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VoIISténdige Digitalisierung
des Fertigungsprozesses

Bild. Papierfabrik Schoellershammer Heinr, Aug. Schoeller Shne GmbH & Co. KG

Mit dem Bau der Papiermaschine PM6 wird die Diirener Papierfabrik Schoellershammer
ihre Kapazitat zur Herstellung von Verpackungspapieren verdoppeln. Damit nicht nur
das Ziel der Produktionsverdopplung sondern auch der enge Zeitplan zur Inbetrieb-
nahme erreicht werden kénnen, setzt das Unternehmen auf eine vollstindige Digita-
lisierung des Fertigungsprozesses. Herzstiick dabei ist die nahtlose Integration des En-
terprise Ressource Planning-Systems mit der Fertigungssteuerung.

eit Ende des 18. Jahrhunderts pro-
duziert die Papierfabrik Schoellers-
hammer, Heinrich August Schoeller

Sohne GmbH & Co. KG, am Standort
Daren Papiere. Der Internethandel und

IT&Production 3/2016

das Versandgeschaft steigern die Nach-
frage nach leichterem Verpackungsmate-
rial, welches das Durener Unternehmen
heute auf der Papiermaschine PMS fer-
tigt. Mit einem Investitionsvolumen von

etwa 100 Millionen Euro 10r den Bau der
neuen PM6 will die Firma ihre Kapazitat
verdoppeln. Armin Vetter, Geschaftsfiih-
rer Produktion und Technik bei Schoel-
lershammer, sagt: ,Mit der neuen PM6




verfolgen wir kurz- und langfristig sehr
ehrgeizige Ziele. Ein Faktor, um diese
Ziele zu erreichen, ist eine durchgdngige
Losung zur Fertigungssteuerung.” Und
Gunter Wirtz, Leiter IT/Organisation, er-
ganzt: ,Doch die MES-Lésung ist nicht
isoliert zu sehen, sondern muss sich
nahtlos in die digitalen Geschaftspro-
zesse einflgen, fur die sich unser ERP-
System verantwortlich zeichnet.” Daher
werde der bereits erfolgreich an der PM5
realisierte Ansatz fortgesetzt.

Branchenlésung im Einsatz

Hier kommt die Microsoft Dynamics NAV-
basierte ERP-Branchenlésung der Firma
Lebit in Kombination mit dem MES iGA
der Aachener Netronic zum Einsatz. Das
ERP-System setzt Schoellershammer
schon heute an der PMS als bestandsfiih-
rendes System fur alle digitalen Ge-
schaftsprozesse ein. Die Papierfabrik ver-
wendet allerdings nicht die Standard-
Funktionalitat, sondern hat sich fiir eine
zertifizierte Branchenldsung entschieden.
Diese ist auf die Anforderungen der Pro-
zessfertigung zugeschnitten und verfugt
Uber sehr viele Templates speziell fiir die
Papierindustrie. So ist es mit der Bran-
chenldésung von Lebit méglich, Auftrage
zu verwalten, bei denen sich Mengen aus
dynamischen Parametern und nicht aus
Kanstruktionszeichnungen ergeben und
bei denen Maschinen gleichzeitig meh-
rere Auftrage bearbeiten, Wahrend das
ERP die Hoheit tber die digitalen Ge-
schaftsprozesse hat, obliegt dem Manu-
facturing Execution System die Hoheit
tiber die Fertigungsprozesse. Gleichzeitig
nimmt es die Funktion der zentralen Da-
tendrehscheibe zwischen Fertigung, Pla-
nungssystem und der Lagerverwaltung
wahr und erméglicht so den durchgéngi-
gen Informationsfluss zwischen Produk-
tion und ERP. Liegt nun eine entspre-
chend einzuplanende Menge von Kun-
denauftragen vor, 16st der Planer im ERP
einen Prozess aus, in dem diese Auftrags-
liste an das MES Ubergeben wird. Das
MES verwaltet die Kundenauftrage und
gibt sie Gber eine Schnittstelle an die
Software zur Verschnittoptimierung wei-
ter, mit der die Anfertigung geplant wird.
So werden gleichartige Kundenauftrage
beispielsweise zu einem Fertigungsauf-
trag zusammengefasst und gleichzeitig
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der Schneideplan ermittelt und zur Verfi-
gung gestellt. Die iInformation dber Kun-
den- und korrespondierende Fertigungs-
auftrage meldet dann das MES an das
ERP-System zuriick, so dass die ERP-An-
wender jederzeit transparente Informa-
tionen dariiber haben, welcher Kunden-
auftrag mit weichem Fertigungsauftrag
bearbeitet wird und wann Bearbeitung
und Fertigstellung geplant sind. Gleich-
zeitig liefert das MES diese Information
an den Maschinenleitstand und wird dort
ausgelesen. Armin Vetter sagt; ,Auch
wenn das MES die Auftragsdaten direkt
an die Papiermaschine bergeben
kdnnte, haben wir uns hier ganz bewusst
dafir entschieden, die Auftragsdaten
manuell dber den Sortenschltissel an die
Maschine zu (bertragen. So behdlt an
dieser zentralen Stelle der Maschinenfiih-
rer die Kontrolle (iber den Prozess und
hat so jederzeit die Méglichkeit einzu-
greifen.” Nach jedem fertig gestellten
Tambour erhélt das MES eine entspre-
chende Meldung, die wiederum an das
ERP-System Ubergeben wird. Mit der Fer-
tigmeldung werden fiir jeden Tambour
im MES hunderte von Messwerten ge-
speichert - fir Feuchte, Flschengewicht,
statistische Daten et cetera. Fir jeden
Tambour erstellt das MES den Prifauf-
trag und (bergibt diesen zusammen mit
den Messwerten an die automatische
PrifstraBe. Basierend auf den Auspra-
gungen der gemessenen Parameter kann
ein Tambour entweder automatisch ge-
sperrt oder qualitativ herabgestuft wer-
den, so dass er nicht mehr den urspriing-
lich geplanten Kundenauftrag, sondern
einen Kundenauftrag mit einer niedrige-
ren nachgefragten Qualitdtsstufe be-
dient. Auch diese Information gibt das
MES an das Enterprise Resource Plan-
ning-System zuriick.

