MANAGEMENT: IT

MES: Intelligenz auf dem Vormarsch

Vorteile von Kanban und zentraler PPS

durch Agenten kombiniert

Software-Agenten machen zunehmend von sich reden. Sie wer-
den als Wunderwerke der Programmiertechnik gehandelt und
sollen der kiinstlichen Intelligenz praktische Relevanz bei der
Produktionsoptimierung bringen. Wie intelligent und autonom
diirfen sie sein, damit nicht chaotische Verhiltnisse entstehen?

Wenn ein IT-Spezialist dem Produktionsleiter
die Funktion und Wirkungsweise eines Soft-
ware-Agenten erldutert, stof3t er in der Regel
auf Unverstédndnis und Ablehnung. Hat man
nicht gerade mit viel organisatorischem Auf-
wand eine zentrale EDV eingerichtet und ist
froh, nun von einer Stelle die gesamte Pro-
duktion {berschauen und kontrollieren zu

kénnen? Und da soll man eine dezentrale
Steuerung einfiihren und den einzelnen Pro-
grammen in der Produktion auch noch auto-
nomes Verhalten mit Intelligenz und Ent-
scheidungsfahigkeit zubilligen?

Auf der anderen Seite hat jeder schon einmal
etwas von Kanban gehort. Kanban ist eine
typisch dezentrale Produktionssteuerung mit

Folgende Konsortialpartner arbeiten im Projekt zusammen:

® Premium Aerotec GmbH ist der Konsortialfiihrer und Anwender fiir das zu entwickeln-
de Materialflusssystem. Zwar ist PAG ein Grounternehmen und bedeutender Zulieferer
der Flugzeugindustrie, dennoch erzeugt die Vielfalt der zu fertigenden Artikel (ca.
70000) mit unterschiedlichsten LosgréRen sowie die spontane Einbringung von Eilauf-
trdgen eine fiir KMU typische Fertigungsumgebung.

® Das Institut fiir Fertigungstechnik und Werkzeugmaschinen (IFW) an der Leibniz Uni-
versitdt Hannover simuliert den Produktionsverlauf bei PAG und stellt damit eine um-
fangreiche Informationsbasis zur Verfligung. Mit der Simulation kénnen auch Eventuali-
tdten nachgestellt werden, die in der Praxis moglichst nicht eintreten sollten.

® E&K Automation GmbH ist Spezialist fiir den Einsatz von fahrerlosen Transportsyste-
men (FTS) und tragt zudem maRgeblich zur Gestaltung des Transport-Agenten bei.

= Waldemar Winckel GmbH & Co. KG ist verantwortlich fiir die Auszeichnung der Bautei-
le (und Ladungstrdger) mit RFID-Tags und riistet die Produktionsstétten mit entspre-

chenden Lesern aus.

= MFP Messtechnik und Fertigungstechnologie GmbH entwickelt das agentenbasierte
MES mit Ankopplung an das ERP-System von PAG. Im zeitlichen Rahmen dieses Projek-
tes wird im Hause MFP ebenfalls ein in der Praxis bereits bewihrtes schlankes PPS um
das agentenbasierte MES erweitert. Damit steht fiir KMU ein ,,agiles“ PPS zur Verfiigung,
von dem man sich bei MFP einen groRen Erfolg verspricht.
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autonomen Regelkreisen auf der Workflow-
Ebene. Aber ist es nicht auch Kanban, wo ein
Sonderauftrag oder eine Einzelfertigung das
System ins Stolpern bringt? Schade eigent-
lich, denn die heutige ITist in Verbindung mit
preiswerter und sehr leistungsfihiger ver-
netzbarer Hardware (IPC) leicht in der Lage,
die herkdmmlichen Kanban-Karten und Kan-
ban-Sammelboxen auf kommunizierte Trans-
portauftrdge und virtuelle Sammelboxen fiir
flexible Ladungstrdger abzubilden.

Kanban arbeitet nach dem Pull-Prinzip. Der
nachfolgende Arbeitsplatz in einer Produkti-
onskette fordert vom vorhergehenden immer
so viel Material an, wie er selbst zur Erfiillung
seines Auftrages bendtigt. Auf ein einzelnes
Bauteil bezogen l4uft die Auftragserteilung
also vom Ende zum Anfang. Fallt eine Maschi-
ne oder ein Werker aus, so bekommen die in

