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Die neue SimAL.Suite

Liebe Leserinnen und Leser,

hohe Anforderungen des Marktes
an Flexibilitdét und Reaktionsfahig-
keit stellen jedes produzierende
Unternehmen vor enorme Heraus-
forderungen.

Kurzfristige Liefertermine und spé-
testmogliche  Auftragsanderun-
gen erfordern eine permanente
Planungsbereitschaft aller Unter-
nehmen. Diese Anforderungen
sind ohne geeignete IT -Systeme,
die eine durchgehende Planung
vom Vertrieb bis zur konkreten
Anlagenbelegung abbilden und
vernetzen, nicht mehr zu erfillen.
Die Losung hierfur lautet Advan-
ced Planning & Scheduling (APS)
0 eine ganzheitliche und nach-
haltige IT-gestitzte Methode der
Produktionsplanung.

Unser Geschaftsfeld APS bietet
mit der SimAL.Suite ein leistungs-

fahiges und erprobtes Planungs -

und Optimierungssystem der neu-

esten Generation. SimAL.Suite un-

terstitzt bei allen Planungsaufga-
ben im Unternehmen - von der
Absatzplanung im Vertrieb bis zur
Optimierung der Produktionsrei-
henfolge.

Mit den modernen und intelligen-
ten Funktionen der SimAL.Suite,
die bezuglich der Planung weit

Uber das Repertoire von ERP -

Systemen hinausgehen, erreichen
unsere Kunden die in Zukunft ent-
scheidenden Wettbewerbsvortei-

le: Hoher Servicelevel, geringe
Bestande, niedrige Kosten, hohe
Flexibilitéat.

SimAL.Suite setzt an den Schnitt-

stellen zwischen ERP/PPS (SAP)

und MES an. Neben einer durch-
gangigen, medienbruchfreien
Datenverarbeitung bieten die

Trefoletter

Produkte der SimAL.Suite eine au-
tomatische Planung und Optimie-
rung beginnend mit der Absatz-
planung (Modul SimAL.Sales)
Uber die Disposition (Modul Si-
mAL.Planner) bis hin zur Produkti-
onsplanung (Module Si-
mMAL.Scheduler und SimAL.Trim).

SimAL.Suite stellt eine nachhaltige
Erganzung zu ERP-/PPS und MES-
Systemen wie zum Beispiel SAP,
Oracle E -Business Suite sowie MS
Dynamics dar und sichert so zu-
satzlich die bereits getétigten In-
vestitionen ab.

SimAL.Suite wird nahtlos in die
bestehenden IT -Systeme des Un-
ternehmens integriert. Der erfolg-
reiche Einsatz in Unternehmen
verschiedener Gro3e und mit un-
terschiedlicher Ausgangslage im
Bezug auf die vorhandene IT un-
terstreicht die Flexibilitdt der Lo6-
sung.

SimAL.Suite fihrt nach der Imple-
mentierung zu deutlichen Kosten-
vorteilen. Kernelemente sind ne-
ben der hdheren Transparenz die
Optimierung der Abldufe und die
verbesserte Ressourcennutzung.

Die einzelnen Module der Si-
mAL.Suite werden lhnen in dieser
Ausgabe des Zoom SDZ Infoletters
vorgestellt. Im Anschluss daran
lernen Sie die Vorzuge der Losung
anhand zweier Projektberichte

aus der Lebensmittelindustrie so-
wie aus der Verpackungsindustrie

kennen.

Viel Spal beim Lesen winscht
Ihnen

lhr
Lars Werbeck

Leiter Geschéftsfeld APS
SDZ GmbH
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Key facts

Absatzplanung mit erster

Kapazitatsglattung

Nachvollziehbare und

transparente Planung

Komfortable Verwaltung
von Prognosen und

Kundenauftragen

Konsistente Planung durch
Validierung und

Eingabeunterstitzung
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Prognosen
Kundenauftrage
Ubersichtlichkeit
Planungsautomatik
Konsistenz
Transparenz
Nachvollziehbarkeit
Kapazitatsglattung
MRP Lauf
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SimAL.Sales

SimAL.Sales ist das Absatzplanungs-
modul der SimAL.Suite. Mit Hilfe der
Absatzplanung kénnen Prognosen
sowie Kundenauftrage verwaltet
werden und Kundenanfragen nach
einzelnen Produkten direkt beant-
wortet werden.

