alfluss-Logistik

Palettenlawine

Anwendungsreport

analisiert

Die steigende Nachfrage drohte ein komplett ausgelaste-
tes Lager der Ciba Spezialitdtenchemie in Monthey zu
Uberlasten. Bevor in neue Kapazitaten in-
vestiert wurde, analysierten die Verant-

wortlichen zunédchst den Materialfluss. Das Uberraschen-
de Ergebnis: Selbst eine deutliche Produktionserhéhung

|dsst sich ohne Investition in die Logistik realisieren.

DMQL[DM&&L'LLM&D in zusétzliche Pro-
duktionskapazitédt lohnt es sich, die

aktuelle Organisation der Produkti-
on unter die Lupe zu nehmen. Eine
Umstellung der Arbeitsweise geniigt
in vielen Fallen, um einen grofSen
Teil der erwiinschten Kapazitatser-
héhung zu erzielen.

Als die Ciba Spezialitdtenchemie
in ihrem Werk Monthey mit einer
Zunahme der Nachfrage nach einem
immer vielféltigeren Spezialitdten-
Sortiment konfrontiert
wiinschte sich die Leitung der Divi-
sion ein tieferes Verstdndnis der Ka-
pazitdtsgrenzen des betroffenen Be-
triebs. Die Anlage, in der rund 25
pulverformige und fliissige Chemi-
kalien formuliert und abgepackt

wurde,
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werden, besteht aus vier Produkti-
onsapparaten, die zu acht produkt-
zugeordneten Silos angeschlossen
sind, sowie fiinf Abfiillanlagen.

Da der Platz fiir die Zwischenlage-
rung von Paletten mit Rohmaterial
und Endprodukten begrenzt ist, soll-
te der Einfluss einer wesentlichen
Erhohung der Tonnagen auf die Ma-
terialfliisse sowie auf die Bediirfnis-
se an Produktionsapparaten und Ar-
beitskréften abgeschétzt werden.
»Ausgehend von verschiedenen Pro-
duktionsszenarien wollten wir die
Engpésse aufdecken®, so André Zu-
ber, Manager Maintenance & En-
gineering. Vor dem Hintergrund der
hohen Auslastung der Lagerpldtze
erwartete der Projektleiter, dass be-
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Trotz wachsender Produktionskapazitdt
und scheinbar voll ausgelastetem Lager
war es bei der Ciba Spezialitdtenchemie
in Monthey unnétig, in zusdtzliche
Lagerkapazitdten zu investieren.

reits bei geringen Erh6hungen der
Produktion eine Erweiterung der La-
ger-Kapazitit notig sein wiirde.

Um die Produktionslogistik de-
tailliert zu analysieren, entschied
sich Ciba fiir die Simulation. Zuber:
»,Ohne dieses Hilfsmittel verliert
man sich in theoretischen Diskus-
sionen.” Mit der Materialfluss-Simu-
lation lassen sich dagegen die ver-
schiedensten Anlagenvarianten
schnell bewerten und Mafinahmen
zur Engpassbeseitigung erarbeiten.

Mit der Durchfithrung der Studie
wurde das Unternehmen Aicos
Technologies AG beauftragt, das so-
wohl iiber Kenntnisse der Produkti-
onsablédufe als auch tiber Expertise
in der Entwicklung und Analyse ent-
sprechender Materialfluss-Simulati-
onsmodelle verfiigte. ,,Aicos hatte
bereits an der Optimierung der Ap-
paraturen in der betroffenen Anlage
mitgewirkt, was zu deutlichen Leis-
tungsverbesserungen gefiihrt hatte",
berichtet Zuber. ,So war es fiir uns
von Vorteil, die Analyse der Paletten-
fliisse mit dem gleichen Partner fort-
zusetzen.” '

Die vorgesehene Validierung der
Modelle im Projektteam, zu dem



auch der Abpackungsleiter aus der
Betriebsebene gehorte, stellte hohe
Anforderungen an eine visuelle Ani-
mation der simulierten Abldufe und
eine leicht verstdndliche Modellie-
rungssprache. Zugleich sollten die
prozessorientierten, zum Teil konti-
nuierlichen Formulierungsoperatio-
nen sowie die rein diskreten Palet-
tentransfer-Vorgdnge im gleichen
Modell realitétstreu abgebildet wer-
den. Mit der Materialfluss-Simulati-
onssoftware Simbax von Aicos war
das moglich.

