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HERAUSFORDERUNG
Verschaffung eines Einblicks in

die Auswirkungen verschiedenster
Unsicherheitsfaktoren eines
Produktionsprozesses wahrend der

Planungs- und Anlaufphase.

ERGEBNIS
Fokker konnte wahrend
der Planungsphase
fundierte Entscheidungen
zu Produktionspldnen,
bendtigter Kapazitat und
Produktionssteuerung treffen.
Wahrend der Betriebsphase
erreicht Fokker durch Korrektur
der Produktion basierend
auf den Ergebnissen der
Simulationsanalyse immer
die vorgeschriebenen
Leistungskennzahlen.

INCONTROL SIMULATION SOFTWARE B.V.

Fokker erreicht immer die vorgeschriebenen
Leistungskennzahlen durch den Einsatz von

Simulationssoftware!

FOKKER AEROSTRUCTURES

Fokker Aerostructures arbeitet das

Design und die Inbetriebnahme einer
Fertigungslinie fir Tragflachenkomponenten
des Airbus A350 aus und wird diese Teile

in den nachsten Jahren in grofen Mengen
vertreiben. Die Qualitdtsanspriiche an die
Komponenten sind hoch und es wurden
strikte Lieferbedingungen festgelegt.

Innerhalb des Produktionsprozesses muss
sich Fokker mit vielen verschiedenen
Unsicherheitsfaktoren befassen.

Zum Beispiel: Fertigungszeiten

variieren, Prozesszeiten andern sich
aufgrund von Lerneffekten und an den
unterschiedlichsten Punkten ist der Prozess
von Materialverfligbarkeiten abhdngig.

Um die Auswirkungen dieser Aspekte auf
die beabsichtigte Fertigungssteuerung

zu verstehen, hat sich Fokker fir den
Einsatz der Simulationssoftware Enterprise
Dynamics® entschieden.
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VORTEILE FUR FOKKER

Mit Enterprise Dynamics®

wurde ein Simulationsmodell des

kompletten Fertigungsprozesses

inklusive des innerbetrieblichen

Transports entwickelt. Mithilfe

dieses Simulationsmodells wurden

zahlreiche Szenarien durchgespielt,
s um die Auswirkungen der Varianten
zu erkennen. So konnte Fokker schon
wdhrend der Planungsphase fundierte
Entscheidungen zu Produktionsplédnen,

7 /l-‘\\ erforderlichen Kapazitaten und der

! Produktionssteuerung treffen. Flr die

Zukunft plant Fokker die Durchfiihrung
regelmdpiger Analysen mithilfe des
Simulationsmodells auf Basis der Ist—
Daten. Anhand der Ergebnisse kann die
Produktion korrigiert und so immer die
vorgeschriebenen Leistungskennzahlen
erreicht werden.
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