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Mit Simulationen zu
effizientem Lagerkonzept

Wahrend sie bei industriellen Produktionsanlagen in den verschiedensten
Bereichen bereits seit Jahren nicht mehr wegzudenken sind, nutzen
holzverarbeitende KMUs die vielfaltigen Vorteile von Simulationen erst sehr
zogerlich. Doch der Gberschaubare Aufwand macht sich auch fur sie innerhalb
klirzester Zeit bezahlt, wie unser Projektbericht zeigt.

C omputerbasierte Ablaufsimulationen bilden die
Komplexitat und Dynamik einer Produktion realitatsnah
ab. Damit lassen sich die Grenzen einer rein statischen
Betrachtung aufheben. Die Materialflusssimulation
ermoglicht dabei schon im Vorfeld eine Transparenz
der Prozesse, da im Simulationsmodell Ursache-Wir-
kungsbeziehungen deutlich aufgezeigt werden. So las-
sen sich sehr schnell Engpasse analysieren und Opti-
mierungsmalnahmen ableiten. Dies wird nun anhand
eines Best-Practice-Beispiels bewiesen:

Unser Muster-Betrieb ist ein mittelstandisches,
international agierendes Unternehmen und Hersteller
qualitativ hochwertiger Mébelsysteme mit einem sehr
guten Preis-Leistungsverhaltnis. Das Unternehmen
plante die Produktion seiner C-Fertigung zu erneuern
und eine auftragsbezogene (LosgréBe 1), komplett
automatisierte und verkettete Fertigung zu realisie-
ren. Mit Hilfe der Computersimulation sollte die gro-
e Investition abgesichert und die der Planung und
Auslegung der notwendigen Entkopplungspuffer und

und die Fertigung, bestehend aus Flachenlager der
Rohplatten (mit Portalkranen), der Sage (quer- und
langs), der Kantenanleimmaschiene (KAM), den Be-
arbeitungszentren (BAZ), der Bohrmaschine, einer
automatischen Qualitatskontrolle sowie dem Nach-
arbeitsbereich bis hin zum Kommissionierlager zur
sequenzgenauen Belieferung der Montage. Fiir die
beschriebenen Prozesse sowie das Flachenlager in-
klusive Portale und das Kommissionierlager entwi-
ckelte SimPlan eine eigene Bibliothek, um zukinftig
ahnliche Prozesse schnell abbilden zu konnen.

Im Mittelpunkt der Simulationsstudie stand dabei
die Fragestellung, welche Kapazitt die Lager (Fl3-
chenlager, Kommissionierlager) sowie die Puffer vor
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den einzelnen Prozessen bendtigen. Entkopplungs-
puffer sind bei der geplanten auftragsbezogenen
Fertigung mit Losgrofe 1 in der Montage von ent-
scheidender Bedeutung, da prozess- und kosten-
bedingt die Sdge nur Lose verarbeiten kann. Um die
Fertigung wirtschaftlich betreiben zu kénnen, muss
der Ristaufwand der Kantenanleimmaschine mini-
miert und mit mdglichst grofen Lose gefertigt wer-
den. Dies gelingt nur, wenn Lose aus Platten gleicher
Dicke an der Sage aufgelegt werden kénnen, was
wiederum nur moglich ist, wenn Teile verschiedener
Auftrége aus einer Platte geschnitten werden. (Eine
beispielhafte Schnittplanoptimierung kann der Abbil-
dung 1 entnommen werden.)
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SimPlan modellierte mithilfe des Simulationstools
Plant Simulation - begmnend mit dem Warenem- Abbildung 1: Typischer Schnittplan einer Rohplatte,
gang der Rohplatten - den kompletten Materialfluss aus der Stiicke verschiedener Auftrage geschnitten werden.
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GleichmaBige Auslastung

Neben der Losbildung an der S&ge, welches der
auftragsbezogenen Montage mit Losgrofe 1 wider-
spricht, stellt auBerdem das zeitlich unstetige Fer-
tigungsaufkommen an den BAZ sowie dem Bohrer
eine Herausforderung dar. Diese Problematik wird
noch verstarkt, da die Bearbeitungszeiten der ein-
zelnen Teilplatten duBerst unterschiedlich sind und
nur gewisse Produkte die BAZ durchlaufen, wahrend
andere an den BAZ vorbeilaufen kdnnen.

