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Schnittmengen Value

Drei sind keiner zu viel TRUMPF Schweiz AG
Philipp Kuske

o0
Mission

w / Vision
Concatenate Consulting GmbH ‘ ampte.ch GmbH

Philipp Puhane Philipp Wagner
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TRUMPF Schweiz AG

V TRUMPF




TRUMPF

Das Synchro Produktionssystem

E
ntscheidungshilfe Zur Auswah|

S
chlanker Produktionssysteme

Vieles richtig gemacht seit 1998

fiir die
Montage von Werkzeugmaschin
en

= Als Vorreiter der Diffusion schlanker Produktionssysteme
vom Automobil- zum Werkzeugmaschinenbau hat sich die
TRUMPF GmbH & Co. KG erstmals engagiert.

= TRUMPF hat bereits 1998 schlanke Produktionssysteme im vorgelegt von
Werkzeugmaschinenbau erstmals erfolgreich implementiert. Diel- Wit Ing. Guido Rumpey

aus Waren

= Drastische Durchlaufzeitreduzierungen und
Produktivitatsverbesserungen wurden durch Preise wie N
,Fabrik des Jahres 2002 honoriert. Mitberchierstatter Prof. Dr-ing. Ebermarg apee

P
rof. Dr.-ing. Gunther Reinhart

= Schlanke Produktion nach dem TRUMPF SYNCHRO ;::e:w,:g ‘.
Produktionssystem wurde so zum Vorbild vieler Werkzeug- B
maschinenhersteller fur effiziente Montageprozesse.

28.06.2012
17.10.2012

Darmstadt 201,
D17
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TRUMPF Schweiz AG

Endmontage 2D-Laserschneidmaschinen

6’400 m? Produktionsflache

2 Fliesslinien

10 — 12 Standplatze

750 Mitarbeitende (TCH total)

TRUMPF
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TRUMPF Schweiz AG

Portfolio

Serie 3000 fiber Serie 5000 fiber e Serie 3000 co2
4 Typen g 2 Typen 2 Typen
4 Formate 3 Formate 2 Formate (_

TRUMPF
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TRUMPF Schweiz AG

Varianz

Durchlaufzeit Endmontage
[Faktor]

TRUMPF
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TRUMPF Schweiz

Herausforderung

N f«z e

F,
il

,Es (st nicht die stérkste Spezies die tberlebt, auch
nicht die intelligenteste, es (st diejenige, die sich am
ehesten dem Wandel anpassen kann.

Charles Darwin

TRUMPF
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TRUMPF Schweiz AG

Auswirkungen

Erkenntnisse

, p e | TRUMPF
~ Modularer
anker super, aber l ll Produktions
Produktion! nicht fur alles! /— . Baukasten
1 k.
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TruMPB

W TRUMPF




TruMPB
Anpruch

,Flexibilitdt,
Wandlungsfdhigkeit
und Effizienz auf
hochstem Niveau.”
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Optimieren

Modellieren

Installieren

Hybrides
Produktionssystem

Produkt- &
Prozessstrukturen

Kapazitatsangebot

Layout
Logistik

Planung

T



TruMPB

Hybrides Produktionssystem

Physische Fliesslinie @ Virtuelle Fliesslinie
4

Produkt fliesst zu den Ressourcen Ressourcen fliessen zum Produkt

S TRUMPF
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TruMPB
Layout

1 IR

e Fec N RIEH Ia )
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TruMPB
Logistik

