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AWF - Erfahrungsforum

PPS in SAP

Optimierung des SAP-Einsatzes /
schlummernde Potentiale erkennen und nutzen

SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?
Das SAP R/3 PP-Modul, besser als sein Ruf

Mit wenig Optimierungsaufwand viel Anwendernutzen schaffen
Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

Dr. Harald Hoff, HIR GmbH, Wiesbaden
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

IT-Strategien, Systemauswahl, Prozessoptimierung

HIR- Leistungsspektrum
Mehr als nur Beratung

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Préasentation

Neutrale Softwareauswahl

Strategische IT-Konzepte

Einzelkonzepte

(Kalkulation, Produktanlauf, Produkt-
konfiguration, Materialdisposition,
Produktionsplanung, Rickverfolgbarkeit
etc.)

Machbarkeitsstudien/
Gutachten

Potenzialanalyse/
Geschaftsprozessoptimierung

Datenstrukturierung/
Stammdatenmanagement

Einfiihrungsunterstiitzung

Verdtfentlichung von
Checklisten/Marktstudien

/ Enterprise Resource Planning ERP
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

MTS, ATO, MTO, ETO Manufacturing Models, Quelle: SAP AG + HIR

Standard Products Multiple Product Variants Customer specific
no Product Variants Mass-Customization Design/Engineering

ntation

/. BIE%?(Ié% Dynamit Nobel

Schindler ©
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Das SAP R/3 PP-Modul, besser als sein Ruf

]l 1.
Forecast Driven Demand Driven

Rohmaterial Komponenten Halbfertigteile Endprodukte

Push Pull
Model Inventory Manufacturing

Flexibility Flexibility

Push Pull

Model Inventory Manufacturing
Flexibility Flexibility

Push Pull

Model Inventory Manufacturing
Flexibility Flexibility

Push Pull

Model Inventory Manufacturing
Flexibility Flexibility

@ HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

= Manufacturing Decoupling Point

Quelle: SAP AG
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BUSINESS ARCHITEKTEN

Das SAP R/3 PP-Modul, besser als sein Ruf

Produktionsprozess auf Basis Lieferabrufe und JIT-L

< SAP-Bedarf

eitstand fur die Montage

v = Manufacturing Decoupling Point

< SAP-Bedarf

KANBAN (Pull)

SAP-FA (Push)

Einkauf

Rohteilfertigung

Nachbearbeiten
C—> |- Frasen
- Stanzen
Spritzgul3 / | | - Putzen
Schdumen | | - etc.

SAP Granulat Bestand

CONSULTING: HIR GmbH

Lackieranlage

=
=
o

Datenbankvernetzung

| SAP Rohteil Bestand

< SAP-Bedarf

RO Forecast

LS-Bedarf

| impus |

Montage

Kunde (DC)
- Lieferabrufe
- Feinabrufe

- Produktions-
synchrone
Abrufe
(Impulse)

SAP Bestand lackierte Teile
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[@=| Material 2311475 idndern (Fertigerzeugnis)

G = Fusatdaten | &4 OrgEbenen &8 Bilddaten profen (5

- erdriehstext  (d Disposition 1 | Disposition 2 r Digposition 3 r Disposition 4 r.

[i]

