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Information zu Faurecia

> A world leader in automotive equipment

Expertise in 6 modules

« Global player with European leadership
o Overall interior capability
o 2003 sales €10.1 billion

« 60,000 employees worldwide



Information zu Faurecia

> Faurecia focuses on 6 modules

Acoustic package
Door

Cockpit Frontend

Seat Exhaust




Information zu Faurecia - Sales by customer

> 2003 sales €10.1 billion
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Materialflussplanung im Bereich FME =

> Uberblick Frames Manufacturing Engineering (FME)

e Zentrale Planung flr 7 Werke in Europa

e Total Headcount: 64 Personen

e Industrialisierung von Fertigungslinien

e Entwicklung von Technologien

e Standardisierung von Anlagen und Methoden
e Business Plan / Kalkulationen

e Betriebsmittelkonstruktion

e Werkzeugbau

e Materialflussplanung



Materialflussplanung im Bereich FME =

> Uberblick Frames Manufacturing Engineering (FME)

Core Team Frames Plant

Process Pilots

Engineers Assembly Engineering
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Materialflussplanung im Bereich FME

> Layoutplanung
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Materialflussplanung im Bereich FME =

> MaterialfluRsimulation
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Simulation von Transfersystemen =3

> Konzept

® Optimierung von Transfersystemen:
® Anzahl der Werkstucktrager
e Puffer zwischen den Arbeitsstationen

e \/erteilen der Arbeitsinhalte auf die
Arbeitsstationen

® Einfluss von Stérungen oder NIO-
Durchlaufen

e Einfluss Riusten

-

@t ® Erstellung von Templates in Arena,

L weil:

e System setzt sich aus wenigen
Standardelementen zusammen

® Einfacher Materialfluss
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Simulation von Transfersystemen

> Templates

® \/orteile durch Verwendung von Templates:
e Schneller Aufbau eines Simulationsmodells
* Verwenden erprobter Module — Fehlervermeidung
® Sicherung von Know-How

® Nachteile von Templates:
e Nur fur bestimmten Einsatzzweck — unflexibel

® Erstellung von Templates in Arena sehr ,,anspruchsvoll*
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Simulation von Transfersystemen

> Templates

Elemente im Transfersystem Arena-Template

® Streckenelement ® Buffer

® Arbeitsstation ® \Workstation

® Eckumsetzer ® Corner

® Weiche ® Diverter / Converter
® Drehstation ® Turn Station

® Drehteller ® Rotary Table

® Kreuzung ® Cross

Zusatzliche Elemente zur Modellierung in Arena:
® QOpen Environment

® Production Plan
12



Simulation von Transfersystemen =3

> Templates - Buffer —

il

4: speed
|5 sizeinput | p_w [ SaRal | etw dt han] H/llt pwval e [Swralletwdtha] |
pl [SwaletlengthG] | 12 pl_val ue [SaRdl | etl engtha

TR e e

6. Qydose’ cond_type

buifer: ot |
. | 8 potoadlinit [Saoviypercc] |

previous module; I j / e i) [GisgE) [SaE]

length: I G ‘ £——— /ool ength [SiovTypercd] |

speed: | —4

= 10: direction

Ea"EtSiZEZ I jIEED expl_pre [Sathmt Moiquindfec@] | | exp2 pre [Saorviypelonacc] ||
expl_next [ Saki nht Mod rgndAcea] | exp2 next [ SarvTypeNonace] |

biffer bype: I j exp3_pre [ Siengt hOANdACCa] \{ expipre [SBqgrH seAdAccal |

Eutferimit: Ima:-:imum j EE—— SPLnS [ SiBerE sendie0l

lirnit during idling: Ir'u:n j

{ACCESS |- DUPLICATE |——CONVEY |

DISPOSE

s i@ spews

animation data

1

name’_cap_next_exp<i.and ICS(name’_con)<>2
prename’_block prename’_block

prename flag

- g i [ i+
dizplay e :L -

] I Cancel | Help |

—

00n]

On]
necing | cof ASSIGN |t ENDIF frem e _tuti_varo

TSwNoloadLimitE IseQnirtype <>0
NEA(nama’ con){NEC(name’ con )= Nalga_{imityar-name’_full_var-0

