FERTIGUNGSTECHNIK

Volle Triebkraft voraus

Ki-basierter Fertigungsleitstand erhoht Effizienz
fiir Klein- und Kleinstserien in der Luftfahrt

Auch in der Produktion komplexer
Bauteile ist die Digitalisierung der
Fertigungsplanung hilfreich.
Die Aerotech Peissenberg
GmbH & Co. KG (ATP) fertigt
mehrere hundert Produkte in
Klein- und Kleinstserien.

Mit einem Kl-basierten
Fertigungsleitstand kann das
Unternehmen gezielter voraus-
planen und seine Mitarbeiter
entlasten.

TP zdhlt zu den fithrenden deutschen

Lieferanten im Aero-Engine-Markt fiir
nahezu alle Triebwerksprogramme. Zum
Kerngeschift zdhlen das Engineering und
die Produktion von Engine-Komponenten
fiir den zivilen und militdrischen Markt so-
wie fiir Industriegasturbinen. Der Tier-
1-Lieferant fertigt rotierende Scheiben,
Ringe und Flansche sowie statische Kom-
ponenten fiir Flugzeugtriebwerke. Insge-
samt handelt es sich um 350 bis 400 unter-
schiedliche Produkte, die nicht nur in der
Fertigung duflerst komplex sind, sondern
auch hohen Sicherheitsstandards entspre-
chen miissen.

In der Produktion koénnen keine Ferti-
gungslinien gebildet werden, weil zum Bei-
spiel einzelne Produkte ein und denselben
Arbeitsplatz mehrfach durchlaufen, wenn sie
etwa innerhalb des Fertigungsprozesses an
Dienstleister fiir eine Warmebehandlung
oder Spezialbeschichtung tibergeben werden
und anschlieffend wieder in die Fertigung zu
ATP kommen. ,Deshalb verfiigen wir in der
Produktion iiber einen sehr heterogenen Ma-
terialfluss‘, erklart Thomas Fischer, strategi-
scher Planer bei ATP. ,Jedes Produkt ist an-
ders, es gibt kaum Produktfamilien, die in der
Fertigung den gleichen Ablauf haben, weil es
sich tiberwiegend um Kleinserien mit maxi-
mal 500 Stiick bis hin zu Kleinstserien mit nur
zehn Stiick pro Jahr handelt.

Dementsprechend hoch sind die Anfor-
derungen an die Fertigungsplanung. Auf-
grund der komplexen Situation auf dem
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Shopfloor war es fiir ATP nicht méglich, die
Fertigung fiir mehr als vier Wochen im Vor-
aus zu planen. ,Die manuelle Planung war
schwierig und nur mit sehr viel Know-how
unserer Mitarbeiter zu bewerkstelligen®,
sagt Fischer. ,Mehr als eine ,Helikopterpla-
nung’ war schlicht nicht umsetzbar Um
bei der Planung jedoch mehr ins Detail ge-
hen und den Aufwand fiir die Mitarbeiter

»Im Vergleich zu anderen Fertigungsleit-
stdnden ist becos ungefdhr um den Faktor 4
schneller ATP lddt in den Leitstand Plan-
und Fertigungsauftrége fiir bis zu 18 Mona-
te. Insgesamt handelt es sich um rund
180000 Vorgénge. ,Fiir die Komplettpla-
nung iiber das gesamte Werk brauchen wir
dafiir etwa zweieinhalb Minuten‘, sagt der
strategische Planer von ATP.

Fiir die Ermittlung der optimalen Reihenfolge der Arbeitsvorgdinge
werden Algorithmen mit kiinstlicher Intelligenz genutzt

reduzieren zu konnen, suchte ATP ein un-
terstiitzendes Tool, das den speziellen An-
forderungen einer komplexen Fertigung in
Klein- und Kleinstserien gewachsen ist.

Simulationen fiir die Fertigung

Anhand der Checklisten des MES-D.A.CH.-
Verbands hat ATP seine Anforderungen an
einen Fertigungsleitstand kategorisiert und
die fiir die eigene Fertigung wichtigen Funk-
tionalitdten priorisiert. Auf dieser Grundla-
ge ergab sich dann ein Ranking der ver-
schiedenen Anbieter, aus dem ATP in einem
Beauty Contest zwei fiir Workshops aus-
wihlte. Die Entscheidung fiel schliefllich
auf die becos GmbH aus Stuttgart. ,Vor al-
lem hat uns die enorme Rechenleistung der
becos-Losung iiberzeugt’, erklart Fischer.

Dadurch wird das Unternehmen in die
Lage versetzt, verschiedene Simulationen
der Fertigungsplanung durchzufiihren, in
denen zum Beispiel verfiigbare Kapazita-
ten oder notwendige Bedarfe verdndert
und die Auswirkungen auf die Fertigung
durchgespielt werden. So kann etwa ein
Arbeitsplatz von 2- auf 3-Schichtbetrieb
umgestellt oder dessen Mitarbeiterzahl
verdndert werden. ATP nutzt den Ferti-
gungsleitstand auch, um verschiedene
Einplanungsstrategien zu simulieren.
»Aufgrund der hohen Rechenleistung und
Geschwindigkeit der becos-Losung ist der
Aufwand dafiir gering’, sagt Fischer. So
kénnen verschiedene Simulationen gefah-
ren werden, bis die optimale Fertigungs-
planung steht und ins Produktivsystem
iiberfithrt werden kann.