#

2311475
3006

PATR 9mm PA. KMALL a0ER DOSE
Werk Stadeln

Material
Werk

.,,l
v |E[0|H8E20E)
Wierk: 3000

_umqr_mmwm_n__::_._c _
0000 Fremdbeschaffung finitialy

0002 Eigenfericung mit Yorplanung

0001 Eigenfertigung ohne Yorplanung (initial)

1100 |Stadeln allgemein

1200 Profit Center 1200

il el 1300 Profit Center 1300
Basismengeneinheit 5T Stick Dispositionsaruppe 1100 1400 Profit Center 1400
Einkaufergruppe ABC-Eennzeichen 1RO Prafit Center 1R00
Werksspez MatStatus Giltin sk 1700 Profit Center 1700
2600 Profit Center 2500
Dispoverfahren - —
; ; = 10 Eintrage gefunden
_ Dispaomerkmal PO Flangesteuerte Disposition _
Meldehestand Fixierungshorizaont
Dispositionsrhythmus Disponent 420 = _
=
LosgroRendaten 4 __@_m_mm_ __m
Dispolosgrifke Z6 & Monats-Losgroesse D... b_:.m_“__nm_wwm.n___:_:u
Mindestiosgrike GO0, 000 Maximale Losgrike Mo Leitteile-Planung FixArt-0- [«
Feste Losgriie Hichsthestand M1 Leitteileplanung FicaArt-1- _M
Losfixe Kosten Lagerkostenkennz M2 _.mﬁm:ma_m:_._:u Jx.}:-m-
BaugrpAUSSchUR (%) Taktait 3 _.mﬁmj_mﬂ__mz_._:u Jx.}:-m-
Rundungsgprafil Rundungswert THR, AHA | eteniantng iAo
HD  kKeine Disposition
HEE SR eREn oD Pl Plangesteuent  FicAr-1-
P2 Planoesteuert FixArt-2-
P32  Plangesteuert FixArt-3-
F4  Plangesteuert FixAt-4-

H|_u_m3umﬂm_._m:m Dispositian

R Rhytmische Disposition
Rz  Rhytmisch mit masch. Meldebst,
RE HMachschub extern geplant
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Sicht "Dispositionsmerkmale" dndern: Detail
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MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

Stickliste (je Stufe)

- Stlicklistenkopf

- Stlicklistenpositionen

- Steckverbinder

- ISO-Korper
- Kontakte
- Verpackungen

- Galvanisierte
Bander
- etc.

- Bander
- Palladium
- etc.

RM1

RM2

-._q“ SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?

Arbeitsplan (je Stufe)
- Arbeitsplankopf
- Arbeitsplanpositionen

»— AVO 40 Verpacken
— AVO 30 Prifen
— AVO 20 Bedrucken

B »— AVO 10 Bestiicken

Fertigungsprozess

Maschine
Personal
Werkzeug
etc.

10



DIE BUSINESS ARCHITEKTEN
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SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?

MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

Terminierungszusammenhang

E1l 7y Bedarfstermin
1.04.05

EEEEEEEN
Bedarfstermin

18.03.05

v

Bedarfstermin
1.03.05

N0 e

Eréffungshorizont

Ruckwarts-
Terminierung

DLZ
10T >

(E1)

vorratungsebene
E B EEEN HE N

DLZ — 15 T —p|<¢ 8-

WBZ aus Materialstamm
bzw.

Eigenfertigungszeit aus
Arbeitsplan

(B2)

DLZ-Gesamt

WBZ- 50T »
(RM-3)

le

K.-...'-....-.I..-...I
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SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?

MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

Dispositionszusammenhang

Plan
Priméarbedarf ji

Kunde
" Planauftrag I

-

Planauftrag I

Stucklisten-
auflésung

J e frnnnnny
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SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?

MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

Auftragsbildung auf allen Dispositionsstufen

. Bestellanf.
Dilemma der

MRP-Sukzessivplanung Planauftrag (nacr%(\)/se?lslgr?ig%enen
Verfahren)

Arbeitsplan auflésen
(Durchlaufterminierung,

Nettobedarf ermitteln
(Priméar- oder

Kapazitatseinlastung) Sekundarbedarf)
Fert. auftra i
9 I Auftrag freigeben Bruttobedarf
(bei erreichen zusammenfassen
Er6ffnungshorizont) (Primar- oder
* Sekundarbedarf)
> P
Bedarf [ von oben ;
nach unten

13
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Terminierung

N/ Eckstarttermin

Terminierung

Eckendtermin

rickwarts

Terminierung

V Produktionsstart

vorwarts

Produktionsende V

Fertigungsdauer

Vorgriffszeit | |

0010

0020 | | 0030 | | 0040 | | Sicherheitszeit

=

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

“

Durchlaufterminierung

14
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Stammdaten der SAP-Feinterminierung

0030 | | 0040 | | Sicherheitszeit

Vorgriffszeit | | 0010

=

Warten Rusten Bearbeiten Abristen Liegen Transport

LDurchflihrungszeit" ,Ubergangszeit"

Ubergangszeit*

Durchlaufzeit des Vorgangs

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation
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%55“ SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?

DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Ve

SAP-Durchlauf- und Kapazitatsterminierung

Prinzip der Reihenfolgeplanung/Maschinenbelegung, Ergebnis: Terminlich und kapazitatsmaRig abgestimmte
Wochen-, Tages-, oder Schichtplane pro Kapazitatsstelle

1. Durchlaufterminierung

i B <+“—A—>—| D [—
’ @
F 5 B YR b —
i e ——
— F; | oy C
i—<— Al*_’_B C

2. Kapazitatseinlastung
uf Arbeitsplatz A

AG
: 3. Kapazitatsabgleich, Frust im SAP!
t Reihenfolgebil

g (na ustkriterien) !

g L AL A2 A3 J A6 A4 AS |

% Beginn > Enlde

é

Planperiode Zeit Planperiode 16
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Mit wenig Optimierungsaufwand viel Anhwendernutzen schaffen

=> Uber Losbildung nachdenken !

Liefersituation:

Kapazitat des
Herstellers

Lieferzeit
Sammelbestellungen

Transportvolumen

Platzbedarf

Kostensituation:

Preise und Kondi-
tionen (Rabattstaffel)

Auftragskosten
Transportkosten
Lagerkosten

(Zinsen, Platz,
Verwaltung, Risiko

Auftragssituation:
Dringlichkeit
Risiko
Reichweite

Anderungen

Bedarfs-
entwicklung

Diese Grolen sollten bei der Losgré3enbildung bertcksichtigt werden!

17
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Mit wenig Optimierungsaufwand viel Anwendernutzen schaffen

=> Losgroflendaten

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

pflegen !

Material Bearbeiten

Springen  Umfeld  System

Hilfe

@G ISHE (OO0 IRE @

Material 2311475 dndern (Fertigerzeugnis)

[ = Zusatzdaten gg OrgEhenen S0 Bilddaten prifen (&

Vertrishstet ' (@ Disposition 1
7

k Disposition 2 k Disposition 3 k Disposition 4 Ih EEE

Material 2311475 PATR MM P.A. KNALL 50ER DOSE
Werk Joaon Wetk Stadeln
Allgemeine Daten
Basismengeneinheit 8T Stilck Dispositionsgruppe 1100
Einkaufergruppe ABC-Kennzeichen
Werksspez MatStatus Giltig ab
Dispoverfahren
Dispornerkmal FD Plangesteuerte Disposition
heldehestand Fixigrungsharizant
Dispositionsrhythmus Disponent 420
Losgrifendaten
Dispolosgrife Z6 f Monats-Losgroesse
Mindestlosgriie 500, 000 Maximale Losgrike
Feste Losgrifie Hichsthestand
Losfise Kosten Lagerkastenkennz
BaugrpAusschulk (%) Takizeit
Rundungsprofil Rundungswert 160,000
MengeneinheitenGrp

18
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wp Fusatzdaten g5 OrgEbenen

Bilddaten prifen: =

B Material 2311475 dndern (Fertigerzeugnis)

frar

& Disposition 1 e Disposition 2

| Disposition3 |

Disposition 4 | Arbeitsv.. |||

Material 231147h PATR ShM F.A KNALL 50ER DOSE —H
ek JBAA Werk Stadeln
Beschaffungs...|Kurzbeschreibung
E Eigenferti
Beschaffung St i
= E Fremdheschaffung
Beschaffungsart E Chargenerfassung HeiFis BastRaltRy
Sondetrbeschaffung Froduktionslagerort T42n w beide Beschaffungsarten
Cluotierung sve . {Emn:_mmm-_u{m_
Retragr. Entnahme: FremdBesch Lagerart
Feinabrufkennzeichen BfGruppe 1 _.mmz:.m.ﬁm aetinden .\\m
[ Kuppelprodukt Kuppelproduktion
[] schiftgut Pufetzeitan
. Einzchrankungen _
Tertminieting —-
Eigenfertigungszeit 14 Tage Planlieferzeit Tane : _ —
WWE-Bearbeitungszeait 2 Tage Flanungskalender v _ ﬁ_ _.U _E E_ _ a_m _ @_mmm_ _ E
> = Wierk: 2000
Horizontschlissel Q3
Horiz r_m:._aq T.n:mm: _ﬁoqummn __”qm._._m_
Mettobedarfarechnung - oo oo 003 005 ons [+]
Sicherheitshestand Lisferbereitsch (%) 0o |o1o 003 ooo 003 [+]
rmin Sicherheitshest Reichweitenprofil il Sl Ha0 Cikh i
111 nzo am ooo o
Bedarsvarlaufkennz 2 Bedvorlzeit’ |st-Ri 10 Tage
: 112 ma am goo am
Bedvorl-PeriodP rofil 113 05 0 oo 001
1146 nzo Qoo ooo oo
116 nza 1 ooo oo _M_
117 oo oo ooo oo _N_
25 Eintrage gefunden Nv._
L [mmo2 bl ciit | ovR
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%Hg‘ Mit wenig Optimierungsaufwand viel Anwendernutzen schaffen

DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

«  Yergleich Mat-Starmm mit dem Arbeitsplan (AFL)
Achtung: Ubergangszeit beinhaltet die Yorgriffs- und Sicherheitszeit aus dem
1 1 i Haorzontschldssel, d.h. bei Horizontschllissel 001 = insgesamt 2 Tage
Elgenfe rtlgungszert bei Horzontschllssel 002 -= insggasarnt & Taga
Yorgriffszeit = Zeit fiir die Materialandienung {immer 1 Tag)
Sicherheitzzait = Pufferzeit zwischen dem Eckendtermmin (Kundantermini und dam
t=mminiertam Ende (Endtermin fir Fartigung)

Im vaorliegendan Fall kinnten zusétzlich 17 Tage Wartezeit {Bestandstraibends WIP) Ober
dig APL auf die sinzelnen Maschinen®forgdnges vertailt werdan, oder die Eigenfertigungszait
in Materal-Stamm auf 22 Tage reduzien werden (Bestandssankende WIF).

E1TEM ponlisTEN LLEGER T

mmmmmmmmmmm

(T
L [
fIM B8 HIW
CMINBE HIN g
u
#
i

=> Eigenfertigungszeit

o aar 8 00 51
g pflegen ' B8 Tage 6,25 T VT T
e 88 Tagu 0,50 Tage BN B8 HIN ;
3 B,80 Tage 184 Tae LMW mE oM
p a T B8 HIH g.0:
z 4 Tage B Tae LomN BE MR 00
= 8- w0 BE IR B
% dle mi 8,8 MIN (N
2 fo- mn B8 mIn B0
= —_— LA 8,8 MIN o
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Quelle: SAP AG

Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

mySAP Business Suite

mySAP PLM

Instandhaltung und QM

mySAP ERP

Financials
Human Resources
Corporate Services

Operations

m
5

=
s:u

c

=
o

@

o
=3
o

=
c

5
Q

Auftragsabwicklung
und Distribution

Bestandsfuhrung und Produktion

mySAP SCM
SAP APO 5.0 (Bestandteil von mySAP SCM 5.0)

21
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Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

X
o
E['%

Was ist der APO und was ist er nicht?

« APS/APO ist ein Planungs- und kein Executive System

« APS/APO plant die logistische Supply Chain basierend auf der
aktuellen Situation

« APS/APO unterstutzt die kollaborative Planung tber die
Unternehmensgrenze hinaus.

22
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

SAP APO 5.0 (Bestandteil von SAP SCM 5.0)

Demand I\ISeut\a/%?/k Production || Detailed AGIg;bgll Elaalr:l?ﬁr?g/
' - : vailable _
Planning Planning Planning ||Scheduling |iro"Bromise || Vehicle

e (|Scheduling

—

BW
P i live Cache
% ——
ECC-Core Interface Application Link Enabllng .
Model Generator, Mapping, Connectivity

o d 3 3T T 13

Legacy Non R\3 Non R\3
OLTP OLTP OLTP

R/3 R/3

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Préasentation

Quelle: SAP AG
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

ﬁ\-\

Supplier 1

A

Supplir 2

Supplier 3 =
piad Rietailer 2

B
DC Middle /et

Supplier 4 Fastener Flant

B
DCWest

[E2 APD-Flanning Table =] ES
Planning Table Edt Functions Settings System  Hile

v I = RIS M i (R S e = s

@ S = # Hor B Skow B Close Show  Plarning Quality..  Exception Window...  Objective Function..  Optimize.