Stammdaten und Im -/Export

Die Stammdaten zur Absatzplanung
kénnen direkt in SimAL.Sales ge-
pflegt werden oder uber Standard-
schnittstellen aus ERP-Systemen
Ubernommen werden.

Die in SimAL.Sales durchgefiihrte
Absatzplanung wird direkt im Dispo-
sitionsmodul SimAL.Planner verflg-
bar und kann zusétzlich fur die Ver-
arbeitung im ERP -System exportiert
werden.

Visualisierung

Ein wichtiger Aspekt in der Si-
mAL.Suite ist die intuitive Visualisie-
rung des Planungsprozesses, soO
auch in SimAL.Sales.

Prognosen und Kundenauftrage

kénnen auf verschiedenen Arten -

z.B. nach Material und Kunde ge-
gliedert 0 als Absatzplanzeilen dar-
gestellt und in frei definierbare Pla-
nungsintervalle eingeordnet wer-
den.

Pool Kundenauftragspositionen
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Auftrége kénnen automatisch oder
manuell einsortiert werden. Die au-
tomatische Einplanung schlief3t eine
direkte Kapazitatsglattung ein.

Bei der manuellen Einplanung per
Drag & Drop erfahrt der Anwender
visuelle Unterstitzung durch die
Markierung invalider Einplanungs-
maoglichkeiten, zum Beispiel bei Ter-
minverletzungen.

Eine flexible grafische Darstellung
der Planung durch Balkendiagram-

me auf Basis der eingestellten Pla-
nungsintervalle vereinfacht die
Ubersicht auf wichtige Kennzahlen
von Produktgruppen oder einzelnen

Produkten.

Der Planer erhalt so einen direkten
Uberblick iiber zu produzierende
Mengen oder erwartete Durch-

schnittspreise.

Die Nachvollziehbarkeit von Pla-
nungsanderungen ist durch Histori-
sierungsmechanismen gegeben
und sorgt dadurch fiir einen durch-
gehend transparenten Planungsver-
lauf.

Die Konsistenz der Planungssituation
wird visuell dargestellt und unter-
stutzt so den Anwender bei einer
fehlerfreien Planung.

Kapazitatsglattung

Durch den in der gesamten Suite
angezeigten Kapazitdtsmonitor ist
eine erste Kapazitatsglattung be-
reits durch die Absatzplaner mdg-
lich.

Hierbei wird ein ad hoc MRP -Lauf
mit der konkreten Absatzsituation
gegen die aktuelle Dispositionssitua-
tion simuliert.

Die Ergebnisse des MRP -Laufs wer-
den im Kapazitdtsmonitor darge-
stellt. Der Planer kann die voraus-
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sichtliche Belastung einzelner Pro-

Plantafel SimAL.Sales duktionsbereiche so direkt ablesen.

Zurlck zur Startseite
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SimAL.Planner
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Key facts
Grafischer

Kapazitatsmonitor

Visualisierung

Bestandsverlaufe

Bedarfsverursacher tber

MRP-Lauf hinaus verflgbar

Einbezug manueller

Anderungen bei

automatischer Planung
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Visualisierung
Kapazitatsmonitor
Kapazitatsglattung
MRP Lauf

Erhalt des Bezugs zum

Bedarfsverursacher

Dynamisches Pegging

Bestandsverlauf

SimAL.Planner ist das Dispositionsmo-
dul der SImAL.Suite und ist zwischen
der Absatzplanung (SimAL.Sales) und
der Feinplanung (SimAL.Scheduler)
einzuordnen. Die Disposition setzt auf
den Bedarfsmengen der Absatzpla-
nung auf und erstellt Planauftrage
unter Beriicksichtigung der aktuellen
Bestdnde und der Sticklisten bzw.
Rezepturen.

SimAL.Planner kann im Verbund mit
SimAL.Sales und SimAL.Scheduler
verwendet werden und Uber die Si-
mMAL.Suite Standardschnittstellen Da-
ten mit einem ERP -System austau-
schen.