i TruLaser 3030

TRUMPF
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TruMPB
Planung

¥

15.06.2023 Philipp&Philipp
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PROTOTYP

LOosung

V TRUMPF




Die drei 7?7

Optimierungsprobleme in der Produktion

19 |

PROTOTYP

Auftrag
optimieren

DURCHLAUFZEIT
QUALIFIKATION (FGR)
ANORDNUNGSBEZIEHUNGEN

o W,
g g b

ol il s

AKTIVITATEN

TAKT TAKT TAKT

ANZAHL WERKER
(JE FUNKTIONSGRUPPE UND AUFTRAG)
TAKTZEIT

L= R

AUSLASTUNG

15.06.2023 Philipp&Philipp

Programm
optimieren

ARBEITSINHALT
PRODUKTIONSORT
RESSOURCENNACHFRAGE

- W,
g g b

o il e

AUFTRAGE

FLIESSLINIE FLIESSLINIE FLIESSLINIE

RESSOURCENANGEBOT
SCHICHTPLAN
LIEFERPLAN

AUSLASTUNG

Ressourcen
optimieren

DURCHLAUFZEIT
QUALIFIKATION (WERKER)
ANORDNUNGSBEZIEHUNGEN

o W,
g g b

ol il mmmw

AKTIVITATEN

sl A

RESSOURCE RESSOURCE RESSOURCE

QUALIFIKATION
VERFUGBARKEIT

AUSLASTUNG
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. PROTOTYP
Anspruch an die Stammdatenpflege Zur Erinneryng,

Verwaltete Stammdatensatze * 8 Typen
" 2- 4 Formate

T ———

Ist Soll

TRUMPF
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PROTOTYP

Stammdaten

Produktstruktur und Prozessstruktur

Materialstiickliste anzeigen: Positionstibersicht Allgemein

Materialstiickliste anzeigen: Positionstibersicht Allgemein

| \/| R B M & Unterpos. Z [i] Kopfdetails 7V Giiltigkeit ~ Mehr ~ Beenden | v| = 8% ME & [ Unterpos. Z [l Kopfdetails Y Giltigkeit ~ Mehr ~ Beenden |
Material: ‘ PWA_PLLO1 | TRUMPF PLLO1 Baukasten 2D-Laser Material: |PWA_PLL81 ‘ TRUMPF PLLO1 Baukasten 2D-Laser
Werk: | 2000 | Plant Dusseldorf Werk: 2000 | Plant Dusseldorf
Alternative: ‘1_‘ Alternative: |1_|
Position ] [ Gilltigkeit Einstieg ] [ Position ] [ Giltigkeit Einstieg
Material Dokument Klasse Allgemein Material Dokument Klasse Allgemein
Pos. PTp Komponente Komponentenbezeichnung Menge ME SortBegr. Pos. PTp Komponente Komponentenbezeichnung Menge ME SortBegr.

[] eoie N PWA CMP-181 PLLO1 Seitentrager links 1,000 ST [] eo10 A PWA ACT-0018 Grundkérper Seitentrager links riisten 1,000 ST
[] oe20 N PWA CMP-1082 PLLO1 Seitentriger rechts 1,000 ST [] ee20 A PWA ACT-0020 Grundkérper Seitentrager rechts riisten 1,008 ST
[7] ee30 L PWA CMP-0825 Schraube M24x80 24,000 ST 0060 [] ee30 A PWA ACT-0030 Grundkorper Seitentrager links vorbereit 1,000 ST
[] oo4o L PWA CMP-026 Dichtungsband 1 M 0401 \ [] oo40 A PWA ACT-0040 Grundkérper Seitentrager rechts vorberei 1,000 ST
[] ea41 L PWA CMP-026 Dichtungsband il M 0411 '8 A PWA ACT-0050 Grundkérper Traverse vorbereiten 1,000 ST
[] o580 L PWA CMP-027 Schmierfett 1 L 0400 ["] ooen A PWA ACT-0060 I Grundkérper Verbindungselemente riisten 1,000 ST
[] e@s51 L PWA CMP-0827 Schmierfett il L 0410 [] ea70 A PWA ACT-0070 Paletteneinzug Schwert montieren 1,000 ST
["] eos0 L PWA CMP-028 Zahnstange 1,000 ST 0400 [] eoB0 A PWA ACT-0080 Paletteneinzug Endanschlag montieren 1,000 ST
[] ses1 L PWA CMP-028 Zahnstange 1,000 ST 0410 [] eegn A PWA ACT-00898 Paletteneinzug Kettenabdeckung montieren 1,000 ST
] ea70 L PWA CMP-029 Abdeckung Traverse 1,000 ST 0050 [] o100 A PWA ACT-0100 Indexierung Gerateblech montieren 1,000 ST
[] oose L PWA CMP-030 Paletteneinzug Schwert 1,000 ST 0070 [] e11e A PWA ACT-0110 Indexierung Gerateblech Leitungen verleg 1,000 ST
[] epge L PWA CMP-031 Paletteneinzug Endanschlag 1,000 ST 0080 [] 8128 A PWA ACT-0120 Transportsystem riisten 1,000 ST
[] o100 L PWA CMP-032 Paletteneinzug Kettenabdeckung 3000 1,000 ST 0090 [1 8130 A PWA ACT-0130 Grundkorper vormontieren 1,000 ST
[ o110 L PWA CMP-033 Paletteneinzug Kettenabdeckung 4000 1,000 5T 0090 [1e131 A PWA ACT-0131 Grundkérper vormontieren 1,000 ST
[ ] @120 L PWA CMP-034 Paletteneinzug Kettenabdeckung 6000 1,000 ST 0090 [ ] 8148 A PWA ACT-0140 Grundkérper auf Transportsystem umsetzen 1,000 ST
[ 0130 L PWA CMP-035 Paletteneinzug Kettenabdeckung 8000 1,000 ST 0090 [ e141 A PWA ACT-0141 Grundképer auf Transportsystem umsetzen 1,000 ST

