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BESCHREIBUNG DEINE AUFGABEN

Die Leistungsfahigkeit eines = Kopplung des Optimierers mit einer
Produktionslayouts zeigt sich erst im Betrieb, ereignisdiskreten Materialflusssimulation
wenn Auftrage, Puffer und Transportmittel
zusammenwirken. Kurze Wege allein
garantieren keinen hohen Durchsatz, da
Engstellen und Staus erst durch die zeitliche = Testen und Evaluieren des Konzepts
Dynamik entstehen.

= Prototypische Umsetzung an einem oder
mehreren realen Produktionslinien

Das am wbk entwickelte Layoutwerkzeug
bewertet Layouts statisch Gber Wegstrecken.
Dynamische Effekte wie Staus, zeitabhangige

Auslastung oder PuffergroRen bleiben WEITERE INFORAMTIONEN
unbertcksichtigt, obwohl sie die _ = Beginn: sofort
Leistungsfahigkeit eines Layouts mafigeblich

bestimmen. = Dauer: 6 Monate

Ziel der Arbeit ist die Kopplung des Optimierers = Fachrichtung: WING, MACH, INFO
mit einer ereignisdiskreten Materialfluss-
simulation, beispielsweise in SimPy. Aus den
optimierten Layouts sollen automatisiert
Simulationsmodelle erzeugt, dynamische
Kennzahlen ausgewertet und in die Bewertung
zurtickgefuhrt werden. Zu klaren ist dabei, wie
sich der Rechenaufwand der Simulation mit
den Anforderungen einer interaktiven Nutzung
vereinbaren lasst.

= Remote Arbeit méglich
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Der genaue Fokus der Abschlussarbeit kann
individuell auf deine Angepasst werden.
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