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Definition Supply Chain Management

SCM ist die werks- und unternehmensibergreifende Koordination
der Material- u. Informationsflisse Uber den
Wertschopfungsprozess mit dem Ziel diesen effizient zu gestalten.

Hersteller
(Werk 2)

Beschal-3y b oduktio) ; Y Produktio) Distributig Beschal-3 5 o duktio) g
fung / fung

Lieferant
des Lie-
feranten

@)
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Typische Probleme der Supply Chain

= Hohe Bestande, Bedarfsblindelung und viele dezentrale Lagerbestande (Bull-
Whip-Effekt)

= Schlecht planbare und zu lange Lieferzeiten und fehlende Rohstoffe oder
Vorprodukte

= Mangelhafte Koordination von Ablaufen, oft wenig Transparenz
= Schlechte Auslastung der Kapazitaten (Maschinen, Personal, Zeit)
= Schlechte Abstimmung zwischen Vertrieb, Marketing und Produktion

= Keine gemeinsame bzw. integrierte Planung; nur operative Produktionsplanung
und keine Absatz- und Distributionsplanung

= Zu hohe Kosten in der gesamten Supply Chain

Fazit: Vereinfachung, Abstimmung und Integration
von Methoden, Werkzeugen, Regeln etc. erforderlich
um das Gesamtoptimum zu erreichen

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann IVIAJ U LA



Der Bull-Whip-Effekt

Quantity

1. Retail sales to final customer

=
o

i
o

o

0 T T T T — T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14
Zeit
Retail sales to final

customers

2. Orders of retailer to manufacturer

N
o

=
(3]

Quantity
=
o

(&

o

12 3 45 6 7 8 9 10 11 12 13

Zeit
Order quantities of retailer

Quantity

N
o

[
(&)

=
o

3. Manufacuter to supplier

Demand fluctuations will increase down the supply chain
based on aggregation of demands

o o
I

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1
Zeit

Order quantities of manu-

facturer

Quantity

N
o

[
ol

[
o

o
I

o

4. Orders to supplier’s supplier

1 2 3 45 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Zeit

Order quantities of supplier

Inventories, change of order quantities, forcasting an planning problems

- = = = = = =) =
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Planen und Optimieren

and Optimizer

Advanced Planner

Ausfuhren

DIS’[rIb&l!l,t
Ie -
ﬂ-" Vertrage —>#

Intranet

Business2Business

LES CRM
R/3

ERP

yhmann
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Grobe Struktur des R/3 - Systems

Rechnungswesen
- Wertefluss -

Logistik CO
- Materialfluss -

Human Resources
- ,Alles rund um den Mitarbeiter” -

R/3 - BASIS

Datenbank

T @
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Betriebswirtschaftliche Planung im Controlling CO
(Controlling Profit-Analysis)

Absatz- und Produktionsgrobplanung
(Sales and Operations Planning)

Produktionsprogrammplanung
(Master Planning)

<

Bedarfsplanung
(Materials Requirements Planning)

Fertigungssteuerung (Shop Floor Control)

@ @
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Vom Primarbedarf zur Bedarfsdeckung

iPrimarbedarf E Verkauf l

Disposition MD02,
Ergebnisse MD04 / MD06

Sekurﬁér Bedarf
Sekundar Bedarf

A

Planauftrag

Umsetzung
———— BANF |
igentertugung ReChnungS-
e Beschaffung prifung
Bestellung

Fremdbezug

Wareneingang

Lager

r @
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Warum Absatzplanung © !
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Bedeutung der Absatzplanung flr die weiteren Planungsaktivitaten

Master Scheduling: Demand Planning:
Ermittlung der Erstellung und
Nettobedarfe, Nachbearbeitung
Abstimmung mit der Absatzprognose
Kapazitaten
<
MRP*: QD
Bedarfsauflosung %
fir Einsatzmaterial =
2\
-
: : >
Detailed Scheduling: o
Ermittlung eines .- o @
fimal Distribution Planning:
oP '?}ﬂ %n Planung von
iy /roaren Transport und
Produktionsplanes Nachschub @

© Prof. Dr. Riidiger Lohmann *Materials Requirement Planning = Bedarfsple,wwGURA



Beispiel fur den Ablauf der Absatzplanung

-1CD 1-2CD 3-6 CD 7-9 CD 10-12 CD 13CD 25CD 26-30 CD

Perform Demand Planning (monthly planning cycle)

Calculate Statistical : . Balance
Collect Demand Input Validate Demand input
Forecast P P Demand &Supply

Local Marketing FC

Regional Marketing Communicate Plan
FC
Global Marketing Collect & resolve
Demand Planning FC Issues

Location Mapping Constrained
Consensus Forecast

Forecast Perform Rough S0 e ATt oy
Supply Planning Cut Planning -

1 ' o)
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Beispiel: Absatzplanung In der Praxis (hier mit APO)

3
Collect Validate
Demand Input Demand input

Define DP
Strategy

I'E W Bae m e

Cal culate
Statistical
Forecast

Balance
Demand &

Supply

Manage DP
Performance

.r.:
|

.|Un|t ||I'IJ11EIEEIEIEI HMHEDDQ $M122DDQ (Il b 012010 |

ZMZ

Flnal Sales FC

Cnmmltted Orders

|ﬁwerage Price

(9 [©

@@@@\

Sales gibt Forecast fur Kunde ein:

1. Fir die Monate 10.2009 und

01.2010 akzeptiert er den
statistischen Forecast = keine
Eingabe in der Zeile “Sales FC
Editable”

. Er weil3, dass der Kunde im Monat

11.2009 seinen Bestand erhohen
will = Eingabe des Wertes in die
Zeile "Sales FC Editable"

.Im Monat 12.2009 fihrt der Kunde

Wartungsarbeiten durch und wird
deshalb kein Rohmaterial
benttigen = Eingabe von "-1" in
der Zeile "Sales FC Editable“. So
wird der "Final Sales FC" =

4. Daten speichern

Quelle: Senior Project Accelerator

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Stage 2 Stage 3 Stage 4
Anticipate Collaborate Orchestrate

1 Explicit process M Cross-functional R&R » Demand prioritization * Market and / or customer

Y« Singular measure of defined * What-if functionality segmentation

S accuracy and bias * Embedded performance < Integration of demand * Advanced modeling /

& [ Statistical methods are indicators management process causal factoring

% used to generate a * One set of data for the with other business » Customer collaboration /
- best statistical forecast company processes integration

g * Price and margin

optimization is included
in the Demand Planning
process

@)
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Vorgehen bei der Bedarfsprognose

' e = Wertigkeit
‘ Klassifizierung der A 'C .
H y
Artikel X Z = Stetigkeit des Bedarfs

‘ Aufnahme von
Zeitreihen Zeit

>

‘ Bestimmung der Horizontal Trend Saison
Zeitreihenmodelle

‘ Auswahl des Gleitender Mittelwert
=iOguCSEYEnldieS Exponentielle Glattung
| 4 Bedarf
‘ Erstellung der W
Bedarfsprognose Zeit

Beurteilung der @
] Prognosequalitat N Zeit
© Prof. Dr. Rudiger Lohmann —— IMAGURA




1. Schritt: Klassifizierung: ABC - Analyse

Bewertungs- _ _ |
?n;Btstiags Absteigend Summenbildung Graphische
festlegen sortieren absolut / relativ Darstellung

100 9% 4 Bewertungsmalf3stab
95 % *
80% —T—=*
Anzahl Artikel

15 % 50 %

100 %

[
»

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Klassifizierung: XYZ - Analyse

Variations-
koeffizienten*
ermitteln

100% 1

Variationskoeffizient

»

Aufsteigend
sortieren

25 %

@

10 %

»

Graphische
Darstellung

* Variationskoeffizient =
Standardabweichung /
Mittelwert

Anzahl Artikel

55% 85%

100 %

»
»

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Praxisbeispiel: XYZ - Analyse

Variationskoeffizient XYZ-Verteilung
e XYZ-Teilung Var.-koeff. Nullanteil
X 0,0-0,5
4,0 +
Y 05-1,0
3,5 =
Z 10-... 0- 50%
3.0 & Z2 10-... 50 - 100 % /
2,5 " — e /
2.0 4

" e &
7 = Z+27Z2

1,0 Y —
s /
E X 4
0 100 200 300 400 500 600 700 Artikel goo
A Vv

Quelle: Posten

@)
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A 159 B 215 C 423 D 1430
Empfehlung Ist Top Empfehlung Ist Top Empfehlung Ist Top Empfehlung Ist
0,1 22,3% 0,2 26,9% 0,2 33,8% 0,2 36,7%
0,2 0,1 0,1 0,1
0,5 - - -
17,9% 25, 7% 29,0% 35,1%
126 83 64 4
02 0,3 47,1% 0,3 51,4% 0,3 58,1% 0,3 62,0%
51,9% 49,5% 49,9% 55,1%
21 80 202 195
0,3 49,6% 02 0,3 71,3% 0,3 88,0% 0,3 118,5%
73,6%
49,4% 74,1% 85,5% 102,8%
12 50 139 730
01 0,4 137,4% | o1 0,4 144,0% 0,4 280,8%
Modellvorschlag: 0 3 3 3
[ Konstantmodell B SR
[ Trendmodell
[ 1 saisonmodell 146,1% q .
1 Trendsaisonmodell 153,6% 168,7%
2 18 .S_O.:I._l



Beispiel: Einsatz unterschiedlicher ,,Forecast-Strategien®

hoch
A _ o 1. Einsatz statistischer
Statistischer Forecast mit Keine statistischen Verfahren Verfahren
. verwenden, Einsatz von

c Prifung durch Sales & Mark-b
GEJ S Kunden?r:fo-rnf;\':ionen . . .
S ' 2. Kein Einsatz statistischer
%’ B 1 9 Verfahren
[
% Statistischer Forecast Auf\Nan(:nElrjlznﬁ\ik;sr::]zplanung 3. Schwellen fir ABC sind je

auf aggregierter Ebene / ggf.
Make-to-Order Produktion fir
Artikel mit niedrigem Umsatz

Bestellpunktverfahren oder nach Geschaft unter-

MTO verwenden. MTO. Das schiedlich
Portfolio Gberprufen.

C
. X Y
niedrig Umsatzschwankungen hoch
ABC / XYZ Analyse 6 Forecast Strategie

I @
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Grundlagen Bedarfsprognose

Die im Supply Chain Management zur Bedarfsermittlung
verwendeten Prognoseverfahren lassen sich wie folgt
systematisieren “

= Quantitative Verfahren, naive Verfahren nur bei der
heuristischen Bedarfsermittlung

= Prognosehorizonti.d.R. 3 ... 6 Monaten, auch bis zu
einem Jahr

= Univariate Modelle, d.h. nur die Zeit wird als Variable
betrachtet, alle anderen Faktoren werden als konstant
angenommen (1)

@)
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 Bedarf

Aufnahme von Zeitreihen /\/\ﬁ
Zeit

Eine Aktivitat, die vom ERP - System tbernommen wird

v

* Geplante Verbrauche
* Ungeplante Verbrauche

@)
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Zur Aufnahme von Zeitreihen

Bedarf

" AusreilRer — z.B. durch GroRauftrage — kénnen 1

das Bild verfalschen und einen nicht vorhandenen
Anstieg des Grundbedarfs anzeigen.

30|

25|

20_ R

01 02 03 04 05

® Bei den Vergangenheitsdaten handelt es sich um die Ist-Versendung,
d.h. der tatsachliche Kundenbedarf geht gar nicht ein sondern nur,
dass was tatsachlich geliefert werden konnte.

® Zeitversatz bei Enthahme—Buchungen kann das Bild verfalschen.

® Ungeplante Entnahmen, z.B. durch Verschrottungen, kénnen zu
Fehlern fuhren.

j> Fazit: Klarheit Uber Systemeinstellungen und organisatorische Regelungen

@
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Ein Ausreil3er ist ein Vergangenheitswert,
der einen zulassigen Toleranzbereich tber- oder
unterschreitet.

Toleranzbereich = ep + ¢ * MAD

wobei ep = Ex- post- Prognose

T » Heute

7
Feb Marz

Die Breite des Toleranzbereiches bei der automatischen Ausreil3erkontrolle wird durch den
Sigmafaktor bestimmt. Der Standard-Sigmafaktor betragt 1,25. Je kleiner der Sigmafaktor
ist, desto kleiner ist der Toleranzbereich und empfindlicher reagiert die Ausreil3erkontrolle.

@)
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Bestimmung der
Zeitreihenmodelle

Konstant

3

Trend

Saison

Trend-Saison

v

[
L

Wie verhalten sich die Bedarfe?

* Sind sie annahernd konstant?

» Sind sie steigend oder fallend, ganz unstrukturiert oder saisonabhangig?

@)
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Charakteristische Komponenten von Zeitreihen

HORIZONTALMODELL

a

2.B. Unstetigkeit Bedarf H H -
H ﬁ ;Zeit
A i
TRENDMODELL Bedarf ==
—‘ ;Zeit
A
SAISONMODELL Bedarf
;Zeit
A
ZUFALLS- Bedart
SCHWANKUNGEN edar

Voranalyse und Bestimmung
des Zeitreihenmodells

z.B. TREND-
SAISONMODELL

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Prifung auf bestimmte Verhaltensmuster

4 4 4 ” W ” H Erkennung

vorrangiger
Verhaltens-
muster der
Artikel

JuJuJLJ\

> > > Sortiments-

regelmanig unregelmalig sporadisch aufteilung
in Klassen

Bestimmung
geeigneter

/ / Steuerungs-
/\/\ / algorithmen

> > > Parameter-
einstellung

@)

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA

Trend Saison Strukturbruch




Auswahl des Gleitender Mittelwert
Prognoseverfahrens Exponentielle Glattung

Fur einen konstanten Verlauf, z.B.
die Methode des Gleitenden Mittelwerts.

die Methode der Exponentiellen Glattung mit Trendkorrektur.

: Fur einen steigenden (fallenden) Verlauf, z.B.

@)
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JHICE@ SHEEDODIEE
Material 1000030 dndem
|Q Zusatzdaten |E% QrgEhenen ||{'u Bilddaten priifen |

// Disposition 4 @)J Prognose

Werksdaten/Lagerung? WerksdateniLagerung2 ||, [4[» €]

Material 1000030 test glaser *- 8,75 3,75%250°L E
Wierk peza Optik GmbH

Allgemeine Daten

Basismengeneinheit 5T Prognosermodell D
Letzte Prognose mnﬂ EE |-
Bezugsmat. Verbrauch
Daturn his Prognosemodell

Kennzeichen, das festlegt, welches Prognosemaodell das System zugrunde legt, um zukinftige Bedarfswerte

Anzahl der gewilnschten Perioden dis Materials zu errmitieln.

VergangPerioden 24 Frognoseperioden 12
Ferioden fir Init Fixierte Perinden Vorgehen
Steuerungsdaten Das Kennzeichen kann von lhnen eingegeben ader automatisch vom System durch ein
e . Frognoseauswahlverfahren hestimmt werden.
Initialisierung X Signalgrenze 4,00
Modellauswahl Modellauswiierfahren 2 m A A
— : Abhingigkeiten
Optimierungsgrad Gewichtungsgruppe
Glattung Grundwert Glattung Trendwert Wenn das Systern das Prognosermodell selbst bestirmen soll, miissen Sie das Feld "Modellauswahl
Glattung Saisonindex Glattung MAD ausfillen.
Frognaose durchfithren | @ Frognosewerte

[ | EO1 (13 (001) PEl| RHSAPBAS | OVR

| Blpost... | 3yot0... | @ivisp... | i 5op ... | ettate...| Ejsar-...| Eye .. | @Zugri...”"'perr... @(‘Ejébﬂ BTl 0341

Sstart| || 2] € =1 D

yhmann
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@ Bl Ca@ CRHE aDLa RE
Material 1000030 dndemn |

=) Fusatzdaten ||,5% OrgEbenen ||n"'u Bilddaten priifen

Kurzbeschreibung I

Feriode laut Geschaftsjahresvariante
Monatlich
Wichentlich
Taglich
Initiakwert

// Dispasition 4 @J Frognose . WerksdateniLagerung1 Werksdaten/Lagerung2

Material 1000030 testglaser  * 5,75 3,76+2,50°L (1]
Werk 0020 Optik GrbH

Allgemeine Daten

Basismengeneinheit 5T Prognosermodell  J FPerindenkennzeichen W

CIEACAEIEA A B EA ==Y

Periodenkennzeichen

Letete Proghnose

Bezugsmat. Yerbrauch
Daturn his

Anzahl der gewiinschten Perioden

WergangPerioden 24 Prognoseperioden Kennzeichen, das angibt, in welchen Intervallen die Verbrauchs- und Prognosewerte des Materials gefiihrt
Ferioden fir Init Fixierte Perioden werden.

Vorgehen

Steuerungsdaten
Initialisierun X Signalgrenze
l Bl Wenn Sie keinen YWert spezifizieren, wird eine manatliche Periode angenammen, d.h., das System schreibt
Modellauswahl Modellauswi/erfahren die Verbrauchs- und Prognosewerte monatlich fart.
Optimierungsgrad Gewichtungsgruppe
Glattung Grundwert Glattung Trendwert

Glattung Saisonindex Glattung MAD

Prognose durchfihren | @ Prognosewert

[> | ED1 (13 (0013 PEl RHSAPBAS | OVR
-

| @lpest... | Byata... | EFpisp... | e sap .| qgimiate.. | Esap-. | BT, | Ejzuari.. | zz;lPerio...“"'perr... @stbﬂﬁ‘eﬁd 09:45

;astart”J & =1
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I Ce@ SHE 000 BE @
Material 1000030 dndem
=) Fusatzdaten ||,5% OrgEbenen ||E?3 Bilddaten prifen

// Disposition 4 @ Prognose WerksdateniLagerung1

. WerksdateniLagerung2 ||, [«|»['E]

==l

Material 1088030 test glaser

\Werk oozo Optik GmbH mn EE

Allgemeine Daten

Basismengeneinheit 5T Prognos Bezugsmate"al Verbrauch

Letzte Prognose Mummer des Materials, dessen Verhrauchsdaten das System bei der Materialpragnose zugrunde legen soll.
Bezugsmat. Werbrauch

Daium his Verwendung

Anzahl der gewiinschien Perioden Dieses Feld istflr neue Materialien gedacht, flir die noch keine Yerbrauchsstatistik vorliegt, auf die das
System hei der Pragnose zugreifen kann. 1st ein Bezugsmaterial definient, greift das Systermn bis zum
angegebenen Giltigkeitsdatum auf die Verhrauchsdaten des Bezugsmaterials zu.

VergangPerioden 24 Frognoseperiode

Perioden filr Init Fixierte Perioden

Steverungsdaten un DEB ]El

vorliegenden Materials herangezogen werden, geben Sie 1 ein.

votliegenden Materials herangezogen werden, geben Sie 0,7 ein.

;astart”J ] @& 53 | @lpest... | Byata... | Eipise... | i 560 ... | aetrate...| Ese-,

Initialisierung X Signalgrenze L ) B :]
Modellauswahl Modellauswierfa Multiplikator zum Bezugsmaterial fiir Verbrauch
Optimierungsgrad Gewichtungsgrup Legt fest, wieviel von der Verbrauchsmenge des Bez. ials bei der ialprognose zugrunde gelegt
Gléttung Grundwert Glattung Trendwe werden soll.
Glattung Saisanindex Glattung MAD .
Beispiele
Prognase durchfihren I @ Progna T I T « Wollen Sie, dal genau 100 % der Verbrauch des B naterials zur Prognose des

* Wollen Sie, daf lediglich 70 % der Verbrauchsmenge des Bezugsmaterials zur Prognose des

MAGURA



Prognose mit dem gleitenden Mittelwert

des Gleitenden Mittelwerts
- hier 5 Monate rollierender
Horizont -

Zeltspanne
Bedarf
Monat | Menge e :
08 | +25 ?
09 +30 o5
10 +30 20 >
11 +28 08 09 10 11 12 01 Zeit
12 +35 i
Gesamtbedarf der letzten 5 Monate =148
Verfahren l

5 Monate

.-1

Prognose fir Monat 01 = 29,6

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Prognose mit dem gewichteten gleitenden Mittelwert

Periode |Gewichtung*| Menge
Bedarf ) Zeitspanne : 01 0.1 o5
S ~ 02 0,2 30
30- 03 0,2 30
25 04 0,2 28
. R 05 0,3 35

01 02 03 04 05
Zeit

06

.-t

Bedarf der letzten 5 Perioden x Gewichtung = 30,6

Ahnlich wie gleitender Mittelwert aber:

bericksichtigt werden
- hoherer Pflege- und Einstellaufwand

+ Vergangenheitswerte konnen unterschiedlich stark

B

Prognose fur Periode 06 = 30,6

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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BlaB @@ DR 8D o] EE G
Material 1000030 dndemn RIS EAEI=Y

= Zusatdaten ||,5% OrgEbenen ||{'u Bilddaten prifen

Gewichtungsgruppe

/7 Disposition 4 @)J Proghose Werksdaten/Lagerung1 Werksdatel

Schlissel, der hei dem Prognasemodell "gewichteter gleitender Mittelwert' angibt
Material 1008030 test gléser * 5,75 3,75%2,80"L

Wtk anzE Optik GmbH » wie viele Vergangenheitswerte zur Berechnung des Prognosewerts

herangezogen werden und

» mitwelchem Gewicht die einzelnen Vergangenheitswerte in die Berechnung
eingehen

Allgemeine Daten

Basismengeneinheit 5T Proghosemodell Ferindenken
Letzte Prognose Geschlahre
Bezugsmat. Yerbrauch Bezugswerk
Datum bis Multiplikatar

Anzahl der gewinschiten Perioden

WergangPerioden 24 Prognosepetioden 12 Perioden prc
Ferioden fir [nit 12 Fixierte Perioden J
-
Steuerungsdaten
Initialisierung X Signalgrenze 4,000 Automn. Ricksetzen
Modellauswahl A Modellauswierfahren 2 [] Parameteraptimierung
Optimierungsgrad Gewichiungsgruppe [] Korrekiurfaktoren
Glattung Grundwert Glattung Trendwert
Glattung Saisonindex Glattung mMAD
Frognose durchfithren | @ Frognosewerte | £> “Werbrauchswerte

[> | E01 (1) (001) PEl| RHSAPEAS | OVR
e

| @lpestei... | Byotok... | Episeo ... | @f sapL... | gemateri...| Eisap-c...| Ee_To...| ERzuar. . “‘_'Perfo... @Qjébﬂ BTl 1117

