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Feinplanung im Werkzeugformenbau

Komplexe Fertigung
automatisch synchronisiert

Viele mittelstandische und grole Unternehmen dachten, bereits mit der Kombination
einer ERP- und MES-Anwendung zu einer schlanken Produktion mit kurzen Durchlauf-
zeiten und minimalen Bestanden zu gelangen. In der Praxis merken viele jedoch, dass
sie noch immer kaum auf die manuelle Planung mit Excel verzichten konnen. So war es
auch bei der Firma Horst Scholz, einem Hersteller von Kunststoffspritzgussartikeln und
Werkzeugformen im oberfrankischen Kronach.

ie Horst Scholz GmbH & Co. KG
vaurde 1974 gegriindet und ist bis

heute ein eigentimergefihrtes
Familienunternehmen mit Sitz in Kronach.
Das Unternehmen stellt auf 75 Hochleis-
tungs-Spritzgiemaschinen und der dazu-
gehdrigen Peripherie Prazisionskunststoff-
teile fir Mikrotechnik, Verzahnungstechnik
und Medizintechnik her. Eine besondere
Fahigkeit der Firma ist die Modellierung
von Kunststoff fir den Formenbau, wobei

alle Formen im eigenen Werk hergestellt
werden. Allein im Jahr 2017 kamen rund 40
davon zusammen. Das ERP-System ist Mi-
crosoft Navision. Mangels anderer M6g-
lichkeiten plante und steuerte die Firma
ihre Prozesse lange manuell mit Excel. Das
war im Werkzeugbau alles andere als ein-
fach, denn die anfallenden Arbeiten sind
komplex. Um die Formen zu erstellen, mus-
sen erst viele unterschiedliche Elektroden
flr den Einsatz in Senkerodiermaschinen

hergestellt werden; parallel dazu werden
zahlreiche verschiedene Metallteile gefer-
tigt, bevor alle Komponenten in der Vor-
und Endmontage zusammenkommen. Die
Produktion einer Form erfordert oft die
Planung hunderter Prozesse, von denen
viele parallel verlaufen. Gleichzeitig bear-
beiten die Werker bei Horst Scholz meh-
rere Auftrage gleichzeitig, die als eigen-
standige Projekte auf dem gleichen Ma-
schinen-Pool bearbeitet werden.
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Grenze teils Uberschritten

Bei so komplexen Fertigungsprozessen in-
klusive einer Kombination von Auswarts-
und Inhouse-Fertigung ist es flur ein
menschliches Gehirn selbst mithilfe von
Excel unmdglich, stets eine optimale
Reihenfolgeplanung zu erstellen. Darauf
musste die Firma mit einer Reihe von Ge-
genmaRnahmen reagieren, die negative Ef-
fekte mit sich brachten:

* Die Komplexitdt der Planungabldufe
nahm mit steigender Werkzeuganzahl
und externer Einfliisse enorm zu.

e Aus diesem Grund konnte das Fertig-
stellungsdatum nur unscharf angege-
ben werden und dem Erstellungster-
min mussten zusatzlich Planungsreser-
ven zugeschlagen werden. Die Liefer-
zeiten verldngerten sich.

e Der Starttermin fir die Folgeauftrdage
wurde auf Basis von Erfahrungswerten
festgelegt und entsprach einer Push-
Produktion.

¢ Die nicht-synchrone Fertigung der ein-
zelnen Komponenten fiihrte zu langen
Durchlaufzeiten.

¢ Die Stagnation verursachte hohe Be-
stande, besonders bei Halbfabrikaten.

* Hauptsachlich plante der Planer nicht,
sondern organisierte nur die Arbeit
fUr heute und morgen.

Das seit Jahren anhaltende Unterneh-
menswachstum spricht fur den Erfolg
des Fertigungsbetriebes, der damit ver-
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bundene Anstieg der
Auftrdge verscharfte
aber das Planungs-
problem. Darauf ant-
wortet das Unter-
nehmen mit der lau-
fenden Optimierung
seiner Prozesse. Die
Produktionsplanung
mit ihren vielen asyn-
chronen Prozessen
rickte dabei schnell
in den Fokus, war sie
doch Hauptursache
fur die langen Durch-
laufzeiten und hohen
Bestdnde. Eine Advanced Planning and
Scheduling-Losung sollte der Firma kinf-
tig erlauben, einzelne Ressourcen in op-
timierten Reihenfolgen zu planen, die auf
Prozesssynchronisierung und somit kurze
Durchlaufzeiten ausgerichtet ist.

