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CANSILIO

ZUSAMMENFASSUNG




Problemstellung Montageplanung

Zielsetzung

* Erzeugung machbarer & optimaler Plane
fur ein hohes Produktionsvolumen
konfigurierbarer Produkte

» Zugesagtes Lieferdatum einhalten!

Taktterminierung
und

Optimierung mit
Best Practice
Algorithmen

S

Fertigungslinien

CTNSILIO

Mehrwert

» Ausgeglichene Auslastung der
Produktionsressourcen

* Engpasse konnen frihzeitig identi-
fiziert werden

» Hohere Kundenzufriedenheit durch
zuverlassige Liefertermine

Block y 4

Gleichver-
teilung
A

Position

Abstande

Restriktionen



S/AHANA Funktionsweise Model Mix Planning

~ Kapazitat

Bedarfsgebirge auf Basis der

Kundenwunschtermine
[ [ D N —

Vereinzelung und

Reihenfolge auf Basis
von
Takten

Sequenz mit LosgréBRe =1
ARECEER RONANECEEN ACENEECR

Model Mix auf Basis von Buckets (Tag/Schicht)

CTNSILIO

Kapazitats-
glattung

mit LosgrofRe > 1

Monat 1

Tagl || Tag 2 || Tag 3

Monat 2 Monat 3

heute Sequenzierungshorizont

>
Zukunft



S/AHANA Planungshorizont-Konzept (Beispiel) CNsiLlo

Sequenzierungi Modell-Mix-Planung

Montage Feinplanung &
Ruckstands-

auflésung

MRP-Planung

Heute

Genetischer
Algorithmus

1
Auftrige i Einzelauftrage | Vereinzelung
uftrage in ! .
dieser Periode | L osgroRen & MRP Heuristik
sind fixiert i Restriktionen
| LosgroRen &
| Bedarfsauflosung
2 Tage 3 Tage : 1 Tag 6 Monate 6 Monate



Einsatzkriterien

SAP Modell-Mix- und Sequenzplanung

Flie3fertigung

 Linien mit Stationen die immer
durchlaufen werden

Produktmix

* Hohes Auftragsvolumen
» Grol3e Variantenanzahl

* Fertigung Uber einen Mix an
Produkten

Fester Takt

« Alle 10 Minuten ein Bauteil
» Keine Leertakte im Durchlauf

One Piece Flow

* Einzelauftrage

» Keine Losbildung z. B. gleiche
Typen zusammenfassen

CTNSILIO

Taktterminierung

» Durchlaufzeit = Taktzeit *
Anzahl Takte

» Keine Terminierung tber
Arbeitsplanzeiten

Restriktionen in der
Fertigung

» Bedingt durch Fabriklayout
oder Produktmix

» Z. B. Abstandsrestriktionen



Restriktionen — Typen CCNSILIO

Menge Menge = 20

»In einer Schicht kbnnen maximal 200 Autos mit VV8-Motor gebaut werden.* e el — P 'lﬁi‘
Abstand 1 1
»,Nach jedem Cabrio miissen mindestens 2 geschlossene PKW gebaut werden.* e — W 'l‘hl‘
Kaus M 1 1 1

»In jeder 5er Gruppe miissen mindestens 3 Klimaanlagen verbaut werden.” gy gl ool o o fiﬁil
Block | | |
»Versuche 10 bis 20 rote Autos in einer Reihe zu planen.” G o e i) e
Gleichverteilung 1 1 1
»Verteile die Fahrzeuge mit Dieselmotor gleichméBig lber Tag & Volumen.* e fh
Position 1

,Plane den Prototypen an erster Stelle im Takt.“ g g el o o gleg




CCNSILIO

AUTOI\/IOTIVE
SZENARIO IN S/AHANA
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SAP S/AHANA Automotive-Szenario fur OEM CNSILIO

Kmmm”lli:r\‘cﬂ "Wl’
IPPE 04/15/22 — 1 ST
04/16/22 — 1 ST !

Y Model Mix Pla_nning
& Sequencing

SIAHANA

MM Lieferplan
(PP oder PP/DS)

Backflush Tngger

5 Production Tracklng
Stucklistenauflosung — bedarf
Rapid Planning Matrix EI: -
- '

o HEE
--

04/15/22 — 20 ST
1 04/16/22 — 15 ST

PDS-
Generlerung




S/AHANA Lean-Automotive-Szenario (ohne Matrix) CNSILIO

SIAHANA

PDS Generierung

kg
)
oS Generieuns

2

Klassische BOM
Kundenauftrag . :>
04/15/22 — 1 ST
04/16/22 — 1 ST [ | [ ] [ ]

IR

MM Lieferplan
(PP or PP/DS)

04/15/00 — 20 pcs
04/16/00 — 15 pcs

Wareneingang ...
(MM/IM)

PP/DS |_
Planauftrag Kopf

PP Fertigungsauftrag

8
Materialbereitstellung
Rickmeldung
Produktion Tracking




CCONSILIO VIELEN DAN
FUR IHRE AU
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