MRP-Lauf

Der MRP-Lauf (Material Requirement
Planning) erstellt Planauftrdge aus
den Bedarfsmengen der Absatzpla-
nung. Die Erstellung der Planauftréage
kann durch Festlegung vielfaltiger
Parameter beeinflusst werden, z.B.
durch minimale oder maximale Los-
gréRRen, Schrittweiten bezuglich der
LosgroRe und durch Mindestbestan-
de. Zusatzlich besteht die Mdglich-
keit, individuelle Parameter tber die
Standardprogrammierschnittstelle zu
erganzen.

Planauftrage verlieren nicht den Be-
zug zu ihren Bedarfsverursachern:
Diese Informationen stehen sowohl
der Planungsautomatik als auch
dem Disponenten fur die manuelle
Generierung  und Anderung von
Planauftragen zur Verfigung. So
kénnen unter Beibehaltung des Kon-

nuelle Korrekturen werden bei ei-
nem wiederholten Lauf von der Pla-
nungsautomatik beriicksichtigt und
haben keine Duplizierung der Plan-
auftrage fur ein und denselben Be-
darfsverursacher zur Folge.

Der Disponent kann jederzeit manu-
ell in den Erstellungsprozess eingrei-
fen und behdlt so die Hoheit Uber
die Produktionsplanung. Automa-
tisch generierte Meldungen infor-
mieren den Disponenten dabei
Uber Planungskonflikte.

Die Planauftrage werden in einem
parametrierbaren Nahbereich - ei-
ner AFr o z-eautomatisan €id
xiert und werden bei erneuten MRP -
Laufen nicht mehr verandert. Auf-
trage konnen durch manuelle Fixie-
rung auch von Hand fir die Feinpla-
nung freigegeben werden.

Die fixierten Planauftrage werden
mitsamt Pegging -Informationen an
die Feinplanung Ubertragen.

Bestandsverlauf

textes Bedarfsmengen korrigiert und
Teilmengen umgeplant werden. Ma-

Stammdaten Materialdisposition
Visualisierung

Ein Kapazitatsmonitor stellt die Er-
gebnisse eines MRP -Laufs grafisch
nach Anlagen bzw. Anlagengrup-
pen aufgeteilt dar. Diese Darstel-
lung ist auch in der Absatzplanung
(SimAL.Sales) sichtbar. Die Bestands-
verlaufe werden ebenfalls entspre-
chend der Planungssituation gra-
fisch dargestellt. Der Disponent er-
halt durch diese Darstellung ein di-
rektes visuelles Feedback zu seiner
Planung und kann entsprechende
Kapazitatsglattungen vornehmen.

Zurlck zur Startseite
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Feinplanung mit machtiger

Planungsautomatik

Abbildung komplizierter
Nebenbedingungen aus

der Produktion

Grafische Plantafel mit

visueller Unterstiitzung

Simulation alternativer

Planungsszenarien
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Feinplanung
Optimierung
Grafische Plantafel

Flexible Planung

Transparenz
Anpassungsfahigkeit
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SimAL.Scheduler

Beim SimAL.Scheduler handelt es sich
um das Feinplanungsmodul der
SimAL.Suite. In der Feinplanung wer-
den Produktionsauftrdge unter Beach-

tung von Terminen und Restriktionen im
Produktionsprozess auf vorhandene
Produktionsanlagen in eine optimale

Reihenfolge gebracht. Der Planer kann

hierzu automatische Planungslaufe
starten oder die Reihenfolge manuell

per Drag & Drop festlegen.

Konnektivitat

SimAL.Scheduler hat direkten Zugriff
auf die Ergebnisse der Disposition im
SimAL.Planner. Darlber hinaus kann
SimAL.Scheduler tber Standardschnitt-
stellen Daten aus verschiedenen ERP -
Systemen (SAP, Oracle E -Business u.a.)
verarbeiten oder als Stand -Alone
Anwendung betrieben werden.

Der Informationsaustausch mit einem
BDE-System ist ebenfalls méglich.