;astart”J & =1
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Ansatz der Exponentiellen Glattung

Anwendung: - Verfahren zur kurzfristigen Nachfrageprognose

- Bel konstantem Zeitreihenmodell,

- ohne Trend und saisonale Schwankungen

-
Yi
Grundidee: Bei konstantem Periodenabsatz, Z ?

arithmetisches Mittel optimal

Problem: - Zeitreinen haben Springe und Zufallsschwankungen

- arithmetisches Mittel reagiert schwerfallig

Losung: gleitende Durchschnittswerte

" Pl

Exponentielle Glattung 1. Ordnung

@)
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oooooo

01 02 03 04 05 06

/\ /\ /\
Yi=Xi=a Yy +(1-a) Xy

>

Y, = Gesamtprognose

x>

. = Prognose konstanter Anteil (Level)
a = Glattungsfaktor (O ..... 1)
Y., = tatsachlicher Bedarf der letzten Periode

N\
X, = Vorhersage der letzten Periode

@)
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_ Eingabe :

~ |initi 150 Stck.
— 0,1
F

Prognosen fur a1 und a2

Perioden (Monate)

]
]

MAGURA




o klein o grof3
Glattungseffekt der Vorhersage grof3 klein
Reagibilitat auf irregulare Schwankungen klein grof3
Berucksichtigung neuer Zeitreihenwerte schwach stark
Berucksichtigung alterer Zeitreihenwerte stark schwach

wischen Alter und Gewicht der Werte:

=

o O
o 00
je;wcht]

%

o
N

o
N

o

4 [Alter]

)

a-Wert:
—_—— 0,2

——0,5

—&— 0,8

Quelle: Posten
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Beispiel: Prognose mit der exponentielle Glattung

Material Bearbeiten Springen  Umifeld

apd Grundwert 232 400 Trendwert =]
Material 100-130-LO dndem ([ 12 Fenlersumime 37 B
Sicherheitshestand 13 Meldebestand
] = Fusatedaten  ASg OrgEkenen | g@ Bilddate
Frognoseergebnisse
@' Disposition 4~ & Prognose | Wierks | OrgvgWert KorvoWer ExpPréer  OrgPrer  KorPrder  Saison F K
: M 02 2004 220 220 ] -
Material 108-130-L0 Sechskantsch M 03,2004 238 230 =
etk 1088 Werk Hambun W 04 2004 040 240 995
M 05.2004 250 250 228
M 06,2004 233 233 04
Allgemeine Daten M a7.2004 233 233 g
Basismengeneinheit 5T Prognos W oa% Zand 933 233 o0
Letzte Prognose 01.06.2004
Bezugsmat. Yerbrauch ﬁ E
Datum his : E‘
v B %
Anzahl der gewilnschten Perioden
YergangPerioden 4 Prognosepetioden 12 Pertioden pro Saison
Perioden fir Init 2 Fixierte Perioden
Steuerungsdaten
Initialisierung X Signalgrenze 4,000 Autom. Ricksetzen
Modellauswahl Modellauswierfahren Farameteroptimierung
Optimierungsgrad Gewichiungsgruppe Korrekturfakioren
Glattung Grundwert 0,20 Glattung Trendwert
Glattung Saisonindex Glattung MAD [,3a
Frognose durchfilhren | |E> FPrognosewerte | |§> “erbrauchswere

| D fmmoz bl (123 OVR

il Start| g S4P Logon 620 |‘_| Material 100-130-L0 . | B GAP-Bibliothek - Yerbrauc... F PN A e 11:08
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N

N\
Y, = X+ T,= Gesamtprognose

01 02 03 04 05 06 07 08 09 Zeit

/)Zt =a- Y, +(1-a) (/)\(t_1+ T.,) = Prognose fur den Level

T,=b- (5(\t -’>Zt_1) + (1-b) - T,; = Prognose fur den Trend

/)\(t_l = Vorhersage der letzten Periode Y, = Bedarf der letzten Periode
a = Glattungsfaktor Level (O ..... 1) b = Glattungsfaktor Trend (O ..... 1)

MAGURA



Exponentielle Glattung — Saison-Modell - Formel

Vorhersagewerte

Bedarf I+ = Prozentsatz vom Grundbedarf

45 | +«— Zyklus g—*

404 s

L Ce, ’) X x // x

304 %

25 :

20 : > .
01 02 03 04 05 06 07 08 09 Zelt

N\ N\
Y, = X" |;= Gesamtprognose

N\ \
Xi=a Y /1.+ (1-a) - X._, = Prognose fur den Level
7\
lem = C - Y/ X, + (1-c) - I, = Prognose fur die Saisonkorrektur
N\

X, = Vorhersage der letzten Periode Y, , = Bedarf der letzten Periode
a = Glattungsfaktor Level (O ..... 1) c = Glattungsfaktor Saison (O ..... 1)

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA



Verfahren von Winters - Grundlagen

= Anwendung bei Zeitreihen mit Trend und Saison
= Weiterentwicklung des Verfahrens von Holt
= Prognose wird mit drei Glattungsparametern erstellt:
- fur den Achsenabschnitt
- fir die Steigung
- fir den Saisonfaktor
= Zwel Varianten: additiv und multiplikativ (am meisten verbreitet)

= Benotigt viel mehr Daten als die vorherigen Modelle, um die
Parameter zu schatzen (Zeitreihendekomposition)

= Es sind 2-3 komplette Saisonzyklen ndtig, um das zugrundeliegende
Saisonmuster zu erkennen

@)
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Prognoseverfahren nach Croston

* Unzureichende Prognosegiite der exponentiellen
Glattung bei sporadischen Z2-Artikeln

G=aV+(1-a) G

o

- Grundwert fir die laufende Periode

»
i

: Der Grundwert aus der vorherigen Periode
. Ist-Bedarf fuir die laufende Periode (t)

Q<

. Glattungsfaktor fir den Grundwert

" Neu: Intervalle und Anzahl der Perioden ohne Ver-
brauche werden bericksichtigt

@)
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>

Das Croston-Verfahren ist eine Prognosestrategie fur Produkte mit
sporadischer Nachfrage. Die Croston-Methode umfasst zwei Schritte:

Urspringliche Bedarfe

----------

Periodenabstande

Bedarfshohen

R

2. Anschliel3end erfolgt die
Berechnung der mittleren Dauer
zwischen den Nachfragen
Dies geschieht wiederum tber

eine exponentielle Glattung.

Quelle: SAP

—_—

ann

1. Aus der mittleren Bedarfs-
héhe (ohne Perioden ohne
Bedarf) werden separate, auf

der exponentiellen Glattung
basier-ende Prognosen @

berechnet. ~AGURA




Das Croston — Verfahren etwas detaillierter

FUr das Croston-Verfahren existieren 2 Varianten;

« Variante 1: Im Abstand der prognostizierten Zeitabstande wird jeweils eine

Prognosemenge
« Variante 2: Die Prognosemenge wird gleichmalig auf die Perioden verteilt.

Bedarf )
4 Variante 1

Prognosen  variante 2

Bedarf Periode i
/ s* Variante 1 = Prognose flr den Abstand X

e |

A
v
A

q J
> >4 ---------

' . 1. .L >
Variante 2 = jede Periode mit Bedarf Periode

Quelle: SAP @

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA
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Ubersicht Uiber gangige Prognoseverfahren

Prognoseverfahren \
< < < o < <
B\ 23\ 22 \ 2o \%% \ B\ 3
2% /’@\% e\ QS \% S, 2%\ 2%
% G‘Q o O % %r % Qf(’r 2 % % ®Q o@ %
%3 \%% \%%\%%\2% \ &2\ %%
Verbrauchs o, # \ S 2o \00 \ %o \*\?%
modell Cad z 2 2
reiner
Konstantverlauf Q . . Q Q Q Q ‘
- geeignet
reiner
Trendverlauf CN
e o | v | w | ®| O | O] O
konstanter w
Saisonverlauf Q
. . bedingt
saisonaler geeignet
Trendverlauf . . Q
‘ -
sporadischer .
nicht
Verlauf
J‘W% ' . Empfehlens-
J ‘ ‘ \ wert

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Erstellung der

Bedarfsprognose W

Zeit

Heute

v

Keine Angst, das macht das System. Wie?

- Dies wird i.d.R. vom ERP - System durchgefihrt

@)
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6. Schritt — Uberwachung der Prognosegiite

/ 4 Absatz Prognosefehler=?
Beurteilung der
Prognosequalitat

Prognosen treffen den exakten Bedarfswert nur selten. Es liegt also
meist eine Abweichung vor. Inwieweit dies ein Fehler ist, der
Korrekturmaf3nahmen erfordert, ist genauer zu betrachten.

Zeit

»

Heute

Ferner existieren eine Reihe von unterschiedlichen Mafl3en fur den
Prognosefehler. SAP arbeitet beispielsweise mit dem Tracking Signal
(Signalgrenze) und generiert eine Ausnahmemeldung, falls sich die
Zeitreihen in einem unzuldssigen Mal3 verandern.

@)
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Beispiel Einfluss der Prognosegtte 1

Fortsetzung auf nachster Folie

Lo gi=stik- .
Lo sten l. Bestandshdhe
Transpor- ' Sonder/f Bodenzate-
auslastung iltran=porte anteil

Frognosegite

Liefer-
aniceqrad

K.apazitats- Einkaufs
auslastung onditione

Plan=tabilit it

Sicherheits-
bestand

Frozess-Perspektive

[ @
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Beispiel Einfluss der Prognoseglte 2

Einfluss auf die Finanzziele !

Return on

investment

g zesamitkosten hl atanteil
%
S B
.E = Kapitalbindung
L O

O Kundenloyalitady

=
s
= = Werlore ne Kunden-
= o Loy nd en auftrag s ufriedenhei
O

Herstall- Lo gistik- .
kosten ” Bestandshdhe e rbwe rlust

[ @
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Fehlerarten beil der Prognose
Nicht beherrschter ,Prozess” systematischer Fehler

O30

g

o (G
Y% S

< <

A

\S

Haufigkeit
*  Haufigkeit

|

A
A 4

X
Verschiebung

@)

© Prof. Dr. Riidiger Lohmann MAGURA



Streuung

L A
2 |Yi- Y]
MAD = - = Mean Absolute Deviation
(mittlere absolute Abweichung)

Verschiebung

> -1
MAD

TS

= Tracking Signal
(Signalgrenze SAP R/3) MAD: mittlere absolute Abweichung

@)

MAGURA
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Bedarf
Frognose (alt)

B (neu)

@
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Tracking Signal TS

1| 207

2 | 210]] 205,20 1,00 Beispiel Umsatzeinruch

3 | zo8[[ 20558 2,00 |
4 | 212]] 20881 3,00 .7

5 | 205|| 20657 317 220 —— Prognose alt |
B | 2o0[[ 20837 1,26 - Prognose neu |
7 | 130]] 205,73 4,38 200

8| 25| 196,16][130,00]| 541 1,00 Bedarf |
g | 130][[ 180,84[[129,50[] 708 1,64 |
10 | 122]] 184,76|[128,55]| 8,19 2,77 |
11 | 20| 17848(|12880]] 925 3,82 160 |
12 | 15| 17263[[127.82]] 1029 [[ 486 |
13 | 110|] 1e687[[1268,82]| 1132 []| 588 140 |
14 | 143[] 161.18[[124.86]| 1229 [] 3.26 |
15 | 143]] 159.37][128,77]| 14,26 1,50 120 |
16 | 123[] 157.73[[128.38]] 1426 [[ 213 |
17 | 142|| 154,26(|127.85]| 1523 || 0,70 100 |
18 | 130|| 153.03]|128.26]] 1621 || 068 1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 i
19 | 132]] 180,73[[128.34][ 17,19 [ 044 |
20 | 122|| 148.88([12860]| 1819 || 1,28 Monat |
21 | 112|[ 14817]|129.84]| 1818 ] 2,89

22 | 132|[ 14z.78][ 12718 20,16 || 2,56

23 | 122[[ 14 gs][ 12784 2115 [] 3,26

24 | 12s|| 13| 12708 2213 || 368

25 138,24[ 126,87

@)
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Absoluter Prognosefehler

Der Prognosefehler F beschreibt die Abweichung
des prognostizierten Bedarfs vom tatsachlich
eingetretenen Bedarf.

F = |Vn-Tn|

Fehlersumme

Die Fehlersumme FS ist ein Indiz dafiir, ob die
— _ Vorhersage nach der gewéahlten Prognosemethode
FS=2 (Vn—Tn) noch akzeptiert werden kann.

Mittlerer absoluter Fehler / Abweichung (engl. MAD)

1 N Der mittlere absolute Fehler MAD ist ein MaR} fur
MAD=" 2 |Vn -Tn | die Streuung der Prognose und dient als Optimier-
Nn=1 ungskriterium der Parameteranpassung.

Tracking - Signal (nach SAP)

Das Kontrollsignal TS dient zur Aufdeckung von
Strukturbrichen und unterstitzt ein

»Management by Exception“ in der Disposition

Legende: Tn =tats&chlicher Bedarf
Vn= prognostizierter Bedarf

n = betrachtete Periode
N = Anzahl Perioden

@)
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Forecast Accuracy (Absatz-
prognosegenauigkeit) in %, d.h.:

n
z FC(t) - Rq
o1 FC(t)
Genauigkeit des Forecast = \\ - 100 < z.B.15%

Forecast / Bedarfsprognose
Requirement / Bedarf

Andere Bezugsgro6i3en
maoglich !

@)
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Kennzahl ,,Value added*

Die Kennzahl ,Value added” wird verwendet, um den (betragsmalfigen)
Prognosefehler der maschinellen Prognose mit dem Prognosefehler der
manuell nachbearbeiteten Prognose zu vergleichen

70.000 ~
60.000 -
50.000 -
40.000 -
30.000 -
20.000 |
10.000 -

Value added = -**

Beispiel: Artikel «“4711”

> (A —Fl,il—iz:l/x ~F,)|

100

>
P

A

Il
-

Hier: n =6 (Jan bis Jun 06)

Prognose: gl. Durchschnitt (6 Monate)
mit manueller Nachbearbeitung dadurch
Value added = 26%

e — —
T

Nov03 Dez03 Jan04 Feb04 Mrz04 Apr04 Mai04

—— Absatz masch. Prognose = — — Prognose

Jun 04

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Der BIAS beschreibt die systematische Fehlerkomponente, also
stetige Uber- oder Unterschatzungen der tatsachlichen Nachfrage.

Beispiel: Artikel “4711” Z Ai
1.000.000 -
900.000 -
800.000 -
700.000 -
600.000 - "
500.000 - Hier:

400.000 - n = Anzahl Monate = 6

300.000 _ 1Q0
200.000 - BIAS = -18%
100.000 -

0 T T T T T 1
Jan04 Feb04 Mrz04 Apr04 MaiO4 JunO04

- Absatz — — Prognose

@)
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Die Kennzahl ,,Schwankungsbeitrag“

Der Schwankungsbeitrag beschreibt die unsystematische Fehlerkom- ponente. Er errechnet
sich aus dem Quotienten aus der Streuung des Prognosefehlers (O ) und der Streuung
des Absatzes (O°) minus 1. Der Schwankungsbeitrag ist negativ, wenn die Prognose einen

Teil der Marktschwankungen vorhersagen konnte.
d: demand, Absatz
e: error, Fehler

80.000 Beispiel: Artikel «“4711” Oe
60.000 Schwankungsbeitrag = -1
40.000- ] d
20.000 Hier:

0 O 4 15315 kg
50.000- O, : 24.04_4 kg
40 0001 Schwankungsbeitrag: 57%
160.000-

mit: 3 T )
G = [i5 S -

- Absatz — — Prognose - Prognosefehler

@)
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Matrix der Kennzahlen Schwankungsbeitrag und BIAS

Bereich 4:
Prognose flhrt zu zusétzlichen
Schwankungen und weist

Bereich 2:
Prognose fluhrt zu zusatzlichen

Schwankungen = Unsicherheiten
systematische Fehler auf

?; 40%- AN
5@ @
2L 20%
S A
E v 0% ‘ ‘ ‘
c > l0% 10% 20% 30% 40%
S 5 -20%

©
< g @ @
@ 2 -40%-

Niedrig - systematischer Fehler - Hoch

Bereich 3:
Prognose weist systematische

Bereich 1 = Zielbereich:
Prognose reduziert
Marktschwankungen und weist keine
systematischen Fehler auf

Fehler auf (stetige Uber- oder
Unterschéatzungen)

@)
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Manuell

Maschinell

Eigene Auswahl

der Glattungparameter
und des Prognose-
modells

Feld: Parameter-
optimierung

Optimierungsgrad:

= grob
= mittel
= fein

Parameterprofil

Festlegung eines Sets
von Feldern

Vorgabe von Standard-
parametern

Quelle: nach SAP

@)
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Gliederung des Seminars

Einleitung

Absatzplanung und Prognose
Sales & Operations Planning
Programmplanung
Langfristplanung

Disposition

Stammdaten

el L

Zusammenfassung

@)
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Planung im Unternehmen

® Integrated Planning Framework | Horizon & Buckets

STRATEGIC PLANNING

°

BUSINESS PLANNING

SALES & OPERATIONS
PLANNING: S&OP

18 Months

MASTER PLANNING

product mix balance

12 ks

Detailed Planning & IIIIIIIIIIII
Execution

Days to minutes

Quelle: PWC @
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The Nature of Supply Chain Planning

A

Sales and Operations Planning

Supply "Demand
Planning fPlanning

Detailed Planning
and Scheduling

. Rudiger Lohmann

@)
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S & OP im Uberblick

Taktische Einflisse

Absatz-
plan

Demand Supply
Verkauf und Produktion,
Marketing sowie Logistik und

vorgelagerte nachgelagerte
Einheiten Lieferanten

Bedarfs- Produktions-
plan plan

Demand = Bedarf Supply = Produktion

b @
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Angebot und Nachfrage mussen abgeglichen werden

Nachfrage Angebot
Absatzprognose mit Produktion & Distribution,
Unsicherheiten! mit begrenzter Flexibilitat

—_ | P ———

Schlechte Planung muss durch Puffer
ausgeglichen werden:

* Hohere Bestande

» Kapazitdtsanpassungen

 Langere Durchlaufzeiten

Eine gute Planung reduziert den Aufwand ftr den Abgleich
von Demand (Absatz) and Supply (Angebot an Mengen und
Kapazitaten).

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA




Was bedeutet Sales & Operations Planning (S&OP)?

S&OP verfolgt das Ziel, kritische Ressourcen zu erkennen und zu
managen und die Kundenwinschen zu erfullen, ohne unndétige
Kosten zu verursachen.

® S&OP ist der Planungsprozess, der die Planung der Bereiche
Sales & Marketing, Entwicklung, Produktion, Beschaffung und
Finanzen integriert.

® Die Unterstitzung durch das Management ist zwingend
erforderlich!

® Dieser Prozess lauft mindestens einmal pro Monat ab.

®  Das Ergebnis der S&OP wird vom Management auf einer
aggregierten Ebene ausgewertet (vergl. SCOR).

®  S&OP bendtigt neben ,Spielregeln® i.d.R. die Unterstitzung durch
ein leistungsfahiges IT-Tool.

@)
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Reifegrade des S&OP Prozesses 1

4 Stufen beim Abgleich von ,Demand“ (D) und ,,Supply* (S):

Stufe 1: ,,React" @ R o @
- Prifung von Demand und Supply, ggf. "

Einzelfallaktionen ’ -
- Gleiche ,Timebuckets® fur Demand und Supply —

- Excel-basierte Planung

Stufe 2: ,,Anticipate*

- Dokumentierter, integrierter und
systemgestutzter Prozess fur den Abgleich

- Mengenbasierte Analyse von mdglichen
Szenarien

- Beriicksichtigung aller betrieblichen
Randbedingungen

Quelle: PWC C
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Reifegrade des S&OP Prozesses 2

Stufe 3: ,,Collaborate*

- Prozess abgestimmt mit der Unternehmens-
strategie

- Einbindung von Finanzen und R&D in den
Prozess

- Das IT-Tool unterstttzt Szenariotechniken

Stufe 4: ,,Orchestrate R

-

- Einbindung externer Partner in den S&OP
Prozess

- Einsatz von Optimierungsmethoden bei der
Supply-Planung

entwickelte Szenarien

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann Quelle: PWC MAGURA



Funf Schritte des S&OP Prozesses nach APICS

S&OP basiert wesentlich auf der Absatzplanung und der Supply
Network Planung. Sie bilden somit eine wesentliche Voraussetzung
fur den S&OP - Prozess.

Executive S&OP G
Tats. Mengen im Vergleich zum
Plan .
Entscheidung der Problemfalle | | VEIEEMEEmElE
(Ausnahmemeldungen, siehe daten aufbereiten
Pre-S&OP)
Abgleich von Angebot und ¢ y \
Bedarf (Pre S&OP) v

Tatsachliche Mengen im
Vergleich zum Plan

Review der Finanzdaten
Uberpriifung der vorhergegan-
genen Schritte auf Basis der
Ausnahmemeldungen

(Exceptions)
Supply Planning 9
Planung und Produktionsmengen
Geplante Produktionsmengen

Probleme erkennen (Ausnahme-
meldungen), Lésungen
entwickeln und Empfehlungen
geben

Absatzplanung
Tatsachlicher Absatz,
Forecast und Planung
Vergleich mit Marketing
und Verkaufsplanung

Leistungs-
kennzahlen

Marktinformationen

| Produktionsinformationen

_ -
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Wichtige Bestandteile des S& OP

= | aufender Abgleich von Demand & Supply.

= Sicherstellung eines durchgangigen Informationsflusses entlang der
Supply Chain (von Marketing und Vertrieb bis zum Einkauf).

= |[nstallation von Prozessen zur Sicherstellung eines regelmaligen
Informationsaustausches aller Partner (inkl. Vertrieb & Marketing !!!)
iIn der Supply Chain.

= Absprache von ,Spielregeln” als Basis fur die Zusammenarbeit.

= Definition von Kennzahlen um quantifizierbare Sachverhalte
messbar zu machen.

