Ein optimaler Workflow bestimmt

Virtuelle Inbetriebnahme als Instrument zur Ablaufverbesserung

Im Jahr 2002 hatte die Finstral AG,
flihrender Hersteller von Tiiren,
Fenstern und Glasanbauten, in
ihrem Logistikzentrum in Kurtatsch
(Sudtirol) ein Doppel-Wabenlager
der Kasto Maschinenbau GmbH &
Co. KG aus Achern in Betrieb ge-
nommen. Das Logistikzentrum
versorgt die 12 Produktionswerke
just-in-time mit Profilstangen. Im
Laufe der Zeit wurde die Ausbring-
leistung der Anlage aufgrund ver-
anderter Produktionsprozesse den
Anforderungen nicht mehr gerecht.
Deshalb wurde gemeinsam mit
Kasto ein neues Analyse- und Rea-
lisationsprojekt zur Ablaufverbes-
serung im Logistikzentrum initiiert
und umgesetzt, das mit sehr positi-
ven Ergebnissen beendet wurde.

m Christoph Mutschler

Die Finstral AG ist in Europa der fuhren-
de Hersteller von Tlren, Fenstern und
Glasanbauten. Der Familienbetrieb mit
Stammsitz in Unterinn am Ritten in SGd-
tirol (Italien) beschéaftigt rd. 1 300 Mitar-
beiter. Im Jahr 2002 wurde fur das in Kur-
tatsch ansassige Logistikzentrum in ein
Doppel-Wabenlager mit zwei Regalbe-
diengeraten, zwei Umsetzern und neun
Ein- und Auslagerstationen investiert.
Planung, Lieferung, Installation und In-
betriebnahme der komplexen Anlage
Ubernahm die Kasto Maschinenbau
GmbH & Co. KG aus Achern. Seitdem
werden im Logistikzentrum die komplet-
te Lagerhaltung der Profilstangen, die
Auftragsabwicklung und die Just-in-Ti-
me-Lieferung aller Gewerke bearbeitet
und die zwolf Finstral-Produktionswerke
versorgt.

Innerhalb der letzten Jahre verander-
ten sich die Produktionsprozesse derart,
dass die Ausbringleistung der Anlage
den Anforderungen nicht mehr gerecht
wurde. Lange Wartezeiten einzelner
Stationen behinderten den Material-
fluss nachhaltig. Doch hochwertige Pro-
dukte in reibungslosen Herstellungs-
prozessen erfordern schnelle und effek-
tive Losungen. Diese Anforderungen
fuhrten zu einem neuen Analyse- und
Realisationsprojekt zur Ablaufverbesse-
rung im Logistikzentrum.

Analyse der
aktuellen Prozessablaufe

Fir Kasto gehdren die Entwicklung
und der Support eigener Software fiur
die Lagerverwaltung und die Material-
flusssteuerung zur Kernkompetenz, da
die speziellen Anforderungen hinsicht-
lich der Lagerung und des Handlings
von Langgut-Materialien und Blechen
durch Standard-Materialfluss- und Lager-
verwaltungssysteme gar nicht oder nur
unzureichend abgedeckt werden. Des-
halb beschaftigt sich bei Kasto eine IT-
Gruppe von 15 Softwarespezialisten
ausschlieBlich mit Grundlagenentwick-
lung, Systempflege und kundenspezifi-
scher Anpassung des Lagerverwaltungs-
und Materialflusssystems KASTOlvr. Ein
aktuelles Beispiel ihrer Leistungen ist
der Auftrag von Finstral. Kasto wurde
von Franz Mair, Leiter des Logistik-
zentrums, mit einem dreistufigen Fit-
ness-Projekt, bestehend aus den Einzel-
phasen ,lIststandsanalyse”, ,,Simulation
und Optimierung” sowie ,reale Umset-
zung”, beauftragt, um die Anlagen-
performance deutlich zu erhéhen. Von
Beginn an wurden auch die EDV-Ab-
teilung und die Verantwortlichen far
die innerbetriebliche Organisation bei
Finstral in das Projekt mit einbezogen,
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Projektdaten