Riickgrat der Fabrik

Auf der Suche nach einer Losung wende-
ten sich die Geschaftsleitung Martin Reb-
han und Karl-Herbert Ebert im Oktober 2017
an die Feinplanungspezialisten der Asprova
AG. Im Beratungsgesprdch schilderten die
Unternehmenslenker ihre Vorstellung, die
Produktionsfeinplanung als Rickgrat der
Fabrik so zu gestalten, dass samtliche Or-
gane des Unternehmens darauf ausgerich-
tet sind und sich alle Aufgaben just-in-time
erledigen lassen. Fur die Einfihrung der
APS-Software selbst schlug das Software-

Herausforderungen im Uberblick

Das Ziel der APS-Implementierung war die Umstellung auf eine Multi-Level Finit-Kapazitdtsplanung: Dazu mis-
sen filr alle einzelnen Prozesse Hauptressourcen und Subressourcen gleichzeitig und unter Beriicksichtigung
von Finit-Kapazitdten geplant werden, wobei bei mehreren Prozessen eine Hauptressource mehrere Subres-
sourcen haben kann. Hauptressource ist etwa eine Maschine, Subressourcen kdnnen unterschiedliche Vorrich-

Geschaftsleitung Martin Rebhan (links)
sowie Karl-Herbert Ebert (rechts) und Pro-
duktionsleiter Martin Maller (Mitte).

unternehmen eine erprobte Methode vor.
Im ersten Monat nach den Beratungen
sollte das APS Specification Sheet entste-
hen, also das Lastenheft, welches in eine
Zielvereinbarung zwischen den Vertrags-
partner minden solle. Daraufhin wirden
die Projektbeteiligten Daten wie Arbeits-
plane, Stlcklisten und Auftrdge analysieren
und zur Verifizierung des Specification
Sheets in einen Prototyp Uberfihren.

Komplexes Regelwerk abbilden

Es kam zu einem Abschluss und das Pro-
jekt lief wenig spater an. Im Verlauf er-
wies es sich als besonders herausfor-
dernd, die Horst Scholz-spezifischen Re-
geln und Restriktionen fur den Werk-
zeugformenbau abzubilden. Dazu ge-
horte zum Beispiel die Multi-Level Finit-
Kapazitatsplanung, bei der fir alle Einzel-

tungen und Mitarbeiter sein.

Automatische Auswahl von alternativen Maschinen: Eine Maschine kann dabei zum Beispiel unterschiedliche
Fahigkeiten hinsichtlich Produktdimension und Materialeigenschaft besitzen.

Prozessschleifen (Looping): Bestimmte Materialien kommen mehrmals zu einer Ressource zuriick.

Beriicksichtigung der Rohmaterialverfiigbarkeit.

Synchronisierung von Parallelprozessen und zusammenfiihrenden Prozessen.

Auch die Mitarbeiterverfiigbarkeit (Schichtkalender und Urlaub) sollte im System hinterlegt sein.

Im Fall einer Auswartsfertigung etwa beim Harten sollten Parameter wie Abhol- und Liefertermine eingeplant werden.
Eine nach bestimmten Kriterien automatisierte Prozessselektion soll Entscheidungen unterstiitzen, ob etwa inhouse
oder auswarts gefertigt werden soll.
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Asprova APS visualisiert den Auf-
tragsstaus in Gantt-Diagrammen,
und gibt Ressourcen-Gantt-Dia-
gramme sowie Tabellen fir die
Reihenfolgefertigung aus. Auch
die Kapazitatsauslastung wird
grafisch dargestellt.