In der ersten Projektphase wurde
ein Teilmodell auf Basis der drei
wichtigsten Produkte entwickelt.
Dies diente der Abkldarung der not-
wendigen Daten, der Festlegung der
Grenzen des Modells und dessen De-
taillierungsgrades sowie der Validie-
rung des ausgewdhlten Losungsan-
satzes. Insbesondere konnte das Mo-
dellverhalten beim Auftreten von
Konflikten zwischen Materialfliissen
iiberpriift werden. Danach wurden
die weiteren Hauptprodukte ins Mo-
dell integriert.
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Bahnverkehr als Nadelohr

Im Rahmen des Materialfluss-Simu-
lationsprojekts bei Ciba Spezialitd-
tenchemie in Monthey wurde auch
die Bahnverkehrssituation beim
Tanklager mittels eines separaten
Simulationsmodells unter die Lupe
genommen. Man befiirchtete, dass
das aktuelle Gleisschema ein Hin-
dernis fiir hdufigere Rohmaterial-

gegangen. Zuerst wurde der Betrieb
selbst auf der Basis von Anlagenpla-
nen dargestellt. Neben drei Reakti-
onskesseln, einem Trockner und den
Rohmaterial- und Zwischenprodukt-
silos wurden etliche Palettenlager
abgebildet. Darunter fielen diverse
Abfiillpldtze, mehrere auf wenige Pa-
letten beschrénkte Pufferlager und
ein zentrales Lager. Schliefilich wur-
den die Arbeitskréfte unter Beach-
tung sechs unterschiedlicher Perso-
nalkategorien und ebenso vieler
Schichtmodelle als Ressourcen abge-
bildet.

Als néchstes stand die Modellie-

Lieferungen bildete, insbesondere
wegen der langen Dauer der Abfiill-
bzw. Entleeroperationen. Die Ergeb-
nisse zeigten aber, dass sich alle
Probleme beheben liefien, wenn die
Bahnwagen tagsiiber zu beliebigen
Zeiten an- bzw. abgeliefert werden
kénnten, was bisher nicht mdglich
war.

Zwischenprodukt wurde ein separa-
tes Produktionsrezept abgebildet,
weil die Zwischenprodukte vor ihrer
Abpackung in Silos gelagert werden.
Vor dem Hintergrund der kleinen
Lagerplédtze war ein ziemlich feiner
Detaillierungsgrad gefordert, da
mehrere hundert Palettenbewegun-
gen pro Abpackungsbatch die Regel
waren.

Berticksichtigt wurden Rohmate-
rial-Fésser, die nach der Entleerung
evakuiert werden, sowie leere Fasser,
Container und Bigbags, die fiir die
Abpackung verwendet werden. We-
gen der engen Platzverhéltnisse

Bei der Modellierung wurde rungder Prozesse an. Fiir jedes abge-  mussten die Aufstapelung von Palet-
gemafd der Softwaremodularitdt vor-  packte Endprodukt oder formulierte  ten modelliert und gewisse Paletten-
Hunderte Palettenbewegungen pro  Klare Belegungsdiagramme mit Anzei- =% . it e

Abpackungsbatch fordern einen
hohen Detaillierungsgrad der
Materialfluss-Analyse mit anspre-

ge der Materialtransfer-Operationen

vereinfachen die Modellvalidierung
und bringen die Engpdsse ans Licht.
chender visueller Animation.
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verhindert werden konnten.
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bewegungen miteinander synchroni-
siert werden.

Den Weg der Modellierung macht
das Beispiel des Behéltertyps Fass
deutlich. Zunédchst wird definiert,
wie viele solcher Fésser auf einer Pa-
lette Platz haben. Fiir jedes Rohma-
terial, Zwischen- oder Endprodukt
wird dann die Menge spezifiziert, die
ein Fass maximal beinhalten kann.

Alle Szenarien

Hinsichtlich des reinen Waren-
transfers wird die Entleerung mehre-
rer Fésser eines gegebenen Rohma-
terials charakterisiert: iiber die An-
zahl Fésser, die gesamte zu entlee-
rende Menge und die Produktbe-
zeichnung. Die Machbarkeit der ab-
gebildeten Operationen wird dyna-
misch iiberprift: So kann etwa kein
Fass mit mehr als seinem maximalen
Inhalt befiillt werden.