Direktes Feedback vom
Arbeitsplatz

Gearbeitet wird mit einer grafischen Planta-
fel, in die samtliche Arbeitsplitze einer
kompletten Fertigungseinheit geladen wer-
den. Anhand der voreingestellten Einpla-
nungsstrategie ermittelt das System die op-
timale Reihenfolge der einzelnen Arbeits-
vorginge. Der Mitarbeiter im Leitstand gibt
die jeweiligen Vorgidnge frei. Der Meister
vor Ort am Arbeitsplatz kann dann anhand
bestimmter Regeln, die auch im Leitstand
ersichtlich sind, eine Feinplanung vorneh-
men. Erst wenn er den Vorgang ebenfalls
freigibt, wird dieser in der automatischen
Planung fest fixiert. AnschliefSend erfolgt
iiber das System die Information an das
SAP-ERP {iber das bendtigte Werkzeug.
Steht dieses bereit, gibt das ERP ein Signal
an den Fertigungsleitstand, der die Bereit-
stellung meldet.

Fiir ATP ergibt sich der Vorteil, die Ferti-
gung ldnger im Voraus planen zu kénnen.
Dadurch werden die Meister an den jeweili-
gen Arbeitspldtzen entlastet, denn sie erhal-
ten einen besseren Forecast, wann sie wel-
che Mitarbeiter benotigen. Dariiber hinaus
kann ATP jetzt schneller auf wechselnde
Engpésse reagieren, weil sie im Leitstand
viel frither erkannt werden. Der Planer er-
hilt zudem direktes Feedback von den im
Leitstand bertiicksichtigten Arbeitsplitzen,
sodass er umgehend auf plotzliche Verdn-
derungen in der Fertigung reagieren kann.

Rahmenvorgaben fiir den
Leitstand
Fiir die Ermittlung der optimalen Reihen-

folge der Arbeitsvorginge setzt becos auf
Algorithmen mit kiinstlicher Intelligenz
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Der Fertigungsplaner erhidlt nun direktes Feedback vom Leitstand, sodass er umgehend auf
plotzliche Verdnderungen in der Fertigung reagieren kann

(KTI). Durch die beiden Freigabevorgédnge
behailt sich ATP jedoch die Moglichkeit vor,
manuell ins System einzugreifen und so das
Know-how der Mitarbeiter nutzen zu kén-
nen, das (noch) nicht im System vorhanden
ist. ,,Wir haben bestimmte Arbeitsvorgédnge,
die nur von bestimmten Mitarbeitern
durchgefithrt werden konnen‘, erklart
Fischer. ,Sie in einem IT-System abzubil-
den, wére so komplex, dass wir die Ent-
scheidungen des Systems nicht mehr nach-
vollziehen kénnten.

Hier kommt zum Tragen, dass ATP Ni-
schenprodukte fiir einen Nischenmarkt her-
stellt. Weltweit gibt es weniger als zehn Pro-
duzenten von Triebwerksbauteilen. Auch
die Zahl der Abnehmer und Lieferanten ist
iiberschaubar. Daraus ergeben sich aller-
dings auch sehr spezielle Anforderungen,
beispielsweise an die Produktqualitédt oder

Was kann ein Kl-basiertes System, das ein klassischen
MES nicht kann? Daten interpretieren und auf Anderun-
gen reagieren. Gerade bei kleinen LosgréBen schlum-

mert hier in der Produktionsplanung ein enormes
Optimierungspotenzial. Das bestmoglich Ergebnis wird
dabei erzielt, wenn kiinstliche und menschliche
Intelligenz im Sinne einer Symbiose zusammenarbeiten
und sich erganzen.

MARTINA KLEIN, Stv. Chefredakteurin

die Riickverfolgbarkeit in der Fertigung. ,Mit
becos haben wir einen Partner gefunden,
der nicht nur willens, sondern auch in der
Lage ist, unsere speziellen Anspriiche um-
zusetzen', konstatiert Fischer.

Ausblick

Im néchsten Schritt wollen ATP und becos
das Potenzial KI-basierter Funktionen
noch weiter ausnutzen. Der Fertigungs-
leitstand soll konkrete Rahmenvorgaben
erhalten, etwa welche Einplanungsstrate-
gien am jeweiligen Arbeitsplatz angewen-
det werden konnen, welcher maximale
Riickstand zum Kundenbedarf zuldssig ist
oder ob ein Arbeitsplatz im 1-, 2- und/
oder 3-Schichtbetrieb eingeplant werden
kann. Das System fiihrt dann iiber Nacht
mehrere hundert Durchldufe mit unter-
schiedlichen Einstellungen aus und ermit-
telt unter den gegebenen Rahmenbedin-
gungen die optimale Fertigungsplanung.
Dann ist es auch moglich, dass das System
nicht nur auf drohende Engpésse hin-
weist, sondern auch konkrete Vorschlidge
unterbreitet, um sie abzuwenden. ,Da-
durch kommen wir noch mehr ins Planen
hinein und miissen immer weniger auf
plétzliche Anderungen reagieren’, bringt
es Fischer auf den Punkt.

So nutzt ATP sukzessive die Moglichkei-
ten der Kl-basierten Digitalisierung in der
Produktion, um die Effizienz der eigenen
Fertigung zu steigern und auch in Zukunft
ein zuverldssiger Lieferant fiir hochwertige
Triebwerksbauteile zu sein.

Bilder: becos

www.becos.de

31

www.derbetriebsleiter.de  Der Betriebsleiter 06/2020