Resources

n
Resource Text
O
R4 Insertion line a1 —E 7T =]

8 Calfration fne 5 ] - T I

R2 Manuall assembly
P I ] / D t L] I I R1 Final assembly Marit ][] E1] 77
Order |Operatio Text e R ———

P344446| PU Bare PCB (= B8 rder/Operation 8711 /10

: 344446 - Material 1 Purchase
4711 10 PCB Inseratior ®
i = @89 Order/peration 8711 / 20

-
P-554446| PU Box (1) 554448 - Materia 1 Purchase
4711 20 Tuner Calibrati ¥ : @ 37726 - Material 2 [893321]
918273 | 10 Tuner Sub-Assan [NE182780 N |—|- @88 DusDals violstion

a7 30 Final PCB assem 808 0rder: 7711
- FEIIITZ - Schmitt Lid,

C-55774 cu Miller Ltd. B @@ rder: 9711
C55774| CU Lincoln -0} 7833372 - Miller Ltd.

* &) 5221660 - Schmit Lid
929 Drder 1011
B899 0rder: 1111
B39 Sequence violation
< | Ak "2 between 4711/ 20 » 30
= between 4711230 20

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

Quelle: SAP AG
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

R/3

Bedarfsermittlung

APO

Planungslauf

Reihenfolgeplanung

Auftragsumsetzung

R/3

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Préasentation
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Der APO ersetzt den MRP

RI 3 Bedarfsermittlung

MRP APO

Losbildung
(nach verschiedenen
Verfahren)

(Primé
Sekundar Reihenfolgeplanung

Bruttobedarf
zusammenfassen
(Primar- oder
Sekundérbedarf)

nach unten
Auftragsumsetzung

R/3

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Préasentation
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

Ubersicht Gesamtplanung (APO)

Fertigungsdurchfiihrung R/3 + FO
MVP und Freigabe

A

PLAUF mit Sek.

Langfristbedarfe !
Bedarfe fur nicht APO
(>60 Tage) Produkte
Heuristik
(infinite Planauftrage,
auf Tagesbucket )

\aw

Planungsergebnisse bearbeiten

(finite Planauftrage,
auf Tagesbucket )

Kurzfristbedarfe

(<60 Tage)

PLAUF/FAUF mit Sek.

Bedarfe fiir nicht APO
Produkte

@ HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

Quelle: Heidelberg

Planungsergebnisse bearbeiten:
(Finite, reihenfolgenoptimierte
Planauftrage / Fertigungsauftrage)

Heuristik
(infinite Planauftrage,
auf Zeitstrahl)

27



DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

@ HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

Finiter Planungslauf

APO DS-Plantafel, Planversion 000
5 &y T @ Optimieren..

% Meuplanen | %5 Ausplanen | @ Strategie... Profile..

B Protokolle..