Zwecks Validierung der ent-
wickelten Modelle wurden die Ab-
laufe fiir jedes Endprodukt simuliert
und mittels dynamischer Animation
am Bildschirm tiberpriift. Unter an-
derem wurde der Einfluss des Wo-
chentags, an dem eine Kampagne
beginnt, auf das Lagerverhalten un-
tersucht. Schnell stellte sich heraus,
dass die am Projektanfang hdufige
Verstauung von Lagerpldtzen durch
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innerhalb
einer Woche durchgespielt

Produktionserh6hun-
gen bis zu 100 Prozent
spielte die Ciba Spe-
zialitdtenchemie im
Modell durch.
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eine Verdnderung der Bahnwagen-
Beladungsstrategien verhindert wer-
den konnte. Dies wurde kurzfristig
umgesetzt.

Nach der Festlegung von acht un-
terschiedlichen Basisszenarien fiir
die kiinftige Nachfrage wurden ent-
sprechende Produktionspldne iiber
Neun-Wochen-Intervalle simuliert.
Neben den daraus resultierenden Be-

legungsdiagrammen erwiesen sich
die Lagerauslastungskurven als sehr
hilfreich. Auf dieser Basis konnten
die von Endprodukt-Konflikten ver-
ursachten Lagerplatz-Engpédsse be-
seitigt werden. Zudem wurden zykli-
sche Phanomene wie die hohe Lager-
auslastung am Wochenende analy-
siert, die wegen der Arbeitszeitrege-
lung des Bahnwagen-Transportper-
sonals zustande kam.

Da die Simulationsldufe am Be-
triebsstandort durchgefithrt wur-
den, war es moglich, die Teilergeb-
nisse regelméfliig mit dem Manage-
ment zu besprechen und neue Szen-
arien schnell zu definieren. Dank
dieser Arbeitsweise konnten alle
Szenarien innerhalb einer Woche
untersucht werden.

Die Resultate iiberraschten. Zu-
ber: ,In den zehn untersuchten

Szenarien haben wir Produktionser-
héhungen zwischen 20 und 100 Pro-
zent zugrunde gelegt. Ganz im
Widerspruch zu unseren Vorstel-
lungen ergab sich, dass eine gute
Organisation der Fliisse es in den
meisten Fallen unndétig machte, in
die Logistik zu investieren’ Und
auch was die Apparaturen anging,
brachte die Studie Klarheit. ,,Fiir ei-
nige spezifische Falle konnten wir
definieren, ab welcher Kapazitét ein
Produktionsapparat dupliziert wer-
den muss.*

Die notwendigen Anderungen be-
schrankten sich auf
e die Einfithrung verfeinerter Prio-

ritétsregeln,

e einige zusdtzliche Apparate,

e die Einstellung zuséatzlicher Ar-
beitskréfte und

e die Anpassung einiger Schichtmo-
delle.

Unter diesen Umstdnden koénnten
sogar bis zu 98 Prozent der Gesamt-
tonnage des volumenstirksten
Szenarios bewdltigt werden. Zudem
wiirde die Einfithrung eines neuen
Produktionskonzepts die Beseiti-
gung dieser Grenze ermdoglichen.
Nach Abschluss des Projekts gehorte
der Stau im Zentrallager endgiiltig
der Vergangenheit an. ur

AICOS ﬂ

André Zuber, Ma-
nager Mainten-
ance & Enginee-
ring, Ciba Spe-
zialitdtenchemie

Aicos hat die Termine und

den vorab veranschlagten
Investitionsrahmen eingehal-
ten. Wir sind schrittweise vor-
gegangen, wodurch wir die
Arbeit gut definieren und auf
das Notwendigste reduzieren
konnten. Dies schrdnkte die
Projektkosten ein. Mit den Er-
gebnissen der Materialfluss-
Studie sind wir sehr zufrieden.
Kiinftig wird es einfacher sein,
von unseren Fiihrungskréften
die ndtigen finanziellen Mittel
fiir Produktionserhohungen zu
erhalten, da wir gleichzeitig
Investitionen in die Logi-
stik vermeiden kénnen. ’