= Ein Stuck ,Kulturwandel® zur Verbesserung der Kommunikation
entlang der Supply Chain. @
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Betriebswirtschaftliche Planung im Controlling CO
(Controlling Profit-Analysis)

Absatz- und Produktionsgrobplanung
(Sales and Operations Planning)

Produktionsprogrammplanung
(Master Planning)

<

Bedarfsplanung
(Materials Requirements Planning)

Fertigungssteuerung (Shop Floor Control)

@ @
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=

Flanung Bearheiten

Springen  Systern  Hilfe

v

0B CEa® EHE DDOD HE @@

Planungseinstieg: Gesamtiibersicht

| Mavigation aus || PersProfil setzen | Yariable anzeigen |

Planungsebenen |Bezeichnung |status | | |Fianungspaket  [IDES17 | [Absatzplan 2004
= i Planungsebenen [=]
[ _@IDESWD kundeiater./Unternehmenspla E|
[ _@ IDES103 Deckungsheitragsplan
= & IDES110 Absatzplan IDES Europa
@ IDES110  Abszatzplan 1997 (@@ n]
@ IDEST111 Absatzplan 1998 ooa
A1IDES112  Absatzplan 1999 [@an] Werkmal Ee Bezeichnung Bis Bezeichnung
£ IDES113  Absatzplan 2000 coa Arikel 1l nicht zugeordnet nicht zugeordnet [«]
AHIDES114  Absatzplan 2001 coa Periodef)ahr [ ] 8@t 2004 0122004 [=]
‘@ IDES114 Absatzplan 2002 coa Sparte [ Pummpen 07 High Tech
@ IDES116  Abzatzplan 2003 (@@ n] ]
EIDEST17  Absatzplan 2004 ood erk?ufsnrg. [ 1888 Deutschl. Frankfurt 2560 Nllederland Rotterdam
b M IDES125 Top-Down-verteilung B arsion 1118 Ahsatzplanung hichtzugeordnet
I ﬁ IDEST 40 Quoten: Preis-Refiakt version Iz‘ erriebsweg 1@ Endkundenverkauf 12 iederverkaufer
-— _ organgsart I F Fakturadaten nicht Zugeaordnet
Al BT RTEY EE I | erk [ 1088 erk Hamburg 2500 Rotterdam Distributio .
= ﬁ IDES110 Ahsatzplan IDES Euro)
I % Plandaten erfassen
# Plandaten anzeigen
> & Kapieren
# Prognose
# Top-down-verteilung
& ouaten
# Bewertung
# Urnwertung =
€ Ereignis =
# Periodenverteilung
# Kundenenweiterung (] (D]
& Loschen
‘% Flanungssequenz

blkerm B[z [ovr] [/

@
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Das Planungstableau im SOP enthalt Absatzplan, Produktion und Lagerbestand
mit den Strategien: Ziellagerbestand, Reichweite und Zielreichweite.
Das Periodenraster ist wahlbar (Monat, Woche, Tag).

Planungstableau EH |M08.2001 |MO089.2001 |M10.2001 |M11.2001 |M12.2001 |MO01.2002
6 220 250 220 230 250
Produktion KG
|Lagerbestand KG
Ziellagerbestand KG
Reichweite
ielreichweite
Planungstableau EH |M08.2001 |MO08.2001 |M10.2001 |M11.2001 |M12.2001 |MO01.2002
satz - KG 220 250 220 230 250
6 220 250 220 230 259ﬁ
Lagerbestand KG
Ziellagerbestand KG
Reichweite
ielreichweite

er Lohmann
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Planung Bearbeiten

Produktionsgrobplanung an

Springen Zusatze Sichten Tinstellungen System
] Mitglied
Alle Mitglieder

Kennzahldarstellung

[If Merkmal
Yerursacher Material/FHM
aterial |F'RL- 1@ | Pumpe Lohmann - Strategi|,  — = U
erk 1000 Ausblenden Kosten
ersion |ErEI'5||version 005 Inaktiv Terminierungsprotokoll
Planungstableau EH |M11.2013 |M122013 |MO01.2014 |M0O2.2014 |M03.2014 |M04.2014 |MO52014 | M OG6.2014 |1
Fﬂd}satz =T 2508 250 250 250 250 2508
Produktion =1 250 250 250 250 250 250
Lagerbestand =1}
Fiellagerbestand =1}
Reichweita BaA
Zielreichweita i
TC: MC88
gn MAGURA



Planung Bearbeiten Springen Zusatze Sichten Einstellungen System Hilfe
] b z

Produktionsgrobplanung @ndern

5 merkmal ||| |E] |||

rodukigr./Material |F'RL- 10 | Werk 1000

ersion 805 version 005 | Inaktiv
Flanungstableau EH |M11.2013 |M12.2013 JM01.2014 |MO022014 |MO03.2014 |MO4.2014 | M 052014
Absatz sT 250 250 250 250 250 250
Produktion sT 250 250 250 250 250 250
Lagerbestand =T
Ziellagerbestand =T
Reichweite B
Zielreichweite e
Ressourcenbelastung  |EH [M11.2013 |M122013 |M01.2014 [M02.2014 |M03.2014 |MO042014 |M05.2014
1470 1000 602 - e e st s s
Kapazitatsangebot H 186 560 588 560 588 560 560
Kapazitatsbedarf H 2050000 2091667 ~ 2050000, 2050000 2050000 2050000
Kapazititsauslastung % 366071 355725 366071 348630 366071 366071
1420 1000 002 gl == cccoccod| cossoorsed| socsssorad | coeccssond | cosserrsed | cessssesn | cemessseos
Kapazitatsangebot H 196 560 588 560 588 560 560
Kapazitatsbedarf H 2008333| 20500000 2008333  2008333| 2008333 2008333
Kapazititsauslastung % 358630 348639 358630 341553 358630 358630

[

rkung: Bedarf und Angebote hier aufgrund schlechter Stammdaten falsch

mann

TC: MC88
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Eingabe der Daten:

SOP - Strategien:

_ * manuell
= Absatzsynchrone — Strategie * Prognose

= Ziellagerbestand « COPA

Y AR - Vertriebsinformationssystem
5891
Planungsmethoden: Infarmationss truk tur 100 %
“Werk aufs organisation M O
= Konsistente Planung # % 2%

= Stufenplanung S
artrigb Zinieg

Grokhandel Einze|handel
= Delta-Planung /\ /\

St St aits 0%
/ Haushalts- Elekirische \

Spare Textilien waren Gerite mMabeal

0% 0% 0% 0% At % 0% 0%
. Pla=ch- Woll staff- Staub- Beistell- Telefon-
Material teppich ballen Toaster sauger tisch tisch
Quelle: SAP

@)
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Aggregation und Disaggregation

AGGREGATION
Kennzahlenwerte auf der untersten ()
Detailebene werden automatisch summiert / \
und auf einer hohen Ebene angezeigt bzw.
geplant. ¢ o ¢

DISAGGREGATION

Auf einer hohen Ebene befindlicher -
Kennzahlenwert wird auf der untersten Ebene / \
automatisch detailliert.

Quelle: nach SAP

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA



/ Wichtig:
= weniger Aufwand
Y

Details / / /
Artikel-

gruppen- / / /
ebene
C B A \

_ [ N/
wore ) ) X
av:

C B A

= groRere Zahlen

= meist geringere
Schwankungen

= Ausgleich von Fehlern

@)

MAGURA



Die Disaggregation von Daten von

einer Ebene zur n&chsten basiert auf

prozentualen Anteilsfaktoren, die in der

Produkthierarchie enthalten sind.

Informationss truk tur 100 % | Sie beschreiben, in welcher Relation
die Merkmalswerte direkt aufeinander-

M
Y

O folgender Ebenen zueinander stehen.
Mertriebsweg y Grokhandel Einzelhandel

su';/\l:m i (T4
Sparte y / Ele ktrische \
0%

S291

Werk aufs arganisation

0%

Haushalts-
Testilizn e Pyl Mabel

Aﬂ"i SIJ*:LN s (™ 0%
Fla=ch- Wwall stoff- Staub- Eeistell- Telefan-
teppich ballen Taaster sauger ti=ch tizch

S04

Material

Quelle: SAP

@)
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S&0OP mit R/3 ....

.. wird in der Praxis oft nicht genutzt, weil:

= das Planungstableau oft den Anforderungen der Firmen nicht
genugt (meist Planung mit Excel + Einstieg in die MD61).

= die ,Flexible-Planung” benutzerspezifische Einstellungen
erfordert.

= eine werksubergreifende Planung schlecht mdglich ist.

= eine ,Ruckkopplung” von der Produktion nicht optimal ist.

= der Vertrieb Gber SAP schlecht eingebunden werden kann.

= der S&OP-Prozess selbst im Unternehmen nicht etabliert ist.

= die Schnittstelle Vertrieb-Produktion ,kritisch” ist.

= die ,Planungsstrategien® nicht hinreichend verstanden werden.

Ist, muss dieser richtig organisiert und durch ein passendes
Werkzeug unterstltzt werden!

O

© Prof. Dr. Riidiger Lohmann MAGURA



Betriebswirtschaftliche Planung im Controlling CO
(Controlling Profit-Analysis)

Absatz- und Produktionsgrobplanung
(Sales and Operations Planning)

Produktionsprogrammplanung
(Master Planning)

<

Bedarfsplanung
(Materials Requirements Planning)

Fertigungssteuerung (Shop Floor Control)

@ @

er Lohmann MAGURA



Einstieg in die Programmplanung 1

Planzahlen sind Platzhalter fur zuktnftige Auftrage

Auftrage
ersetzen den Plan E

> Planungshorizont

Wochen Monate Jahre
Auftrage Planungsobjekte
€ >
Fertigungsauftrag (MFG) € > Planauftrag
Bestellung (P2P) < > Bestellanforderung (BANF)
Umlagerungsbestellung € » Umlagerungs-BANF

@)

MAGURA
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rahlen sind Platzhalter fur zuktnftige Auftrage

spiel: Absatzprognose und Kundenauftrage

ndenbedarfe

S Planzahl:
e ms  Absatzprognose
I I

Erwartete
Auftrage

denauftrage

N

i Planning horizon
Weeks Months Years

3r Lohmann MAGURA




Kundenspezifische vs. -neutrale Abwicklung

Ziel der Vorplanung = kundenneutrale Vorproduktion um schneller zu reagieren !

SOP / Programmplanung

Bedarfsplanung Bestell-

(Disposition) abwicklung WE /Lager  Vorproduktion

Abfullung /

Verrechnung /Abbau Ggf.
Verpackung

der Bedarfe Einkauf

Angebot / Auftrag anlegen
(in R/3 Modul SD)

BN - kundenspezifisch

BN - kundenneutral

@)

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA



Planungsstrategien flr die Produktion

Anonyme Lagerfertigung
make to stock

= VVerrechnungsstrategien und Verrechnungslogik
wichtige Steuerungsparameter fur die Anwendung der Planungsstrategien

@)
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SAP Materialstamm - Planungsstrategien

|G “|Bezeichnung |

00 |Keine“orplanung [/ Keine Bedarfsihergahe
10  Anonyime Lagerdertigung

11 Anonyime Lagerfertigung ¥ Bruttoplanung
20 Kundeneinzelfertigung

21 Kundeneinzelfertig. f Projektabrechnung
25  Kundeneinzel fur konfigurierbares hat.
26 Kundeneinzel fir Yariante

30  Losferigung

31 Losfertigundg, auch Kundeneinzelferigung
32  Kundeneinzelfertigung, auch Losferdigung
33  Losfertigund, auch Yorplanung mit Endm.
40  “orplanung mit Endmontage

41 orpl. mit Endm., auch Kundeneinzelfert.

F=lin | LN R L= a- A I X Yo

@)
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strategien fur ...
erfertigung (10, 40, ...)
planungskomponenten (70, ...)

deneinzelfertigung (20, 50 ...)

@)

MAGURA
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Ablauf der kundenanonymen Lagerfertigung (Strategie 10)

N
3

Lagerbestand U
Kundenauftrag Enderzeugnis Primarbedarf

| —

o

arenausgang

Komponente 1| [Komponente 2

Produktion

Vorprodukt 1 Vorprodukt 2

Planprimarbedarfe anlegen
Produktion / Beschaffung
3. Abbau der Primarbedarfe bei

Warenausgang fir die

Lieferung
MAGURA

A

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann



Bedarfs-/Bestandsliste von 17:14 Uhr

Materialbaum ein 2 8 F 7 Situation nach der Vorplanung und Eingabe
eines Kundenauftrags -
Mater'ml |PBL—1EI | Purmpe Lohmann - Strategie 10
Dispobereich 1000 Hamburg
Werk @] Dispomerkmal @ Materialart @ Einheit |ST || | ’ 3
|‘% |Daten zum Dispoelam. |Umtenn. |Au...|2uga'|gfﬂreda'f |‘.r'e|rﬁigbare Menge |La |
=l25.11.2013 350
.29 11.2013 K-AUFT 0000013314/000010/0001 50—
=Hl02.12.2013 VP-BED LSF 250- 0
UE.UI.EUH PL-AUF 0000036720/L& 250 250 0001
(Efl02.01.2014 VP-BED LSF 250- 0
n3.nz.2014 PL-AUF 0000036721/LA 250 250 0001
&l03.02.2014 VP-BED LSF 250- 0
n3.n3.2n14 PL-AUF 0000036722/L& 250 250 0001
=tl03.03.2014 VP-BED LSF 250- 0
n1.n4.2n14 PL-AUF 0000036723/LA 250 250 0001
(Efl01.04.2014 VP-BED LSF 250- 0
UZ.UE.EUH PL-AUF 0000036724/LA 250 250 0001
&l02.05.2014 VP-BED LSF zﬁn{ nj

r Lohmann
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Bedarfs-/Bestandsliste von 17:34 Uhr
Materabaum ein | B 2 T TP

Material 'ERL-10 |
Dispobereich Hamburg

Werk Dispomerkmal

Materialart

Pumpe Lohmann - Strategie 10

..|Dal:um |Dﬂ?ﬂ|ﬂﬂtﬂﬂ zurmn Dispoelem.

[Bl25.11.2013 w-BEST

02.12.2013 VP-BED LSF
[Efl02.01.2014 PL-AUF 0000036720/LA
02.01.2014 VP-BED LSF
[Efl03.02.2014 PL-AUF 0000036721/LA
3.02.2014 VP-BED LSF
[&03.03.2014 PL-AUF 0000036722/LA
(El03.03.2014 VP-BED LSF
[&01.04.2014 PL-AUF 0000036723/LA
01.04.2014 VP-BED LSF
&02.05.2014 PL-AUF 0000036724/12
&l02.05.2014 VP-BED LsH

Situation nach WA-Buchung fir den
Kundenauftrag
Enheit  [sT [ | | &
Urterm. ... |Au... Zugang/Bedarf Verfigbare Menge  La... |
200
200- 0
250 250 0001
250- 0
250 250 0001
250- i
250 250 0001
250- i
250 250 0001
250- i
250 250 0001
250- i

Lohmann

@)
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Ablauf der Vorplanung mit Endmontage (40)

g

-

TN
N~erreehnung £

Lagerbestand 1
Enderzeugnis Primarbedarf

Komponente 1] |Komponente 2

Vorprodukt 1

Vorprodukt 2

l@

@

Produktion

=

Planprimarbedarfe anlegen
Produktion / Beschaffung
Verrechnung mit eingehenden
Kundenauftragen

(Abbau der Primarbedarfe nach
Lieferung des Kundenauftrags)

)

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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e s Situation nach Vorplanung und
Materabaumein .2 Gl F TP Verrechnung eines Kundenauftrags
Material |PEI.—4E| | Purmpe - Lohrmann Strategie 40
Dispobereich Hamburg
Werk 1000 Dispomerkmal . Materialart Einheit |S'I || | ’ 73
|$ |Daten zum Dispoelerm. |Umtewm. |Au...|2ugmgfﬂeda‘f |Ferﬁigb;re Menge |La |
3|l 25.11. 2013 2501
.29 11.2013 K-AUFT 0000013314/000020/0001 50— 200
(=l02.12.2013 vP-BED VSF 200- 0
(=l02.01.2014 PL-AUF 0000036808/1R 250 250 0001
{=l02.01.2014 VP-BED VSF 250- 0
{03 02.2014 PL-AUF 0000036209/1R 250 250 0001
¥=l03.02.2014 VP-BED VSF 250- 0
(=Hl03.03.2014 PL-AUF 0000036810/1A 250 250 0001
{=l03.03.2014 VP-BED VSF 250- 0
{=lo1.04.2014 PL-AUF 0000036811/12 250 250 0001
{=01.04.2014 VP-BED VSF 250- 0
.uz 05.2014 PL-AUF_0000036812/1A 250 250 0001
(EHlo2.05.2014 h.rP BED | VSE 250- 0

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 17:52 Uhr

Materabaum ein | S | 6] F i Situation nagh Vorplanung und
und Uberschreitung der Vorplanung
Material |PEL—4U | Purmpe - Lohrmann Strategie 40
Dispobereich Hamburg
Werk 1000,  Dispomerkmal Materialart enhet  [sT [ | | Z
& z.patum  |Dispo... Daten zum Dispoelem. Umterm. ... Au... Zugang/Bedarf Verfiigbare Menge  |La... |
B3 25.11. 2013 wW-BEST 250
(29112013 K-AUFT 0000013314/000020/0001 s0- 200 ‘
=f]29.11.2013 K-AUFT 0000013314/000030/0001 250- 50-
El02.01.2014 PL-AUF 0000036808/LA 29.11.2013 30 250 200 0001
Elo2.01.2014 vP-BED VSF 200- 0
(El03.02.2014 PL-AUF 0000036809/LA 250 250 0001
(l03.02.2014 VP-BED VSF 250- 0
=H03.03.2014 PL-AUF 0000036810/1A 250 250 0001
=l03.03.2014 VP-BED VSF 250- 0
=Hl01.04.2014 PL-AUF 0000036811/12 250 250 0001
(El01.04.2014 VP-BED VSF 250- 0
Elo2.05.2014 PLAUF_0000036812/LA 250 250 0001
Elo2.05.2014 IvP-BED VSE 250- 0

Lohmann * Hier hat bereits eine Verrechnung mit dem VP-Bedarf fur Januar stattgefunden !

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 17:53 Uhr

Materiabaum ein | 2 T TF

Situation nach Vorplanung und
und Uberschreitung der Vorplanung und Dispo-Lauf

Material |PEI.—4I:| | Pumpe - Lohmann Strategie 40
Dispobereich Hamburg
Werk Dispomerkmal Materialart gnheit (st | | | 2 |

Z..|Datum |DHJO|DE|ZEI'I zurmn Dispoelamm, |Umterm. |Aum;i|me |2ugmgfﬂeda‘f |'!."e¢ﬁighare Menge |La |

& 25.11. 2013 w-sES gl
29.11.2013 K-AU 0013314/000020/0001 50- 200 ’
29.11.2013 K-AUFT D000013314/000030/0001 250- 50—
n2.12.2013 PL-AUF 0000036972/LA [D_E E 50 0 0001
02.01.2014 PL-AUF 0000036808/LA 200 200 0001
02.01.2014 VP-BED VSF 200- 0
03.02.2014 PL-AUF 0000036809/LA 250 250 0001

03.02.2014 VP-BED VSF 250- 0

(=%|03.03.2014 PL-AUF 0000036210/LA 250 250 0001
¥=03.03.2014 VP-BED VSF 250- 0
01.04.2014 PL-AUF 0000036811/LA 250 250 0001
¥=01.04.2014 VP-BED VSF 250~ 0
02.05.2014 PL-AUF 0000036812/LA 250 250 0001
(=Hl02.05.2014 VP-BED VSF 250- 0

Lohmann
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Unterschiede zwischen den Strategien 10 und 40

Kundenbedarfe werden nicht Kundenbedarfe werden an die
an die Produktion Ubergeben, Produktion tbergeben, d.h;
d.h.; * Kundenauftrage, die die

* Kundenauftragen haben keinen Planprimarbedarfe ibersteigen,
Einfluss auf die Produktion beeinflussen die Produktion

* Hauptziel = ruhige Produktion * Ziel = flexibel auf Kundenauftrage
(z.B. bei kontinuierlich laufenden reagieren zu konnen
Anlagen) * Planprimarbedarfe werden

* Planprimarbedarfe werden wéahrend der Produktion den
wahrend der Produktion nicht Kundenauftragen zugeordnet
den Kundenauftragen ° Planprimarbedarfe werden mit
zugeordnet eingehenden Kundenauftragen

* Planprimarbedarfe werden beim verrechnet.