Flexible Planung und Optimierung

SimAL.Scheduler bildet alle relevanten
Eigenschaften des Produktionsprozes-
ses ab und optimiert basierend auf die-
sen die Belegung der Produktionsanla-
gen. Es ist mdglich, diese Bedingungen
bei Bedarf sehr detailliert zu definieren.
So kdnnen zum Beispiel kontextabhén-
gige Rustmatrixzeiten, materialabhan-
gige Bearbeitungszeiten sowie uber-
lappende Fertigungsschritte oder an-
dere Auftragsabhangigkeiten model-
liert werden. Durch eine Standard -
programmierschnittstelle zur Modul -
anpassung kénnen individuelle Eigen-
schaften der Produktion direkt in den

SimAL.Scheduler einge-
bunden und auch im

Rahmen des Optimie-
rungslaufs verwertet wer-

den. Die zur Verfugung

stehenden  Optimie-
rungsalgorithmen span-

nen den Bogen zwischen

SimAL.Scheduler Plantafel
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direkt verfugbaren Ergebnissen und
besonders effizienten Belegungsplanen
und ermdoglichen es dem Planer so, auf
die aktuellen Gegebenheiten der Pro-
duktion angemessen zu reagieren. Un-
ter anderem werden fir die Optimie-
rung bewéhrte Methoden aus der
Computational Intelligence angewen-
det. Die grafische Plantafel in
SimAL.Scheduler bietet eine sich intuitiv
erschlielende Visualisierung der Ma-
schinenbelegung, die durch eine stén-
dige Validierung der Eingaben die Pla-
ner auch bei manueller Einplanung
unterstitzt. So kdénnen zum Beispiel Ab-
laufintegritat, Termineinhaltung oder
Ressourcenverfligbarkeit durchgehend
kontrolliert werden. Zuséatzliche Kenn-
grolRen konnen ohne Aufwand und fur
jeden Planer individuell angezeigt wer-
den. Die automatische Einplanung
kann mit der manuellen Planung kom-
biniert werden, da beliebige Auftrage
von der automatischen Planung aus-
genommen oder nach einem Optimie-
rungslauf umgeplant werden kdnnen.
Dies ermdglicht dem Planer, in jeder
Produktionssituation die Oberhand zu
behalten. Die Simulationsfunktionen
von SimAL.Scheduler ermdglichen die
vom Basisplan unabhangige Uberprii-
fung alternativer Planungsszenarien.

Fortschrittsmeldungen

SimAL.Scheduler verarbeitet BDE -
Meldungen, stellt den zurlickgemelde-
ten Zustand in der Plantafel dar und
richtet die Planung gegebenenfalls am
IstStand aus, um die darauf folgende
Belegung exakter planen zu kénnen.

Mehrbenutzerfahigkeit

SimAL.Suite Module sind mehrbenutzer-
fahig. Bezogen auf SimAL.Scheduler
bedeutet dies, dass mehrere Planer
parallel auf einer gemeinsamen Daten-
basis planen kénnen und die Anderun-
gen der jeweils anderen Planer direkt
sehen.

Zurlck zur Startseite
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Key facts

Innovatives Werkzeug fir

Schnittoptimierung

Optimierung mit
umfangreicher Betrachtung

des Zerteilungsprozesses

Manuelle
Eingriffsmoglichkeit mit

automatischer Validierung

Ermittlung Schnittpléane fir
verfligbare Mutterrollen

(Lager und Bestellung)
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Schnittoptimierung
Visualisierung
Flexibilitat

Genetische

Algorithmen
i Reduzierte
Planungsdauer

i Reduzierte

Antwortzeiten

Schneidanlage

Anpassungsfahigkeit
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SImAL.Trim

Das Modul SIimAL.Trim ist das Schnitt-
optimierungsmodul in der SimAL.Suite
und findet vor allem in der Metall - und
Papierindustrie Anwendung. Das
Hauptziel von SimAL.Trim ist die Verrin-
gerung von Kosten und Verschnitt.
SimAL.Trim optimiert die Anordnung
von Schnittauftrégen bahnférmiger
Materialien unter Berlcksichtigung
vielfaltiger produktionstechnischer
Randbedingungen und erfillt somit
viel hdhere Anspriche als rein geo-
metrisch arbeitende Schnittsoftware.
SImAL.Trim unterstitzt sowohl die Opti-
mierung der Positionen von Kunden-
auftragen auf vorhandene Rollen als
auch die Optimierung zur Ermittlung
optimaler Mutterrollen fir diese Kun-
denauftrage.