Kanban und klassische PPS

bilden keinen Gegensatz

der Produktionskette davor liegenden Ar-
beitspldtze keine Auftrdge und fordern auch
kein Material an. Klassische Produktions-
steuerungen arbeiten meist nach einem
Push-Prinzip. Es wird vorausherechnet, wel-
che Maschine welches Material zu welchem
Zeitpunkt bendtigt. Im Idealfall wére bei einer
stationdren Produktion und stérungsfreien
Fertigungsschritten von auBen kein Unter-
schied zu Kanban zu erkennen. Wenn jetzt al-
lerdings eine Maschine ausfillt oder die tat-
sdchlichen Bearbeitungs- und Transportzei-
ten aus anderen Griinden von den geplanten
nach oben abweichen, dann wird mehr Mate-



rialin die Produktion gepumpt, als dort verar-
beitet werden kann.

teriums fiir Wirtschaft und Technologie
(www.autonomik.de).

wenn sie die Randbedingungen der Produkti-

Hier bietet sich ein goldener Mittelweg an, in- , Ag:;lt : Ein Schwerpunkt der Entwicklungen von Agili-
dem ein zentraler Auftragsverteiler zunachst ! ta ist die Verkniipfung der Steuerungssyste-
eine an den Planzeiten orientierte Zuweisung me fiir die Produktion mit RFID-Technologie
der Auftrdge vornimmt. Von nun an hélt er : neuer : (Radio Frequency ldentification), um so eine
sich jedoch zuriick und lasst den Material- o : Ffireg : o autonome Steuerung sowie eine liickenlose
durchlauf von den dezentralen ) TR 1 —— Verfolgung der zu bearbeitenden
Steuerungen  (Arbeitsplatz-Agen- (T e ,_ AT : Bauteile zu ermdglichen. Des Wei-
ten) organisieren. Die ,Intelligenz* e | Auftragspuffer , teren wird die Entwicklung und Um-
der Software-Agenten und ihre : : setzung eines Konzepts fiir auto-
Echtzeit-Kommunikation  unter- o—_' ! matisierte, individuell konfigurier-
einander ergeben neue Moglichkei- : AP- : bare Transporteinheiten erfolgen,
ten, die weit {iber Kanban hinaus- fm=mes "'""'"': : Agent : die den speziellen Anforderungen
gehen. Der tatsdchliche Material- Auftragspuffer [, 1 beim Transport hochwertiger Bau-
fluss kann an diverse Randbedin- L sti s D S teile gerecht werden und so eine
gungen angepasst werden. o hohe Transportsicherheit gewdhr-
Die Agenten kénnen nur dann ,ver- TP- : leisten.

niinftige* Entscheidungen treffen, Agent Zur Planung und Steuerung des

on kennen. So macht es etwa nur dann Sinn,
bei einem Maschinenschaden einen Auftrag
zuriickzugeben, wenn es tatsachlich eine Er-
satzmaschine gibt und diese auch mit dem
Auftrag belastet werden kann. Solche und an-
dere Randbedingungen werden den Agenten
in einer Konfigurationsphase mitgeteilt. An-
sonsten sind sie autonom und holen sich re-
levante Informationen fiir ihre Entschei-
dungsgrundlage iiber Sensoren (MDE, BDE,
etc.). Wenn eine Produktionsstdtte um eine
neue Maschine erweitert wird, dann wird da-
fiir auch ein Arbeitsplatz-Agent konfiguriert
und den anderen Agenten wird mitgeteilt,
welche Ressourcen hinzugekommen sind.
Das geschieht ebenfalls durch einen Konfigu-

Der Auftragsverteiler-Agent iibergibt maschinen-
spezifische Auftrdge mit geplanten Startzeiten an
die Arbeitsplatz-Agenten. Den Materialfluss orga-
nisieren die AP-Agenten dann gemeinsam mit
dem Transport-Agenten anhand der tatsachlichen
Produktions- und Transportzeiten sild: mp

rationsvorgang. Die Agenten werden gewis-
sermafien flir ihren Einsatz ,ausgebildet”
und bekommen eine ,Nachschulung®, wenn
sich die Randbedingungen dndern.

Das Projekt Agilita ist eines von zwdlf Projek-
ten aus dem Technologieprogramm ,,Autono-
mik: Autonome und simulationsbasierte Sys-
teme fiir den Mittelstand* des Bundesminis-

Materialflusses wird ein Ansatz verfolgt, der
bestehende Soll-Vorgaben aus den verwen-
deten Produktionsplanungs- und -steue-
rungssystemen mit den aktuellen Ist-Zustén-
den aus der Logistik- und Betriebsdaten-
erfassung vergleicht. Das im Rahmen dieses
Projekts zu entwickelnde, neuartige agenten-
basierte Manufacturing Execution System
(A-MES) ermbglicht einen kontinuierlichen
Vergleich von strategischen und operativen
Informationen in den Bereichen Produkt, Fer-
tigungstechnologie und Fabrik sowie deren
direkte Umsetzung in Steuerungsvorgaben.
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