Warenausgang fur die

Lieferung abgebaut 1 O 4 O
™)
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Erzeugnisstruktur und alternative Vorplanungsstrategien

-Planung der Erzeugnisse

-Planpriméarbedarfe aus Vorplanung auf BG-Ebene
-Bestandhaltung auf BG- Ebene

-,Endmontage“ der Erzeugnisse aus diesem Bestand

Erzeugnis A Erzeugnis B Erzeugnisse
- E mEmm a }' ——————————————— - v = " - F S S F O Em s s 5 B O - S - —
? Baugru
BG X BG 1 ' dIERREH
Vorteile:
= schnelle Reaktion auf UBG 2 UBG 1 UBG 3 Unter-
den Markt baugruppen
= Bestande auf niedriger
Wertschopfungsstufe
= flexibler Einsatz von . _ _
Halbfabrikaten Teil 1 Teil 2 Teil 3 Teile

@)
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Ablauf der Vorplanung auf Baugruppenebene (70)

Erzeugnis

Kundenauftrag

e

FE-AUE

5

Planung des Enderzeugnisses

2. Planprimarbedarfe auf Komp.-/Bgr.-
Ebene

Umsetzbare PLAUF fur Vorprodukte.
Verrechnung des Planprimarbedarfs
mit eingehenden Fertigungsauftrags-
bedarfen fur das Erzeugnis

5. Endmontage fur Kundenauftrage oder
auch zur Lagerergénzung

P w

Komponente 2

Vorprodukt 2

Verrechnun

Qerrechnung A

<

2
Primérbedarfcf

1

Produktion
Beschaffung

Komponenten / Vorprodukte

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 17:57 Uhr

Einstellen der Vorplanbedarfe auf
Materabaumein [ 2 G ¥ & T Baugruppenebene
@Material |1?|:|—11|:|—EL | Rohling fir Spiralgehduse-Lohmann
Dispobereich 1000 Hamburg
Werk m Dispomerkmal @ Materialart @] Einheit |ST || | [ [ ]
Z..|DHh1m |Du;p-n|Daten zum Dispoelem. |Umterm. |A.umahme |Zugangfﬂredaf |‘."erﬁighae Menge |La |
& 2s. 11. 2013 weBEST 250
¥=lo2.12.2013 vp-BED VSFB 250- 0
(Etl02.01.2014 PL-AUF 0000036919/M0B 250 250 0001
{=02.01.2014 vp-BED VsFB 250 0
(=03 02. 2014 PL-AUF 0000036920/NB 250 250 0001
{=l03.02. 2014 VP-BED VSFB 250- 0
{l03.03.2014 PL-AUF 0000036921/NB 250 250 0001
¥=tl03.03.2014 vP-BED VSFB 250- 0
(=tl01.04.2014 PL-AUF 0000036922/NB 250 250 0001
{=01.04. 2014 VP-BED VsFB 250 0
{=l02.05. 2014 PL-AUF 0000036923/NB 250 250 0001
{=l02.05. 2014 vP-BED VsFB 250—[ 0 j

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:00 Uhr
Materialbaum ein | & & T TP

Eingabe eines Kundenauftrags
fir das Erzeugnis

Material |PEL—?|:| | Pumpe - Lohmann Strategie 70
Dispobereich 1000 | Hamburg -
Werk 1000)  Dispomerkmal  |ED| Materialart EErT Enmhet (ST || 3| Z |

Z z.. Datum Dispoele M Daten zum Dispoelem. Umterm. ... Ausnahme | Zugang/Bedarf —
25.11_2013 W-BEST- |

—

29.11.2013 K-AUFT 0000013314/,000040,/0001 50- 50-

Bedarfs-/Bestandsliste von 18:03 Uhr

... und anschlieBende Durchfuhrung
Materbaum ein | & 2 E TT

eines Dispo-Laufs

Material |PBL—?|:| | Purnpe - Lohrnann Strategie 70
Dispobereich 1000 Hamburg -
Werk 1000 Dispomerkmal  [ED| Materilart FERT| Enhet (ST | 7] Z |

2..|Dal:um |Dﬁpoeie |Daten zurm Dispoelern. |Umtenn. |Au5nahm:—:- |2ugang.|l’ﬁedarf |‘.'e|'ﬁighare Menge |La |
5|25 11. 2013 W-BEST o
29.11.2013 K-AUFT 0000013314,/000040/0001 50— 50-

Rlo2.12.2013 PLAUF  0000036974/12 « 05 50 0 0001

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 09:29 Uhr
Materabaumein & B 2 S F TF  9gMRre

2= \WE Sonsti

[ Materal

\GEH-RL-70 |

Gehduse Strategie 70 - Lohmann

AnschlieRende Situation auf der

Dispobereich 1000 Hamburg Baugruppenebene
Werk '1000]  Dispomerkmal  [PD| Materialart BB Enhet  [sT [ | | & |
‘&.Jﬂ\aten zum Dispoelemnm. |Umterm. |A..|Z|.|ga'|g.|fﬂ-edaf |‘Jerﬁimae Menge ‘La |
.2016 WNIEST 10
.2016 VP-BED VSFB 5- 5
04.2016 SK-BED PUMPE-70-RL 5- 0 uum«
05.2016 PL-AUF 0000086188/LR 52 10 10 0001
05.2016 VP-BED VSFB 10- 0
00 20T6 PLAIE === — = Situation auf der Baugruppenebene
06.2016 VP-BEL  Bedarfs-/Bestandsliste von 18:! ;. :
07.2016 PLALI | nach Umsetzung des PL-AUFs fir das Erzeugnis
Materabaumein @ B 2 9 F & 'w
Material [1'?0-110-35{ | Rohling fiir Spiralgeh3duse-BK
Dispobereich 1000 | Hamburg
Werk 1000  Dispomerkmal [ED| Materialart [Ros | Enhet  [sT | | | Z |
B z./patum  Dispoele... |Daten zum Dispoelem. \Umterm. ... Ausnahme Zugang/Bedarf Verfiighare Menge L.
25.11.2013 W-BEST 200
(%|25.11.2013 ARRES ~ EBK-70 « s0- 150
&lo2.12.2013 vpBED  VsEB 200- 50-

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:08 Uhr

Situation nach Produktion des Erzeugnisses
Materabaum ein 2 B B TF .

... auf Erzeugnisebene

-
@ Material i
Dispobereich 1000

_L'ﬂj Pumpe - Lohmann Strategie 70

Werk 1000 Dispormerkrmal FERTl Einheit

2..|Dal:um |Dﬁpoeie |Daten zum Dispoelem. |Umterm. |A.umd|me |Zugmgfﬂeda’f |'h"erﬁigt:ae Menge |
25.11.2013 W-BEST 50
29.11.2013 K-AUFT 0000013314,/000040/0001 50— 1]

'eD| Materialart T |

. & )

Bedarfs-/Bestandsliste von 18:23 Uhr
... auf Baugruppenebene
Materabaum ein | [ &2 | E Tr
Material | Rohling fir Spiralgehduse-Lohmann
Dispoberaich 1000 Hamburg
Werk 1000)  Dispomerkmal  [ED| Materialart [ros | Enheit [sT [ | | Z ]
|D|spoede |Daten zum Dispoelam. |Umterm. |A.usndlme |Zuga'|g.fﬂ-edaf |Verﬁigt:a’e Menge |La |
.2013 W-BEST 200
.2013 VP-BED  VSFB 200- 0
.01.2014 PL-AUF 0000036919/NB 250 250 (0001
.01.2014 WP-BED  VSEB 250- 0
.2014 PL-AUF 0000036920/ B 250 250 (0001
.2014 VP-BED  VSFB 250- 0
.2014 PL-AUF 0000036921/NB 250 250 (0001
.2014 VP-BED  VSFB 250- 0
fl01.04.2014 PL-AUF 0000036922/NB 250 250 (0001
01.04.2014 WP-BED  VSEB 250- 0
fl02.05.2014 PL-AUF 0000036923/NB 250 250 (0001
02.05.2014 WP-BED  VSEB 250- 0

RA



Beispiel zur Planungsstrategie 70 (Chemie)

Kundenspezifische Produktion von
Vitaminen als Futterzusatzmittel

70

Erzg. 1
Vorprodukte

e
~

_ _ Erzg. 3
Mengen, die auf Basis
der kundenanonymen S
Vorplanung produziert | Freie Zuordnung Artikel, fr die
wurden Vorplanung

‘ durchgefuhrt wurde

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA



Ablauf der Vorplanung ohne Endmontage (50)

3/ Verrechnung

\ 4
1
Kundenauftrag « Enderzeugnis ?Primérbedarf
A IFE-AUF

PL-AUF[] Endmontage

5 T
Lagerbestand | | Lagerbestand i @_
Komponente 1| | Komponente 2

. Produktion<

1. Planprimarbedarfe flr das Erzeugnis anlegen

2. Produktion (Beschaffung) bis zur
Komponentenebene gemal VP-BED

3. Verrechnung der Vorplanung mit eingehenden
Kundenauftragen fir das Erzeugnis

4. PL-AUF fur Endmontage erst nach Eingang des
KD_AUF umsetzbar in FE-AUF

5. Nicht verrechneter VP-BED erhdht Bestand auf
Komponentenebene

Vorprodukt 1 Vorprodukt 2

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:27 Uhr Einstellen der Vorplanbedarfe und Eingabe
Materabaumein | & & 2 G F TP eines KundenantragS
@ Material |PBL—5|:| | Purmpe - Lohrmann Strategie 50
Dispobereich 1000 Harmburg
Werk 1000/  Dispomerkmal  |PD| Materilart Eert| Einheit  [sT [ ] | Z |
Z..|Datum |Dﬁpﬂeie |Daten zurmn Dispoelam. |Umtenn. |Ausna‘lme |Zugmgfﬂ-edaf |‘.|’erﬁigt:are Menge |La |
E3 =25, 11. 2013 wW-BEST 0
25.11.2013 K-BEST 0000013314,/000050 i
29.11.2(]13 K-ALUFT 0000013314,/000050,/0001 50— 50—
DEE.II.ZDIS ——— Vorplanung chne Montage k
U2.12.2U13 PL-ALF 0000036847 /VE 250 250 0001
02.12.2013 VP-BED VSE 200- 50
02.01.2014 PL-AUF 0000036548 /VE 250 300 0001
02.01.2014 VP-BED VSE 250- 50
03.02.2014 PL-ALUF 0000036848/ VE 230 300 0001
03.02.2014 VP-BED WSE 250- 50
3.03.2014 PL-AUF 0000036850,/ VE 250 300 0001
3.03.2014 VP-BED WSE 250- 50

ohmann

@)

MAGURA



Bedarfs-/Bestandsliste von 18:31 Uhr

Situation nach anschlieBRendem

Materabaumein & B 2 & ¥ & TF Dispo-Lauf
@ Material |PBL—5EI | Pumpe - Lohmann Strategie S0
Dispobereich 1000 Hamburg
Werk 1000/  Dispomerkmal  [PD| Materialart EERT| Enhet [sT | | | Z |
Z..|Dﬂtum |I]ﬂmede |Daten zurn Dispoelerm. |Umterm. |Ausn;ilme |2uga‘|g,|l’ﬂe-daf |‘u’erﬁigi:ae Menge |La |
5 &l2s.11. 2013 wW-BEST 0
[=25.11.2013 KBEST  0000013314/000050 0
(]29.11.2013 K-AUFT ~ 0000013314/000050/0001 50— 50—
02.12.2013 PL-AUF_  0000036985/KD 0s 50 0 0001
[ Jes.11.2013 —> Vorplanung Montage
El02.12.2013 PL-AUF 000036847 /VE 200 200 0001
Efl02.12.2013 vPBED  VSE 200- 0
l02.01.2014 PL-AUF  0000036848/VE 250 250 0001
&lo2.01.2014 VPBED  VSE 250- 0
(=l03.02.2014 PLAUF  0000036849/VE 250 250 0001
n3.n2.2u14 VPBED  VSE zﬁu—j 0

ohmann
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:31 Uhr
Umsetzbarer PLAUF

Materabaumen | @ B 2 G ¥ & T (Kundenbedarf vorhanden)
Material [PBI.—EU ] Purnpe - Lohrmann Strategie 50
Dispobereich 1000 | Hamburg
Werk 1000, Dispomerkmal |[ED| Materialart FERT| Einhet  [sT [ | | Z |

Z .|DHI11m |Dﬁpﬂeie |Daten zum Dispoelzrm. |Umtem1. |Ausnahme |Zuga'lgfﬂedarf |‘.'e~rﬁighare Menge |La |
25.11.2013 W-BEST i}
25.11.2013 K-BEST aaa 3147000050 1]
29.11.2ﬂ13 K-AUFT 0aaao 4/000050,/0001 50— 20—
02.12.2ﬂ13 PL-AUF 0000036985/KD 05 50 0 000l
D25.11.2013 ———— VORPLANUNG OHNE MONTAGE

02.12.2U13 PL-ALIF

Elo2.12.2013 vp-8ED -
|:]2.I:|1.2U14 - Planauftrag I[UUUUUEEBEIE KD-Einzelfert. ] Eckendtermin 02.12.2013 WE-BearbZt |0 01

02.01.2(]14 VP-BED | AuftrMenge IEU "Fl' l Eckstarttermin 25.11.2013 | BeschArt
=%|03.02.2014 PLAUF | AusschuB |0 | Plnerdffnung 11.11.2013 AuftrArt

[= Details zurm Dispositions»"  ent

9]

11
U3.02.2n14 VP-BED | Ausnahme @= [Erﬁffnungstennin in Vergangenheit ] _
= | |
(Elo3.03.2014 PL-AUF 1
03.03.2014 VP-BED [ -> FertAuftr ][ -> TeiFertAuftr ][ -> ProzAuftr ][ -> TeilProzAuftr ][ -> Banf ] [
01.04.2014 PL-AUF 01

r Lohmann
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Materialbaum ein

Bedarfs-/Bestandsliste von 18:31 Uhr
= I =G T ot i

Nicht umsetzbarer PLAUF
(kein Kundenbedarf vorhanden)

heat|02.12.2013 VP-BED
2.01.2014 PL-AUF
2.01.2014 WVP-BED
3.02.2014 PL-AUF
3.02.2014 VP-BED
3.03.2014 PL-AUF
3.03.2014 VP-BED
e|01.04.2014 PL-AUF

[S Details zum Dispositionseler

re

Planauftrag ;[_nnnnn:iﬁﬂaﬁ]vorplanung

] Eckendtermin

AuftrMenge [20'3

H ST ] Eckstarttermin

Ausschul [u

] Plnerdffnung

Materil [PBI.—EU ] Pumnpe - Lohmann Strategie 50
Dispobereich 1000 Harnburg
Werk @] Dispornerkmal @ Materialart @ Einheit [EH_] [ & ]
Z..|Dtartum |Dﬁp0e+e |Daten zum Dispoelermn. |Umte|rm. |Au5nahme |Zugangfﬁedarf |‘.'e¢ﬁighare Menge |La |
[=]25.11.2013 W-BEST 0
= 5.11.2013 K-BEST 0000013314,/,000050 1]
29.11.2013 K-AUFT 0000013314,/0000350,/,0001 20— 50-
02.12.2013 PL-AUF 0 36985/KD 05 50 0 0001
D25.11.2013 - Win] 5 OHNE MONTAGE
U2.12.2U13 PL-ALF 0000036847 /VE 200 200 0001

02.12.2013| WE-BearbZt |0 o
25.11.2013|BeschArt [E]

0 0ool
11.11.2013 AuftrArt WE i
0 0ool

r Lohmann
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:39 Uhr
Matergbaumein | & B 2 Gl F & TF

Situation nach Ruckmeldung des
Fertigungsauftrages

|| Materia

|ERL-50

| Purmpe - Lohmann Strategie 50

n3.n2.2n14 VP-BED

Dispobereich |1nnn | Harmburg
Werk ‘1000 Dispomerkmal D Materialart EERT| Enhet [T [ | | Z |
2..|Dab.|m | i . |Daten zumn Dispoelermn. |Umterm. |Aum:!1me |2ugalg.-‘ﬂ-edaf |‘u’erﬁigt:a'e Menge |La.. |
53|25 . 11. 2013 w-BES nl
25.11.2013 K-BEST 0000013314/000050 50
29.11.2u13 K-AUFT 0000013314/000050/0001 50- 0
DEE.II.EUIS [—:.: }i’nrplanunq ohne Montage
02.12.2013 PL-AUF 0000036847 /VE 200 200 0001
lo2.12.2013 vp-BED  VSE 200- 0
nz.u1.2u14 PL-AUF 0000036848 /VE 250 250 0001
02.01.2014 VP-BED VSE 250~ 0
03.02.2014 PL-AUF 0000036849/VE 250 250 0001
VSE 250- 0

yhmann

@)

MAGURA



hwpn P

il

Ablauf Vorplanung mit Vorplanungsmaterial (60)

C Verrechw@

Enderzeugnis

Kundenauftrag

Planung

®)

Endmontage

/)
2 L 7
Primarbedarf

Planung des Vorplanungsmaterials
Planpriméarbedarfe auf Erzeugnisebene
Umsetzbare PLAUF fir Komponenten.
Verrechnung des Planpriméarbedarfs mit
dem Auftrag fur das Erzeugnis
Produktion des Erzeugnisses fur den
Kundenauftrag

I

‘Komponente 1

2

Komponente 2

Produktion

PLAUF Beschaffung

Vorprodukt 1

3| FE-AUF ‘

Vorprodukt 2

Komponenten / Vorprodukte

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Strategie 60 — Vorplanung mit Vorplanungsmaterial

= Strategie fur die Vorplanung von Materialien, die aus Varianten- sowie
Gleichteilen zusammengesetzt sind.

= Der wichtigste Vorteil dieser Strategie liegt darin, dass Gleichteile (PBG) auf
der Basis der Vorplanung in der Programmplanung beschafft werden
konnen.

= Variable Komponenten (z.B. Gebinde) kdnnen verbrauchsgesteuert
disponiert werden.

= Die Fertigung des Enderzeugnisses basiert auf tatsachlichen
Kundenauftragen, die aus den vorgeplanten Bestanden bedient werden.

= Die Gleichteile werden anhand der Stuckliste eines Vorplanungsmaterials
vorgeplant.

= Das Vorplanungsmaterial dient ausschliel3lich zu Vorplanungs-
zwecken. Es wird nicht tatsachlich gefertigt, sondern reicht nur

die Sekundarbedarfe vom Enderzeugnis flr die Gleichteile
weiter.

@)
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= Liste  Bearbeiten  Springen  Einstellungen  Umfeld  Syd

@ | VdH e@e SHE
Bedarfs-/Bestandsliste von 17:13 Uhr

Materabaum ein | B 2 | S F TF  EMRP un A WABuchung  #9Warenbew. +* WE-Sonstige

Einstellen der Vorplanbedarfe fur das
Vorplanmaterial

Material [ Vorplanungsmaterial Strateqgie 60

Dispobereich 1000 Hamburg

Werk [1000]  Dispomerkmal  [ED| Materialart [ert] gnhet  [sT | | | 3
& z./Datum  |Dispo... Daten zum Dispoelem.  Umterm. ... |A.|Zugang/Bedarf \Verfiigbare Menge |
3 [Boe.12. 2014 w-BEST 0

| Joe.12.2014 —> Worplanung ohne Mon..

{=Hl01.12.2014 VP-BED VSEV 200~ 200-
{=H02.01.2015 VP-BED VSEV « 200- a00-

(=Hl02.02.2015 VP-BED VSEV 200- 600
¥=Hl02.03.2015 VP-BED VSEV 200- 200-
{=H01.04.2015 VP-BED VSEV 200- 1.000-
{=Hl04.05. 2015 VP-BED VSEV 200- 1.200-
¥=El01.06.2015 VP-BED VSEV 200- 1.400-
{=H01.07.2015 VP-BED VSEV 200- 1.600-
{=Hl03.08. 2015 VP-BED VSEV 200- 1.800—
¥=Hl01.09.2015 VP-BED VSEV 200- 2.000-
{=H01.10.2015 VP-BED VSEV 200- 2.200-
(=Hl02.11. 2015 VP-BED VSEV 200- 2.400-

4« » = |

[®|&)& pa.| @ we @ ev..[fl en | [ Leferant | kunde

MAGURA



[Z Liste Bearbeiten Springen  Einstelungen  Umfeld S MRP'Lan erzeugt niCht umsetzbare
@ | flqECe@ BH PLAUFs fur das Vorplanmaterial
Bedarfs-/Bestandsliste von 17:25 Uhr

Materabaumein | & 2 E TF | &wreun  [EwaBuchung  @Warenbew. o WE-Sonstige

@ Material [E-RL-60 | Vorpenungsmaterial Strategie 60
Dispobereich [F] Harmburg
Werk [1000]  Dispomerkmal  [ED| Materialart [rerT) Enheit  [sT | | | Z
& z.Datum  Dispo... Daten zum Dispoelem.  Umterm. ... |A., Zugang/Bedarf Verfiigbare Menge  La...
55 [&oe.12. 2014 WBEST 0
| Joe.12.2014 —> Wvorplanung chne Mon..
(&fl01.12.2014 PL-AUF 0000038768/VE 52 200 200 0002
&l01.12.2014 VP-BED VSEV 200~ 0
&02.01.2015 PL-AUF 0000038769/VE 200 200 0002
(&fl02.01.2015 VP-BED VSEV 200~ 0
(EHl02.02.2015 PL-AUF 0000038770/VE 200 200 0002
Xl02.02.2015 VP-BED VSEV 200- 0
(Efl02.03.2015 PL-AUF 0000038771/VE 200 200 0002
&l02.03.2015 VP-BED VSEV 200- 0
(Efl01.04.2015 PL-AUF 0000038772/VP 200 200 0002
(=01 04.2015 VP-BED VSEV 200~ 0
(&04.05.2015 PL-AUF Emunu:sa??sm j 200 200 0002
Xl04.05.2015 VP-BED VSEV 200- 0
(&fl01.06.2015 PL-AUF 0000038774/VE 200 200 0002
¥E%l01.06.2015 VP-BED VSEV 200- 0
L

B|a)& oar| @ we | ev.. s en | [ Leferant | Kkunde

MAGURA



B Liste Springen

& | - dH @@ CHi

Bedarfs-/Bestandsliste von 17:30 Uhr
Materabaumein | B 2 S F & TF | EMRP un Le

Urnfeld — =
Auf Komponentenebene werden fir die

Gleichteile Sekundarbedarfe und
Bedarfsdecker (PLAUFS) erzeugt

Bearheiten Einstellungen

(%3] ateril [100-160-RL | Komponente P-RL-60

Dispobereich 1000 Hamburg
Werk 1000|  Dispomerkmal  [PD| Materialart Rod | Enhet  [sT [ | | &
Z..|Da|:um |Dq::o|Daten zum Dispoelem. |Umteml. |A..|Z.|gmgfﬂ.edaf |Verﬁigt|ae Menge |La |

¥ & oe. 12. 2014 w-BEST 96 0

)

.12.2014 ShBest Sicherheitsbestand 100- 100-
.12.2014 BS-ANF 0010014170/00010 08.12.2014 30 100 0 0001
.01.2015 BS-ANF 0010014171/00010 200 200 0001
.01.2015 SK-BED P-RL-&0 200- 0 0001
02.02.2015 PL-AUF 0000038860/NB 200 200 0001
.02.2015 SK-BED P-RL-&0 200- 0 0001
.03.2015 PL-AUF 0000038861/NB 200 200 0001
.03.2015 SK-BED P-RL-&0 200- 0 0001
.04.2015 PL-AUF 0000038862/NB 200 200 0001
.04.2015 SK-BED P-RL-&0 200- 0 0001
.05.2015 PL-AUF 0000038863/NB 200 200 0001
.05.2015 SK-BED P-RL-&0 200- 0 0001
.06.2015 PL-AUF [0000038864!]!1'5 j 200 200 0001
.06.2015 SK-BED P-RL-&0 200- 0 0001
.07.2015 PL-AUF 0000038865/NB 200 200 0001

[BJa)& pa.| @@ we @ ev..[f@ En | [ Leferant |

MAGURA



Bedarfs-/Bestandsliste von 17:43

Materabaumein B 2 S F TF n  [EwABuchung o

ﬁ Material Pumpe - Strategie 80.1
Dspoberemh :me Hamburg

mnn Dispomerkmal @ Materialart FERT| Einheit |S'I ”_I

Eingabe des Kundenauftrags fir ein
Variantenmaterial

|DIS|'.}D |Daten zum Dispoelem. |Umterm. |A..|Z|.|galg,-'Bedaf |Verﬁigt:ae Menge |
08.12.2014 W-BEST 0
08.12.2014 K-BEST 0000014426/000010 0
12.12.2014 K-AUFT 0000014426/000010/0.. « 50— 50—

Bedairfs-/Bestandsliste von 17:48 U,
;]' ... und anschlieRender MRP-Lauf

Matergbaumein | & 2 Sl F & TF | Ew

(B Materal 'P-RL-60.1 | Pumpe - Strategie 60.1
Dispobereich 1000 Hamburg
Werk 1000 Dispomerkmal  |PD| Materialart FERT| Einheit |ST | [ Z
Z..|Dal].|m |Dﬁpo|Daten zum Dispoelem. |Umterm. |A..|Zugmg,-‘ﬂedaf L\.r‘erﬁigbae Menge La...
|
03.12.2014 W-BEST | 0]
Elo=.12.2014 K-BEST 0000014426/000010 n
12,12, 2014 K-AUFT 0000014426/000010/0.. 50— 50—

50 0 0002

15.12.2014 PL-AUF 0000038894/KD ‘

MAGURA



[Z |iste Bearbeiten Springen  Einstelungen  Umfeld S

@ | FlqEIe@@ DH

Eingabe des Kundenauftrags und
Auswirkungen fur das Vorplanmaterial:
Bedarfs-/Bestandsliste von 17:45Uhr | _ Bedarfsverrechnung
vaembamen B & Q¥ E W Oween | ApgchlieRende Reduzierung des

| Materil T-—E ‘orplanun ari _
Bwew S Dlwseess)  PLAUFS durch den MRP-Lauf

werk 1000]  Dispomerkmal  [PD| Matermlart reR1| Enhet  [sT [ | | Z |
Z..|Da111m |D|q:}o|Daten zum Dispoelem. |Umterm. |A..|2uga'|g;'ﬂedaf |\."erﬁ.igt=ae Menge |La |
3 &oe. 12. 2014 wepEST 0
08.12.2014 —-> |[Vorplanung chne Mon..