Durch die produktionstechnische Vali-
dierung der Schnittplane ist die zuséatz-
liche Sicherheit eines zuverlassigen
Produktionsablaufs gegeben.

Konnektivitat

SimAL.Trim passt sich durch seine Stan-
dardschnittstellen nahtlos in die vor-
handene IT -Landschaft ein. Kunden-
auftragsdaten kénnen aus verschie-
denen ERP-Systemen uber die Stan-
dardschnittstellen importiert werden.

Flexible Optimierung

Die besondere Starke von SimAL.Trim
ist die flexible Auslegung der Optimie-
rung in Bezug auf die betrachteten
Randbedingungen.

So werden der gesamte Prozess der
Rollenzerteilung wie z.B. parallele Ver-
arbeitung und mehrstufige Zertei-
lungsprozesse in die Optimierung ein-
bezogen und die damit verbundenen
Ziele wie Rust- und Wartungszeitmini-
mierung (Scherenstellungen) bei der
Planerstellung verfolgt.

Dariiber hinaus bertcksichtigt die Op-
timierung von SIimAL.Trim die zulassi-
gen Toleranzen jedes einzelnen Auf-
trags und ermittelt Kombinationsmdg-
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lichkeiten. Diese Schritte erlauben
es unter anderem, Kundenauftrage
auf Rollen mit wenigen Standard-
breiten und d&dicken zu reduzieren
und so die Anzahl verschieden brei-
ter Mutterrollentypen zu verringern.
Durch die Fille der in der Optimie-
rung beachteten Randbedingun-
gen, die aufgrund ihrer Komplexitat
eine Planung von Hand langwierig
oder unmdglich machen, werden
besondere Algorithmen zur Optimie-
rung verwendet.

Im Fall von SimAL.Trim hat sich die
Anwendung genetischer Algorith-
men in jahrelangem Betrieb be-
wahrt. Diese Vorgehensweise er-
laubt eine schnelle Optimierung un-
ter Betrachtung vieler Nebenbedin-
gungen und Restriktionen. Gleich-
zeitig sind Genetische Algorithmen
durch flexibel parametrierbare Ziel-
funktionen leicht anpassbar und
erweiterbar. Die kurzen Laufzeiten
der automatischen Optimierung
ermdglichen deutlich verkurzte Ant-
wortzeiten, so dass auf Anderungen
im Produktionsablauf z.B. bei Priori-
tatsdnderungen in den Auftrdgen
oder bei Maschinenausfallen direkt
reagiert werden kann.

Visualisierung

Neben der automatischen Planung
durch die Schnittoptimierung be-
steht die Moglichkeit, manuell in die
Planung einzugreifen.

Hierzu kann der Planer in einer grafi-
schen Oberflache mit Visualisierung
des Schnittplans Anderungen an
dem im Optimierungslauf erstellten
Plan vornehmen.

Die Anderungen werden direkt im
Schnittplan sichtbar und durch die
durchgehende Uberwachung pro-
duktionstechnischer Restriktionen ist
der Planer stets Uber die Integritat
und Plausibilitat seiner Planung infor-
miert.

Zurlck zur Startseite
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SimAL.Scheduler in der Lebensmittelbranche

/

Key facts

~

Unternehmen \ oo

SATRO GmbH

Creatind

(FrieslandCampina)
Stammesitz

Lippstadt, NRW
Produktion

hochwertige Pulverartikel
~50.000 Tonnen pro Jahr
Belegschalft

~220 Mitarbeiter

\ /

Reihenfolgeoptimierung
Transparenz
Zyklusplanung
Anlagenauslastung
Bestéande & Produktion
Auftrage & Prognosen
Zentrale Planung
Terminierung Eilauftrage
Produktionsfortschritt
Simulationsautomatik

Werk Lippstadt

Unser Kunde

Seit 1934 ist die SATRO GmbH als
verlasslicher Partner der Lebensmit-
telindustrie und des Handels tatig. In
den 30er Jahren des letzten Jahr-
hunderts gab es keine Mdglichkeit
zum Auffangen und effizienten Ver-
werten von Uberschussproduktionen
von Milch. Erst die neue Trocknungs-
technologie, die von dem bekann-
ten deutschen Ingenieur Sasse ent-
wickelt wurde, ermdglichte es,
Milchiiberschiisse zu trocknen, somit
langfristig einzulagern und spéter
weiterzuverarbeiten. Der Firmenna-
me ist eng mit der Technik des ers-
ten Tages verbunden: aus SAsse
und TROcknung wurde SATRO.

