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1.  Einleitung 
 
Die rechnergestutzte Simulation hat Ende der neunziger Jahre ihre Bewahrungsprobe als 

Hilfsmittel bei Planung, Realisierung und Betrieb von Logistik-, Materialfuü- und 

Produktionssystemen langst bestanden und sich mittlerweile ein breites Anwendungsspektrum 

erobert.  

 

Aus vielen Bereichen nicht mehr wegzudenken, kommt der Simulation besondere Bedeutung 

bei der Gestaltung komplexer und flexibler Produktionseinrichtungen zu. Hierbei handelt es 

sich oftmals um sehr teure Projekte von deren Einsatz die U berlebensfahigkeit eines Betriebes 

abhangen kann.1 Die Simulation ermo glicht durch die Untersuchung von Szenarien, speziell 

bei der Vorhersage des dynamischen Verhaltens der geplanten Anlage, im Vorfeld schnelle 

Entscheidungen und garantiert so eine gewisse Planungssicherheit. Diese wiederum hat 

erhebliche Auswirkungen auf die Kostenseite eines Projektes, da in der Planungsphase der 

uberwiegende Teil der Aufwendungen festgelegt wird. Die Planungsqualitat ist daher sehr 

wichtig fur das weitere Gelingen eines Vorhabens.  

 

Durch Prozeüanalysen, kurzeste Ablaufe, geringste Bestande und Testen unterschiedlicher 

Strategien versucht eine Simulation die Einstellung herauszufiltern, bei der ein bestmo gliches 

Zusammenspiel zu optimalen Ergebnissen fuhrt. Das bedeutet unter anderem, daü Ressourcen 

exakt dimensioniert und Ablaufe von unno tigem Ballast befreit werden.  

 

 
Abbildung 1.1: Simulationsmodell (Screenshot SiMPLE++) 

 
                                                           
1 vgl. VDI Gesellschaft Fo dertechnik, Materialfluü, Logistik: Simulation, S. 5f. 
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In der vorliegenden Simulationsstudie geht es um die Optimierung einer voll automatisierten 

flexiblen Fertigungs- und Montagelinie zur Herstellung von 16 verschiedenen 

Robotergreifern. Vorrangiges Ziel ist dabei die Ablaufe und die Steuerung des betrachteten 

Produktionssystems so zu gestalten, daü eine mo glichst hohe Termintreue bei gleichzeitiger 

Verbesserung der Durchlaufzeit unter Einhaltung der gegeben Ressourcen erreicht wird. 

 

Bei der Optimierung des Betriebs flexibler Fertigungsanlagen ist es wichtig, einen Katalog an  

Beurteilungskriterien aufzubauen, um spater verschiedene Lo sungsalternativen vergleichen zu 

ko nnen und die gunstigste auszuwahlen. Daher wurde von uns zu Beginn der Optimierung ein 

Kennzahlensystem eingefuhrt, das nach unterschiedlichen Gesichtspunkten die einzelnen 

Simulationsergebnisse vergleichbar macht. Bei der Implementierung wurden Kriterien der 

Termintreue, der Durchlaufzeit, der Rohstoffengpasse und des Auslastungsgrades 

berucksichtigt. Sie werden im einzelnen naher in Kapitel 2 beschrieben. 

 

Damit nun eine Einschatzung der Simulationsergebnisse mo glich wird, ist es notwendig nach 

der Implementation der Kenngro üen eine Simulation mit dem Ausgangsmodell zu fahren 

(siehe Kapitel 3). Darauf aufbauend ist eine Optimierung sinnvoll und vor allem steuerbar, da 

zukunftige Ergebnisse sofort Starken und Schwachen der neuen Einstellung offenbaren. 

 

Die Optimierung des Systems gestaltete sich sehr schwierig, da Veranderungen der 

Ergebnisse nicht immer eindeutig auf einzelne Parameter, die haufig sehr eng miteinander 

korrelieren, zuruckzufuhren sind. So war der Erho hung der Paletten beispielsweise nicht 

immer mit einer Verschlechterung der Durchlaufzeit verbunden.  

 

So haben wir bei der Optimierung des Simulationssystems eine bestimmte Strategie verfolgt, 

die naher in Kapitel 4 beschrieben werden soll.  

 
 