.12.2014 PL-AUF 000003876&8/VE 52 200 200 0002
.12.2014 VP-BED VSEV 150- « 50
.01.2015 PL-AUF 0000038769/VE 200 250 0002
.01.2015 VP-BED VSEV 200- 50
-02.2015 PL-AUF 0000038770/VE 200 250 |o0o2
.02.2015 VP-BED VSEV 200- S0
.03.2015 PL-AUF 0000038771/VE 200 250 |ooo2
.03.2015 VP-BED VSEV 200- 50
.04.2015 PL-AUF 0000038772/VE 200 250 0002
.04.2015 VP-BED VSEV 200- 50
-05.2015 PL-AUF 0000038773/VE 200 250 |00o2
.05.2015 VP-BED VSEV 200- 50
-06.2015 PL-AUF 0000038774/VE 200 250 |ooo2
.06.2015 VP-BED VSEV 200- 50

AR
(B|a)& e @ wel@ ev. ol En | [ Leferant || Kkunde

MAGURA



Bedarfs-/Bestandsliste von 17:50 Uhr

Materabaum ein | B 2 |G ¥ & T  EMRP un

Auf Komponentenebene wird der
Sekundarbedarf nun dem Variantenmaterial

14

@Material |1DU—160—RL | Komponente P-H Zugeordnet
Dispobereich looo Hamburg
Werk l1000]  Dispomerkmal (2D Materialart moH | Enhet  [sT [ | | Z

= z.patum  Dispo... Daten zum Dispoelem.  Umterm. ... A..Zugang/Bedarf Verfiighare Menge  |La...

& oe.12.2014 weBEST 96 0
| Joe.12.2014 ShBest Sicherheitsbestand 100- 100-
(los.12.2014 SK-BED B-RL-#60.1 50— 150-0001
(=fl22.12. 2014 BS-ANF 001001 00010 08.12.2014 30 150 0 o001
(&02.01.2015 BS-ANF 001001 0010 200 200 0001
202012015 SK-BED E-RL-60 200- 0 0001
{=02.02.2015 PL-AUF 0000038860/NB 200 200 0001
(&02.02.2015 SK-BED B-RL-60 200- 0 ool
(=l02.03.2015 PL-AUF 0000038861/NB 200 200 0001
202032015 SK-BED E-RL-40 200- 0 o001
(&H01.04.2015 PL-AUF 0000038862/NB 200 200 0001
&01.04.2015 SK-BED B-RL-60 200- 0 0001
(04052015 PL-AUF 0000038863/NB 200 200 0001
(&04.05.2015 SK-BED P-RL-60 200- 0 ool
nl.nﬁ.zms[PL—AUFjuannu:saasuun 200 200 0001
{=o1.06.2015 SK-BED P-RL-60 200- 0 0001

[Blal& o] @ we|@ev.[d@ en | [ Leferant |

MAGURA



Bedarfs-/Bestandsliste von 18:42 Uhr

Materabaumein | B 2 S F TP

Situation nach dem Einstellen eines

. 0 _ Kundenauftrags
Material Eﬁ] Pumpe - Lohrmann Strategie 20
Dispobereich Hamburg
Werk Dispomerkmal Materialart enhet st | | | & |
Z..|Dab.1m |D|9poe+e |Daten zum Dispoelem. ‘Umterm. |A.um:—.hme |Zuga|gfﬂ-eda’f |Uerﬁigba’e Menge |
325 . 11. 2013 weBEST 0
25.11.2013 K-BEST 0000013314/000060 0
29.11-2n13 K-AUFT 0000013314,/000060/0001 s0- S0-

Bedarfs-/Bestandsliste von 18:44 Uhr

... und nach dem anschlieRenden

Dispo-Lauf
Materiabaum ein | & 2 | E T
Material |PBI.—2C| | Pumpe - Lohmann Strategie 20
Dispobereich Hamburg
Werk 1000 Dispomerkmal . Materialart Einheit MI_]:EH [ ]
|Dmoe¢e ‘Dtaten zum Dispoelem. ‘Umterm. |Ausmi|rne |2ugmgfﬂeda‘f |‘Jerﬁigbae Menge |La |

=l25.11. 2013 W-BEST 0
25.11.2013 K-BEST 0000013314/000060 ]
29.11.2013 K-AUFT 0000013314/000060/0001 50- 50-
02.12.2013 PL-AUF 0000036992/KD « 05 50 0 0001

Lohmann
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:49 Uhr
Materabaumein  &H B 2 & F & TF

Situation auf der Komponenten-Ebene

@ Material |12t|—11l:|—EI. | Rohling fiir Spiralgehduse-Lohmann
Dispobereich 1000 Harmburg L
Werk 1000 Dispomerkmal  |ED| Materialart ROH | Einheit |ST | lﬂ][ [ |

Z..|Dah.|m |Dﬁﬂl}el& en zum Dispoelem. |Umterm. |Ausn:ilme |2ug‘mgfﬂredaf |"."e1'ﬁigt|a'e Menge |La |
(=25.11.2013 W-BEST 0
(225.11.2013 SKBED = FRL-20 50— 50-
=09.12.2013 BS-ANF  0010013863/00010 25.11.2013 30 50 0 0001

@)
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Bedarfs-/Bestandsliste von 18:54 Uhr
Matergbaumein [ B 2 G F & TF

Situation nach Rickmeldung des
Fertigungsauftrags

= i
[Fa| Materia 'peD-20] 3] Pumpe 6D - Strategie 20
Dispobereich 1000 Hamburg

Werk 1000 Dispomerkmal @ Materialart FERT Einheit |S'I || | [ & l
2..|D::rt|.|m |DE:‘|'J-I:}E|-E en zum Dispoelem. |Umterm. |A.um::ilme |2ug::mg.-‘ﬂ-ed::rf |Uaﬁi¢a’eﬂ |
3|8 25.11.2013 W-BEST ﬁ 0

25.11.2013 K-BEST 0000013320,/000060 a0

29.11.2013 K-AUFT 0000013320,/000060,/0001 s0- 0

@)
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Zusammenfassung Planungsstrategien

= Durch die Festlegung der Planungsstrategien wesentliche Logistikgré3en
wie Materialbestande, Lieferzeiten etc. malRgebend bestimmit.

= Es gibt grundsatzlich die Moglichkeit zwischen Lagerfertigungs- und
Kundeneinzelfertigungsstrategien zu wahlen.

= Dadurch wird die ganz wesentliche Festlegung getroffen, inwieweit
Kunden-wiinsche die Produktion beeinflussen bzw. wie flexibel die
Produktion auf Kundenwinsche reagieren soll bzw. kann.

= Aus diesem Grund ist es wichtig, grundlegende Kenntnisse uber
Planungsstrategien und Verrechnungsstrategien zu besitzen.

= Wird eine Vorplanung durchgefthrt, spielen zuséatzlich noch
Verrechnungsmodus und Verrechnungsintervall eine entscheidende Rolle
fur die Zuordnung von Kundenauftragen und Vorplanungen.

@)
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Verrechnungsstrategien und Verrechnungslogik

Bei der Verrechnung findet ein mengen- und terminmaliger Abgleich
der Vorplanung (Planprimarbedarf) mit den Kundenbedarfen statt.

Folgende Merkmale sind einzustellen:

Verrechnungsmodus:

* Bestimmt, ob die Verrechnung als Ruckwarts- oder
Vorwartsverrechnung oder als Ruckwarts- und
Vorwartsverrechnung erfolgen soll

Verrechnungsintervall:

« Bestimmt einen Zeitraum, innerhalb dessen verrechnet werden soll
(in Tagen)

* Bel der Verrechnung handelt es sich nicht um eine ATP-Prifung,
diese bezieht sich auf den Auftrag — hier steht der Anpassung der

Vorplanung im Mittelpunkt!

@)
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SAP Materialstamm Verrechnungsmodus - Verrechnungsintervall

& Disposition2 @ Disposition3 | Disposition 4 | Arbeitsvorbereitung | w. [, [+ ]» 5|
Material 5REO5T 30 IS THZ0 BASOMAT 230kg 141
Werk 16050 ED - RELl Faper & Carpet Indust {13 4 Eintrage gefunden
AL AEN ARSI EENS TR -
Prognosebedarfe WVIM... [ Kurzbeschreibung |
Feriodenkennzeichen M Geschdahresvariante Autteilungskennz. Ausschliellich Rickwartsverrechnung
//—(;}) Rickwans-Worwatsverrechnung
Worplanung Ausschlieltlich Vorwiisyerrechnung
Strategiegruppe 4 Varwants-fRackwartsverrechnung
Yerrechnungsmodus Werlnt Riclkwars
Yerlnt Yorwiis lischdisposition
Varplanmaterial Yarplanung swerk
VarplUmrechFakior Yarplanungs-BWME
erfUgharkeitsprofung
Werfigharkeitsprof. KP GesWiederbeschieit Tage
FProj.dbergreif.
Werksspezifische Konfiguration
Kanfigurierbares Mat
“ariante Ei Bewertung Yariante |
“orplvariante Ei Bewertung Yorpl.variante |

@)
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Kombinierte Verrechnung

07.07. 10.07. 14.07. 18.07.

Heute 05.06.0X 12.07.

1 J J
¢ ' N

2 Tage 3 Tage
Planprimar-
bedarf
Beispiel:

30 Tage ruckwarts (Produktion im Vormonat) und 2 Tage vorwarts (falls kein Material verfiigbar)
(m)
MAGURA

er Lohmann



Verrechnung gegen den
Planprimarbedarf fir Juni

Menge

Mai 20XX Juni 20XX
Zusatzliche Produktion??? ‘ Zeit

Termin fur die Planprimérbedarfe =
1. AT im Monat

Vorplanung tberschritten ! ‘ -

@)
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Wie geht’s weiter: MRP (Wiederholung)

-~
Sekundéar Bedarf

Sekundar Bedarf

Beschaffungsart

........... 4

Ferti

E,F X

gungssauftrag p.

Terminierung

Kalkulation

BANF e,

|
Auftrags- :

abwicklung

Rechﬁungs-
Beschaffung prifung

Bestellung

L —— Wareneingang

Lager

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Gliederung des Seminars

Einleitung

Absatzplanung und Prognose
Sales & Operations Planning
Programmplanung
Langfristplanung

Disposition

Stammdaten

N O S U S OSSO

Zusammenfassung
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Das MRPIlI — Konzept von SAP

Betriebswirtschaftliche Planung im Controlling CO
(Controlling Profit-Analysis)

Absatz- und Produktionsgrobplanung
(Sales and Operations Planning)

»

Langfristplanung

Produktionsprogrammplanung
(Master Planning)

Bedarfsplanung
(Materials Requirements Planning)

Fertigungssteuerung (Shop Floor Control)

O IR 4%
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SAP Easy Access

Loji= & @][2]|[~][<]|[ Rote aniegen | | [ &2

Ol Arwendunagsihergreifende Kaomponenten
I [l Collaboration Projects
= = Logistik

I [ Materialwirtschatt
[ [ *ertrieh

I [ Logistics Execution
= v Produktion

[ [ Stammdaten
[ [ Absatz-rGrobplanung
[ [ Distributionsplanung

I O Materialprognose
I [ Programmplanung
= 4 Langfristplanung

I [ Szenario
= 2 Langfristplanung

I 1 Planungslauf
) MS02 - Einzelpl. mehrstufig
) MS03 - Einzelpl. einstufig
) M350 - Einzelpl. KDAUfrag
) MS51 - Einzelpl. Projekt
5 MFSO - Planungstableau
I+ [ Simul. Flanauftrag
' [ Planungsvormerkung
) MS28 - Durchschh, Werkshest
= = Planprimarbedarf

) MDE1 - Anlegen

T MDEZ - Andern

f MDG3 - Anzeigen

5 MSE4 - Version kopieren

i) MSES - Bedarfzum Szenario

@ MIEE - SimSekBedarf Gbern.
B O Auswertungen
B Urnfeld

R
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Langfristplanung in R/3 - Ziele

Ziele: Unterstitzung der langfristigen Produktionsplanung und der Simulation der
kurz- und mittelfristigen Planung.

Fir eine Jahresplanung oder eine roulierende Quartalsplanung, ist es notwendig, einen
Uberblick tiber die zukiinftige Bedarfs- und Bestandssituation zu haben. D. h. es ist
wichtig zu wissen, in welcher Weise die Absatz- und die Programmplanung die
Ressourcen beeinflusst, d.h. ob bestimmte Vorgaben der Absatzplanung mit den
vorhandenen Kapazitaten zu realisieren sind.

Erkennen von Engpéassen:
andere Arbeitsplatze ausweichen, zusatzliche Maschinen kaufen,
Outsourcen, ...

Materialien vorausplanen, die sich im operativen Ablauf quasi selbst disponieren:
Bestellpunktmaterialien, Schttgut, KANBAN-Materialien.

In der Langfristplanung konnen diese Materialien wie

plangesteuerte Materialien geplant werden.

Uberblick dariiber, wie diese Materialien das Produktions-
programm beeinflussen (Bestellvolumen, Einkaufbudget,
Kontrakte, ...).

Quelle: nach SAP
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Langfristplanung in R/3 vs. operative Planung

Basis fur die Langfristplanung sind die operativen Daten:

Materialstamm, Sticklisten, Arbeitsplane und Arbeitsplatze. Das heil3t, es miissen
keine neuen operativen Daten angelegt werden, aber die operativen Daten missen
,Sauber” sein!

Langfristplanung vs. operative Planung:

= Planung und Auswertung der Langfristplanung sind getrennt von der operativen
Planung. Fur die Langfristplanung stehen eigene Werkzeuge zur Verfigung, die
sich in der Handhabung nicht von den Werkzeugen unterscheiden, die in der
operativen Planung verwendet werden. So entsteht kaum zuséatzlicher
Einarbeitungsaufwand.

= Die Materialien, die in der Langfristplanung geplant werden sollen, missen bereits
in der operativen Bedarfsplanung geplant worden sein.

= Nach Abschluss der Langfristplanung kdnnen Sie die Planauftrdge eines
Planungsszenarios fixieren und in die operative Bedarfsplanung tbertragen.

Quelle: nach@
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Langfristplanung in R/3 — Funktionsumfang (1)

Simulationen mit verschiedenen Versionen des Produktionsprogramms:

Fur die Langfristplanung kénnen eigene Versionen des Produktionsprogramms
angelegt werden, die nur fur die simulative Planung benutzt werden.

Auf diese Weise konnen die Auswirkungen der verschiedenen Versionen zunachst
simulativim Rahmen der Bedarfsplanung und Kapazitatsplanung durchgerechnet
und miteinander verglichen werden.

Dabei werden flr jede Version des Produktionsprogramms die Kapazitatsbedarfe,
der Leistungsartenbedarf der Kostenstellen und der Bedarf an Kaufteilen berechnet.

Nach der Auswertung der Ergebnisse der simulativen Planung kann das bisherige
Produktionsprogramm in der operativen Planung durch die bevorzugte Version der
Langfristplanung ersetzt oder weitergefiihrt werden.

@)
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Langfristplanung in R/3 — Funktionsumfang (2)

Simulation der kurz- und mittelfristigen Planung

Innerhalb eines festzulegenden Zeitraums aus der operativen Planung kbnnen sowohl
die festen Zugange, als auch fixierte Planauftrage und Bestellanforderungen, sowie
auch Kundenauftrage in die Langfristplanung tibernommen werden. Dabei sind viele
Funktionen der operativen Planung, wie z.B. Anderung und Fixierung von
Planauftrdgen auch in der Langfristplanung moéglich. Um Inkonsistenzen zu
vermeiden, sind die Langfristplanung und die operative Planung nicht gleichzeitig
fur die gleichen Planungszeitrdume durchzufthren.

Folgende Anwendungsszenarien der Langfristplanung im kurz- und
mittelfristigen Zeitbereich sind zu empfehlen:

Kurzfristige Optimierung

Der aktuelle Stand der operativen Planung wird zu Optimierungszwecken in die
Langfristplanung tibernommen. Das Planungsergebnis der operativen Planung wird dann in
einem Szenario der Langfristplanung optimiert; fir diesen Planungszeitraum erfolgen in der
operativen Planung keine Planungsaktivitdten. Nach der Optimierung wird das Ergebnis der
Langfristplanung an die operative Planung tibergeben.

Mittelfristige Planung

Der aktuelle Stand der operativen Planung fur einen zukinftigen Planungszeitraum (z.B.
folgenden Monat) wird in die Langfristplanung tlbernommen. Der aktuelle Monat wird dabei in
der operativen Planung geplant, der folgende Planungszeitraum in der Langfristplanung. Zu
Beginn des Monats werden jeweils die Ergebnisse der Langfristplanung dieser Woche in die
operative Planung tibernommen. @
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Version kopieren
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=+ Langfristplanung

I [ Planungslauf
1 MS02 - Einzelpl. mehrstufig
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Gliederung des Seminars

Einleitung

Absatzplanung und Prognose
Sales & Operations Planning
Programmplanung
Langfristplanung

Disposition

Stammdaten
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Betriebswirtschaftliche Planung im Controlling CO
(Controlling Profit-Analysis)

Absatz- und Produktionsgrobplanung
(Sales and Operations Planning)

Produktionsprogrammplanung
(Master Planning)

<

Bedarfsplanung
(Materials Requirements Planning)

Fertigungssteuerung (Shop Floor Control)
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Methoden der Bedarfsermittlung im SAP - System

gesteuert Uber
das Dispomerkmal im
Materialstamm

Dispositionsverfahren

verbrauchs-
gesteuert

plan-
gesteuert

PD, P1, ...
MD - Leiteileplanung

Bestellpunkt- Stochastische Rhythmische
verfahren Disposition Disposition
VM, VB, .... VYV, ... R1

@)
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SAP — Maske Dispositionsmerkmale

Dizpositionsmerkmal (17 66 Eintrage gefunden

Einzchrankungen

| T

A EHE R T
... ‘Dispﬂﬂezeiclmung |
F4 Plangesteuert  FixArt-4-
FOr  Plangesteuerte Disposition
FLI  Plangesteuerte Disposition
F1 Rhytrmische Disposition

Anmerkung:

F2 Rhytmisch mit masch. Meldehbst.
RE Machschub extern geplant

RF  MNachschub mit dyn. Sallbestand
FP  ®Machschubdisposition

Die Dispositionsgruppe fasst Materialien aus
der Sicht der Disposition zusammen, um ihnen
spezielle Steuerungsparameter fir die Planung
zuzuordnen. Diese Steuerungsparameter sind
o e Besizllp. m. e Beeki z.B. die Strategiegruppe, der

V2 Masch. Bestellp. m. ext Bedarf Verrechnungsmodus, der Planungshorizont.
B Manuelle Bestellpunkidispo.

| Yendar Managed Inventary

Yl Maschinelle Bestellpunktdispo.

W3 Saisondisposition

WS Stochastische Disposition

FAll Chne Dispo, mit SL-Auflésung

i _ﬂHPIPrngnnse Flanung
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Bruttobedarf

+ Zusatzbedarf —|

= Gesamtbedarf

- Vormerkungen/Reservierungen

. verflgbarer Bestand =
\‘ - Sicherheitsbestand

=Nettobedarf T —

Zu produzierender Bedarf
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Plangesteuerte Disposition

= Bel der plangesteuerten Bedarfsermittlung wird auf Basis
genauer Bedarfsmengen - inklusive der Sekundarbedarfe
durch die Stucklistenauflésung - geplant.

= Im Planungslauf wird zuerst die Nettobedarfsrechnung durch-
gefuhrt, d.h., zum Lagerbestand werden erwartete Zugange
(Bestellungen, Planauftrage) hinzugezahlt und geplante
Abgange (Kundenauftrage, Reservierungen) abgezogen.
Ist der dann berechnete Nettobedarf grofder als O,
wird ein Bestellvorschlag erzeugt.

= Ebenso werden je nach Beschaffungsart (E /F) und notwen-
diger Genauigkeit (Ecktermine / Durchlaufterminierung) die
Bedarfstermine ermittelt.

@)
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Fixierungshorizont

Der Fixierungshorizont legt einen Zeitraum fest, in dem keine maschinellen Anderungen
am Produktionsplan vorgenommen werden.

Der Fixierungshorizont wird in Arbeitstagen gepflegt.

Der Fixierungshorizont ist nur wirksam, wenn Sie fur das Material ein Dispositionsmerkmal
eintragen, das mit einer Fixierungsart versehen ist.

P1
P2
P3
P4
PD

Flangesteuert FixAr-1-
FPlangesteuert FixAr-2-
FPlangesteuert FixAr-3-
FPlangesteuert FixArt-4-
Flangesteuerte Disposition

Die Fixierungsart legt fest, in welcher Weise Bestellvorschlage innerhalb des
Fixierungshorizontes erzeugt bzw. terminlich eingeordnet werden.