Seit Anfang 2009 ist SATRO in
die Division Industrial Products der
international agierenden Friesland
Campina Group integriert.

Das Planungsproblem

Die Planung der Produktion erfolgt
Uber die folgenden Prozessstufen:

Mikrokomponentenverwiegung
Trocknungstirme
Lebensmittelmischanlagen
Verpackungsanlagen

< << <

Die Abhangigkeiten missen standig

Uber eine Rezepturauflésung ermit-
telt und aktualisiert werden. Nur so
ist gewahrleistet, dass die Bedarfe
der jeweiligen Prozessstufe erfillt
werden kénnen. Mitunter sind mehr-

fache Prozessschritte Uber die
Mischanlagen notwendig, ein

Mischauftrag kann in unterschiedli-

che Verpackungsauftrage einflie-

Ben.

Es entstehen sehr dynamische Ab-
hangigkeitsstrukturen sowohl hin-
sichtlich des Mengengefiiges als
auch der Ressourcenbelegung und

Zurlck zur Startseite

der Terminvorgaben, die online ge-
bildet werden mussen.

i

Prozessabhéangigkeiten

Die Aggregate stehen nicht in ei-
nem linearen Produktionsverhéaltnis
zueinander. AuRerdem werden Vor-
produkte auf unterschiedlichen Pro-
zessebenen eingeschleust. Ca. 750
Fertigartikel mussen aus uber 3.000
Einzelprodukten  (Rohstoffe  und
Halbfertigartikel) erzeugt werden.

Andert sich kurzfristig der Bedarf ei-
nes Kunden, 16st dies eine Kette von
notwendigen Reaktionen aus, die
weit (iber Anderungen von Bedarfs-
mengen in Vorstufen hinausgehen,
die durch das Dispositionssystem
leicht ermittelt werden kdnnen. Viel-
mehr ist sicherzustellen, dass der er-
héhte Kapazitatsbedarf nicht zu
Verwirbelungen in der Produktion
fuhrt, die das Dispositionssystem
nicht bericksichtigt. Nur durch eine
Sicht auf die konkrete Anlagenpla-
nung ist sichergestellt, ob eine Um-
setzung der neuen Soll -Situation
moglich ist.

SAP®
R/3 PP PI

LogoMate®

Disposition

SimAL®

Scheduler

SIMATIC IT®

Production Suite

IFIntegration SimAL



Unsere Ldsung

SimAL stellt das zentrale Planungswerkzeug dar,
mit dem alle weiteren Systeme im Unternehmen
gekoppelt sind.

Aus dem Dispositionssystem werden freigegebe-
ne Planauftrage Ubernommen. SimAL ermittelt
Uber Bestande, Rezepturen, Kundenauftrage
sowie den Prognosen volldynamisch Abhangig-
keiten der Prozesse einschlie3lich der anteiligen
Zuordnung der Prozessmengen zu Kundenauf-
trdgen und Prognosen @ sogar auf Vorstufen.

Die in SImAL durchgefiihrte optimierte Reihenfol-
geplanung auf den mdglichen Anlagen bertck-
sichtigt neben terminlichen Restriktionen alle
durch den jeweiligen Prozess bedingten Zielvor-
gaben. Die Rustminimierung stellt hierbei eine
starke Zielvorgabe dar. Aufgrund der Vorgaben
bezlglich Allergenen sind in der Lebensmittelin-
dustrie auf einzelnen Anlagen feste Produktrei-
henfolgen vorzuziehen, die nur durch zeitauf-
wendige komplette Reinigungen der Maschine
umgangen werden kénnen. SimAL bertcksich-
tigt diese Restriktionen zur Optimierung und ent-
lastet den Planer.

Terminierungen in SImMAL werden direkt an das
Dispositionssystem zurtickgemeldet und flie3en
in alle Dispositionslaufe ein.