prozesse Hauptressourcen und Subres-
sourcen gleichzeitig und unter Berlck-
sichtigung von Finit-Kapazitaten geplant
werden mussen. Als weitere Anforderun-
gen sollte das System zum Beispiel auto-
matisch alternative Maschinen flr einen
Arbeitsschritt auswahlen kénnen sowie
Rohmaterial, Auswartsfertigung und Mit-
arbeiterverfugbarkeit bertcksichtigen.
Um diese Fahigkeiten zu erlangen, muss
die Planungssoftware die ‘Realitat’ der
Fabrik zu 100 Prozent abbilden. Denn
werden nicht alle Produkteigenschaften,
Prozesse, Prozessregeln und -restriktio-
nen sowie Planungsrestriktionen bertck-
sichtigt, werden die Systemlogik inkon-
sistent und die Planungsergebnisse un-
realistisch. Von hier ist es bis zum Rick-
griff auf Excel-basierte oder manuelle
Planung durch die Planer nicht mehr weit
- einen Mittelweg gibt es kaum.

Go-live nach acht Wochen

Mit dem Wissen um diese hohen Anfor-
derungen an die im System hinterlegten
Daten, fand Anfang Januar 2018 ein Kick-
off-Workshop statt. Im Anschluss daran
wurden die Schnittstellen zu den rele-
vanten Datenbanken erstellt. Dann ging
es an den Import der Daten und die
Basis-Parametrisierung in der APS-An-
wendung von Asprova. Dann wurden die
Einlastungsregeln und Planungslogik fur

I TITELTHEMA | ADVANCED PLANNING AND SCHEDULING

einzelne Prozesse, Ressourcen und Auf-
trage festgelegt. Mit der vormals einfa-

chen Vorwarts-/Rickwartsplanung
kénnte ein Unternehmen wie Horst
Scholz mit ihren vielen Parallelprozessen,
Loopings und so weiter kaum optimale
Planungsergebnisse erzielen. Schon drei
Wochen nach dem Kick-off wurde auto-
matisch mit der APS-Anwendung ge-
plant, der Go-live Ende Februar I6ste den
Einsatz von Excel-Tabellen endglltig
durch eine vollautomatische Planung ab.
Seither optimiert der Bamberger IT-
Dienstleister RMS Tegos die Datenstruk-
tur laufend weiter, um den Nutzungs-
grad der APS-Software zu erhéhen.

Uberzeugende Ergebnisse

Die Firmenlenker von Horst Scholz -
aber auch der Asprova-User Martin Mul-
ler — zeigen sich begeistert von der
neuen Planungssoftware. Die wesentli-
chen Projektziele lieBen sich umsetzen.
Die Reihenfolgeplanung ist realistisch
und auch machbar, viele Prozesse lau-
fen wie vorgesehen synchron. Bei der
Planung wird die Materialverfiuigbarkeit
wie gewulnscht bertcksichtigt. Der Sta-
tus wird nun durch Auftrags-Gantt-Dia-
gramm, Ressourcen-Gantt-Diagramm,
eine Tabelle fur Reihenfolgefertigung
und Kapazitats-Auslastungsdiagramm
visualisiert. Mit der APS-Anwendung

|asst sich die Fertigung von 60 Werk-
zeugformen in den kommenden zwolf
Monaten berechnen - in 20 Sekunden.
Damit sind stets zuverldssige Aussagen
moglich, zu welchem Zeitpunkt eine
Werkzeugform fertig sein wird.

Folgeprojekt ausgerufen

Fur die Qualitat der Planungsergebnisse
spricht, dass die Geschaftsfihrung von
Horst Scholz bereits beschloss, Asprova
APS auch beim eigenen Kunststoffspritz-
guss zu implementieren. Fir Anfang Ja-
nuar 2019 ist der Kick-off in zwei verschie-
denen Geschaftsbereichen geplant. Hier
stellen sich der Planung andere Herausfor-
derungen. Wegen der aufwendigen Um-
ristvorgdnge bei den Kunststoffspritzma-
schinen mussen Produkte auf Lager gefer-
tigt werden. Dennoch wollen Planer mit
maoglich geringen Bestanden fertigen. Vor
dem Hintergrund der positiven Erfahrun-
gen mit der Advanced Planning and Schel-
duling-Anwendung von Asprova sind sich
die Geschaftsfihrer Ebert und Rebhan si-
cher, auch hier ans Ziel zu gelangen. W

Der Autor Keiji Fujii ist geschaftsfihrender
Gesellschafter der Asprova AG.

www.scholz-htik.de
www.asprova.eu
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