenn
diese die Feinplanung fiir einen Bereich
optimieren und die Produktionsreihen-
folge fur diesen Bereich festlegen, haben
sie in der Regel keinen Uberblick Uiber die
Reihenfolgeplanung der anderen Berei-
che, geschweige denn lber das Produk-
tionssystem als Ganzes. So haben sie
auch keine Vorstellung davon, welche
Auswirkung die Feinplanung des jeweili-
gen Fertigungsbereichs auf den Lieferter-
min am Ende der Prozesskette hat. Wird
die Produktionsreihenfolge fir die
jeweils einzelnen Bereiche optimiert,
lassen sich Produktionsprozesse, insbe-
sondere parallellaufende und zusam-
menflihrende, nicht synchronisieren.
Eine Synchronisierung der Prozesse lasst
sich nur mit einer durchgéngig aufeinan-
der abgestimmten Reihenfolgeplanung
aller unternehmensweiten Fertigungs-
bereiche realisieren. Wird auf Bereichs-
ebene dezentral geplant, ist eine durch-
gangige Prozesssynchronisation nicht
realisierbar. Ist die ganzheitliche Syn-
chronisierung und Optimierung nicht Teil
der Feinplanung, kommt es also auto-
matisch zu langen Durchlaufzeiten,
hohen Lagerbestianden und Fehlteilen.

Die bestmogliche Ausfiihrung der
Planung und nicht die Planung als solche
ist der eigentliche Aufgabenbereich von
Werkstattmeistern oder Produktionsma-

nagern. lhre Verantwortung ist die
geplanten Produktionsauftrage just-in-
time auszufihren, alle Produktionspro-
zesse und -methoden zu standardisieren
und eine 100 %ige Ressourcenverfiigbar-
keit zu gewahrleisten. Dazu zdhlen auch,
die Mitarbeiter kontinuierlich darin zu
schulen, diese Standards einzuhalten, sie
konsequent flr neue Produkte und Pro-
zesse fortzubilden und so ihre Flexibilitat
zu erhdhen, ebenso wie die festgelegten
Standards permanent infrage zu stellen
und zu verbessern.

Softwaregestiitzte Produktions-
planung

Die durchgangige Feinplanung eines
Produktionssystems ist selbst bei giinsti-
gen Marktbedingungen und einem giins-
tigen Umfeld eine Herausforderung —
umso mehr angesichts der beispiellosen
Realitdt der verarbeitenden Industrie
heute. Produktionsplaner, deren Ziele
die Reduzierung von Durchlaufzeiten
oder die puinktliche Lieferung sind, sehen
sich in der Praxis mit einer immer kom-
plexeren Produktion, mit wechselseiti-
gen Abhangigkeiten der verschiedenen
Produktionsschritte und  zahlreichen
Kapazitatsrestriktionen konfrontiert. Die
Antwortmaoglichkeiten auf die entschei-
denden Fragen nach Timing und Reihen-
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folge der einzelnen Auftrdge und
Ressourcen sind endlos. Die Antworten
zu finden, die Ergebnisse erzielen, die
malgeblichen und anhaltenden Einfluss
auf Durchlaufzeiten und Herstellungs-
kosten haben, ist ohne Software-Unter-
stiitzung unmoglich. Dabei geht es nicht
darum, den Menschen durch eine
Maschine zu ersetzen, sondern dem
Planer die bestmogliche Grundlage fir
zielfihrende Analysen und fundierte
Entscheidungen bereitzustellen, die in
Zeiten der Volatilitdt die notige Flexibili-
tat ermoglicht.

APS-System fiir Panasonic
Panasonic Automotive Systems stellt
neben Infotainment- und Fahrassistenz-
systemen diverses Autozubehor und
Komponenten fiir die Stromversorgung
von Elektrofahrzeugen her. Zu den grofi3-
ten Herausforderungen zahlten fir das
Unternehmen die Synchronisierung aller
Produktionsprozesse und die Optimie-
rung von Produktionslosgréen — unter
Beriicksichtigung  eines  gewaltigen
Datenvolumens. 2017 entschieden sie
sich auf Software-Unterstitzung flr die
Feinplanung ihrer Produktionsprozesse
zu setzen. Die primaren Ziele waren die
Standardisierung des Planungsprozesses,
die schnelle und automatische Reihen-

folgeplanung Monate im Voraus und eine
langfristige Planung der Kapazitaten.
Ebenso sollte das System die Uberprii-
fung der Materialverfligbarkeit und die
Optimierung von Produktionschargen
und Schichtpldnen leisten und kunden-
seitige Anderungen in Bezug auf
Auftrags-Volumen und -Timing unmittel-
bar in der Planung bertcksichtigen.

