I TITELTH

20

EMA

Bild: Autoneurn CZ, Stefan Kubli

| PRODUKTIONSFEINPL

ANUNG

Advanced Planning and Scheduling bei Autoneum CZ

Der Dirigent fiir
Fertigungsressourcen

Autoneum CZ verfolgt das Ziel, alle Logistikprozesse zu digitalisieren. Auf dem Weg dorthin
wurde im Jahr 2019 die Produktionsplanung digitalisiert. Die hohen Anforderungen erfiillt

das Advanced Planning and Scheduling-System von Asprova.

utoneum CZ ist auf Produkte
Azur akustischen und thermi-
schen Isolierung von Personen-

und Nutzfahrzeugen spezialisiert. Unter
den FURen und den Kopfen von Fahr-
zeugflhrern weltweit sorgen die Er-
zeugnisse der Firma fir ein leiseres,
leichteres, sichereres und komfortable-
res Reisen. In der tschechischen Fabrik
in Chocen werden taglich 65.000 Artikel
flr die Fahrzeugisolierung hergestellt
und daher muss die Produktion sehr
gut synchronisiert sein. Bei Autoneum
ist es das Asprova Advanced Planning
and Scheduling (APS)-System, das
diese Orchestrierung Gbernimmt.
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Produktionsplanung
mit Restriktionen

Die Hauptrestriktionen fiir den Produkti-
onsprozess sind spezielle Formen, die
Formentemperierung sowie die Grup-
penproduktion, bei der verschiedene
Auftrage an derselben Maschine und
derselben Pressform zusammengefihrt
werden missen (automatische Auf-
tragszusammenlegung). Das Unterneh-
men suchte daher nach einem System,
das in der Lage ist, einzelne Fertigungs-
ablaufe zu planen, um etwa Stillstands-
zeiten und Uberlastungen von Maschi-
nen und Werkzeugen zu vermeiden —

aber es sollte auch den Einsatz von Wer-
kern wie Maschinenbedienern und Um-
ristern optimieren und die Fertigungsef-
fizienz insgesamt steigern. “In der Ver-
gangenheit wurden unsere Produktions-
plane zum groRten Teil manuell erstellt,
mit vielen manuellen Eingriffen, was
immer ein grofles Risiko menschlichen
Versagens mit sich bringt,” sagt Jan
Stejskal, Logistikleiter bei Autoneum CZ.

Sicherheit und Flexibilitat
in der Planung

Die Produktionsfeinplanung mit seit dem
eingefiihrten APS-System von Asprova

SRR N

=

oes [

PRODUKTIONSFEINPLANUNG | TITELTHEMA IHIIINEGE

Die Anforderungen von Autoneum CZ

* Realistische Planungsergebnisse, die alle Restriktionen beriicksichtigen

* Optimierung der Auftragssequenzierung

* Synchronisierung der Produktion unter Beriicksichtigung der Besténde fiir Halb- oder Fertigwaren
* Planung von Mitarbeitern und Maschinen in der Formenmontage

* Bestmdgliche Planung der Formentemperierung

* Visualisierung des Plans fiir einzelne Fertigungshallen

* Kirzere Umriistzeiten fur Kihimaschinen

» Schnelle Reaktion auf Maschinenausfalle und Anderungen von Kundenanforderungen

* Integration des Systems ins bestehende BPCS ERP und kiinftig in SAP ERP

Erzielte Effekte mit Asprova APS

* Die Planung geht deutlich schneller.

* Verbesserte Qualitat der Stammdaten, die in das ERP-System flieBen.

+ Visualisierung des Plans fiir einzelne Fertigungshallen, Linien und Arbeitszentren.

* Geringere Kosten fiir die Aushildung neuer Planer.

* Das neue standardisierte System ermdglicht es Planem, sich gegenseitig zu vertreten.
* Die Material- und Halbfabrikat-Bestande sind jetzt um 15 Prozent geringer.

* Die Planungen auf Shopfloor-Ebene wurden abgeschafft.

* Die Produktionsergebnisberichte wurden verbessert.

hat den Effekt, dass Planer schnell zu Er-
gebnissen gelangen, die alle Prozess-
und Planungsregeln und Einschrankun-
gen berticksichtigen. Darliber hinaus ist
das System flexibel, reagiert prompt auf
Anderungen der Kundenanforderungen,
Ausfalle von Maschinen oder Formen
und plotzliche Arbeitsfluktuationen.
Zudem passt es die Planung in der ge-
samten Wertschopfungskette orches-
trierend an. In Asprova konnen Daten zu
Schichten, Arbeitswochen, Pausen, Ur-
laub und vielem mehr eingegeben wer-
den. Das System berUcksichtigt dartber
hinaus auch die Verfiigharkeit und Fluk-
tuation von allen Materialien inklusive
Rohmaterial, Halbfertig- und Fertiger-
zeugnissen. Das APS-System erstellt
eine Reihenfolgeplanung fur die Bedie-
ner gemeinsam genutzter Werkzeuge
und Maschinen. Die Konfiguration stellt
dabei sicher, dass jeder weill, wann er
an einer Maschine arbeiten und wann er
welche Form an welcher Maschine
austauschen soll. Dies hat bei Auto-
neum die Produktivitat der Produktions-
hallen erhoht — in einer von ihnen in
einem Jahr um zehn Prozent. Das Sys-
tem Ubernimmt des Weiteren die Pla-

nung der internen Spritzformenlogistik
zwischen den Temperierungsstationen,
der Pressmaschinen und dem Lager.