0140 L PWA CMP-036 Gerateblech, vormontiert 1,000 ST 0160 0150 A PWA ACT-0150 Forderband einsetzen 1,000 ST

TRUMPF
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PROTOTYP

Stammdaten

Prozessstruktur mit Aktivitaten und Ressourcen

Materialstiickliste anzeigen: Positionstibersicht Allgemein Materialstiickliste anzeigen: Positionstibersicht Allgemein
| \/| R B M & Unterpos. Z [i] Kopfdetails 7V Giiltigkeit ~ Mehr ~ Beenden | v| = 8% ME & [ Unterpos. Z [l Kopfdetails Y Giltigkeit ~ Mehr ~ Beenden
Material: | PWA_PLLO1 |  TRUMPF PLLO1 Baukasten 2D-Laser Material: | PWA_ACT 0160 | Grundkorper ausrichten / montieren
Werk: | 2000 | Plant Dusseldorf Werk: 2000 | Plant Dusseldorf
Alternative: ‘1_ Alternative: |1_
Position ] [ Gilltigkeit Einstieg ] [ Position ] [ Giltigkeit Einstieg
Material Dokument Klasse Allgemein Material Dokument Klasse Allgemein
Pos. PTp Komponente Komponentenbezeichnung Menge ME SortBegr. Pos. PTp Komponente Komponentenbezeichnung Menge ME Giiltig ab
[] eoie A PWA ACT-0010 Grundkérper Seitentrager Llinks riisten 1,000 ST [] eo10 F [PWA FGR-083 Endmontage Mechanik 22 MIN 04.04.2023
[] ee20 A PWA ACT-0020 Grundkérper Seitentrager rechts riisten 1,000 ST [] 2018 H PWA REQ-081 Minilevel 4,000 ST 04.04.2023
[7] ee30 A PWA ACT-0030 Grundkorper Seitentrager links vorbereit 1,000 ST [7] 2020 H 1,000 ST 04.04.2023
[] oo4o A PWA ACT-0040 Grundkérper Seitentrager rechts vorberei 1,000 ST [] 2020 H 1,000 ST 04.04.2023
[ ] oe50 A PWA ACT-0050 Grundkérper Traverse vorbereiten 1,000 ST [ ] =018 E r auf Transportsystem umsetzen 1,000 ST 04.04.2023
[] oo60 A PWA ACT-0060 Grundkérper Verbindungselemente riisten 1,000 ST [[] 5028 E 3
[] 86780 A PWA ACT-0078  Paletteneinzug Schwert montieren 1,000 ST e
[] oose A PWA ACT-0080 Paletteneinzug Endanschlag montieren 1,000 ST
$SELF.G_MENGE_HA = 22 * PWA_ZEITFAKTOR
[] epgp A PWA ACT-D090 Paletteneinzug Kettenabdeckung montieren 1,000 Edit Cditor IF
itor _ f
[]oeiee A PWA ACT-0100  Indexierung Gerateblech montieren 1,000 SROOT . PWA_LAENGE_X_ACHSE = '3000',
oetle A PWA ACT-0110  Indexierung Gerateblech Leitungen verleg 1,000 P |2 ) | SSELF.G_MENGE_HA = 27 * PWA_ZELTFAKTOR
, P 1F
[ 0120 A PWA ACT-0120 Transportsystem riisten 1 SPARENT.PWA_TYP <> 'L04" SROOT . PWA_LAENGE_Y_ACHSE <= '1580 SROOT . PWA_LAENGE_X_ACHSE = '4000"
[] 8130 A PWA ACT-0130 Grundkorper vormontieren 1,000
- -
[ o131 A PWA ACT-0131 Grundkérper vormontiere| 1,000 ?EELF'G*MENGE*HA =3 A AEnGES L
[] o140 A PWA ACT-0140 Grundkérper a nsportsystem umsetzen 1,000 ST SROOT . PWA_LAENGE_X_ACHSE = '6000'
OR
[] 8141 A PWA ACT-0141 Gru r auf Transportsystem umsetzen 1,000 ST SROOT. PWA_LAENGE_X_ACHSE = '8000"
0150 A Forderband einsetzen 1,000 ST ).
TRUMPF
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PROTOTYP

