Rollenbreitenoptimierung in Aktion

Breite Verwendet

Eine Vergleichsbasis schaffen
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wso | 4a% | Inunserem Beispiel lauft die Rollenbreitenoptimierung
% s | zuerst mit den acht Rollenbreiten, die in der aktuellen
s | Planung auf einer 2500 mm-WPA verwendet werden.
=0 S Das Ergebnis zeigt 2,93% Randbeschnitt und eine
293 | 200 durchschnittliche Rollenbreite von 2203 mm. Dieses

erste Ergebnis ist in der Regel besser als die tatsachlichen Zahlen fir
diesen Zeitraum und die gegebenen Auftrdge, da sich der
vereinfachte Planungsprozess leicht von der aktuellen Planung
unterscheidet, die unter den Beschrankungen und dem Druck des
Tagesgeschafts steht. Trotzdem wird deutlich, wie die ausgewahlten
Auftrdge zu den ausgewahlten Rollenbreiten passen. Verbesserungs-
mdglichkeiten, die in weiteren Durchldufen durch Verwendung
anderer Rollenbreiten gefunden werden, wirden mit derselben
Haufigkeit auch in der realen Planung auftreten.
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Szenario 2: Festlegung eines Sets idealer
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neue Maschine dadurch 2,50% Randbeschnitt erreichen, und die
durchschnittliche Rollenbreite wiirde sich auf 2519 mm verbessern.
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Szenario 3: Angepasste Rollenbreiten fiir
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mit den Original-Rollenbreiten: Der Gesamt-Randbeschnitt ist 2,57 %,
die durchschnittliche Rollenbreite ist leicht auf 2514 mm gesunken.

Zur Rollenbreitenoptimierung benétigte Daten

Auftragsdaten:

o Auftragsnummer

o Kundenname (nicht zwingend notwendig, aber nitzlich)

o Lieferdatum

e Qualitat

o Wellenart

e Zu produzierende Menge (fertige Produkte)

e Anzahl Nutzen in der Verarbeitung

o \WPA-Bogenbreite

e WPA-Bogenldnge

o Kein Randbeschnitt ndtig (Markierung fiir Auftrage,
die auf der WPA ohne Randbeschnitt laufen kdnnen)

WPA-Daten:

e Maschinenbreite

e Minimale Rollenbreite, die verwendet werden kann / soll
e Minimaler Randbeschnitt

e Minimale Lauflange

o Uberlieferungstoleranz

e Kosten pro Produktionsstunde

e Maschinengeschwindigkeit pro Welle

Behandlung problematischer Auftrage

Wahrend des ersten Optimierungslaufs konnen Auftrdge aus verschiedenen
Grlinden ausgelassen werden (volle Maschinenbreite, etc.), fiir die die
eigentliche Planung Ldsungen hatte. Wir eliminieren diese problematischen
Auftrdge und wiederholen die erste Analyse ohne sie, um zu verhindern,
dass die Optimierung eine Losung fiir etwas zu finden versucht, fiir das
bereits eine Losung existiert.

Wahrend der folgenden Laufe kénnen wieder Auftrdge ausgelassen oder
nur teilweise geplant werden, vor allem, wenn kleine Rollenbreiten
ausgeschlossen werden. Ublicherweise ist nur ein sehr kleiner
Prozentsatz an Auftrdgen betroffen, und es kann angenommen werden,
dass in der realen Planung eine L6sung fiir diese Auftrage gefunden
werden wiirde.
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Neuer Service: Rollenbreitenoptimierung

Neugebauer Rhapso GmbH bietet einen neuen Service, der Werks-,
Produktions- oder technischen Leitern helfen soll, die Antworten zu
finden, nach denen sie schon lange suchen:

Was passiert, wenn ich die Anzahl der
Rollenbreiten reduziere?
Ist es sinnvoll, eine Rollenbreite hinzuzufiigen?

Die Anzahl der Rollenbreiten zu reduzieren, klingt erschreckend und
verlockend zugleich: Der Randbeschnitt wird mit ziemlicher Sicherheit
groBer, aber um wie viel?