BEREIEEREEE TR IETE

Ressource

Kurzbheschreibung

Reszourcenteilbild

FSDST2_0

Farbreiber Antrieb mantieren

FSDSTI_0

LW ausrichten nach Zyl.Einbau au

FSQ2_0074

WQs-2 Zylindereinhau

FSDZR KO

Kommisionieren Zahnradmaontage

FSDZR1_0

Zahnradanbau

FSDZR2_0

Zahnradjustage

Alle Auftrage unter
Berlicksichtigung der
begrenzten Kapazitat

eingeplant

FSQ3_0074

V@S- 3 Fahnradmoniage

FSDMMEO

Kommisionieren Mechanische Maon

FSDMM_00

Mechanische Montage

FSOMEKD

Kommisioniaren Elektromontage

FSOME_00

Elekiromontage

FSG4_0074

WQS- 4 Elektomontage

FEDEYKO

Kommisionhiaren Fertigmontage

FSOFM_00

Druckwerk Fertigmoniage

FSQ5_0074

W@ -aMechanische Druckwerksp

FSDGP_00

@S- Prifung Druckwerk FS

FELZRKOM

Kommisioniaren Zahnradmontage

FSLZR1_00

Zahnradanbau XL Lackwerk

FSLZRZ_00

Zahnradjustage XL Lackwerk

FEQ3IL_007

WQE- 3 Zahnradmontage LW

FSL MM KO

Kommisionieren mechanische Mon

FSLMM_00

Mechanische Montage XL Lackwer

FSLMEKO

Kommisionieren elekir.-Montage L

FSLME_0O

Elektromontage XL Lackwerk

FSQ4L_007

WQS- 4 Elektomaontage LW

FSLFMKO

Kommisionieren Fertigmontage LV

FELFM_007

Fertigmaontage XL Lackwerk

FSQaL_007

V@S- 4 Fertigmoniage LYW

FSDMD_00

Macharbeit mechanische Druckwerl

FEEMALF _

Aufsetzen [ 2 Werker

FSEMIMNG _

Inbetriebnahme f 2 Werker

FSEMBTE _

Betriehsstirung elektrisch

FSEMBTM_

Betriehsstérung mechanisch

FESEMDYE _

Druckvorbereitung / 2 Werker

FSEMUER

Ubergabe Abdrucken elektrisch

FSEMUER

Uhergabe Abdrucken mechanisch

FESEMABD _

Asbdrucken

FSEMDEY

Demontagevorbereitung Elektro 23

[=]

]

4
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e | . v
InEn| [ I

][]

Quelle: Heidelberg
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NER Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

i

DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Finiter Planungslauf — Alerts

Anzeige Alerts - Gesamtprofil 'Montage Auftragsnetz’

Version mit

Ly Alerts neu ermitteln Gesamtprofil Favoritenverwaltung Terminverschiebungen

Favariten MON_INAUFTRAG ¢ Defaulteinstellungen ) B
Bl suswahl Alert-Sichien | muswan | E3 | (21 i [l |
~ ﬁ Laokationsproduktsicht 24 ] 0

> dg] Maschine ntyp F7 9 0 0

> dal Maschinentyp F 10 0 0

> d&] Maschinentyp F5 3 i 0

 d&] Maschinenty F4 20 0 Kundenbedarfe und deren

Verspatungen

NEREEEEERIE R EEERIDE R >

Bedarfs-! Fugangs-alers (22 Alerts) /\/
Stat |Auftrag *l'!.eschreibung ProdBezeich. Laokati... | Abw i h Bedarfzheginn Zugangsheginn| Prioritat
Kundenbedarf 663268 {m.Yerr) |Produktzu spat (dyvn. Peg.) (Maschine ntvp F7|007 4 81381 | 22122005 00:00:00 ( 12.01.2006 09:30:24 0
Kundenhedarf 663266 (m. Verr) |Produktzu spat (dyn. Peg.) |Maschine niyp F7|0074 513,81 | 22122005 00:00:00 | 12.01.2006 093024 0
Kundenhedarf 663269 (m. Verr) |Produkt zu spét (dyn. Peg.) |Maschinentyp F5 (0074 535,29 | 22122005 00:00:00 | 13.01.2006 07:17:12 0
Kundenbedarf 663271 {m.Yerr.) |Produktzu spat (dyvn. Peg.) (Maschinentyp FE|007 4 541,28 | 22122005 00:00:00 ( 13.01.2006 13:16:38 0
Kundenbedarf 663261 {m. Verr) |Produktzu spat (dyn. Peg.) |Maschinentyp FE 0074 541,38 | 22122005 00:00:00 | 13.01.2006 13:22:49 0 E
Kundenhedarf 663267 (m. Verr) |Produktzu spét (dyn. Peg) |Maschinentyp FE 0074 541 47 | 22122005 00:00:00 | 13.01.2006 13:28:27 0 E
ANEEEE R ER =R EE D EAE Y
Auftrag in derVergangenheit (2 Alerts)
Stat |Beschreibung Auttrag Prioritat| Eingeplant| lKat| PP-fixier] Umskz. (Pashre. |Etlghlr ) Produkt ProdBezeich. Lokation| Lak
Kundenaufirag in der Yergangenheit |Kundenbedarf 652681 {m. Verr.) 0(x BS 000010{0001 |FE.000.000F  |Maschinentyp FE (0074 Mo
Kundenaufirag in der Yergangenheit |Kundenbedarf BA267 2 (m. Verr.) 0¥ BS 000010{0001 |F7.000.000F |Maschine ntyp F7 (0074 Mo

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

Quelle: Heidelberg
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DIE BUSINESS ARCHITEK
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Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

Boxenmontage, Uberlast sichtbar in der Plantafel

APO DS-Plantafel, Planversion 100
L2y S M @5 Optimieren... | % Neuplanen | "5 Ausplanen PR Strategie.. Profile.. 5% Protakolle..,

[a]allal2 BBl ei=%]a 6]l al@]] ]