Zum Zweiwochenplan in
einer halben Stunde

Die Arbeit mit dem APS-System folgt
stets einem ahnlichen Muster. Im ersten
Schritt importiert der Planer téaglich die
Abrufe oder Bestellungen aus dem ERP-
System. Auf dieser Grundlage definiert er
die Eingabebedingungen fir die Erstel-
lung der Plane fir den ndchsten Zeit-
raum. Dabei wird ein fester Plan fir die
aktuelle Woche erstellt, der um einen
Ausblick auf die nachsten beiden Wo-
chen ergéanzt wird. Mit der Asprova-Soft-
ware lasst sich auch offline arbeiten, um
verschiedene Simulationen durchzufih-
ren, ohne die Live-Daten zu beeintrachti-
gen. Jede Plansimulation fir die nachs-
ten zwei Wochen dauert weniger als eine
Minute. Mit grundlegenden KPI-Indizes
wird die Qualitat der erstellten Produkti-
onsplanvariante verglichen. Nach der Be-
wertung, Anpassung und Auswahl best-

)

Die Erzeugnisse von Autoneum CZ dienen der Isolierung von Kraftfahrzeugen. Bei der Produktion gilt
es vor allem die unterschiedlichen Formen flir die Kunststoffverarbeitung und deren Temperierung im
Blick zu halten sowie die Gruppenbearbeitung zu orchestrieren.
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Hohe Bestande und doch Storungen

wegen Fehlteilen? Ein Losungsweg.

Ganz allgemein sind die haufigsten Storungen bei der Produktion nach wie vor Fehlteile - egal in welcher
Branche. Andererseits haben viele Produktionsunternehmen mit hohen Lagerbestanden zu kampfen. Zu die-
sem Widerspruch fiihren haufig Fehler in der Produktionsplanung. Der Termin fiir den Produktionsstart (ERP-
Output) ist die Ausgangshasis fiir die Terminierung des Materialbedarfs. Doch der Produktionsstart wird héu-
fig von vornherein falsch ermittelt:

Fehler 1 - Berechnung des Start Timings filir den Produktionsauftrag auf Basis von fixen Durchlaufzeiten.
Nicht beriicksichtigt dabei ist, dass in Wirklichkeit die Durchlaufzeit selbst fiir das gleiche Produkt variabel
ist, abhéngig von der Auslastung aller Prozesse und Ressourcen.

Fehler 2 - ERP-Systeme berechnen Produktionspléne mit infiniten Kapazitaten. Das kann aber nur bei einfa-
chen Produktionsprozessen funktionieren.

Wenn bereits der ERP-Output unprézise und unrealistisch ist, muss bei der Materialbedarfsberechnung stark
manuell nachgesteuert werden. Die Abweichungen gehen in beide Richtungen: entweder zu friih oder zu spat
- sogar um Wochen. Ohne realistische Produktionsstarts fiir die MRP-Berechnung gibt es kaum eine Mdglich-
keit, dieses Dilemma aufzuldsen. Selbst Malnahmen wie Lieferantenmanagement, Inventuren oder Einfiihrun-
gen von ERP- oder MES-Systemen verbessern die Situation haufig kaum. Advanced Planning and Scheduling-
Software hingegen ist mit ihrer Fahigkeit zur End-to-End-Orchestrierung in der Lage, die MRP-Berechnungen
realistisch umzusetzen. Solche Systeme berechnen fiir alle Produktionsauftrage etwa in Endmontage, Vormon-
tage und Teilefertigung das Timing - tages-, stunden- und minutengenau. Dafiir werden Stammdaten erst vom
ERP-System in das Planungssystem importiert und dort unter Beriicksichtigung der Regeln und Restriktionen
fiir Produkte, Prozesse und Ressourcen verarbeitet. Die so ermittelten Planungsergebnisse werden in das ERP-
System zuriickgeschrieben. Die korrekte MRP-Berechnung ist auf dieser Grundlage leicht mdglich. [ ]
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Der Automobilzulieferer produziert mit einem ins-
gesamt hohen Digitalisierungsgrad: Die Maschi-
nen, Automatisierung und IT-Werkzeuge mussen
hohen Anspriichen gentigen.

moglicher Planungsszenarios werden die
Daten wieder in das ERP-System expor-
tiert. Dies dauert etwa zwei Minuten. Der
tagliche Planungsaufwand fur die Kurz-
fristplanung, also zwei Wochen, betragt
rund eine halbe Stunde. Jan Stejskal
schildert den Einfluss der APS-Software
auf das Werksgeschehen: “Asprova APS
hat uns nicht nur eine effizientere Erstel-
lung von Fertigungspléanen — und damit
eine Reduzierung unserer Produktions-
planer von drei auf zwei — gebracht, son-
dern auch und vor allem einen deutlich
effizienteren Einsatz unserer Fertigungs-
mitarbeiter und Maschinen, Formen und
gemeinsamen  Hilfsressourcen wie
Formtemperierungsstationen und Spezi-
alférderwagen fir Formen” |

Der Autor Keiji FUJII ist geschaftsfiihrender
Gesellschafter der Asprova AG.

www.asprova.eu