Andererseits bedeuten geringere Rollenbreiten weniger Wechsel,
schnellere  Produktion, hohere Produktivitit und reduzierte
Papierlagerkosten.

Oder, wenn lhre Randbeschnittwerte weit (ber dem Branchen-
durchschnitt liegen, fragen Sie sich vielleicht, ob das Hinzufiigen einer
Rollenbreite hilft. Wie viel Reduzierung des Randbeschnitts kdnnen Sie
erwarten? Wie wird die Produktion auf diese neuen Rollenbreiten
aufgeteilt?

Was sind dlie idealen Rollenbreiten fiir mein Werk?

Sie konnten radikal all das in Frage stellen, was Sie in der
Vergangenheit getan haben. Sind die Rollenbreiten, die wir
benutzen, wirklich fir unsere Auftragsmischung geeignet? Welchen
Nutzen hatte es, die meisten oder alle Rollenbreiten durch ein neues
Set zu ersetzen, das auf der Basis auf langfristiger Analyse optimal
auf unsere Auftrage zugeschnitten ist?

Soll unsere neue WPA eins der neuen, breiten
Modelle sein, oder sollen wir bei den
traditionellen 2450 mm bleiben?

Eine 2800 oder 3000 mm breite WPA erhéht die Produktivitdt nicht
nur durch die héhere Geschwindigkeit der neuen Maschine, sondern
auch durch die VergréBerung der durchschnittlichen Breite und die
dadurch bedingte bessere Ausnutzung der Flache pro Laufmeter.

Aber werden wir durch den kombinierten Effekt von hdherer
Geschwindigkeit und groBerer Breite auch in der Lage sein, von drei
Schichten auf zwei zu reduzieren? Oder sind unsere Auftrage so sehr
an die alten PapiergroBen angepasst, dass die neuen Moglichkeiten
nur selten Nutzen bringen werden?

Wie funktioniert die Rollenbreitenoptimierung?

Wir benétigen von lhnen die Auftragsdaten mehrerer vergangener
Monate und natirlich Ihre aktuellen Rollenbreiten. Fiir PC-Topp-Kunden
geht es noch bequemer: Wir kénnen all Ihre benétigten Daten in Ihren
Produktionsstatistiken finden; Sie missen uns nur sagen, welchen
Zeitraum wir als Grundlage nehmen sollen. Wir empfehlen einen
Zeitraum von ca. drei Monaten, aber wir kdnnen auch mit den Daten
eines ganzen Jahres oder verschiedener Zeitabschnitte innerhalb eines
Jahres arbeiten, um den Einfluss der Jahreszeiten zu berlicksichtigen.
(s. a. ,Fir die Rollenbreitenoptimierung benétigte Daten”.)

Startpunkt: Unsere Ergebnisse auf Basis lhrer aktuellen
Rollenbreiten

Wir beginnen damit, dass wir unseren Algorithmus unter Verwendung
des aktuellen Rollenbreiten-Sets Uber Ihre Auftrage laufen lassen. Das
ist die Referenz, mit der alle weiteren Ergebnisse verglichen werden.
Dieses Ergebnis wird mit ziemlicher Sicherheit anders (und besser) sein
als die Werte, die Sie tatsachlich in Ihren Statistiken finden: Obwohl wir
versuchen, den Planungsprozess so realistisch wie mdglich zu
reproduzieren, werden wir nie in der Lage sein, die Situation exakt
nachzubilden, in der Ihr Planer war, als er diese Auftrdge plante. Unsere
Auswahl an Auftrdgen unterscheidet sich somit von seiner; wir nehmen
auBerdem an, dass alle Rollenbreiten zu diesem Zeitpunkt auf Lager sind,
was in der Realitat nicht immer der Fall ist. (Details s. , Vereinfachungen
der Rollenbreitenoptimierung™.)

Aber die Ergebnisse der Rollenbreitenoptimierung (RBO) basieren auf
realistischen Planen fiir die gegebenen Auftrdge und Rollenbreiten.
Die Auswirkung eines anderen Sets auf Schnitt und Produktivitat, die
in den RBO-Ergebnissen zu sehen ist, wird mit groBer Wahrschein-
lichkeit auch bei der realen Planung in dhnlicher Weise auftreten.