Rezsourcenteilbild 1
I /012006 22012006 30012006 31012006 01002006 02022006 03022006 04022006 05002006 05022006 O7022006 OSOC2005 09022006 10022006 II.OEJ]:GiTI
L 1 1 I | 1 1 I | 1 I 1 1 I |

7 § |
Ressource KUFZbESChFEIbUnQ EEDEB‘B 18230409 14 1900 05 101520010611 1621020712 (T22 030213 1823040214 19000510 152001 0511 16210207 1217 2203 08 13 12220409 1+ 190005 10 152001 05 1) IE2II:IZEI'|‘|21'|‘.Iv
i
—_—

FSQ3_0074 [WQS-2Zahnradmontage 11 | ] DD ] B [ | | |
-
FSOMM KO |Kommisionieren Mechanizche Montage ] I N mii (. | | |
Mo T [ T |
om0 (ST (S [ e 1 11 B W

[T [T
EN I m
[Em [
B mI @
1 @ =0 =
A m ] e
L] [ [«][»] 1 m i [~]
Fessourcenauslastung e |
II:,S.OIIO:» ZD0120056  FMOI2005 012006 O10S2005 O02OZ2008 0302005 Io;.n:m IDSI_"‘EOS 2 02 200G 1002 2005 IIm;‘lIéEl
Re EVtI- naCh \ 030213 (2230400 1+ (90005 1015200105 (1 18210207 12 ITZ2030213 1523 04008 (4 19000510 1S2001 0211 1 Oder 1S 20010811 1621 0207 12 17 | o
vorne ziehen <] Kapazitat
\/\N muss erhoht
\ werden

l-HE-AF K _00 |kapaangebot Mitarbeiter

% 4/‘ i g 2 A E
[0l | ||T|§lr/ |;Fﬂ|7ll [ a0 :

30.01.2006 15:14:00 And

U Kad (1) 001) b2l sawitkad OVR o

Anzahl der Mitarbeiter

(12 Personen = 100%)

Quelle: Heidelberg
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DIE BUSINESS ARCHITEK
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Kapazitatsanpassung wegen Uberlast, Ergebnis in der Pl

Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

antafel

APO DS-Plantafel, Planversion 100
' &by % @ Dptimieren...

4 Mew planen

Prafile..,

W musplanen P& Strategie. B Protokolle, .

e

R EIENE R FFACIEIEIE

Ressoursenteilbild

Ressource Kurzbeschreibung

FSQZ_0074 WasS-2Zahnradmoentage

I:;S.CII_"ﬂ:é 01006 0012006 002005 DI0CI006  CTOZO00E 03000005 O0+000005 OSOCI005 (SOCI008 OTOCO00F DBOCI00E  (ROCI005  j00Z3006 1022006

[=]

A4

FSDMM KD |Kemmisionieren Mechanizsche Montage

Anzahl der Mitarbei:r\

03 0 13 1923 04 09 |4 1900 05 (10152001006 11 16 210207 12 17 22103 0213 1223 04 02 14 1900 0510015 2001 061 | 16210207 12 17 2203 08 13 1923 0409 14 1900 05100 15 2001 D611 1621 020712 17
1 | N | (M 0] ) 0 I | |
[ | L e | | | |
M T T TS [
0NE [ OIS (S 0 e [ 11 B0 )
m I _I__
OIESE (S (S
(I [N (S Il
(IS (T (. [1}
[ [ nl
IEEN 0 W
[E=]N  [EET
1m0 [
1 M =D
1 m [
I mm il

[+]

0

\
Jessourcenauslastung

I 0006 Of0Z2005 OCOTD008 O30ZI006 04022008 W%mmm O7T 022005 CE022005 OO022005 10022005 | 1023005

(jetzt 15 Personen = 100%) | i I

-

Rlessource 0152001 0611 16 210207 (21722030813 182304 001 . 1722030213 1BEIDOEE I0.19IIIIZID§ 101520010611 16210207 12 I'|‘..|E|I
———— Spitze konnte e
ol abgebaut
werden
0.0
:HE-AFR_00 |lKapaangebot Mitarbeiter 15.0
10,04
5.0
— I (il
T
][] I[<][¥] [«][*]F 1 [ 4][+]
| U [ ko4 (13 001) Pel sawitkds OVR o
A ! Bl —— 1 =1 = e R Ty e S