> Projekt:
Upgrade der Lagerverwaltungs-
Software im Logistikzentrum
Kurtatsch auf aktuelles Release

» Betreiber:
Finstral AG, Unterinn
(Sudtirol/Italien)

» Branche:

Herstellung von Tiiren,
Fenstern und Glasanbauten

» Realisierungszeitraum:
wahrend des Betriebsurlaubs
vom 4. bis 8. Januar plus
einwdchige Schichtbegleitung

» Wichtigste Ziele
der Modernisierung:
- Erhéhung der Ausbringleistung
- Verwendung des aktuellen

Betriebssystems Windows 2008
Server mit Doméane

— Rechnerhardware-Unabhangig-
keit durch die Verwendung
einer VMWare

- Erhéhung der Ausbringleistung

» Wichtigste Ergebnisse

der Modernisierung:

- Minimierung der Wartezeit
an den Stationen

— Umschichten in den Nahbereich
der Stationen mit Lernfahigkeit
der Software beziiglich der
meistbendtigten Materialien
(Hitliste)

» Generalunternehmer
Ausriistungen:
Kasto Maschinenbau
GmbH & Co. KG, Achern

P Leistungen:
Komplettbetreuung
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PROZESSOPTIMIERUNG DURCH

ANLAGENMODERNISIERUNG

den Output

da nur durch einen ganzheitlichen Ansatz Opti-
mierungspotenziale erkannt und umfassend um-
gesetzt werden kénnen.

In der Phase 1 des Fitness-Projekts beobachteten
und analysierten Mitarbeiter der Kasto-IT-Gruppe
samtliche Produktions- und Kommissionierablaufe
bei Finstral vor Ort. Dabei wurden die vom Betrei-
ber angefiihrten Wartezeiten an den 5tationen
teilweise bestatigt, wobei Ort und Umfang der
Wartezeiten in Abhangigkeit vom jeweiligen Auf-
tragsspektrum erheblich variierten. Als Ursache far
die Engpésse stellte sich heraus, dass die Regal-
bediengerate deutlich Gberlastet waren. Zum Ab-
schluss der Iststandsanalyse wurden verschiedene
Auftragsspektren, die zu Auslastungsspitzen ge-
fahrt hatten, abgespeichert, um sie fur die nach-
folgende Simulation unter méglichst realen Bedin-
gungen verwenden zu kénnen.

Klassische Simulation
versus virtuelle Inbetriebnahme

Bisherige klassische Simulationstools erforderten
Ublicherweise eine komplette grafische und funk-
tionelle Nachbildung jeder Anlage im Simulati-
onstool selbst (Bild @). Durch die Doppelumset-
zung entsteht u. a. ein immenser Programmier-
aufwand. Durch die notwendige Umsetzung der
Software in eine andere Entwicklungsumgebung
ergeben sich zusatzliche Fehlermoglichkeiten.
Eventuell in der Materialflusssoftware vorhande-
ne Unzulénglichkeiten kénnen in der Simulation
durch mangelnde Transparenz nicht zwingend er-
kannt werden, genauso wie in der Simulation er-
kannte Verbesserungsmoglichkeiten nicht de-
ckungsgleich in die Materialflusssteuerung uber-
tragen werden kénnen.

Kasto hat schon seit 1995 Erfahrungen mit klas-
sischen Simulationsprojekten unter Verwendung
des 3D-Simulationstools von AutoMod IlI. Fir die
Finstral-Losung wurde aber ein neuer Ansatz ge-
sucht und erstmals umgesetzt. Die Nachbildung
der Anlage im Simulationstool geschieht nur noch
grafisch auf Basis einmalig erstellter Basismodule,
‘ die z. B. Regalbediengerite oder Kommissionier-