Mit der Wahl von Asprova APS ent-
schied sich Panasonic fiir ein System zur
Standardisierung und Simulation ihrer
Planungsprozesse, das ihnen einen
umfassenden Uberblick tiber die Produk-
tion verschafft und Plane erstellt, die die
zahlreichen Einschrdankungen ber{cksich-
tigen. Taglich importiert Panasonic rie-
sige Datenmengen aus SAP problemlos in
Asprova und exportiert die Plan-
ergebnisse zurlick in SAP. Mit der Ein-
fihrung von Asprova APS profitiert Pana-
sonic seither von der schnellen Generie-
rung von Fertigungsauftragen und opti-
mierten Planungsergebnissen. Da die
Daten im APS-System standig aktualisiert
werden, profitieren sie von einer umfas-
senden Flexibilitdt, um unmittelbar auf
Anderungen zu reagieren. Der Planer hat
jetzt die Zeit, sich auf die Planoptimie-
rung flr Monate im Voraus zu fokussie-
ren. AulRerdem erreichte Panasonic mit
dem Feinplanungssystem von Asprova,
dass Rdustzeiten und Produktionsstill-
stdande minimiert und der Produktions-
durchsatz erhéht wurde.

Feinplanung mit Asprova APS

Fiir das Erzielen optimaler und realis-
tischer Planungsergebnisse bietet
Asprova mehr als eine einfache Riick-
warts- und Vorwartsplanung. Teilweise in
Konflikt stehende Ziele, wie beispiels-
weise die ristoptimierte Teilefertigung
und die Montage in kleinen Losen zur
Reduzierung der Lagerbestdande, bringt
Asprova in Einklang. Nahe Echtzeit kann
Asprova Szenarien simulieren und ver-
gleichen und ebenso auf Anderungen in
der Produktion reagieren und die Pla-
nung automatisch anpassen.

Mithilfe tausender Standardfunktio-

nen und Spalten bilden Sie in Asprova die
Realitdat der Fertigung und logistischen
Prozesse sehr schnell ab! Alle Zykluszei-
ten, Prozesslbergange, Materialverfiig-
barkeiten, Auftragsfortschritte, Kapazita-
ten und andere Restriktionen sind in
einem mathematisch-digitalen Modell
beriucksichtigt, um einen realistischen
Durchlauf in der Fertigung zu gewahrleis-
ten — und dies nicht nur im Mikrobereich,
sondern Uber den gesamten Wertstrom.
Bereits vorhandene Stamm- und Be-
wegungsdaten von anderen Systemen
sind in einer ausgereiften Objektstruktur
integrier- und erweiterbar.

Darauf aufbauend optimiert Asprova
die Reihenfolge von Auftrdgen, um die
Durchlaufzeit zu verkirzen, die Liefer-
treue zu erhdhen, die Auslastung zu
nivellieren und die Fertigungskosten zu
senken. Um bestmogliche Planungs-
ergebnisse zu erzielen, sind in Asprova
APS Planungsschritte definiert. Jeder
Planungsschritt beinhaltet eigene Sor-
tier- und Zielkriterien, welche individuell
zu den Fertigungsprozessen konfiguriert
sind. Bei Neuplanung werden auf Knopf-
druck diese einzelnen Planungsschritte
nacheinander automatisch ausgefiihrt,
sodass eine konsistente Gesamtlogik ent-
steht und die gesamte Wertschdpfungs-
kette durchgangig synchronisiert ist. lhre
individuellen Planungsstrategien sind per
Logikbausteine frei konfigurierbar, lhre
Regeln sind transparent und jederzeit
nachvollziehbar — das schafft Asprova
ohne zusatzliche Programmierung.

Seit 30 Jahren ist Asprova APS die
Losung fur die durchgdngig aufeinander
abgestimmte Reihenfolgeplanung und
Prozesssynchronisation der unterneh-
mensweiten Fertigungsbereiche. Bran-
chenibergreifend optimiert Asprova die
Prozesse in der Fertigungsindustrie flr
mehr als 3.400 Unternehmen weltweit.
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