Quelle: Heidelberg
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Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

Was leistet der APO konkret?

v

D N N N N

AN

Simultane Material- und Kapazitatsplanung  flr Eigenfertigung,
Fremdbeschaffung und Umlagerung in einem produzierenden Werk

Mehrstufige Kapazitatsplanung maoglich

Planung von Alternativressourcen

Uhrzeitgenaue Planung auch fir Sekundarbedarfe
Kurze Planungslaufe durch Hauptspeichertechnologie

Finite Einplanung , d.h. Bertcksichtigung von
Ressourcenauslastungen

Berticksichtigung von Restriktionen in der Planung (z.B.
Lieferantenkapazitat)
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Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

Was leistet der APO konkret?

v' Automatisches Ein- und Umplanen

v" Hinterlegen umfangreicher Einplanungsstrategien (Planungsrichtung,
Planungsmodus, Prioritaten, Sequenzbildung auf Basis von
Merkmalen, etc.)

v" Verfolgung der Bedarfs- und Zugangsverkniipfungen tber alle
Dispositionsstufen (Pegging) mit Steuerungsmaglichkeiten (fixieren,
Verknupfungshorizonten, etc.)

v Vielfaltige Darstellungs- und Auswertungssichten
(Kennzahlenmonitor, Alert Monitor, Produktplantafel)

v" Maschinenbelegungsoptimierung (Auftragsreihenfolgen,
Durchlaufzeiten...)

Der APO ersetzt kein MES!
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

MES-Positionierung
In Anlehnung an die VDI-Richtlinie 5600

MES, nur
ein neues
Modewort

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

MES-Aufgabenumfang
Quelle: VDI-Richtlinie 5600

Unternehmens-
leitebene
(Planungsebene) ERP
Feinplanung Informations-
und -steuerung management
Fertigungs- Quialitéats- Personal- Betriebsmittel- MES
leitebene management management management

Leistungs- Material-
Datenerfassung
analyse management

Fertigungs- Fertigungs-/
ebene Produktionsprozess

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

MES-Funktionsumfang
HIR-Definition in Anlehnung an MESA- und S95-Standards *)

Maschinen-
Uberwachung /
JIT mit _ Prozef3-
visualisierung

Optimierungs- Fertigungs- . Reporting /
Elektronische

algorythmen planung & Plantafel BDE / MDE Analysen /

(evtl. APS) -steuerung Kennzahlen

Kunden

Kernfunktionen

. DNC /NC- Personalzeit- Produktions-
Tool- - - .
Qualitats Instand erfassung/ Transport lager-

Traceabilit ‘ Programm-
y Management sicherung g haltung -verwaltung steuerung steuerung

JIT mit
Lieferanten

Kanban-
verwaltung,
gof. -System

verwaltung

*) MESA: Manufacturing Execution Systems Association
S95: Internationaler Standard der Instrumentation, Systems and Automation Society (ISA)

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Préasentation
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DIE BUSINESS ARC
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Der APO ersetzt

kein MES!

Auch SAP xMli

nicht !

Quelle: SAP AG

Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?

SAP. SAP Manufacturing

——Manufacturing Dashboards —

mySAP ERP

SAP Bl und SAP Analytics

Quality
Management

0
c
0
+—
=
o
n
7))
0
Q
=
0
>
m
ol
<
wn
D
Q
=
=

Manufacturing
Planning
Manufacturing
Execution
Maintenance
Management
Environmental
Health & Safety

Manufacturing Intelligence

Manufacturing Integration

- -— o
SCADA/HMI DCS MES Custom Plant SPC/SQC | Laboratory [ Maintenance
Services Systems Systems Database Historians Systems Systems Systems
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

Daten extrahieren
Daten in Beziehung setzen
Daten analysieren

Historian |

Historian Il | —  ‘selbstgestrickt'

LIMS Instandhaltung

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

Quelle: SAP AG
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DIE BUSINESS ARCHITEKTEN

©HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Prasentation

Optimierung des SAP-Einsatzes / schiummernde Potentiale erkennen und nutzen

Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit

Fragen beantworte ich Ihnen gerne...

Dr. Harald Hoff,
HIR GmbH, Wiesbaden
www.hirgmbh.de
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