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Simulationsgestutzte

Materialflusskonzep

as Werk Feuchtwangen des Automo-
Dbilzulieferers Rehau ist auf die Ferti-

gung, Lackierung und Montage von
StoBfangerverkleidungen spezialisiert. Dabei
wurde der innerbetriebliche Transport viele
Jahre lang mittels Staplern und Paletten durch-
gefuhrt. Mit der Anforderung an die Varian-
tenvielfalt der Karosserietypen in der Automo-
bilbranche stieg auch der Staplerverkehr im
Werk — bis die tolerierbare Grenze tberschrit-
ten war. Um das Verkehrsaufkommen in den
Fertigungsstatten zu reduzieren, wurde schlieB-
lich ein neues Materialflusskonzept entwickelt
und mithilfe aktueller Automatisierungstechnik
umgesetzt. Anfang 2013 konnte mit der Inbe-
triebnahme des automatisierten Hochregalla-
gers mit Elektrohangebahn (EHB) das bisherige
System ersetzt werden. Die neue Materialfluss-
steuerung verbindet das zwolfgassige Hochre-
gallager mit den Bereichen Spritzguss, Lackie-
rung und Montage. Der innerbetriebliche
Transport erfolgt jetzt durch Fahrwerke, die an
einem Schienensystem an der Decke der
Werkshallen laufen. Die Steuerung des dyna-
mischen und komplexen Intralogistiksystems
berticksichtigt dabei nicht nur die Lagerverwal-
tung, sondern auch die Verwaltung und Dispo-
sition der Elektrohangebahnfahrwerke und La-
dungstrager. ,,Durch das neue Hochregallager

konnen wir schneller und flexibler auf die An-
forderungen der OEM reagieren”, sagt Rehau-
Logistikleiter Ludwig Gilg.

Anlagen-Simulation zur
Planungsabsicherung

Um das Materialflusskonzept vor Beginn der
UmbaumaBnahmen qualifiziert bewerten zu
konnen, setzte der Fertigungsbetrieb auf IT-ge-
stUtzte Simulation der Anlage. Die Anwendung
sollte dem Unternehmen gestatten, Intralogis-
tik-Abldufe darzustellen, planerisch zu analysie-
ren und abzusichern. Mit der Modellierung der
Anlage und Umsetzung der Untersuchung be-
auftragte das Unternehmen den Simulations-
dienstleister Simplan AG, der das Projekt Uber
einen Zeitraum von einem Jahr begleitete. Erste
Aussagen zum Materialfluss und den notwen-
digen Kapazitaten konnten bereits wahrend der
ersten Phase, der Konzeptsimulation, getroffen
werden. Dabei wurde Gberprift, ob die Ver-
und Entsorgung tber ein EHB-System oder Ste-
tigfordertechnik gelost werden sollte. Dazu lie-
ferte die Simulationssoftware den Entscheidern
Informationen zur Bewertung und somit zur
Auswahl des Konzeptes, das in der weiteren
Planung Verwendung finden sollte. Basierend
auf dem Modell konnten die nachsten Phasen

te

Im Werk Feuchtwangen
fertigt der Automobil-Zu-
lieferer Rehau StoB3fanger-
verkleidungen. Um Intralo-
gistikprozesse effizienter
zu gestalten, sollten Stap-
ler und Paletten im Rah-
men eines neuen Material-
flusskonzepts durch Auto-
matisierungstechnik abge-
I6st werden. Fiir dessen
Ausarbeitung setzte der
Betrieb auf eine Simulati-
onsumgebung, die beste-
hende Produktionsablaufe
beriicksichtigt.

entsprechend der Anlagenplanungen in das
Modell integriert werden. Zusatzlich wurde das
Simulationsmodell in der Inbetriebnahmephase
kontinuierlich um Angaben zu technischen An-
derungen, Zusatzanforderungen und Sonder-
prozessen erweitert. ,Dank der friihzeitigen
Modellierung des Konzeptmodells konnten die
Ergebnisse fur die nachfolgenden Planungspha-
sen kurzfristig und termingerecht erbracht wer-
den”, schildert Wolfgang Artschwager, Projekt-
leiter bei Simplan. Die Eingabeprozesse bei der
Einrichtung der Anwendung gestalteten sich
dabei vergleichsweise einfach, da die Mitarbei-
ter des Automotive-Herstellers seit Jahren [T-ba-
sierte Simulationen zur Absicherung der Pla-
nungsprozesse einsetzen — und von diesen Er-
fahrungen profitieren konnten.