Tagesaktuelle Bewertung

Aus den statistischen Daten generiert das
MES die sogenannten Tagesberichte, wel-
che Informationen tiber die produzierte
Menge, durchschnittiiche Produktionsge-
schwindigkeiten, Stilistandzeiten und so
weiter liefern. Neben den tagesaktuellen
Bewertungen werden alle Messdaten
langfristig gespeichert und stehen zum
Beispiel auch fir eine mogliche Reklama-
tionsverfolgung zur Verfligung, In Kom-

bination mit den Produktionsdaten kén-
nen so Rickschlisse fir Verbesserungs-
maBnahmen gezogen werden. Ebenso
kénnen die Messdaten wichtige Informa-
tionen liefern, wenn Versuche zur Ent-
wicklung neuer Papiersorten gefahren
werden. Mit der Fertigmeldung liefert
das MES die Informationen iiber den
Tambour mitsamt des vorab bereits ge-
speicherten Schnittplans an den Rollen-
schneider, so dass nun der Tambour in
die entsprechenden Roilen geschnitten
wird. Datentechnisch entspricht dies der
Dekomposition des Fertigungsauftrags in
die einzelnen Kundenauftrige. Hierzu
vergibt das MES jeder Rolle eine mit dem
Kundenauftrag korrespondierende Rol-
lennummer und I¢st den Druck der je-
weiligen Etiketten mit dem entsprechen-
den Barcode aus. Diese Information sen-
det das MES erstens an das automati-
sierte Lager und meldet gleichzeitig dem
ERP-System, dass die produzierte Rolle
fur den Versand verflgbar ist. Das ERP-
System kann dann die Daten mit Infor-
mationen anderer integrierter Systeme
wie dem Wiegesystem oder dem Trans-
portmanagement verbinden, um einen
voll integrierten Prozess zu verwalten.
Armin Vetter sagt: ,Samtliche Daten wer-
den zwischen den Systemen automatisch
und nahtlos Gbergeben und Fehler durch
manuelle Eingaben, welche in der Ver-
gangenheit regelmaBig negative Auswir-
kungen hatten, sind vollstandig ausge-
schlossen. Indem wir den bewdhrten
Weg fortsetzen, sind wir fir ein signifi-
kantes Wachstum beim Geschaft mit
Wellpappenrohpapier bestens gewapp-
net. Hier ergibt sich fir uns ein weiterer
Vorteil: Auch wenn die Maschinen PM5
und PM6 unterschiedlich sind und unter-
schiedliche Daten in jeweils anderen For-
maten zur Verfligung stellen, werden wir
iber das MES alle Daten in einem ein-
heitlichen Format geliefert bekommen.
Dadurch werden wir die Wellpappenroh-
papier-Produktion in Ginze betrachten
und Optimierungen zwischen PM5 und
PM®6 vornehmen kénnen.” |

Der Autor Dr. Martin Karlowitsch ist
Geschaftsfiihrer der
Netronic Software GmbH.
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