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Kiinstliche Intelligenz im MES
Implizites Planungswissen .

per Kl integriert

Trotz IT-Unterstiitzung miissen Schichtleiter und Ferti- S ;

| . teder in laufende Produlti Wettbewerbsdruck dafir, dass produzie-
gungsplaner immer wieder in laufende Produktionsprozesse .. nemenmen eine maglichst hohe
eingreifen. Kiinstliche Intelligenz (KI) hilft dabei, die Ein-  Auslastung ihrer Maschinen und Anlagen 4

griffe zu verringern und die Produktionsqualitét zu erhghen. ~erreichen und Ausschisse reduzieren
mussen. Doch trotz weitgehender Auto-

matisierung kénnen die Anforderungen

ie Ursachen fur die steigenden  die Individualisierung der Kundenwiin-  einer dynamischen Multivariantenpro-

D Anspriiche an eine flexible Pro-  sche, die zu einer erhdhten Produktvari-  duktion nicht erflllt werden. ERP- und
duktion steigen zum einen durch  anz fihrt. Zum anderen sorgen hohe  Manufacturing-Execution-Systeme )
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(MES) in der Produktion sind daher kaum
verzichtbar. Diese Systeme decken je-
doch die Produktion nicht vollstandig di-
gital ab: Kann beispielsweise ein Ferti-
gungsauftrag alternativ auf mehreren
Maschinen eingeplant werden, muss der
Planer dies entscheiden. Das System
entwickelt auf Basis der vorhandenen
Daten einen Fertigungsplan. Der Planer
greift jedoch immer wieder ein, weil er In-
formationen hat, die dem System nicht
vorliegen. Mit der Zeit entwickelt der Pla-
ner Préferenzen, sogenanntes implizites
Wissen, Uber das nur er verfligt — nicht
aber das Planungssystem.

Grenzen klassischer Systeme
Auch wenn ERP- und MES-Lésungen die

Prozessintegration entlang von Wert-
schépfungsketten und Fertigungsprozes-

PRODUKTIONSPLANUNG | MANUFACTURING EXECUTIONS SYSTEM I

sen (horizontale und vertikale Dateninte-
gration) immer weiter vorantreiben und
S0 versuchen, implitzites Wissen zu ver-
ringern, stolen klassische Planungssys-
teme oft an ihre Grenzen, denn manuelle
Anderungen innerhalb der Fertigungspla-
nung werden aulerhalb des Systems
vorgenommen und haben damit keinen
Einfluss auf die zukinftige Einplanung
durch das Planungssystem.

Komplexe Systeme

Entscheidet also der Planer aus einem
speziellen Grund, einen Auftrag auf eine
andere Maschine zu legen, so muss er
diese Anderung jedes Mal vornehmen,
wenn bei zukinftigen Auftrdgen die glei-
chen Griinde auftreten. Klassische Ana-
lysemethoden erkennen zwar durch die
Auswertung historischer Daten die An-
derung, nicht aber die Griinde fir diese
Entscheidung - ihre Systemlogik ist
nicht daflr geeignet, die Entscheidung
zu prognostizieren. Der Planer muss
also in das Planungssystem eingreifen.
Da ERP- und MES-Lésungen aber mit
steigender Datenmenge und zunehmen-
der Integration in weitere Unterneh-
mensbereiche immer komplexer werden,
kann der Planer diese Komplexitat nur
mit sehr hohem Aufwand nachvollzie-
hen. Manuelle Eingriffe zur Anderung
eines Fertigungsplans werden somit
immer schwieriger und haben oft Aus-
wirkungen auf Bereiche, die Fertigungs-
planer und -steuerer nur aufwendig mit-
betrachten kdnnen. An dieser Stelle
kommt kiinstliche Intelligenz bzw. ma-
schinelles Lernen ins Spiel.

Assistenzbasierte
Fertigungsplanung

Doch wie sieht eine assistenzbasierte
Fertigungsplanung und -steuerung auf
Kl-Basis aus? Vereinfacht gesagt, lernt
die Kl aufgrund der Eingriffe durch den
Planer, welche Anderungen er in Zukunft
vornehmen wird. Die Kl unterbreitet ihm
entsprechende Vorschlage fir die Pla-
nung bzw. Steuerung. Aus der Entschei-
dung des Planers, diesen Vorschlag zu
akzeptieren oder zu &ndern, lernt die K.
Des Weiteren kann sie den Planer bej
seiner Eingabe auf unplausible Konstel-
lationen aufmerksam machen. Planung

und Steuerung werden so praziser und
verldsslicher gegentber einer Entschei-
dung, die auf der Auswertung histori-
scher Daten basiert. Der Planer behalt
dabei die Entscheidungshoheit. Er kann
mit Hilfe sogenannter Exception Rules
die KI dbersteuern. Die Kl erganzt den
Planer, indem sie den Aufwand fir ma-
nuelle Eingriffe und das damit verbun-
dene Risiko flir Planungsfehler reduziert.
Es handelt sich also um ein Komple-
mentér-, nicht um ein Defizitdrmodell.
Nicht der Planer, sondern immer wieder-
kehrende Planungskorrekturen gehéren
in einer Produktion mit intelligenten As-
sistenzsystemen der Vergangenheit an.
Da durch maschinelles Lernen das impli-
zite Wissen sukzessive Teil des Systems
wird, geht zudem der Zugriff auf dieses
Wissen nicht verloren, wenn der entspre-
chende Mitarbeiter ausféllt oder aus
dem Unternehmen ausscheidet.

Fir volatile Werksumgebungen

Der Einsatz von Kl-Assistenzsystemen ist
insbesondere in Produktionen mit hohem
Volatilitatspotenzial sinnvoll, in denen ein
Marktumfeld mit hoher Dynamik perma-
nente Schwankungen und Anderungen
bedingt. Ein Beispiel ist die Print&Packa-
ging-Industrie, in der produzierende Unter-
nehmen flr viele Abnehmer sehr unter-
schiedliche Produkte fertigen. Die Becos
GmbH aus Stuttgart ist mit ihren MES-
und loT-L8sungen u.a. in dieser Branchen
aktiv und entwickelt Kl-basierte Anwen-
dungen flr produzierende Unternehmen.
In einem konkreten Einsatz einer assis-
tenzbasierten Fertigungsplanung und -
steuerung bei einem Verpackungsherstel-
ler erreichte das Unternehmen bej einer
automatischen Einplanungsquote von
Uber 90 Prozent eine Planungszeitreduk-
tion von bis zu 30 Prozent. Unter den Be-
dingungen einer steigenden Fertigungsdy-
namik und eines zunehmenden Wettbe-
werbsdrucks ist der Einsatz Kl-basierter
Assistenzsysteme nicht nur eine Frage
der Wirtschaftlichkeit, sondern auch der
Zukunftsfahigkeit eines jeden produzie-
renden Unternehmens. [ ]
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