Die Umwandlung eines Planauftrages in einen
Prozessauftrag wird in SimAL durchgefiihrt und
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an SAP gemeldet. Hierdurch wird in SAP der Pro-
zessauftrag erzeugt und zusatzliche Chargenin-
formationen werden an SimAL Ubergeben. Ab
diesem Zeitpunkt kommunizieren SAP und SimAL
samtliche Planungséanderungen (Termine, Men-
gen, Stornierungen) zu erzeugten Prozessauftra-
gen.

Wird ein Prozessauftrag in SimAL zur Produktion
freigegeben, beginnt die Kommunikation zwi-
schen SimAL und der SIMATIC IT Production Sui-
te. Auch hier werden samtliche Planungsande-
rungen Uber Standardschnittstellen ausge-
tauscht. SImAL erhalt aus der Production Suite
Fortschrittsmeldungen der Auftrage, die in der
graphischen Plantafel direkt visualisiert werden.

Fazit

Durch die direkte Kopplung aller Systeme durch
SimAL kann auf Anderungen in Mengen und
Terminen kurzfristig reagiert werden. Eilauftrage
sind bezlglich ihrer Machbarkeit Uberprifbar
und kdnnen in die Planung direkt bernommen
werden. Die durchgéangige Transparenz verhin-
dert Fehler in der Planung und sichert so die be-
darfsgerechte Versorgung des Kunden.

Andreas Schnitzler, Abteilungsleiter fir den Be-
reich Planung bei SATRO, bringt es auf den
Punkt aSi mAL i st das
Pl anung. 0
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Key facts
Unternehmen
Constantia Hueck Folien
GmbH & Co KG
Zentralwerk Pirk
Produktportfolio
Packstoffe fur die
Pharmazie - und
Lebensmittelindustrie
Geschaftsbereiche

Dairy & Food, Pharma

Schnittoptimierung
Kundenauftrags -
anordnung

i Kombinations -
auftrage
Breitenoptimierung
Produktions -
restriktionen

I Schneidprozess -

kontrolle

Zentralwerk Pirk
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SIMAL.Trim ermoéglicht Kostensenkung

Unternehmensvorstellung

Die Constantia Hueck Folien Grup-
pe konzentriert sich mit insgesamt
funf Produktionsstandorten in Euro-
pa, USA und Sidamerika sowie
mehreren Vertriebsgesellschaften
auf die Entwicklung und Herstellung
von hochveredelten flexiblen und

innovativen Packstoffen fur die
Pharmazie - und Lebensmittelindust-
rie.

Als international tatige Verpa-
ckungsgruppe legt die Constantia
Hueck Folien Gruppe gro3en Wert
auf nationale und internationale
Markt - und Kundennéhe und ist mit
einem Exportanteil von 65% in den
wichtigsten Markten der Packmittel-
branche vertreten.

Eingebunden in die Constantia Fle-
xibles bietet die Constantia Hueck

Folien Gruppe ihren Kunden die
Starken und die Sicherheit eines in-
ternational aktiven Konzerns, gleich-
zeitig aber auch die Flexibilitat und

Néhe einer mittelstandisch struktu-
rierten Unternehmensgruppe.

Die wesentlichen Starken der
Constantia Hueck Folien Gruppe
sind neben der hohen Produktquali-
tat vor allem ihre Zuverlassigkeit und
konsequente Serviceorientierung.
Sowohl an dem zentralen Standort
in Pirkmuhle, als auch bei den Toch-
tergesellschaften, tragen regelmaf3i-

ge Investitionen zum kontinuierli-
chen Ausbau der technologischen

Leistungsfahigkeit bei.

Ein verbesserter Produktionsprozess

An dem zentralen Stand-
ort in Pirkmihle werden
unter anderem innovati-
ve Folien als Rollenware
hergestellt. Dabei wer-
den nach Kundenwin-
schen Fertigrollen mit be-
stimmter Lange und Brei-
te aus Mutterrollen der
bahnférmigen Materia-

Zurlck zur Startseite

len geschnitten. Ein immerwéahren-
des Ziel bei solchen Zuschnitten ist
es, teuren Abfall in Form von Rand-
verschnitt zu minimieren. Wegen der
Kurzfristigkeit der Bestellungen kon-
nen Mutterrollen aber nicht in einer
gezielten, fir den Kundenauftrag
optimalen Breite hergestellt werden,
sondern werden in einigen wenigen
Standardbreiten bevorratet.