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Fixierungsart

Folgende Fixierungsarten sind madglich:
Fixierungsart O

Beschaffungsvorschlage werden nicht automatisch fixiert .
Fixierungsart 1

Beschaffungsvorschlage, die in den Fixierungshorizont rutschen, werden automatisch fixiert , sobald ihr Termin
mindestens einen Tag vor dem Endedatum des Fixierungshorizonts liegt. Der Termin von neuen im Fixierungshorizont
erzeugten Beschaffungsvorschlagen wird an das Ende des Fixierungshorizonts verschoben. Damit sind diese neuen
Beschaffungsvorschlage nicht fixiert.

Fixierungsart 2

Beschaffungsvorschlage, die in den Fixierungshorizont rutschen, werden automatisch fixiert , sobald ihr Termin
mindestens einen Tag vor dem Endedatum des Fixierungshorizonts liegt. Innerhalb des Fixierungshorizonts werden
maschinell keine neuen Beschaffungsvorschlage erzeugt, d.h. im Fixierungshorizont wird die Unterdeckungssituation
nicht ausgeglichen.

Fixierungsart 3

Beschaffungsvorschlage, die in den Fixierungshorizont rutschen, werden nicht automatisch fixiert . Samtliche zur
Bedarfsdeckung notwendigen Beschaffungsvorschlage werden an das Ende des Fixierungshorizonts verschoben.
Fixierungsart 4

Beschaffungsvorschlage, die in den Fixierungshorizont rutschen, werden nicht automatisch fixiert . Innerhalb des
Fixierungshorizonts werden maschinell keine neuen Beschaffungsvorschlage erzeugt, d.h. im Fixierungshorizont wird die
Unterdeckungssituation nicht ausgeglichen.

@)
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Verbrauchsgesteuerte Bedarfsermittiung

= Die verbrauchsgesteuerte Bedarfsermittlung orientiert sich am
Materialverbrauch der Vergangenheit und leitet daraus
Annahmen bzgl. des zuklnftigen Verbrauchs ab.

= Es gibt im SAP-System eine Reihe unterschiedlicher Verfahren
dafar.

= Die Berechnungen fuhrt das System durch, jedoch ist ein
Verstandnis der grundlegenden Zusammenhange erforderlich

@)
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Analogie zur verbrauchsgesteuerten Bedarfsermittilung

Verbrauchsgesteuerte Bedarfsermittiung bedeutet*:

Streichen Sie die Windschutzscheibe ihres Auto schwarz,
fahren sie vorwarts, sehen Sie dabei durch die
Rickscheibe und steuern das Auto!

Frage: Wann konnte das noch funktionieren ?

* nach R.J. Tersine

@)
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Bestellpunkt 2

Bestellpunkt 1

v

L Wieder- N Zeit

beschaffungszeit

Eine Bestellung wird ausgelost, e L

wenn der Meldebestand erreicht wird.
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Zur Bestellpunktdisposition

- Festlegung des Meldebestands entweder:

- manuell durch Disponenten ermittelt und im System hinterlegt (VB)

- maschinell durch das System, durch Prognose des Wiederbeschaffungszeitbedarfs
und Bertcksichtigung der hinterlegten Wiederbeschaffungszeit (VM),

- ggf. Anwendung von Lieferbereitschaftsgrad und Sicherheitsbestand

= Bestellung einer i.d.R. statisch festgelegten Bestellmenge, z.B. Auffillen
des Lagers auf festgelegten Hochstbestand

= Bel jeder Entnahme bzw. Rucklieferung wird eine Abprifung auf den
Meldebestand durchgefuhrt und ggf. eine Planungsvormerkung erzeugt

= Berucksichtigung von externen Bedarfen (Kundenauftrage und
manuelle
Reservierungen) ggf. moglich

= Realistische, artikelbezogene Wiederbeschaffungszeiten missen
gepflegt sein

@)
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// Einkautzhestelltext &3¢ Disposition 1 Di=sposition 2 Di=sposition 3

Material BEEDLTI0 M THZ0 BASOMNAT 230Ky 1A1 @ [4]
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Basismengeneinheit KG kilagramim |Dispnsitiunsgruppe| go4an
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Werksspez. MatStatus Gl ah
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Meldebestand Fixierungshorizont 10

Dispositionsrhythmus Disponent ga5
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DispolosgriRe EX Exakte LosgriBenberechnurng

Mindestlosgrafiie Maximale Losgrikie

Feste Losgrilie Hichsthestand

Lnsfixe Kosten Lagerkastenkennz

BaugrpAusschulZ (%) Taktzeit

Rundungsprofil Rundungswert

MengeneinheitenGrp

Dispositionshereiche E
[] Dispobereich vorhanden | Dispositionsbereiche | [
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Rhythmische Disposition

hier keine Bestellung

Meldebestand -

Sicherheits- | 1 . 'I‘”' o
bestand : efte g : :' \ !
I I I I I ‘
Bt L R Zeit
Bestellauslosung t t t | ]

Uberprifung in festen Zeitabstanden, ggf. Bestellauslosung

Anmerkung: hier wird das Losgrof3enverfahren ,Auffillen bis zum Hochstbestand® verwendet

[ @
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Dispositionsrhythmus

Schlussel, der festlegt, an welchen Tagen das Material disponiert und bestellt wird. Der
Dispositionsrhythmus ist ein Planungskalender, der im Customizing der Bedarfsplanung
definiert wird.

Zusatzlich zum Dispositionrhythmus kdnnen Sie einen Lieferrhythmus angeben. Dieser
wird im Feld des Planungskalenders spezifiziert.

Die Angabe eines Lieferrhythmus ist z.B. in folgendem Fall sinnvoll:

Jeden Montag und Dienstag wird disponiert und bestellt. Die Materialien, die montags
bestellt werden, werden mittwochs geliefert, die, die dienstags bestellt werden, werden
jedoch erst freitags geliefert.

Eine angegebene Planlieferzeit interpretiert das System als Mindestlieferzeit, d.h. es
vergehen mindestens soviel Tage zwischen Disposition bzw. Bestellung und Lieferung.

Damit ein Material rhythmisch disponiert werden kann, missen Sie ein
Dispositionsmerkmal, das rhythmische Disposition zuldsst, im gleichnamigen Feld
eintragen.

@)
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Stochastische Disposition

Menge I = prognostizierter Bedart

B - Bedarfsdecker (Planauftrag),
hier mit exakter Losgrof3e

KW 1 KW 2 KW 3 KW 4 KW 5 KW 6

. @
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Dispositionsverfahren nach ABC-/ XYZ-Analyse
abnehmende Wertigkeit der Artikel

—

2 A B C

o

0

n ,’/ __________________________________ \\\‘
< X PD ' PD, VM, VB VM, VV, VB i
% : l
Y4 ) ]
sy ! l
5] ! :
ﬁ Y PD . PD, VM, VB VM, W, VB
g B e s '
E \

(b}

_§ Z PD PD VB

-VV bei geringen Fehimengenfolgen
-VVB bei bedeutenden Fehlmengenfolgen u. hohem Lieferrisiko hohem Verbrauchsrisiko
-VM bei bedeutenden Fehlmengenfolgen u. hohem Lieferrisiko mittlerem bis geringem Verbrauchsrisiko

* Nach Dittrich, Mertens, Hau @
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Baugruppenausschuss

Baugruppenausschuss in Prozent

Ausschuss (in Prozent), der wahrend der Fertigung des Materials anfallt, wenn das Material eine
Baugruppe ist.

Verwendung

Der Baugruppenausschuss wird in der Materialdisposition zur Losgrél3enberechnung der Baugruppe
verwendet. Dabei erh6ht das System die zu fertigende Menge um die berechnete Ausschussmenge.

Vorgehen
Wenn das Material eine Baugruppe ist, geben Sie den erforderlichen Ausschul? an.

Beispiele
Die zu fertigende Menge betragt 200 Stiick, und Sie geben einen Ausschul’ von 10 % an; d.h. Sie

rechnen mit einer Ausschussmenge von 20 Stlick. Die tatséachlich gefertigte Menge betragt dann 220
Stuck.

Abhangigkeiten
Das System erhoht die zu fertigende Menge fiir alle Komponenten der Baugruppe

(vergl. Ausschuss in der Stlckliste)

@)
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Taktzeit

Taktzeit

Kann eine Bedarfsmenge, z.B. aus Kapazitatsgrinden, nicht in einem Los beschafft
werden, so mussen mehrere Zugange eingeplant werden.

Durch die Taktzeit kann in Verbindung mit dem Uberlappungskennzeichen in der LosgroRRe
(einstellbar im Customizing der Losgrof3e) festgelegt werden, dass diese Zugange zeitlich
versetzt, d.h. um die Taktzeit verschoben, eingeplant werden.

Die Taktzeit wird in Arbeitstagen eingegeben.

Verwendung

Die Taktzeit wirkt immer dann, wenn durch Losgrof3enrestriktionen, wie z.B.
MaximallosgroRe (bei allen LosgrélRenverfahren) oder Rundungswert (bei fixer Losgrofe
mit Splittung) ein Bedarf durch mehrere Zugangselemente gedeckt wird.

@)
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Losgrofien- bzw. Bestellmengenrechnung

1 Stuckkosten

Summe
\_/ Lagerkosten

— Beschaffungskosten

4
Optimal Menge (x)

@)
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—> Bestellkosten —> Zinskosten fur das - Auftragsbearbeitungs-

> Rabatte, Boni, Skonti gebundene Kapital kosten

- 7usatzkosten bei (Kapitalbindungskosten) — Riistkosten
ungiinstigen Bestell- > Lagerhaltungskosten —> Zusatzkosten bei
mengen ungunstigen

—2 Transport-, Fertigungsmengen
Versicherungs- und
Verpackungskosten
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Andler-Verfahren (optimale Losgrdfe)

Das Vorgehen geht auf Andler (ca. 1929) zurick,
und lasst sich Uber folgende, haufig zu findende

Formel beschreiben :

A Stlickkosten

"

Jahresbedarf x Bestell- bzw. Ristkosten

\

Xt = 2 X

opt

Lagerungskosten pro Stick im Jahr *

* z.B. 0,50 € je Stlick / Woche ergibt:
0,50 € x 52 = 26,00 € im Jahr

Lagerungskosten bestehen aus den

Lagerkosten und den Zinskosten

o

Vorteile:

- einfach zu berechnen

Optimal Menge

Nachteile:

Ansatz, der mit vielen, in der Praxis nicht zu
realisierenden Randbedingungen verknulpft ist:

- Jahresbedarf ist bekannt und gleichmafig verteilt,
- Keine Mindest- oder Maximalmenge,

- Keine Rabatte,

- Einstufige Einproduktfertigung,

Anmerkung:

- robuster Wert (1/2 Xopt bis 2 Xopt)v d.h. guter In SAP nicht explizit hinterlegt !

Anhaltswert !

Ggf. manuell berechnen
und als fixe Losgrof3e eingeben

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Statische Periodische Optimierungs-
Verfahren Verfahren Verfahren

Dynamische Planungs-
Rechnung

Auffullen zum Hochstbestand TageslosgroRe

Gleitende wirtschaftliche

5 Wochenl 0
Feste Losgrofe ochenlosgrofie LosgroRe

Exakte Losgrofie Monatslosgrof3e Verfahren nach Groff

Bei Kunden-
einzelfertigung
immer

Planungskalender

@)
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SAP-Maske LosgrdfRenverfahren

Dispositionslosaralie (13

Einzchrankungen

29 Eintrage gefunden

A LI feanfe: sl =1

DL~ LGlLH|F’-&rlLLGlLLH|LF’-&r|Eeschreil}ung

FE|S 0

gﬁmxﬂgzm'ﬂmmmm
L i A o T s Y e Y s O s SO o |

T
N
L% B T R A o I

0

oo o oo o oo o o oo

ES: Exakie Losaralienberechnung
Dwynamische Planungsrechnung
Exakie Losgrdlienberechnundg
FixrsSplittung

Feste Laosgraienberechnung
Losgraizenverfahren nach SGroff
Auffallen bis Hachstbestand
mMonatslosgralie

Feriodenlosgrdlie analog Buchhallungsper.

Feriodenlosgraie nach Planungskalender
Stick-Ferioden-Ausgleich

Tageslosaralie

Woche - 2

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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LosgrdRenrechnung — statische Verfahren

A
Exakte Menge
LosgroRe 5 ﬂ H >
_ - Zugange

Zeit ‘ |:| Bedarfe

Feste : 1[./

Losgrof3e A

= =

Auffullen bis zum
Hochstbestand

@)
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A ‘QQQ

Fur den 3. April werden 855 kg
fremdbeschafft oder eigengefertigt
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LosgrdfRenrechnung — optimierende Verfahren

Viele Lieferungen /
hohe Bestellkosten

oﬁ'-- !

‘j!"””
O

Wenige Lieferungen /
geringe Bestellkosten

Geringe Lagerhaltung /
geringe Lagerkosten

Z
| s s— | — ) — &

Grol3e Lagerhaltung /
hohe Lagerkosten

~

I [ | [ | y%

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Optimierende Verfahren — dynamische Planungsrechnung

Bedarfstermin Bedarfsmenge LosgrofRe Fixkosten Lagerkosten
(kg) (kg)
Optimale
06.05.0X 1000 1000 @ 0 LosgroRe, da
/ Lagerkosten
13.05.0X 1000 2000 — ger.ade noch'
__ kleiner als die
20.05.0X 1000 3000 76,71 \ PO
o ’ 38,36<75
27.05.0X 1000 4000 115,07

Lagerkosten p.a.=

Bedarf x Preis x Lagerkostenzinssatz x Lagerdauer

100 x 365

‘ Datenbasis: Preis: 20 €/kg

Losgrofenfixe Kosten: 75 € Lagerkostensatz: 10% |

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Quotierungsverwendung

I= [mlE]
Quotierungsverwendung L
N : : . : < i -+ e
Schlussel, der aussagt, in welchen betriebswirtschaftlichen [a7sst [ue  [par  [Bant [bispo [aur  [Rec
Anwendungen die Quotierung verwendet wird. ; T
3 O |
Verwendung 4 O

Eine Eingabe steuert, wie die Gesamtbestellmenge in der Quotierung eingerechnet wird und bestimmt
dadurch, welche Bezugsquelle zu einem gegebenen Zeitpunkt flr das Material ermittelt wird. Sie
konnen eine Quotierungsverwendung eingeben fur die Kombination folgender Felder:

Bestellungen
Die bisher bestellte Menge des Materials geht in die Quotierung ein.

Bestellanforderungen
Die gesamte angeforderte Menge aller Bestellanforderungen fiir dieses Material geht in die Quotierung
ein.

Lieferplan

Die Gesamtmenge der Lieferplaneinteilungen zu diesem Material geht in die Quotierung ein.
Planauftrége

Die Gesamtmenge aller Planauftrage zu diesem Material geht in die Quotierung ein.

Disposition

Die Quotierungsverwendung wird auch im Rahmen der Disposition eingesetzt, d.h. Planauftrdge und
Bestellanforderungen, die von der Disposition erzeugt werden, gehen in die Quotierung ein.

Fertigungsauftrag
Die Gesamtmenge aller Fertigungsauftrage zu diesem Material geht in die Quotierung ein.

@)
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Planungskalender

Planungskalender

Dreistellige Zahlen- oder Buchstabenkombination, die einen Planungskalender eindeutig
identifiziert.

Verwendung
Es gibt zwei Verwendungen:

« Wenn Sie als Dispositionsmerkmal "plangesteuerte Disposition" gewéahlt und ein
periodisches LosgroRenverfahren nach Planungskalender eingestellt haben, geben
Sie hier an, welcher Planungskalender zugrunde gelegt werden soll.

« Wenn Sie als Dispositionsmerkmal "rhythmische Disposition" gewahlt haben, legen Sie
mit dem hier eingegebenen Planungskalender den Lieferrhythmus fest. Dieser gibt an,
an welchen Tagen der Lieferant das Material liefert. Der Lieferrhnythmus kann zuséatzlich
zum Dispositionsrhythmus eingegeben werden.

@)
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Horizonteschlissel

Horizonteschllussel:

Schlussel, mit dem das System die fur die Terminierung eines Auftrags notwendigen Pufferzeiten
ermittelt. Mit dem Horizontschliissel legen Sie folgende Pufferzeiten fest:

Er6ffnungshorizont (nur bei Eigenfertigung)
Sicherheitszeit (nur bei Eigenfertigung)
Vorgriffszeit (nur bei Eigenfertigung)

Freigabehorizont (nur bei Fertigungsauftragsverwaltung)

(= Anzahl Arbeitstage zwischen dem geplanten Starttermin des Fertigungsauftrags und dem Termin fir die
Auftragsfreigabe. Ist das Auftragsfreigabekennzeichen gesetzt, wird der Fertigungsauftrag durch ein Batch-Programm
entsprechend fristgerecht freigegeben)

Die Pufferzeiten sind in Arbeitstagen gepflegt.
Abhangigkeiten

Die Pufferzeiten, die im Horizontschliissel zusammengefasst sind, werden im Customizing der
Bedarfsplanung gepflegt.

@)
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Mogliche Vorgehensweisen fir die Terminierung

Vorwarts

Ruckwarts

Mittelpunkt

M Fixer Beginntermin

M frihester Endtermin
wird berechnet

APrioritat auf
Verfugbarkeit
der Ressourcen

B Fixer Endtermin

M spatester Beginn-
termin wird berechnet

B Gefahr der End-
termindberschreitung

APrioritat auf
Liefertermin

M Beide Terminierungs-
arten

=» Einsatz bei Engpass-
Stellen im Prozess

—_—— T

Standard Terminierungsart im SAP

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Terminierung — Beispiel aus der Chemie

Betriebskalendertag 4

3 Tage, Pufferzeit 1 Tag | Destillation zur Reinware ,,F“ 1200
+198
Synthese von Rohware ,,F“ 1196
+194
 G— —
7 Tage, Pufferzeit 2 Tage Anlieferung externer 17192
Rohstoff ,,E“ 1190
Synthese Einsatzstoff ,,D“
188
— —— T—
7 Tage ) 4 6 Tage, Pufferzeit 1 Tag 122
Synthese Einsatzstoff ,,C“ Reinigung Einsatzstoff ,,B“ __182
3 Tage
) -180
Synthese Einsatzstoff ,,B“ 1178
: —176
Heute Schon 3 Tage Pufferzeit verbraucht
174

3 Tage Anlieferung Einsatzstoff ,,A*

@)

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA



Fazit: die Terminierung ist komplexes Problem !

m Ansatz der meisten System (auch R/3!) ist die ,,.Suzessiv-
Planung“. Das bedeutet, dass zunachst die Materialien geplant
werden und dann die Fertigungskapazitat geplant wird.

m SAP bietet hierzu im Dispositionlauf 2 Moglichkeiten an:

- Das System bestimmt die Ecktermine des Planauftrags. Die Ecktermine
sind der Eckendtermin und der Eckstarttermin. Der Eckendtermin legt das
spateste Ende, der Eckstarttermin den friilhesten Beginn der Fertigung fest.
Die Bestimmung der Ecktermine wird bei jedem Planungslauf automatisch
durchgefthrt.

- Das System bestimmt die genauen Produktionstermine
(Durchlaufterminierung). Die Produktionstermine sind der
Produktionsstarttermin und der Produktionsendtermin. Bei der
Durchlaufterminierung werden zusatzlich Kapazitatsbedarfe erzeugt. Die
Durchlaufterminierung erfolgt aber auf ,unendlichen Kapazitaten® und
erfordert einen spateren Kapazitatsabgleich und ggf. eine
Reihenfolgeplanung

@)
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Einzelplanung -mehrstufig-

Material 100

Dispohbereich

Wiferk 1008

FPlanungsumfang
[JProdukigruppe

Steuerungsparameter Disposition

YVerarheitungsschlissel WETC

H

MetChange im gesamten Harizont

Bestellanf. erstellen

Lieferplaneinteilungen

Dispoliste erstellen

Planungsmodus

Terminierung

(=] EIEIEIEI]

Bestellanforderung im Eréffungshorizant
Grundsatzlich Lieferplaneinteilungen
Grundsatzlich Dispositionsliste
Flanungsdaten anpassen (Mormalmodus)

Eckierminbestimmunag fir Planautrage

[ Terminierung von Planaufirigen (1) 2 Eintraoe gefurldkE |

Steuerungsparameter Ablauf

[JAuch unveranderte Kompanente
[]Ergebnisse vor demn Sichern anz
[IMaterialliste anzeigen
[J&imulationsmodus

M E EIEE

Terminieru... | Kurzheschreibung

1 Eckterminbestimmung fir Planauftrage
2 Durchlaufterminierunag und Kapaz planung

@)
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Eckterminbestimmung

= Eckstart- und Eckendtermin als zentrale Daten
= WE-Bearbeitungszeit

= LosgrofRenunabhangige Eigenfertigungszeit (Eigenfertigungszeit Mat.-
stamm)

= LosgrdlRenabhangige Eigenfertigungszeit (t, t., t,, Basismenge aus Mat.-
stamm)

» Er6ffnungshorizont (Horizontschliissel)
= Erst Ruckwarts- dann ggf. Vorwartsterminierung (PD, VV)

= Vorwartsterminierung (VB, VM)

s

© Prof. Dr. Riidiger Lohmann MAGURA




Material P-100 dndern (Fgrtigerzeugnis)

Material  P-100

| [Pumpe |

WWierk @l Wierk Hamburg

revitd & | [0

- Hier: LosgrofRenunabhéangige
ezchaffung

Beschaffungsart Chargenerfassung |_|

Sonderbeschaffung Produktionslagerort aap2

Cluotierungsver.

worschlags-PvB

Retrogr. Entnahme

FremdBe=sch Lagerort

Feinabrufkennzeichen

i o g 0

BfiGruppe

[] Kuppelprodukt
[]&chirttgut

Kuppelproduktion |

Terminierung
Eigenferigungszeit

3 Planlieferzeit 10 | Tage

WWE-Bearheitungszeit

Harizantschlissel

|_| Tage
|2 |Tage Flanungskalender [ ]

III? Horizontschlissel fur Pufferzeiten (1) 6 Eintrage gefilz]

Einzchrankungen

Mettobedarfsrechnung

Sicherheitshestand

min Sicherheitsbest

D[ &]

Bedarfsvorlaufkennz

Bedorl-FeriodProfil

W

Horiz |ErHor |Sich2eil |\|'nrgZeit |FreiH1|

ooo ooo ano oo oo i
ao 0o am ooz ooa

ooz o010 010 010 oos E|
oo3  oos oo auji} ooz E|

Ecktermine
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Material P-100 @ndern (Ferdj

gerzeugnis)

Material P-100 | |Pumpe |
Wierk 1000 Werk Hamburg
Revstd A |6y . y . i
Hier: LosgroRenabhangige Ecktermine

Allgemeine Daten
Basismengeneinheit 5T Stick AusgabemngEinh.
Ferigungs-ME Wearkssp. MatSt l_‘ Giltig ab
Fedigunossteuarar 1081 PF Fert.ste.. ProdLagerort [peRz
FerigungsstProfil Materialgruppe | |
Serialnummernprofil SerEbene |_| Gesamtprofil PPODOT| GESAMTAMDERL..
[ a-Bestand [ Kritisches Teil ['ersionskennzeichen

[]chrgPrat erford Chrg. erfassen |_| [ chargenpflicht
UC-Fiihrung [ ] UC-Refmaterial | |
Toleranzdaten
Tal Unterlief Prozent Tal. Uberlief Prozent [ |Unhbegrenzt
Eigenfertiqungszeitin Tagen
Losgrifienabhinaig Losgrifienunabhingig
Ristzeit 0,06 Ubergangszeit 3,64 EigenfertZeit
BearhZeit 12,65 | Basismenge 100 |

Transaktion MMO2, Sicht Arbeitsvorbereitung) @
Lohmann
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Rickwartsterminierung bei Eigenfertigung

Wiederbeschaffungszeit

»

-
<

»

Er6ffnungshorizont

Eigenfertigungszeit

WE-Bearbeitungszeit

Er6ffnungs-
termin

Gesamtwiederbeschaffungszeit =

Eckstart-
termin

Eckend-
termin

Bedarfs-
termin

Ist die geschatzte Fertigungszeit fur ein Material
uber alle Fertigungsstufen von der Beschaffung

der Rohstoffe bis zur Endmontage.

