Papierfabriken Cham-Tenero AG - Werk Cham fuhrt
Fertigungsleitstand - ein Auszug aus dem Projektbericht

SimAL halt Einzug in die Papierindustrie. Seit August 2001 befindet sich der simulationsgestitzte
Fertigungsleitstand SimAL - ein Produkt der SimulationsDienstleistungsZentrum GmbH aus Dortmund -
bei den Papierfabriken Cham-Tenero AG im Werk Cham (Schweiz) im Einsatz.

Die Software wird als Add-on-Lésung an die vorhandene Systemumgebung angebunden, um die far
die Produktionsplanung relevanten Daten auszutauschen. Hierbei stehen die Auftragsdaten mit
Lieferterminen und die BDE-Daten aus der Produktion im Vordergrund.

Die ubernommenen Fertigungsauftrage werden unter Verwendung der Simulationstechnik auf die
Produktionsanlagen (Papiermaschinen, Streichmaschinen, Kalander und Rollenschneider) eingelastet.
Welche Optimierungsziele bei der 4-6 stufigen Fertigung im Einzelnen verfolgt werden sollen, wurde im
Rahmen einer Feinspezifikation gemeinsam mit dem Kunden festgelegt. Es stellte sich heraus, dass
eine getrennte Beurteilung nach Anlagentypen aufgrund unterschiedlicher Optimierungsparameter
erfolgen muss, aber auch das Gesamtergebnis des Planes zu bertcksichtigen ist.
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konkurrierende Ziele handelt, muss das System das Gesamtergebnis bewerten und den Pla-
nungsschwerpunkt dynamisch noch wahrend des Planungslaufs verandern kdnnen. Wird beispielsweise
die Leertamboursituation knapp und so die Versorgung an den Papiermaschinen mit Leertambouren
kritisch, werden auf den Rollenschneidern Auftrdge vorgezogen, welche besetzte Tamboure schnell
freisetzen konnen, auch wenn diese Reihenfolge eine héhere Ristzeit mit sich bringt. Fir diese
Dynamisierung kann der Anwender Schwellenwerte parametrieren, ab wann die Planungsprioritat
verandert werden soll.
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Nach dem automatischen Planungslauf kann der Anwender in die Planung grafisch interaktiv
eingreifen und bei Bedarf Umplanungen vornehmen. Konflikte, die durch diese Eingriffe entstehen, wie
z.B. Terminlberschreitungen oder Reihenfolgekonflikte, werden sofort mit Hilfe eines
Konfliktmanagements visualisiert. Die Behebung der Konflikte kann manuell durch den Anwender oder
mit Hilfe einer teilautomatischen Umplanung erfolgen.
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Bei Bedarf werden anlagenabhangige Auftragsmangellisten fir den Vertrieb generiert, um weitere
Auftrage gezielt akquirieren zu kdnnen. Durch den Einsatz des Systems wird die Transparenz in der
Fertigung erhoht, da auf einen Blick die Abweichungen zwischen Plan und tatsachlicher Fertigstellung
aller Produktionsstufen und deren Folgen auf die Produktion visualisiert werden, um so bei
Abweichungen rechtzeitig reagieren zu konnen.

Fur den Erfolg des Systems ist entscheidend, dass der Anwender in den durch den Leitstand
automatisch erstellten Fertigungsplan grafisch interaktiv eingreifen kann. Der erstellte Plan kann
gelegentlich Belegungen mit Auftragen aufweisen, in die der Anwender eingreifen muss, weil eben
genau diese Auftrage Besonderheiten aufweisen, die sich nicht durch Parameter abbilden lassen.
SimAL akzeptiert diese Eingriffe und unterstiitzt den Anwender aufgrund der Visualisierung bei der
Bearbeitung. So konnen bestimmte Auftrage in der Planung festgesetzt werden und das System kann
anschlieBend eine automatische Zuplanung der Ubrigen Auftrage durchfiihren. Das Zusammenspiel
zwischen Planer und System ist die wesentliche Philosophie des Systems, welches durch
projektspezifische Anpassungsprogrammierungen den Anforderungen des Kunden gerecht wird und
somit die Akzeptanz deutlich erhoht.
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