Anspruch an Austaktung
Aufwand [h]

1184

Ist Soll

TRUMPF
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PROTOTYP

Austaktung auf Knopfdruck
Ergebnis abhangig von Taktzeit und Kapazitatsangebot

= Plantafel Bearbeiten Springen Funktionen Zusdtze Einstellungen System Hilfe

< SAP Feinplanungsplantafel, Planversion 000
S & & N & & oOptimieren... ZlUmplanen <] Ausplanen =3 DS-Strategie... 49 Profile... [ Protokolle...  Mehr ~ Q & Beenden
BrEe & EEE @Y =0 @ E(-](e
Ressourcenteilbild
Ressource KuerES( 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 |14 12 |14 12 12 14 12 |14 12 |14f 12 1
1 1 Il 1 Il 1 Il 1 Il 1 Il 1 Il 1 Il Il Il 1 Il 1 Il 1 Il 1 Il Il 1 1 1 1 Il 1 Il 1 Il 1
WPWA_E001_2000_ [Dummy Elek :
1
WPWA_MO001_2000_ [Dummy Mec :
WPWA_S001_2000_ [Dummy Vers i
—> < 126min < 126min —> < 168min
< I 3
Ressourcenauslastung
Resso
E i o I bl el I O O i Il Il E PMqrqE o Il Ol
= 1
] ]
WPWA_E G005 | \l, \L \l,
2.007
— 2 Werker= 3 Werker 2 Werker
WPWA_M G008 | 1\ 1\ 1\
2.007 :
] |
n ]
WPWA_S| 2'505 L
1.00
|
.. | And
m Abbrechen
|
TRUMPF
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PROTOTYP

Austaktung auf Knopfdruck

Opﬁmier'Un
Ergebnis abhangig von Taktzeit und Kapazitatsangebot 9Sproblem

= Plantafel Bearbeiten Springen Funktionen Zusdtze Einstellungen System Hilfe

< SAP

Feinplanungsplantafel, Planversion 000

S & » N = % optimieren.. 3] Umplanen <] Ausplanen =2 DS-Strategie... 44 Profile... [ Protokolle...  Mehr ~
Bkl & @G @0 &0 Bk (e
Ressourcenteilbild
Ressource Kurzbesc
plelelelelelelelelelelelelefeledelelelelelelelelelelelelelelelelelelolololofdeldeldeldeldspel
WPWA_E001_2000_ |Dummy Elek _- (MR LTI o Th Tee T [T TTMeek Tho] (MM TR Pe Tk Fo]
WPWA_M001_2000_ [Dummy Mec| [T FEDO [T Mo Tz T BTN 0 NI T M0z Fo Tie TTI T
WPWA_S001_2000_ [Dummy Vers _ [ta10, Ju120, | 1110, Juzo, | [t110, | [ta20, ]
- B
Ressourcenauslastung
Resso
eleleleleleleleleleleleleleleleldelelelelelelelelsleleleleleleleleleleleloellofd pldvld oo old v 2l
— I
WPWA_Ef 6.00 |
200 41— L — U I
] |
WPWA_M 6.004 \
2.00- E— RS R S B 6 L | EE N BT
] |
2.50] |
WPWA_S| .
Lo I . TL —
- Y 14 TGkTe 11 TakTe 11 Tok.\-e 3 12:49:00 And
DLZ 1764 DLZ 1386 DLZ 1848 =
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PROTOTYP