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Vorwartsterminierung bei Eigenfertigung

Wiederbeschaffungszeit

-
<

»
»

Eigenfertigungszeit

WE-Bearbeitungszeit

Eckstart-
termin

HEUTE

Gesamtwiederbeschaffungszeit =

Eckend-
termin

Verflugbar-
keit

Ist die geschatzte Fertigungszeit fur ein Material
uber alle Fertigungsstufen von der Beschaffung

der Rohstoffe bis zur Endmontage.

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Details zur Bestimmung der Ecktermine

Im Rahmen der Terminierung werden auch die Bedarfstermine der
Komponenten ermittelt. Der Bedarfstermin einer Komponente wird auf den
Eckstarttermin des Auftrags gelegt, dem die Komponente zugeordnet ist.

Nachlaufzeit

Die Nachlaufzeit verschiebt den Bedarfstermin bezogen auf den Eckstarttermin
des Auftrags. Bei der Auftragsterminierung sind nur negative Werte erlaubt, d.h.
die Komponente muss vor dem terminierten Start zur Verfligung stehen
(Vorlaufzeit).

Nachlaufzeit Vorgang

Der Wert im Feld Nachlaufzeit Vg verschiebt den Bedarfstermin bezogen auf den
Starttermin des Vorgangs, dem die Komponente zugeordnet ist. In Abhangigkeit
vom Vorzeichen gilt:

*Nachlaufzeit (positiver Wert): Komponente kann nach dem Starttermin des
Vorgangs zur Verfligung stehen

*\/orlaufzeit (negativer Wert): Komponente muss vor dem Starttermin des
Vorgangs zur Verflgung stehen

Die Eintrage in den Feldern ,Nachlaufzeit” und ,Nachlaufzeit Vg“ werden aus der
Stuckliste Ubernommen. Wenn beide Werte gepflegt sind, hat der Eintrag in
,Nachlaufzeit Vg“ Vorrang. Das Feld mit der Zeiteinheit qilt fur beide Felder.

@)
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Fertigungsauftrag anzeigen: Komponenten zum Vorgang

TR e T Materiall‘g’é Kapazitat | |55l [43]] & ||l E B ] [E Bestanfar:

TifiTag BEB03165 | At [PPO
Material |M ||MDtDrcycIe-ISW—Iamp CJ |Werk |1EIBEI|
Yargang 0a1e | |Folge (8 |
bDE|
Komponente
Material |ISL\J—REFL—EJ | Scheinwerfer "Deluxe”
Position BE1a PosTyp m | |
Lagerart [ ] Status FREI 5]
Zharge Fositions-10 e]elafellayey|
\Werk 1008
Warenempfanger |—| Abladestelle | |
Resemierung 2RE567 |1—| Bewsgungsart 261
Revisionsstand |_| Sortierbegrif |—|
SiH-kennz. Hahen &
Mengen
Bedarfsmenge |1B | Mengeneinheit ’m [ Fixe Menge
Bestatiate Mng |B | YorgAdsschul: ’W' [ Metta-kz.
Entnahmemenge |1B | Kompausschui 0,08 Endausoefart
Termine
Bedarfstermin  |27.04.2007 1725 42| Nachlautzeit 0 ]
Machlaufzeityg 0 | |

mann
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Materialstiickliste andern: Position: Alle Daten

Pos. Yorlage m? Unterpos, llz Langtest

Material |P-100 | Pumpe
Wierk 1808 \Werk Harmburg

Stucklistenposition

Pasitionsnr oe1o

Komponente |1EIEI-1BB Gehause
Positionstyp m Lagerposition

Positions-|D BEEO0OE1

Soarierbegriff

[]Unterpos. vorh.

Mengendaten
Menge |1 ||5 CIFixe Menge
VorgAusschuld (%) I KompAusschuld (%)

Allgemeineg Daten Dispositionsdaten
[ Kuppelprodukt [ Rekursivitat erlaubt Machlaufzeit |—|
AltPosGruppe ’_| [ Rekursiv Yargangsnachlaufzeit l_"_|
[ CAD-Kz. Verteilungsschlossel | |
| Ein-iAuslaufdaten | [ ALE-Kz. [ Dummy-Position
Auflisungssteuerung l_‘
Bezugsort | Sonderbeschaffung l_‘

(Transaktion CS02) @
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Durchlaufterminierung

" Arbeitsplane mit entsprechenden Terminierungsdaten mussen gepflegt sein
(t, e, ty)

"  Produktionsstart- und Produktionsendtermin als zentrale Daten

" |m Rahmen von Eckstart- und Eckendtermin

®  Sicherheitszeit und Vorgriffszeit als zusatzliche Puffer (Horizontschltissel)

®  Bertcksichtigung von Kapazitatsbedarfen

"  Erst Ruckwarts- dann ggf. Vorwartsterminierung

" Ggf. Anpassung der Ecktermine und Reduzierung

® der Pufferzeiten (Reduzierungsstrategien)

A ]

@)
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Zur Durchlaufterminierung

Die Produktionstermine werden tber den Arbeitsplan ermittelt. Dabei verwendet das
System die Pufferzeiten, die dem Material Gber den Horizontschltiissel im Material-
Stamm zugeordnet sind, also Vorgriffszeit und Sicherheitszeit, sowie die Zeitanteile,
die im Arbeitsplan fir die Vorgange festgelegt werden: Wartezeiten, Riistzeiten,
Personal- und Maschinenzeiten etc..

Ablauf:

1. Das System rechnet vom Eckendtermin die Sicherheitszeit zurtick und bestimmt
so den Produktionsendtermin.

2. Ausgehend vom Produktionsendtermin werden nun die einzelnen
Arbeitsvorgange des Arbeitsplans rickwarts terminiert. Der Anfangstermin des
ersten Arbeitsvorgangs ergibt den Produktionsstarttermin.

3. Das System uberprift, ob der Produktionsstarttermin spéater als der
Eckstarttermin liegt, ggf. erfolgt eine Anpassung der Ecktermine.

4. Das System utberpruft, ob der Produktionsstarttermin vor dem Eckstarttermin
liegt, und ermittelt gegebenenfalls Uber eine Reduzierung neue
Produktionstermine.

@)
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Durchlaufterminierung mit SAP R/3

Vorgnffszelt

Prozesszeit

Sicherheitszeit

+—>

M

A

Eckstart-
termin

—

Vorgang 1

—

Vorgang 2

—

Vorgang 3

AT

/N

A

Produktions -
starttermin

A

A

/N A

Produktions - Eckend-
endtermin termin

Arbeitsvorgange

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann

@)

MAGURA



Wichtige Parameter der Durchlaufterminierung

1. Die Sicherheitszeit (Anz. AT): Puffer der zwischen Produktionsendtermin und
Eckendtermin eingeplant wird, um Stérungen im Fertigungsablauf abzufangen
und so Verschiebungen des Eckendtermins zu vermeiden.

2. Anpassung der Ecktermine - Customizing der Bedarfsplanung (Arbeitsschritt
Terminierungsparameter Planauftrage festlegen)

= Mit Anpassung der Ecktermine: vom Produktionsstarttermin wird die Vorgriffszeit
abgezogen und damit ein neuer Eckstarttermin errechnet.

= |st die Eckterminanpassung nicht gewtinscht, bleibt der alte Eckstarttermin stehen.

3. Die Vorgriffszeit (Anz. AT): Puffer der zwischen Eckstarttermin und
Produktionsstarttermin eingeplant wird, damit Verzdégerungen in der
Materialbereitstellung nicht zu Verzégerungen beim Fertigungsbeginn flihren
und damit bei Kapazitatsengpassen oder bei Verschiebungen beim
Kundenauftragseingang die Fertigungstermine vorgezogen werden konnen.

4.  Reduzierung: Wenn der Produktionsstarttermin vor dem Eckstarttermin liegt,
ermittelt das System dadurch neue Produktionstermine. Dazu miissen
folgende Einstellungen getroffen worden sein:

= Festlegung der Reduzierung im Customizing der Bedarfsplanung fir das Werk:
Planauftragsart und ggf. fiir den Fertigungssteuerer.

= Im Arbeitsplan muss einem Vorgang eine Reduzierungsstrategie zugeordnet sein.

@)
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Fertigungsauftrag éndern: Kopf
%o waterial | (22 Kapaztat| | [ [E] EINE

Aufirag ABE03165 (] Art PP
Material |15W-LAMP-C.| | Motorcycle-1SW-lamp C.J | Werk ’ﬁ
Status FREI RUCK GLFT VOKL ABRY MNMVP WABE

Anwenderstatus FRM

Mengen
Gesarmtrmenge |10 5T | Dawon Ausschul | | B.00 %
Geliefert 10 | Mind-iMehrzugang |0 |
Termine
Ecktermine Terminiert Gemeldet

Ende (30.04.2007| 00:00) |27.04.2007] 22:00) |13.04.2007
Start |27.04.2007| |00:00| |27.04.2007| 17:25| |13.04.2007| 11:47]
Freigabe 27.04.2007 13.04.2007
Terminierung Terminierungspuffer
Art Rickwirs =] Horizontschlissel oeo
Reduzigry MO L Yargriffszeit |_|Arheitstage
Hinweis Eﬂfﬁgigiitétshedaﬂe Sicherheitszeit | | Arbeitstage

Tagesdatum Freigaheharizont |_|Arheitstage
Prioritat |Yorwans mit Eingabe Uhrzeit
~ |Rlckwarts mit Uhrzeit

(Transaktion CS02) @
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Steuerschliussel im Vorgang

Schlissel Terminieren: ein Vorgang wird terminiert, d.h. das System
bestimmt die Dauer der Vorgangsabschnitte und die Termine, wird der
Vorgang nicht terminiert wird, rechnet das System fiir alle Zeitabschnitte
des Vorgangs mit der Dauer O

Schlissel Fremdbearbeitung: wenn ein Vorgang fremdbearbeitet wird kann
festleget werden, wie dieser Vorgang terminiert wird.

Wenn das Kennzeichen Term. Fremdvorgang nicht gesetzt ist, rechnet das
System bei der Terminierung des Vorgangs mit der Anzahl von Liefertagen,
die auf dem Fremdbearbeitungsbild des Vorgangs gepflegt sind.

Ist das Kennzeichen gesetzt, errechnet das System die Dauer der
Vorgangsabschnitte aus den Vorgabewerten

Schlissel Kapazitatsbedarfe: mit dem Kennzeichen KapaBed. ermitteln
wird bestimmt, ob Kapazitatsbedarfe zum Vorgang ermittelt werden.

@)
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Normalarbeitsplan Anzeigen: Vorgangsiibersicht
n n ArbPlatz I‘E KompZuard I‘E Folgen I‘g FHM I‘g Prilfrmerkm

izl (= Steuerschlissel.....
Fal

Lbersicht

el Text Steusrschl. Ri. DrRi. FrmdB

|PH|33||InstandhaItung - fremd (Dienstleistunag) || |
|PH|35||InstandhaItung - gigen (Dienstleistung) ||2|

PMOB| Instandhaltung Immakilian L]
\PPO1 | Eigenfertigung 2
PPOZ| Fremdfetigung 1]
|PPI33||Eigenfertigung nur Anzeigen und Drucken || |

Steuerschlissel \PPO1|  Eigenfertigung |

Detailinformation

[#] Terminieren [¥] Rilckmeldung drucken
[¥] apaBed. ermitteln [¥] Lohnscheine drucken

[¥] kalkulieren [#] Drucken

[ Aut. Wiareneingang [C] Term. Fremdvargang

[ Priffmerkm. erwartet Fremdhearheitung |_|
[ Macharbeit Rilckmeldung |§|

ROMOXO
| 3 | | Y
OFEMEXO
3
000 I S [E7/

lf Weiterl Auswahlen || Detailinfa
|

o ®
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Bestimmung von Sicherheitsbestanden (SB)

1. Schéatzung:
z.B. SB =% Losgrol3e, ein Monatsbedarf, .....

2. ,Worst Case”:
SB = maximaler WBZ-Bedarf x langste, aufgetretene WBZ*

3. Bertcksichtigung der Lagerabgangsverteilung:
- Normalverteilung
- Poisson — Verteilung

* WBZ = Wiederbeschaffungszeit

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA



ang = Bedarf (Stck./Woche)

AR

Haufigkeit

Zeit (KW)

24 (,Mal")
18

16

Mittelwert = 50 Stck. Lagerabgang = Bedarf (Stck./Woche)

@)
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Anzahl gelieferte Stlick (Tonnen)

Lieferbereitschaftsgrad* = ~ X 100
Anzahl bestellte Stiick (Tonnen)

= ,Wahrscheinlichkeit® lieferfahig zu sein

Haufigkeit

Beispiel: 26
-100 Beobachtungen, 1 Wo. WBZ
- Mittlerer WBZ-Bedarf = 50 Stck.
-LBG =62 %

Melde-
bestand [\

16 18

- zusatzlich 3 Stck. SB

-LBG =96 % = + 2

Bedarf (Stck)

enge bezogen, 1

uch positions-

gen sinnvoll 50 51 52 53 54 55

@)
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Haufigkeit

18

Haufigket - Normalverteilung*
. Bedarf (Stck) _ Mittelwert p = 50 Stck

- Standardabweichung 6 = 7,84 Stck.
45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 TZ:\

Die Flache unter der Kurve
ist ein Mal3 fur die o
Wahrscheinlichkeit

A
v

* I.d.R. gultig ftr Artikel mit regelmaRigem Absatz, anderé Verteilungen moglich !

r Lohmann

MAGURA



Sicherheitsbestande im R/3 - System

Disposition 1 @}Dispusitinnz | Disposition 3 | Disposition 4 | Arbeitsvarbe... IEE

EEEQET 0 et ting HASOMAT 230Ky 141

) Faper & Carpet Indust
Verfahren zur Bestimmung der

Sicherheitsbestande in R/3 @

Chargenerfassung

Froduktionslagerart
Yarschlags-PYB

* Grobe Schéatzung

FremdBesch Lagerort

* Lieferbereitschaftsgrad Bestamsfmdunysorup
Uber Lagerabgangsverteilung | Kuppelfroduktion

» Reichweitenprofil (Soll-Bestand)

\ Flanlieferzeit Tage
YWE-Bearbeitung=hai 1 Tage Planungskdlenderf
Hotizontschldssel 01

Ny
Mettobedarsrechnung v
Sicherheitshestand 30000 \Lieferbereitsch.{%]'
min Sicherheitshest Reichweitenprofil
Bedarfsvorlauflkiennz Bedvorlzeit’ st Ry Tage

BedYarl-PeriadPrafil

@)
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Bedarfsvorlaufkennzeichen

I= RIEPS
<IN ar

Bedarfsvorlaufken | Kurzbeschreibung
Bedarfsvorlaufskennzeichen (mit/ohne Bedarfsvorlauf): : Bedarfsvorlauf nicht berucksichtigen

Bedarfsvorlauf fir Primarbedarf
2 Bedarfsvorlauf fir alle Bedarfe

Mit diesem Kennzeichen kann in der Bedarfsplanung der Bedarfsvorlauf/Ist Reichweite*
fur ein Material eingeschaltet werden.

Der Bedarfsvorlauf/Ist-Reichweite bewirkt, das Bedarfe in der Bedarfsplanung um eine festzulegende
Anzahl Arbeitstage terminlich vorgezogen werden. Die Ist-Reichweite entspricht dabei genau der Anzahl
Tage, um die die Bedarfe vorgezogen werden.

Mit diesem Kennzeichen konnen Sie den Bedarfsvorlauf aktivieren und einstellen, ob alle Bedarfe oder
nur Primarbedarfe (Kundenauftrag, Planprimarbedarf etc.) vorgezogen werden.

Die tatsachlichen Bedarfstermine werden nicht verandert.

* |st-Reichweite: Anzahl Tage, die der Lagerbestand eines Materials ausreicht, um die Bedarfe zu decken, ohne dass
neue Zugange hinzukommen. Die Ist-Reichweite entspricht der Bedarfsvorlaufzeit.

Sie konnen die Ist-Reichweite als geplanten Wert vorgeben. Die vorgegebene Anzahl Tage bewirkt, daf’ die Bedarfe in
der Bedarfsplanung um genau diese Anzahl Tage vorgezogen werden und dazu terminlich passende
Beschaffungsvorschlage erzeugt werden. Dadurch wird gewahrleistet, dal’ der geplante Lagerbestand die Bedarfe, die
innerhalb der vorgegebenen Anzahl Tage vorliegen, abdecken kann.

@)
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Gesamtwiederbeschaffungszeit

Gesamtwiederbeschaffungszeit (Arbeitstage)

Die Gesamtwiederbeschaffungszeit ist die Zeit, die notwendig ist, um das Produkt komplett, d.h.
nachdem alle Stlicklistenstufen beschafft bzw. gefertigt sind, wieder zur Verfligung zu stellen. Sie wird
nicht vom System berechnet, sondern in diesem Feld als Summe aus Eigenfertigungs- und
Planlieferzeiten des langsten Fertigungspfades festgelegt.

Diese Zeit ist notwendig, wenn flr eigengefertigte Materialien die Verfugbarkeitsprifung mit
Berlcksichtigung der Wiederbeschaffungszeit durchgefiihrt werden soll.

Bei der Verfugbarkeitsprifung mit Wiederbeschaffungszeit wird nur innerhalb der
Wiederbeschaffungszeit gepruft, ob ausreichende Zugangsmengen und Bestéande flir die Deckung des
Bedarfs zur Verfligung stehen.

AulRRerhalb der Wiederbeschaffungszeit geht das System davon aus, dass das Material wieder in
ausreichender Menge zur Verfligung steht.

Deshalb ist es in diesem Fall meistens notwendig, als Wiederbeschaffungszeit die gesamte
Wiederbeschaffungszeit des Erzeugnisses mit allen Stucklistenstufen abzubilden.

Verwendung

Wird die Verfugbarkeitsprifung mit Wiederbeschaffungszeit durchgefiihrt, gibt es fur eigengefertigte
Materialien folgende Mdoglichkeiten:

Das Feld GesWiederbeschZeit ist gepflegt
Dann wird die Zeit, die in diesem Feld gepflegt ist, fur die Verfluigbarkeitsprifung herangezogen

© Prof. Dr. Riidiger Lohmann MAGURA



AlternSelektion
I= L&

B (R G| & i
Kennzeichen zur Selektion von Alternativstiicklisten AlternSelekti | Kurzbeschreibung

, . " . . Auswahl nach Auftragsmenge
Kennzeichen, das die Auswahl der Sticklistenalternative . .

] R . ) 1 Auswahl nach Auflisungstermin
bei der Bedarfsauflosung innerhalb der Dispo steuert. 2 Auswah! nach Fertigungsversion
3 Auswahl zwingend nach Ferigungsversion
Verwendung

Bei der Auswahl nach Auftragsmenge wahlt das System die Stiicklistenalternative aus, in deren
Losgrof3enbereich die Auftragsmenge liegt. Es gelten der Losgrof3enbereich und der Glltigkeitsbereich
der Stickliste.

Bei der Auswahl nach Auflésungstermin wahit das System die Stiicklistenalternative aus, in deren
Gultigkeitsbereich der Termin laut der Einstellung ,Stuckliste Uber Termin® liegt.

Bei der Auswahl nach Fertigungsversion wahlt das System die Stlicklistenalternative aus, die in der
gultigen Fertigungsversion hinterlegt ist. Es gelten der LosgrofRenbereich und der Gultigkeitsbereich der
Fertigungsversion.

Bei der Auswahl zwingend nach Fertigungsversion wahlt das System die Stlcklistenalternative aus, die
In der gultigen Fertigungsversion hinterlegt ist. Es gelten der Losgro3enbereich und der
Gultigkeitsbereich der Fertigungsversion. Wird keine Fertigungsversion gefunden, kbnnen keine
Fertigungs- bzw. Prozessauftrdge angelegt werden.

@)
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Einzel/Sammel

Sekundarbedarfskennzeichen fur Einzel- und Sammelbedarf
Steuert, ob fur den Sekundarbedarf des Materials folgender Bedarf erlaubt ist:

« Einzelbedarf, d.h. die Bedarfsmengen des Sekundarmaterials werden einzeln
ausgewiesen.

« Sammelbedarf, d.h. die Bedarfsmengen des Sekundarmaterials werden kumuliert.

Verwendung

Sie konnen dieses Kennzeichen sowohl im Materialstammsatz als auch bei der
Auflésungssteuerung fir die Sticklistenposition (im Customizing der Grunddaten unter
Auflosesteuerung) festlegen. Die Einstellung fur die Auflosungssteuerung hat Vorrang vor
der Einstellung im Materialstammsatz.

Abhangigkeiten

Wenn das Material einer Materialart angehort, fur die in diesem Werk keine
mengenmalige Bestandsfiihrung erlaubt ist, konnen Sie das Kennzeichen auf
*ausschlie3lich Einzelbedarf" setzen.