| stationen abbilden. Weiterhin werden den Funk- Eine fachtechnische Anlagenanalyse geht einem prazis
tionsmodulen im Simulationstool die realen Bewe- nach lhren Anforderungen entwickelten Umbaukonzept
gungsdaten, wie Geschwindigkeit, Beschleunigung . y iy
u. 4, jeder Achse zugeordnet. Dann folgt die Ver- voraus. Wir sind lhr Spezialist wenn es um Anla-
knupfung zwischen Simulation und Materialfluss- genmodernisierung geht. Wir wissen was lhre Anlage
software Gber die bei Kasto standardisierte Schnitt- banstat lh hd; e cht Tk ich
stelle zwischen KASTOIvr und Anlagensteuerung enengt, S danen duah. Qe RACHSIEN. SAIEE Sicacren
(SPS). Der Fortschritt dieser Vorgehensweise ge- und optimalen Dienst zu leisten. Vom Steuerungssystem
genGbarler Klastischen Slnwilation bestsivt.arin, bis zur Gesamtanlage: Modernisierungen und Neuan-
dass der Lagerverwaltungsrechner (LVR) im Simu- . o
lationsmodell nicht mehr nachgebildet werden lagen von Schweizer Qualitat sind unsere Kompetenz.

muss, sondern auBerhalb eigenstandig betrieben
wird (Bild @), wodurch der Aufwand fir die Simu-
lation pro Anlage drastisch reduziert werden
konnte. Aus der Analyse abgeleitete Verbesserun-
gen sind dann in Simulation und Realitat gleicher-
maBen und ohne zusatzliches Fehlerpotenzial Jeviss .
wirksam. Mit dieser Losung ist es weiterhin még-
lich, alle Daten und Auftrége z. B. eines realen Pro-
duktionstages in die Analyse zu Gbernehmen, was
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bei der klassischen Simulation aufgrund
der groBen Datenmenge bisher ausge-
schlossen war.

Ein weiterer Vorteil ist die Zeiterspar-
nis bei der Durchfiihrung der Simula-
tion selbst. Durch die Zeitrafferfunktion
besteht die Maoglichkeit, einen 24-h-
Produktionstag mit Echtdaten komplett
in einem sehr kurzen Zeitraum von nur
3 h abzubilden.

Grundsatzlich entspricht die Durch-
fuhrung der Simulation mit realer Mate-
rialflusssoftware und realer Steuerungs-
schnittstelle auch einer virtuellen Inbe-
triebnahme, wodurch wiederum Risiko
und Zeitraum der wirklichen Inbetrieb-
nahme deutlich reduziert werden kén-
nen. Dieser Aspekt gewinnt vor allem
bei der Umriistung von bereits in Betrieb
befindlichen Anlagen an Bedeutung.

Simulation und Optimierung

Im ersten Schritt wurden die aktuellen
Prozessablaufe mit dem alten Release
simuliert und die Ergebnisse dokumen-
tiert. Dabei wurde erkannt, dass die
RBG zur Bereitstellung verschiedener
Artikel an den jeweiligen Engpass-
stationen - abhangig vom Auftrags-
spektrum - teilweise mehrere Fahrten
oder weitere Fahrten pro Auftragsposi-
tion absolvieren mussten. Als Hauptur-
sache dafur wurde die starre Vergabe
der Artikel-Prioritaten in ABC-Artikel,
die auch nicht stationsbezogen zuorden-
bar waren, erkannt. Zusatzlich wurde
der positive Effekt, der sich aus der Arti-
kelprioritat und den vom Auftragsfore-
cast abgeleiteten nachtlichen Umschicht-
aktivitaten ergab, durch haufige Eilauf-
trage am Tag wieder zunichte gemacht.
Als zweiter Schritt wurden mit dem
aktuellen Release des KASTOlvr die glei-
chen Prozesse nochmals simuliert. Da-
bei wurden schrittweise verschiedene
Verbesserungsmoglichkeiten integriert
und deren Auswirkungen auf die Ge-
samtperformance der Anlage analysiert
und dokumentiert:
» Erhéhung der RBG-Geschwindigkei-
ten und Beschleunigungen
b zusatzliche RBG auf gleicher Schiene
» Ablaufverbesserungen im Material-
fluss
» flexible Artikelpriorisierung.
Vor allem die Umsetzung des zuletzt
aufgefihrten Punktes hatte deutli-
che positive Auswirkungen auf die Aus-
bringleistung und zusatzlich den
Charme, dass sich Risiko und Aufwand
der Umsetzung gegenaber eventuellen
Hardwarednderungen in einem sehr
kleinen Rahmen bewegten. Grundlage
dieser Verbesserungen ist eine selbst-
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@ Moderne Slmulation, Die Simulation bﬂdet nur noch die e:genthche
Hardware und die SPS-Abliufe nach; ohne Anpassungen kann zwrschen