Um nicht unnétig hohe Kapazitaten fiir die BAZ zu
installieren, muss sichergestellt werden, dass die
BAZ wahrend der gesamten Fertigungszeit gleich-
maBig ausgelastet werden. Dies resultiert in hohe-
ren Taktzeiten als die der Sage beziehungsweise der
KAM. Ein Ausgleich zwischen der unstetigen Beliefe-
rung von KAM oder Sdge und der Fertigungskapazi-
tat gelingt nur durch einen Entkopplungspuffer.

Die Eingangsdaten fiir das Simulationsmodell
wurden vom Unternehmen oder den Lieferanten
selbst erhoben und SimPlan zur Verfiigung gestellt,
ebenso wie das geplante Layout. Besonders aufwen-
dig war die Erstellung der Schnittplane fir das Sagen
der Platten auf Basis verschiedener Auftragsszena-
rien sowie die sehr verschiedenen Arbeitsplane der
einzelnen Auftrage.

Effizienter Materialfluss
Durch die Simulationsstudie konnte die erste Pla-

nungsversion durch verschiedene Steuerungs- und
Layoutmodifikationen optimiert und die bendtigte Ka-
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I Abbildung 2: Materialflussblockbild des realisierten Materialflusses

pazitdt des Plattenlagers beziehungsweise des Kom-
missionierlagers (Hochregallager) bestimmt werden.
(Das letztlich resultierende Layout ist in dem in Abbil-
dung 2 vereinfachten Blocklayout dargestellt.)

So erwies sich auch das bendtigte Entkopplungs-
volumen vor den BAZ und dem Bohrer als so hoch,
dass es sich mit einzelnen Puffer unmittelbar vor
den Anlagen wirtschaftlich nicht darstellen lies.
Durch die Einbeziehung des Hochregallagers als
Zwischenpuffer flr die zu bohrenden oder im BAZ
zu bearbeitenden Platten konnte eine Lésung entwi-
ckelt werden, die Puffer vor den BAZ und den Bohrer
fast tiberfliissig macht und auch keine Vergréferung
des Hochregallagers erfordert. Letzteres resultiert
daraus, dass es schlussendlich egal ist, ob das Plat-
tenteil komplett fertig bearbeitet oder aber halbfertig
eingelagert wird. Lediglich die Belastung der Regal-
bediengerate ist groBer, da einige Plattenteile mehr-
mals ein- und ausgelagert werden.

Das Projekt bestatigt erneut SimPlan’s Erfah-
rung, dass Simulation auch fir KMUs vielfachen
Nutzen bringt. Gerade selbst oder durch Lieferan-
ten geplante Fertigungen kdnnen mittels Simula-
tionsmodellen mit vergleichsweise wenig Kapital-
einsatz hinterfragt, validiert und optimiert werden,
um die Investition abzusichern und fundierte Ent-
scheidungen zu treffen. H|
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Welche Folgen entstehen in lhrer Produktion, wenn Sie nicht die

richtige Ausriistung verwenden? Technology for Healthy Business.
Fir Sie entwickeln wir Absaugtechnik fiir Holzstaub, welche Sie
von Produktionsproblemen mit verunreinigten Arbeitsplatzen und
Gesundheitsgefahren befreit. Wir bekampfen die Gefahr, die Sie
mit freiem Auge im Betrieb nicht sehen.

Rufen Sie uns an: Dustcontrol Ges.m.b.H Gradnerstralle 122, 8054 Graz
info@dustcontrol.at | | 0316 428081
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