Der Optimierungsprozess

Als nachstes stellen wir der Software dieselben Fragen, die auch Sie
stellen. Das kann interaktiv in der Form geschehen, dass Sie nach
Begutachtung der Ergebnisse von Anderungen neue Fragen stellen.
Sie konnten zum Beispiel herausfinden wollen, was passiert, wenn
Sie von lhren urspringlichen Rollenbreiten auf ein neues Set
wechseln und dabei Rollenbreiten hinzufiigen und entfernen, um zu
sehen, wie dies das Ergebnis beeinflusst.

Oder Sie kénnen fragen, was die idealen Rollenbreiten fir lhre
Auftrage waren, wenn Sie drei, vier oder eine andere beliebige Zahl an
Breiten verwenden. (Sie konnen eine Minimalbreite festlegen. Wenn
der Optimierungsprozess ungewohnliche Rollenbreiten angibt, die
nicht auf dem Markt erhaltlich sind, wird ein neuer Priifungsdurchlauf
gestartet, bei dem diese Breiten manuell an die nachsten "normalen”
Rollenbreiten angepasst werden.)

Oder Sie kdnnen Produktivitdt und Schnitt auf einer breiteren
Maschine vergleichen und damit herausfinden, was die besten
Rollenbreiten unter neuen Bedingungen wéren.

Wie die RBO Auftrage zur Planung auswahlt

Wenn wir versuchen, Auftrage zu planen, die mehrere Monate
zurlickliegen, wissen wir nicht, welche Auftrdge zum Zeitpunkt der
Planung fiir den Planer verfligbar, und welche Papierbreiten vorratig
waren. Aus diesem Grund kann die Rollenbreitenoptimierung (RBO) nur
versuchen, realistische Bedingungen zu simulieren. Dies geschieht
folgendermaBen:

Als erstes nimmt die RBO an, dass das in einem Auftrag angegebene Datum
jenes ist, an dem der Auftrag auf der WPA laufen soll. Danach erstellt sie
eine Planung fir jedes Datum, fiir das Auftrége vorhanden sind, indem sie
jede Qualitét an diesem Datum verplant.

Fiir eine bestimmte Qualitat versucht RBO als erstes, exakt die Auftrage
dieses Tages zu planen. Wenn sie alle erfolgreich planen kann, fahrt sie
mit der nachsten Qualitat fort. Wenn nicht, versucht RBO es noch
einmal unter Einbeziehung des ndchsten Tages. Wenn sie zu einem
kompletten Ergebnis kommt, wird dies verwendet. Wenn nicht, fiigt die
RBO einen weiteren Tag hinzu. (Dies kann bis zu einer Gesamtzahl von
funf Werktagen fortgesetzt werden.)

Wenn keine komplette Losung gefunden werden kann, wird die RBO die
problematischen Auftrége (véllia oder teilweise) auslassen.

Vereinfachungen der Rollenbreitenoptimierung

Die RBO muss einigermaBen zligig laufen. Auch die Daten missen auf
das beschrankt sein, was unter verniinftigen Gesichtspunkten geliefert
werden kann. Das bedeutet, dass bestimmte Einschrankungen ignoriert
werden:

e Die Auftrdge werden schematisch fiir die Optimierung ausgewahlt, aber
die zu einem bestimmten Zeitpunkt tatséchlich fiir die Planung
verfiigbaren Auftrdge sind unbekannt. (siehe “Wie die Rollenbreiten-
optimierung Auftrage zur Planung auswahit”)

e Eswird davon ausgegangen, dass alle Rollenbreiten verfiigbar sind. In
der Realitat sind manche Qualitaten und Breiten u. U. nicht verfiigbar.

e FEinschrankungen, die durch die Anzahl der Riller oder AufreiBbander oder
durch Probleme bei den Riller-Abstanden entstehen, werden bei der
Planung nicht beriicksichtigt.

e Langenbeschrankungen bei Querschneider und Ablage werden
ignoriert.

Nur sehr wenige Laufe werden diese Einschrankungen tatséchlich
durchbrechen, der GroBteil der Auftrdge ist nicht betroffen. Somit andert
sich dadurch auch nichts am Gesamtbild.