[SwConvTypeNonacc]

limit>ain(longth /'size’)
tin

‘noload_limit>aint(length I'size’)

VARIABLES SEGMENTS EXPRESSIONS

prename_block name’_seg “prename’_cap_pre_exp
name n cap. e

tin

flag
name _full_var



> Templates - Workstation

Simulation von Transfersystemen
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Simulation von Transfersystemen

> Templates - Workstation




Simulation von Transfersystemen

> Simulationsmodell, -lauf
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Simulation von Transfersystemen

> Auswertung mit VBA

Auslastung Ressourcen [%]

100% [Miteiwer]
80% - | | Bl —
- — Category
— — — — — Osetup
60% || Oinactive
] M failed
40% 1 DOblocked
Oidle
@ busy
20% - —
0% . —
Mittelwert Category
Identifier blocked busy failed idle inactive setup
AFO01_Adapter Einlegen_res_ 0,00 85,18 0,00 14,82 0,00 0,00
AFO02_Herz einlegen_res_ 14,20 64,81 0,00 20,99 0,00 0,00
AFO03_TAW_Niete_res_ 6,79 55,56 0,00 37,65 0,00 0,00
AFO04_Niet_einlegen_res_ 8,33 74,07 0,00 17,59 0,00 0,00
AFO05_TAW_res_ 17,59 64,81 0,00 17,59 0,00 0,00
AFO06_verstemmen_res_ 0,00 79,63 0,00 20,37 0,00 0,00
AFOO07_NHK_res_ 0,00 64,15 0,00 35,85 0,00 0,00
AFO08_MD_pruefen_1_res_ 0,00 90,50 0,00 9,50 0,00 0,00
AFO09_MD_pruefen_2_res_ 0,00 55,97 0,00 44,03 0,00 0,00
AFO10_Lieferstellung_res_ 0,00 64,08 0,00 35,92 0,00 0,00
AFO11_Signieren_res_ 0,00 64,08 0,00 35,92 0,00 0,00
AFO12_Entnahme_nio_res_ 80,43 1,05 0,00 18,52 0,00 0,00
AFO13_Entnahme_io_res_ 8,24 73,24 0,00 18,52 0,00 0,00

Darstellung der Ergebnisse in
Excel

Weiterverarbeitung in anderen
Office-Anwendungen

Schnelle Auswertung

Benutzerdefinierte
Auswertung

17



Simulation einer Kanbanfertigung

> Kanban Pull System

® Produktion im Kundenverbrauchstakt
® \Vermeidung von Uberproduktion
® Flexible Reaktion auf Kundenbedarfe

® Glattung der Produktion

® Erleichterung der Produktionssteuerung

Kaufteil-
bestand

Produktion

Visuelle Ste

o o ==
Y2 T aValc

Optimaler Ressourceneinsatz
Reduzierung der Durchlaufzeiten
Bestande nach FIFO

uerung der Aktivitaten

Standardisierung der Arbeitsablaufe
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Fertigteil-

bestand -
@

[ 5
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Simulation einer Kanbanfertigung

> Funktion: End of line stock

LI e Aufgabe:
i i:; ® |Lagerort fur Fertigteile am
b b Entrbmarichiung
Ende der Produktionslinie
entsprechend der Teile Nr.
® Bestand fur die Produktions-
zeit je Los

® Bestand zur Absicherung von
Produktionsproblemen

End of line stock

19



Simulation einer Kanbanfertigung

> Simulation: End of line stock
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Simulation einer Kanbanfertigung =

> Funktion: Sequencer

|favracia] * Aufgabe:
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Simulation einer Kanbanfertigung

> Simulation: Sequencer

Product Family : NCC m mll'ﬂll--‘”ll-””-“”
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Simulation einer Kanbanfertigung

> Funktion, Simulation: Loskonstruktionsbox

a b c Loskonstruktionsbox
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Simulation einer Kanbanfertigung

> Funktion, Simulation: Warteschlange

T
N Aufgabe
@ 4 * Bildung einer Reihenfolge
! . .
ET fur die Lose
@ ® legt Produktionsstart fest

e Steuerung der Produktion

L
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Simulation einer Kanbanfertigung

> Simulation: Zusatzliche Bausteine / Templates

.
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Simulation einer Kanbanfertigung

> Simulation: Zusatzliche Bausteine / Templates
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