Austaktung auf Knopfdruck
Arbeitsplan als Nebenprodukt Ir

Mormalarbeitsplan ~ Bearbeiten  Springen  Detail Zusdtze Umfeld System  Hilfe = Mormalarbeitsplan  Bearbeiten Springen Detail Zusitze Umfeld System Hilfe
Normalarbeitsplan Anzeigen: Vorgangsiibersicht Normalarbeitsplan Anzeigen: FHM Ubersicht
’| v|l < > a I 8 M [ Arbeitsplatz Mehr ~ a o Beenden ’| v|l < > MiDetasil 2% 82 M@ [ S FHM Mehr ~ Q Beenden
Plangruppe: | 50000335 | PInGrZzhler: |1_| PWA_PLLO1 0000000137 000010 Vorgang: (8001 | [ TAKT 1 | PlGrZa'hler|1_|
Material: | PWA_PLLO1 | TRUMPF PLLO1 Baukasten 2D-Laser Folge: |© | | We
Folge: ‘ ] | Folgebezeichn.: Fertigungshilfsmittel-Zuordnungen zum Vorgang

Vorgangslbersicht Pos. A FertHilfsmittel Bezeichnung

Vorg.. Unte.| Arbeitsplatz Werk Steu.. Vorlagensc.. Beschreibung Lla.. Fe. KL. | ] 6010 M |PWA_RUT-007 Reinigungsmittel ~ £
[ 0001 LA MeED FER e — 0 0 []0620 D |PWA_RID-805 PDF 006 0O Reinigungshinweis
[]0001 0016 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkorper Seitentrager links riisten OO O [J o830 D PwA_RID-007 PDF 006 06 Sare e s C
[] 0001 0611 |PWA_FGR3 20600 PPO1 Grundkorper Verbindungselemente rusten OO O L] 6048 D PWA_RID-601 PDF 00O 0O RIESHESIASE M C
[] 0001 0020 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Transportsystem riisten O 0O 0O [] 0650 D |PWA_RID-814 PDF 006 0O Montageanleitung L95/L76 -
[]0001 0030 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkarper Traverse vorberaiten OO O [] 0860 E PWA-REQ-005 Mpzssem C
[] 0001 0046 |PWA_FGR3 20600 PPO1 Grundkorper Seitentrager rechts rusten OO O [] 6076 E PWA-REQ-604 Feiziensilinoa r
[]0001 0050 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkorper Seitentrager links vorbersit OO O [] 0680 E PWA-REQ-006 Cralmemensai sz R C
[]0001 0060 |PWA_FGR3 20600 PPO1 Grundkérper Seitentrager rechts vorberei OO O [] 0890 E PWA-REQ-007 Creimemenseirss. 211 C
[]0001 0676 |PWA_FGR3 20600 PPO1 Paletteneinzug Endanschlag montieren O 0O O [] 6168 E PWA-REQ-001 [imzeet C
[]0001 0080 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Paletteneinzug Kettenabdeckung montieren OO O [] 0110 E PWA-REQ-002 Wreet 3w C
[ ] pOO1 0P90 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkérper vormontieren N EN N L
[] o081 0091 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkorper vormantieren O O O L
[]eeel 0100 [PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundképer auf Transportsystem umsetzen O O d L
[] pOO1 0101 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundképer auf Transportsystem umsetzen HN N EN N
[]eeel 0110 |PWA_FGR3 2000 PP1 Forderband elnsetzen O 0O o
[]eeel 0111 |PWA_FGR3 2000 PP1 Farderband einsetzen O 0O o
[] pOO1 0120 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkérper ausrichten / montieren HN N EN N

0001 6121 |PWA_FGR3 2000 PPO1 Grundkorper ausrichten / montieren O O O

TRUMPF
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PROTOTYP

Anspruch an Auslastung

Volatilitat [%] * Endmontage Mechaniy
* I Fliesslinjen

T ——

T ——

>

Ist Soll
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PROTOTYP

Schichtwechsel auf Knopfdruck
Ergebnis abhangig von Schichtmodell und Kapazitatsangebot