Abbildung der
Ladungstragerbewegungen

Um Aussagen Uber das Materialflusssystem
treffen zu kénnen, wurde das Anlagenlay-
out maBstabgetreu modelliert. Die An- und
Abmeldesensoren der EHB-Fahrwerke zur
Geschwindigkeitsanpassung an Kurven,
Weichen und Brandschutztoren wurden
ebenso berlcksichtigt wie das Beschleuni-
gungs- und Verzogerungsverhalten der
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Fahrwerke. Dies spielt vor allem im Bereich
der Hochregallager-Vorzone eine zeitliche
Rolle. Neben der Abbildung des Material-
flusssystems wurde eine detaillierte Model-
lierung der Anlagensteuerung gefordert. Die
Hochregallagerverwaltung im Modell be-
rucksichtigt dabei die platzgenaue Verwal-
tung tausender Stellpldtze und Bestandsver-
waltung der unterschiedlichen Spezialla-
dungstrager auf Artikelebene. Zudem wur-
den die Steuerungsalgorithmen des Anla-
genherstellers zur Ein- und Auslagerung des
Systems in das Modell integriert. Als Heraus-
forderung erwiesen sich dabei die Steue-
rung der parallelen, sequenzgenauen Ausla-
gerung der Ladungstrager aus dem zwolf-
gassigen Hochregallager sowie die Bereit-
stellung der sortenreinen Ladungstrager fur
die Lackieranlage.

Produktions-Echtzeitdaten
als Datengrundlage

Seit Projektbeginn flossen die Auswertun-
gen der Simulationsdaten in Planungsbe-
sprechungen ein. ,Als Pluspunkt ist sicher-
lich die sehr gute Datengrundlage und das
eigene Simulations-Know-how von Rehau
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zu sehen”, sagte Artschwager. Um das Si-
mulationsmodell mit den erforderlichen In-
formationen anzureichern, konnten ohne
groBen Aufwand Daten und Fertigungs-
plane fur die Bereiche Spritzguss, Lackie-
rung und Montage als Daten-Objekte vor-
bereitet und zur Verfligung gestellt werden.
Diese Informationen konnten in das Simula-
tionsmodell tbernommen werden und bil-
deten so die Grundlage fir die zu untersu-
chende Systemlast. Eine Vielzahl von Frage-
stellungen und Anforderungen an das Si-
mulationsmodell resultierten aus Anderun-
gen der Systemlast und Anpassungen der
Anlagensteuerung. Ein Projektziel war
daher die Definition von Entscheidungskri-
terien im Materialfluss, die wesentlichen
Einfluss auf den Prozessablauf und die An-
zahl der Betriebsmittel hatten. Die passende
Dimensionierung eines Bereichs wurde
ebenso wie die Bestimmung der Anzahl er-
forderlicher EHB-Fahrwerke mit Angaben
aus dem Simulationsmodell abgesichert. Er-
gebnisse Uber die Hochregallager-Auslas-
tung, die Sequenzgute, den Anlagendurch-
satz und die Kennzahlen werden dazu Uber
Standardauswertungen des Simulationsmo-
dells generiert.

Informationsgite bedingt
Simulationsgenauigkeit

.Die Prézision der erzielten Ergebnisse der Simu-
lation im Vergleich zur Realanlage schatze ich
mit Abweichungen in der Hohe von finf Pro-
zent fir Versorgungsdauern und Zykluszeiten
ein. Beim Durchsatz liegen wir bei etwa 99 Pro-
zent”, berichtet Gilg. Die Genauigkeit hange
dabei mit der Qualitat der extrahierten Produk-
tions-Echtdaten aus den Fertigungsanlagen des
Automobil-Zulieferers zusammen, die als Refe-
renzwerte mit den Simulationsergebnissen ver-
glichen werden konnten. Durch die Verande-
rung von Eingangsparametern konnten weitere
Fragen zum Anlauf- oder Stérverhalten unter-
sucht und Lésungen zuvor am Modell getestet
und optimiert werden. Bei Abschluss des Simu-
lationsprojekts zeigt sich Artschwager Uber-
zeugt: ,Gerade dieses Projekt zeigt, wie Simula-
tion in der Konzept- und Planungsphase hilfreich
und effizient eingesetzt werden kann.” |
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