In einem neuen Produktionsprozess
sollten durch die Kombination von
Kundenauftragen mit verschiede-
nen Abmessungen auf einer Mutter-

-,
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Rollenschneider

rolle die folgenden Ziele erreicht
werden:

1. Minimierung des Breitenverlustes
durch geschickte Kombination
der vorgegebenen Breiten. Im
Mittel sollte die Verschnittquote
(inklusive des technisch erforderli-
chen Randverschnitts) um 33%
gesenkt werden.

2. Reduzierung der vorgehaltenen
Mutterrollenbreiten auf nur eine
Abmessung.

3. Ermdglichen von LosgroRen bei
den Fertigrollen unterhalb der
Menge einer Mutterrolle.

In der Regel sollten 20 bis 40 Kun-
denauftrage mit einer Materialart zu
einem Kombifertigungsauftrag zu-
sammengefasst werden.

Das Problem

Wegen der astronomischen Anzahl
moglicher geometrischer Anord-
nungen von Kundenauftragen auf
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Mutterrollen war eine echte Optimierung
von Hand praktisch ausgeschlossen, zumal
weitere produktionstechnische Restriktio-
nen bezlglich der Anordnung beachtet
werden mussten. Diese Restriktionen verhin-
derten aber auch, dass eine klassische, nur
geometrisch arbeitende  Schnittoptimie-
rungssoftware zum Einsatz kommen konnte.

Voraussetzung fur die Implementierung die-
ses neuen Produktionsprozesses war also
ein machtiges Software -Tool zur Schnittopti-
mierung.

Die Ldsung

Die Standard -Schnittoptimierungssoftware
SimAL.Trim, ein Modul des APS-Systems Si-
mAL, wurde speziell entwickelt, um neben
den geometrischen Betrachtungen den
Produktionsprozess der Zerteilung eines Rol-
lenmaterials zu berticksichtigen. Durch die-

se Ausrichtung und die grofRe Flexiblitat
konnte SImAL.Trim schnell an alle produkti-
onstechnischen Restriktionen bei Constan-
tia Hueck mittels Parametrierung ange-
passt werden. Mit einer einfachen, aber
passgenauen  Schnittstelle  wurde  Si-
mAL.Trim optimal in die bestehende IT -

Schnittplan

Quartal

Landschaft im Rahmen des projektierten,
neuen Produktionsprozesses eingebunden.
Auf Benutzeranforderung wird der vorsortierte
Vorrat an Kundenauftragen als Kombiferti-

Plantafel SImAL.Trim

gungsauftrag von SAP Ubernommen. Dieser
Kombiauftrag enthélt den unstrukturierten
Arbeitsvorrat fir mehrere Tage. In einem Op-
timierungslauf ordnet SimAL.Trim unter Be-
ricksichtigung aller Kundenauftragsmerkma-
le und der produktionstechnischen Restriktio-
nen die Kundenauftrage optimal auf den
Mutterrollen an. Danach kann der Anwender
in einer systematischen grafischen Oberfla-
che in die Planung eingreifen, Auftrage er-
ganzen oder gezielt Kundenauftragsmerkma-
le in seiner Verantwortung andern. Die pro-
duktionstechnischen Restriktionen werden
stets online uberprift und Verletzungen un-
mittelbar angezeigt. Das Planungsergebnis
wird als Schnittplan direkt in die Produktion
gegeben.

Fazit

Nur mit Hilfe von SimAL.Trim konnte das Pro-
jekt der Kundenauftragskombination bei
Constantia Hueck Folien erfolgreich realisiert
werden. Alle gesetzten Ziele wurden erreicht,
die Verschnittquote (inkl. des technisch erfor-
derlichen Randverschnitts) im Mittel sogar um
50,8% gesenkt. Herr Bruno Sticht, Leiter Infor-
mationssysteme und Prokurist bei Constantia
Hueck
Tool fur unsere Anforderungen . 0
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