Plantafel  Bearbeiten Eunktionen  Zusatze  Einstellungen  System Hilfe

Springen

Feinplanungsplantafel, Planversion 000

\ & & & [ " & optimieren.. 3 Umplanen <] Ausplanen 2% DS-Strategie... &9 Profile..  [Z] Protokolle...  Mehr v Q  F  Beenden
-
3 = A & @00 (AE8 8EE = E
RESSOUI’CG KuerESChrEIbu‘ 08| 1012 14 0| 05| 10|12 14 [io)0s) 10(12] 14 (o] o8] 10{12 1410 02| 10|12 14 |10| 08| L1414 (|0f caf 10f12f 14 flof 08| 10|12 14|(0|asf 10|12 14[10|0s| 1012 14 lof o8] 10(12{14 B[ 08|10 14f0fos| 1012 14]10f08 10| 140l osl 10{12 14 jiof 23| 10| 08|08 1012 14]18]18{ 20| 08|08| 1012 14|15 |15f20/2 80| 08 10|12 14 |12]08 | 10| 1aofoel 101214 |of 8| 1012 14)0|0a| 10|12 14 10|08 | 10|12 14 (j0f o8] 10(12{14 0f0a| 1012 14|08 10|12 14|0]08 | 10|12} 14 0f o8| 10f12 14 ficf o8| 1012 14] ”
I i B Bl i, B, e o e 0 e B A B 1
T
PWA_S122_2000_ |Ladeslot 1.2 |
T
PWA_S144_2000_ |Ladeslot 1.4 |
T
PWA_S166_2000_ |Ladeslot 1.6 |
T
PWA_S188_2000_ |Ladeslot 1.8 |
T
PWA_0102_2000_ |[PFL1 STATION 1 |
T
PWA_0304_2000_ |[PFL1 STATION 2 |
! .
PWA_0506_2000_ |PFL1 STATION 3 | — k&— 126m|n
T
PWA_0708_2000_ |[PFL1 STATION 4 |
Ressourcenauslastung
RESSDUrCe 08| I 14| e 10|12 14 fiof o2| 1o (1A 14 ]10) o8| Lo|1 141002 | 101 14 o] og| L2414 (|0f 08 1 14iplos(10]1z 14/0|cg] 10|12] 14 [0 05| 10(1 14 10| 08f 10|12 14 (D[ 08| 1D 1440] 08| 10]12 14 0| 2B ] 10| 1afofoef 1ofig e fofoz) L) 1ApA08 (08 | 1012 14) 1618 20| 05|08 | 10{12 14| 16| 1820/240] 08| 10[12 14 (0| 08| 10| 14fojosf 10114 fof o) 10|12 14)0| 08l 10|12 14 I0(0s| 1011 L4 (0] o8| 10(121 14 (P|og| 1012 14 0fos| 10 {12 14 |l0]cB | 1t 14iploef 1o 14 fiofos) 1017 14]
o 0 Bl ) B e w1 B B e s e 1
in 100 1 |
PWA_FGR3 200 ]
100 $
in 100 1
PWA_FGR4_200! E 4= 1 P
- 4 Kapazitaten S 2 Kapazitaten (15'1205s)
in 100 | ,I\ p
PWA_FGR9 200 ]
100 ]
1-Schicht 2-Schicht 1-Schicht
12.06.2023 12:02:00 And
@ Plantafel aktualisiert M Abbrechen
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PROTOTYP

Schichtwechsel auf Knopfdruck

Opﬁl‘nier'u
Ergebnis abhangig von Schichtmodell und Kapazitatsangebot "9sproblem

IT
PPOgrqmm

Hilfe

Zusdize System

= Plantafel Eunktionen Einstellungen

< SAP

Bearbeiten  Springen

Feinplanungsplantafel, Planversion 000

Vl S & & N & & oOptimieren... ZlUmplanen <] Ausplanen =3 DS-Strategie... 49 Profile... [ Protokolle...  Mehr ~

: IDIEINON = [ON - EENEE) - N - ISIONONE

B &

Ressourcenteilbild

Ressource Kurzbeschreibul

PWA 5122 2000_ |Ladeslot 1.2

PWA_5144_2000_ |Ladeslot 1.4

PWA_5166_2000_ |Ladeslot 1.6

PWA 5188 2000_ |Ladeslot 1.8

PWA_0102_2000_ |PFL1 STATION 1

PWA_0304_2000_ |PFL1 STATION 2

0 0 O O 0 O N N 0 0 S N N S ) o N o e e
PRP bbbk hh Pk bk b bbb pp b b hrlor bl k] kb lrpr bl bbbkl pll [kl fk] FB] k] [F]