Simulation und realen Komponmmn umgeschah‘et wefdaan

lernende dynamische Artikelpriorisie-
rung auf der Basis sog. Hitlisten, die zu-
satzlich auch stationsbezogen gebildet
und automatisiert gepflegt werden.
Samtliche Verbesserungsmoglichkei-
ten wurden in Bezug auf ihre Wirksam-
keit und den Kostenaufwand bewertet
und dokumentiert. Finstral entschied
sich bei der Umsetzung im ersten Schritt
fur die Konzentration auf die intelligen-
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_ (Bilder: Kasto)

ten Ablaufverbesserungen ohne Hard-
waredanderungen.

Technische Umbauphase

Zusatzlich zum geplanten Software-Re-
lease des KASTOIlvr und der Integration
der Ablaufverbesserungen umfasste die
dritte Phase des Fitness-Projekts folgen-
de MafBBnahmen:
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» Austausch der vorhandenen Server-
Hardware durch eine hardwareunab-
hangige VMWare und Integration in
die Finstral-Serverlandschaft

» Austausch des vorhandenen Betriebs-
systems Windows NT 4.0 durch das
aktuelle Betriebssystem Windows
2008 Server als Doméane

» Datenexport und Datenmigration
der Datenbank

» Integration und Funktionsiberpri-
fung samtlicher peripherer Kompo-
nenten (Drucker, externe Terminals,
Handhelds, usw.).

Nach Abschluss der physischen Umris-

tungsmaBnahmen zeigten sich beim

Wiederanlauf der Anlage die Vorteile

der vorhergehenden virtuellen Inbe-

triebnahme im Rahmen der Simulation
vor allem darin, dass eine wirkliche In-
betriebnahme vor Ort nur in minimier-
tem Umfang notwendig war. Die ge-
samte Umristung bis zum Wiederan-
lauf dieser sehr komplexen Anlage
konnte von einem Mitarbeiter der Kas-
to-IT-Gruppe in Zusammenarbeit mit

Finstral an einem Tag durchgefihrt
werden.

AnschlieBend wurden die einzelnen
Optimierungskomponenten, die in der
Simulation positiv bewertet wurden,
wahrend eines dreitagigen Probelaufs
im Echtsystem Uberprift und wahrend
der Produktion stetig Gberwacht. Wah-
rend der Umstellung der Prozessablaufe
und der Arbeitsweise an den Stationen
machte sich sofort eine erhéhte Aus-
bringleistung und eine Minimierung
der Wartezeit an den Stationen be-
merkbar. Vor allem die schon in der Si-
mulation als duBerst wirksam erkann-
ten MaBnahmen zur Verringerung der
RBG-Auslastung pro Auftragsposition
bestatigten ihre positiven Auswirkun-
gen in der Realitat. Die Lernfahigkeit
des Umschichtprogramms sowie das
nachtliche Umschichten von Materia-
lien in Stationsndhe garantieren auch in
Zukunft einen schnelleren Zugriff in
den einzelnen Arbeitsschichten, der
auch bei veranderten Produktionsbe-
dingungen erhalten bleibt.

Ergebnisse des gemeinsamen
Fitness-Projekts

Durch das gemeinsam von Finstral und
Kasto umgesetzte Projekt konnte die
mogliche Ausbringleistung der Anlage
um 20 % erhdht werden, ohne dass
aufwandige und kostspielige Anderun-
gen an den Hardwarekomponenten
(z. B. RBG) notwendig waren. Der neu-
artige Simulationsansatz und die da-
mit mogliche virtuelle Inbetriebnahme
bildeten die Basis fir die deutlichen
Verbesserungen sowie die Umsetzung
in einem &auBerst kleinen Zeitfenster
mit Gberschaubarem Risiko und Auf-
wand. O
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