PWA_0506 2000 |PFL1 STATION 3

PWA_0708 2000 |PFL1 STATION 4

Ressourcenauslastung
ReSSOUrCe 08| 10(12) 14 10|02 10(12{ 14 0|02 { 1017 14 (0| 08| 10]|12{14 ([0 08 | 10 (17 1412 08| 10]12) 14(|0{ o8| 10(12| 140 o8 (1012 14 (10| o8] 10|17 14 0| 08| 10|17 14 [17| 08| 10|12 14 |0{ 08 [10]12 1a) 0| o8| 1012 14 [0f o8] 10|17 14]0| 0sf 10|17 14 [10( 02| 10 06(08] 1017 14| 16|18 20f 06|08 10[17 14| 16| 1si20/280( 05 10 (1] 14 [0 o8| 10]172 140\ 08) 10|12 14]10| 08 | 1017 1400]08| 10[12{ 14 |0 08| 10f17 1417 08| 10]12 14 (0{ 08| 1017 140 ce] 10|12 14 [I0{ 02| 10|17 14 0] o8f 10|17 14 | 08| 10|17 14]
: B R o e Kl e o e i A A ] G ] s e il Gl R il i m Gl i W e B Ao o R o Ay il s s i e
in100
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PROTOTYP

Aktueller Stand
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Prototyp

Aktueller Entwicklungsstand
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UNGESCHARFTE
VORPLANUNG

GESCHARFTE
VORPLANUNG

KUNDEN
AUFTRAGE
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AUFTRAG
OPTIMIEREN

Reine
Merkmalsvorplanung

Merkmalsvorplanung
mit wenigen Bekannten

Automatisierte
Austaktung

ARBEITS
PLAN

PROGRAMM
OPTIMIEREN

Prognosen weit Uber
Kundenauftrage hinaus

Laufende
Verhandlungen
bertcksichtigen

Kostenoptimiertes
Produktionsprogramm

PRODUKTIONS
PLAN

RESSOURCEN
OPTIMIEREN

Automatisierte
Mitarbeiter-
einsatzplanung

EINSATZ
PLAN

PROTOTYP

VORPLANUNGS
BEDARF

ANFRAGEN &
RESERVATIONEN

FERTIGUNGS
AUFTRAGE

T



Prototyp

Aktueller Entwicklungsstand

Optimierungsproblem |

= Produkt- und Prozessstrukturen inkl.
= aller notwendigen Ressourcen
= aller Anordnungsbeziehungen
=  Wiederverwendbarkeit und Verwendungsnachweis
= voll konfigurierbar

= auftragsspezifische Uberschreibungen
= von einzelnen Ressourcen bis zu allen Aktivitaten

= automatische Austaktung
= abhangig von Taktzeit und Kapazitatsangebot

= automatische erzeugte Planauftrage
= Kundenauftrage mit individuellem Arbeitsplan
= Vorplanung ohne Arbeitsplan

PROTOTYP

Optimierungsproblem Il

» Digitales Abbild des Produktionssystems
=  Adaptive Arbeitsplatze
= Takte / Schichten
=  Angebots- und Kapazitatsprofile
=  Spedition als Taktgeber

= automatische Auswahl des optimalen Produktionsortes
=  physische oder virtuelle Fliesslinie
= alternative Arbeitsplatze
= alternative Ladeslots

= Simulationen und Prognosen
=  What-If Szenarien
= Kapazitatsbedarf
= Produktionssystem

Fir Kundenauftrage und Vorplanung
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PROTOTYP

Prototyp

Aktueller Entwicklungsstand

Optimierungsproblem Il (in Entwicklung)

= automatische Ressourcenzuordnung
= im Kurzfristhorizont

= Qualifikationsmatrix
=  Ressource zu Aktivitat
= unabhangig vom Arbeitsplatz
= inkl. Eignung resp. Vorzug

= dynamische Kapazitatsprofile
= Verfugbarkeit der Ressourcen
= inkl. ungeplanten Abwesenheiten

Fir Kundenauftrage
W TRUMPF
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TruMPB | Planung

Drei Probleme — drei Losungen

Auftrag | Programm | Ressourcen
optimieren optimieren optimieren

Merkmal Arbeitsplatz Aktivitat

Aktivitat ~ Fliesslinie | Ressource
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Philipp Kuske
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