@)
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KompAusschul3 (%)

Komponentenausschul3 in Prozent

Angabe in Prozent, die wahrend der Fertigung des Materials anfallt, wenn das Material
eine Komponente ist.

Verwendung

Der Komponentenausschuss wird in der Materialdisposition zur Ermittlung der
Einsatzmengen der Komponenten verwendet. Bei der Stiicklistenauflosung erhdht das
System die Einsatzmengen der Komponenten um die berechnete Ausschussmenge.

@)
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Auslaufkennz. /AuslaufDat u. Nachfolgematerial
Auslaufkennzeichen

Kennzeichen, das das Material als Auslaufmaterial identifiziert und bei der Disposition die
Auslaufsteuerung bewirkt.

Vorgehen

Wenn das Kennzeichen gesetzt ist, leitet das System bei der Disposition den Sekundarbedarf, der nicht
mehr durch den Lagerbestand des Materials gedeckt ist, auf das Nachfolgematerial (Eingabe der
Materialnummer) weiter. Hierflir bestehen jedoch folgende Voraussetzungen:

» Auslauf- und Nachfolgematerial missen plangesteuert geplant werden.

» Die Basismengeneinheit des Nachfolgematerials muss mit der des Auslaufmaterials identisch sein.
Hinweis

Bei der Lohnbearbeitung werden ungedeckte Bedarfe nach dem Auslaufdatum nicht auf das
Nachfolgematerial weitergeleitet. Darauf weist eine entsprechende Meldung (58) in der Dispoliste hin.
Auslaufdatum

Datum, ab dem das Material auslauft und durch das Nachfolgematerial ersetzt wird, sobald der Bestand
des Materials aufgebraucht ist.

Einfach- / Parallelauslaufer

Einfachauslaufer: Einem Material wird ein direktes Nachfolgematerial zugeordnet. Die Fehlmenge des
Auslaufmaterials wird direkt auf den Nachfolger umgeleitet. Die Zuordnung eines Nachfolgematerials
erfolgt im Materialstammsatz des Auslaufmaterials.

Parallelauslaufer: Ein fuhrendes Material (Hauptauslaufer) bestimmt den Aus- und Einlauf von weiteren
Materialien anhand eines Gruppenbegriffs. Die Fehlmenge des Auslaufmaterials wird
mengenproportional zur geplanten Menge weitergeleitet. Die parallel auslaufenden und einlaufenden

itionen sind nur in der Stickliste pflegbar. @
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Serienfertigungsprofil

ADD1 Manu.Kstsammiler'SuBeds/Agar.
ADDZ2  Manu Kstsa'SuBeds/LeistglAgar.

= L6 /]
=
) R Y R
Serienfertigungsprofil S| SERReE :
. . . 0001  AutoKstsammlerEndriickmeldung
Steuert Uber die Auftragsart, ob eine Kundeneinzel- 0002 AutoKstsammier/EndruckiL sistg.
) H . I 0003 AutoKstsammlerfZahlpunkte
Serienfertigung, basierend auf Kundenauftragen, BN .ok amirieZPden sishng
oder eine Lager-Serienfertigung, das heildt eine 0005 Sep Kostensammier - KANBAN
anonvme Ferti un ,Stattﬁndet. 0008 Serienf/m. Service/nach Vers.
y gung %

10 Eintrédge gefunden

Verwendung
Ferner legen Sie damit im Rahmen der Serienfertigung fest:

 wie beim Buchen von Rickmeldungen die Leistungen behandelt werden

» mit welcher Bewegungsart Wareneingange und Warenausgange gebucht werden

» wie Planauftrage und Produktionseinteilungen beim Buchen von Rickmeldungen reduziert werden

» wie Stucklistenkorrekturen vorgenommen werden, falls Fehler beim Buchen der retrograden
Entnahme auftreten

Abhéangigkeiten
Serienfertigungsprofile legen Sie im Customizing der Serienfertigung fest.

@)
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Gliederung des Seminars

Einleitung

Absatzplanung und Prognose
Sales & Operations Planning
Programmplanung
Langfristplanung

Disposition

Stammdaten

O O OIS S OSSO

Zusammenfassung

' @
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Problemkreis Stammdatenmanagement i.d. Praxis:

Allgemein:

= Symptome u. Ursachen
an unterschiedlichen
Stellen.

= Komplexes System,
,<Anpack® unklar.

= Historisch gewachsenes
Problem, kein ,Quick-
Fix"“.

Wir haben

ein Problem mit unseren

. Stammdaten !

Organisation:
= Stammdatenpflege ist
nicht ,vergnigungs-

steuerpflichtig".

= Geringes Ansehen im
Unternehmen

= Stammdaten kdnnen
,Herrschaftswissen®
darstellen.

= Schuldfrage®, wenn
Daten nicht rechtzeitig
verfligbar.

Kosten / Nutzen:

= Aufwand zur Behebung klar

zu quantifizieren, insbes. Furs

,Grof3-Reinemachen®.

= Stammdatenmanagement
verursacht Fixkosten (feste
Stelle)

= Nutzen kaum quantifizierbar,
da sich schlechte
Stammdaten meist in hohen
Gemeinkosten
niederschlagen

- =
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Fazit:
wir lassen es wie es ist!!!
RA




l Daten l
: |

|
i Stammdaten B 2 I Bewegungsdaten l

wir?seczl:f%?;he Technische Vormerk- Transfer- Archiv-
atan Daten daten daten daten

Organisations- - _
strukturdaten Stammdaten* = Datenbestande, die nur

(Besonderheit SAP) im Ausnahmefall verandert werden, z.B.
Materialien, Kunden, Lieferanten, ...

tierte Daten, sie dienen der Identifikation, Klassifikation

iy Quelle: in Anlehnung an Mertens
erung von spezifischen Sachverhalten

@)
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Definition des Begriffs Stammdaten

Stammdaten — die Grundlage der Informationssysteme

Stammdaten sind der Datenbestand, auf dem Geschaftsprozesse aufbauen,
und der Uber einen langeren Zeitraum gultig ist (zeitlich invariant), z.B.
Kunden oder Artikel (Geschéaftsobjekte). Stammdaten dndern sich nicht
wahrend einer betrieblichen Transaktion (OLTP) — der Buchung eines
Geschaftsvorfalls —, aber sie steuern ihn und flie3en in die Belege
(Bewegungsdaten) ein, die diesen Prozess dokumentieren.

Stammdaten sind also Daten, die Informationsobjekte beschreiben, die tber
einen langeren Zeitraum weitgehend unverandert bleiben. Sie sind in
analytischen Anwendungen (OLAP) meist die Merkmale (Dimensionen),
nach denen ausgewertet wird.

@)
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Material &ndern (Einstieq)

Material

P-100 |

Anderungsnummer

II:B’Cr-;anisaticns-'::enen

Bl

QOrganisationsebenen

Werk IW Werk Hamburg

Lagerort W

Bewertungsart .

verauisors. 104 1YPISche Fehler:

Vertriebsweg |ﬁ| . . . . . .

e — g =Sichten fur bestimmte Organisationseinheiten
Lagertyp

[] ©rgEbenen/Profile nur

[ Semmmman| gewahlt.

nicht angeleqgt.
=Beim Kopieren falsche Organisationseinheit

‘ Konsequenzen:

=Prozesse laufen nicht ,durch®!

| TC: @
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Arten von SAP-Stammdaten — Beispiel Materialstamm 2

Gruppierende Felder

gleiche Gruppen).
= Gruppenstruktur nicht mehr aktuell.

= Material P-100 @ndern (Fertigerzeugnis) I= warengruppe (1) 294 Eintrage gef
|li} Zusatzdaten ||ﬁ OrgEbenen ||.5'T': Bilddaten priifen |
@' Grunddaten2 . (s Klassifizierung | &° Vertrieb: |W’| AN B E =D
. Warengrp 1 Warengruppenber.
Material  |P-100 Pumpe 0001 Metallverarbeitung
RevStd A @ @l oo Metallverarbeitung
00101 Stahle
Allgemeine Daten 00102 Bleche
Basismengeneinheit sT Stick Warengruppe oot 00103 Elekironik
Alte Materialnummer Ext Warenarp. 00104 Mechanik
Crarta a1 | ahnriBiirn KR 001041 Verbindungselemente
. 00105 kabel
c a1 |
TypISChe Fehler' 00107 Sonstiges
= Falsche Gruppe zugeordnet. ‘ Konsequenzen:
= Gruppen fehlerhaft aufgebaut (mehrere

= Fehlerhafte Statistiken, Kennzahlen,
etc.

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Arten von SAP-Stammdaten — Beispiel Materialstamm 3
Felder mit freien Eingaben

% Material P-100 @ndern (Fertigerzeugnis)
W] =p Zusatzdaten |Jg OrgEbenen | o Bilddaten prifen | |5
&R Vertrieh: VerkOrg 2 & Verrieb: allg./We & Aulenhandel: Export [«][»][*]

Material F-100 Pumpe

Werk 1000 Werk Hamburg

Revatd A & [

Allgemeine Daten

Basismengeneinheit =T tlck Austauschteil

Bruttogewicht 280 KG Maturalrabatifahig

Mettogewicht 250 MatFraGruppe

Verfligbarkeitsprof. [2 Einzelbedarf [ ] Gen.ChrgProt erford.
Typische Fehler:

: Konsequenzen:
= Falsche Eingaben.
= Doubletten mit leicht abweichenden = Fehler im Prozess
Bezeichnungen. = Doppelte Anlage von Daten
= Fehlende Eingaben (falls kein Muffeld). | ® Auswahl falscher Objekte
n -
TC: V@
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Arten von SAP-Stammdaten — Beispiel Materialstamm 4
Steuernde Felder

= Material P-100 @ndern (Fertigerzeugnis)

] =p Zusatzdaten

= OrgEbenen

{&F Einkaufsbestelltext

4 Bilddaten priifd

o Disposition 1

Material P-100
Werk 1006
Revstd A &y ([

Allgemeine Daten
Basizsmengeneinheit
Einkaufergruppe
Werksspez MatsStatus

Dispoverfahren
Dispomerkmal
Meldebestand
Dispositionsrhythmus

Losgréfiendaten
Dispolosgrife

Mindestlosgriie

Typische Fehler:

Auswahl der falschen Systemeinstellung.
Inkonsistente Dateneinstellungen.
Falsch gecustomized Auswahlmaoglichkeiten.

Pumpe n
Werk Hamburg -
[ ]
sT Stick Dispositionsgruppe

ABC-Kennzeichen
Giltig ab

PD Plangesteuerte Disposition

Fixierungshorizont
Disponent

EX Exakte Losgréfenberachnung

Maximale Losgrafie

Konsequenzen:

Fehler im Prozess

= Betriebswirtschaftlich optimaler

Prozess
Auswahl falscher Objekte

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Geschaftsprozesse

7
-

‘_________

N

@

Quelle: N. '\Mﬁ'@g:hﬁ



Datenwert
maximieren

Datenqualitat
maximieren

Entscheidungen, Zustandigkeiten
s

T Fuhrungsfunktion, grundlegende

Stammdaten-
Governance

Stammdaten- *
management

| J

Entscheidung und Umsetzung im
gesteckten Rahmen

Abgrenzung i.d. Praxis
oft schwierig !

Stammdaten

Legende: I:I Ziel [:] Funktion ‘___l Daten * engl. auch Master Data Management MDM

@)

MAGURA



Strategie

-

Beitrag zu den Unternehmens-
zielen, strategischer Projektplan

Stammdatenstrategie ]

Organisation

Kennzahlensysteme,
Zielvereinbarungen

Flhrungssystem

t

t

Verantwortlichkeiten und

Rollen, Support N e R Lebenszyklusmanage-
5 ment fur Stammdaten,
Standards u. Guidelines
Organisation des Stammdaten-
Stammdatenmanagements prozesse und -methoden

Informationsobjektmodell
Datenhaltungsarchitektur

-

,Bebauungsplan®, Integrations-
werkzeuge, Worterblcher, ...

Stammdatenarchitektur

=

/

Systeme
1

sz T

Anwendungssysteme flir Stammdaten

@
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Werkzeuge im Stammdatenmanagement

Im Folgenden sollen eine Reihe Werkzeuge vorgestellt werden, anhand derer
man mit mehr oder weniger ,Bordmitteln” das Thema Stammdaten-
management angehen kann.

= Einfache Hinweise
= Verwendung von Profilen
= Regelwerk zur Plausibilitatsprifung und Einsatz von SAP-Query

= SAP-Stammdatenmonitor

@)
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Betrachtung des kompletten Lebenszyklus

Stammdaten- Stammdaten-
Stammdatenanlage

anderung inaktivierung

= angelegt und freigegeben flir den operativen Geschaft
(Stammdatenanlage),

= laufend Uberprift und gepflegt (Stammdatenanderung),

= inaktiviert, wenn kein Geschaftsprozess mehr von
iIhnen Gebrauch macht (Stammdateninaktivierung)

archiviert (Stammdatenarchivierung)

Definition von klaren Prozesse, die gelebt werden und auch einem Monitoring

. unterliegen.
Prozesse nicht nur fir die Anlage definieren sondern die anderen Phasen
~ | nicht vergessen

)
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Verwendung von Stammdatenprofilen

=~ =3 SAP Menii
[ [J Baro
[* [J Anwendungsiibergreifende Komponenten
[ (] Collaboration Projects
~ & Logistik
= =Y Materialwirtschaft
("] Einkauf
(] Bestandsfiihrung
(7] Verbrauchsteuer
(] Logistik-Rechnungspriifung
(3 Inventur
(] Bewertung
[ Materialdisposition
(] Leistungserfassung
(] Leistungsstamm
(7 AukenhandeliZoll
=3 Materialstamm
> ] Material
= 4 Profil
[ (] Dispositionsprofil
> (3 Prognoseprofil
[» [ Charage

] === = v 7 v T T T

Besonders die Dispositionsdaten sind komplex und damit fehlertrachtig.

Fehler lassen sich reduzieren, wenn man vordefinierte Profile verwendet

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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Dispositionsprofil @ndern: Selektionsbild

AM-H Bezeichnung des Profils

|Disp0 profil Automotive Halbfabrikat |

Ankreuzfelder zum Dispositionsprofil

Angekreuzie Felder werden
ins Profil dbernommen

Micht Oberschreibbar
bei Materialpflege

Mur Yorschlagswert
bei Materialpflege

Fed  |Festwer  [vorschiagswet | |

—1

Dispositionsprofil andern: Datenbild 1

lﬁl Plangesteuerte Disposition

Meldebestand

Dispositionslosgrofe

Harizantschllssel

Be1

Dispositionsmerkmal |:|
Disponent |
ABC-Kennzeichen ] 1
Planlieferzeit in Tagen O H _ _
Eigenfertigungszeit |:| ]
Horizontschlissel far Pufferze O Grunddaten
Sekundarbedarfskennzeichen fiir | Dispomerkmal
Kennzeichen fir Bedarfszusamme ] Disponent o4
Sicherheitsbestand ] ] Planlieferzait |5—|
L] Ul
]

[l

4]

Losgrakendaten

Lohmann

Dispolosgrofe

El

MAGURA




Definition der Dispo-Gruppen

Gruppe Nr. Bezeichnung Typ. Materialien Fixe Mindest- Rundungs- Sicherheitsbest Kommentar

Merkmal  bestand Losgrade LosgriBe Losgr. wert .
1 Grunddstoffe . Mehl, Zucker, Nougat PD entfallt F3 (fix) Jeweils ein  entfallt entfallt 0, da Silo Dizo. Uper MRP-Lauf

d.Halbfabrikate- Silo- entleert wird und
Produktion (Silo-Ware Fahrzeug permanente
I LKW-Anliefung) Anlieferung
erfolgt
2 Zusatzstoffe f d. Aromen, Farben, PD entfallt EX entfallt kleinstes ? basierend aus  Diso. Uber MRP-Lauf
Halbfabrikate- Gebinde, Standardabw.,
Produktion bzw. nicht auf Pal.
Palettenfaki Aufrunden

or
Beimischungen Misse, Frichte VB WBZ Bed. + FX(fix) n.mit Lief.  entfallt entfallt Richtwert = Verbrauchgestuenr,
5B vereinbarter Sicherheitsfakto Entnahme bei Bedarf
Abnahme- rica. 1,5x
menge Stabw. d.
Bedarfs),
Ausreilter ggf.
Stretchfolien Stretchfolien, Flachsacke, PD entfallt F (fix) 1Pal, weil  enftfallt entfallt ? Wirdwv. Kriiger&\Woigt in FH
Foliensacke minimale manuell bzw. in HL
Menge nachbestellt
Faltschachteln Faltschachteln, Displays, PD entfallt EX entfallt 1x ganze 0, nur Wird plangesteuer nach
Topper Palettenfaki Paletten Restbestande  Verpackungsplan
or im Werkslager abgerufen
Sonstiges. Bigbags, Umkatrons, HODPE VB ? F3 (fix) ? entfallt entfallt ? Lagertim Werk, wird bei
Verpackungsmat. Folien, Hauben, .. Bedarf eintnommen
Sonderbeimischunge Apfelflakes, MD entfalit entfalit entfallt entfallt entfallt entfallt Wird vom Einkauf in HL
n Haselnusskerne, sporadisch bestellt,

Bananenchips Kontrakt vorhanden, nurin

UH
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L. Informationsbeschaffung

3. Uberprifung
Mit SAP Query

Bis Regel 30

1. Regel

Materialart FERT
Unabhingiger Parameter | Sonderbeschaffungsart | Disposicht 2 | MARC-S0BSL
Abhingiger Parameter Beschaffungsart Disposicht 2 | MARC-BESKZ

Bedingung:

beinhalten.

Alle FERT mit einer Sonderbeschaffung , 30 (Lohnbearbeitung)”, .41 (Umlagerung,
Beschaffung Werk 4000})" oder ,,42 (Umlagerung, Beschaffung Werk 5500)" miissen

die Beschaffungsart ,F (Fremdbeschaffung)” oder ,X (beide Beschaffungsarten)”

Beispiel:

Sonderbeschaffungsart (30 oder 41 oder 42) = Beschaffungsart (F oder X)

Ausnahme: Keine Ausnahmen.

@)
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Definition von Querys — Praxisbeispiel 1

InfoSet: Einstieg

plnfoset | 48 Py [0 Fales  Foveknipfungsbedingungen B & &)

KNA1 : Kundenstamm (allgemeiner Teil) YBAK : Yerkaufsbeleq: Kopfdaten YEAP : Yerkaufsheleg: Positionsdaten
Technischer Name (Langtext Technischer Name |Langtext Technischer Name |Langtest

A KUNNR Diebitorennurmner 1 - BSTZD Bestell Mummer-Zusate des k (= | — f VBELN Verkaufsheleq -
LAMD Linderschlissel IHREZ Th Zaichen /A POSHR Verkaufsbelegposition
MAMEL Marne 1 ENAME Marme des Bestellers MATHE Materialnurnimer
MAMEZ Marne 2 TELF1 Telefonnurmrmer MATIA Einqeqebenes Material
CRTOL on MAHZA Anzahl Mahnungen, Ernnety PMATH Preizmaterial
PETLE Postlaitz ahl MAHDT Latzte Mahnung der Lisferun: CHARG Charqennummer
REGIC Region (Bundesstaat, Bunde: KIINME Auftraggaber MATEL Warengruppe
SORTL Sottierfeld KOSTL Kostenstelle ARKTX Kurztest der Kundenauftrat
STRAS Strabe und Hausnummer = STAFC Fartschreibungsarppe fir St = PSTYV Positionstyp \ertrishsheler =

| b | ' i b

@)
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Qerery TESTQUERY L avoutdesign

B8 Testen &S0 | (A | EMLineal slle werkz, sinfaus  [Ehkopfeeile [EhFuRza

Datenfe der Listernfel der | Selaktonsfaelder | Technischer Ha, .. |
~ [ Tabslenjoin = 6 -

~ [ kundenstarnm fallgem G5 3 ST Etr
= StralRe und Hausnumnr 3 KMNAL-STRAS orc
* Region (Bundesstaat, E KA 1-REGIO Ham
« PostHeitzahl EMAL-PSTLE
= Ort KMAL-ORTOL ABC
= Mame 2 . KA L-MWAMES Ham]
- Mame 1 . KA L-MNAMEL Max

Debitorennummer 1 [] [] [ L I T Y

- -vakaufsbeieg Kopfda = = VEAK 5
+ Bestdldatum des Kund WVBAK-BESTDE
= Wianschlieferdatum WEBAK-WDATL
* Werkaufsbeleqg [ [ WEAK-WEBELRM i

~ BB werkaufsbeleg: Position 1 1 VEAP
* Materialnurmner VEBAP-MA TR
« Werkaufsbeleqg ] ] wBAP-WEELM
» wWerkaufsbel egpiosition ] ] WBAP-POSKHR

r Zusatzfelder ] ] -

| 4 r 4 b | | 4 »

@)
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Qerary Fask
&

Berichtsspezifische Selektonen

Region (Bundesstaat, Bundes]

r| his
Postleitzahl his

ort | ‘bis |

winnschlieferdaturm his
Bestdldaturn des Kunden bis
Materi al nurnrmer | | bis | |

SEEEED

Sperifikation der Ausgabe

Layout

Query Test

(&)= B2 P (2 )5 (B
Query Test

Strafie Rg Posletz, Ot | Name 2 Name 1 WL Datum

Goethestrasse 137 02 22767 Hamburg Hitech AG 23.01.1997
Schillerstrasse 85 02 22767 Hamburg CBD Computer Based Design 29.01,1997
Goethestrasse 137 02 22767 Hamburg Hitech AG 04.03.1997
Schillerstrasse 85 02 22767  Hamburg CBD Computer Based Design 17.04,1997

= <) () ()

Bestalldlat
22.01.1997

£8.01,1997
03.03.1997
16.04.1997

Material
M-07
M-07
M-07
M-07

@)
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Schnelle/ einfache Uberpriifung Zeitaufwendige Uberpriifung

Strukturierte Vorgehensweise Aufwendige Uberprifung

Einheitliche Pflege Geringe Mitarbeitermotivation

Kurze Eingewdhnungszeit

Reduzierung der fehlerhaften Pflege

MNachhaltige Erhdhung der Stammdatenqualitat

@)
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SAP-Stammdatenmonitor 1- Praxisbeispiel

Die SAP Consulting bietet das Add-on Tool ,Stammdatenmonitor®
aus der SCM Consulting Solution Reihe an. Das Werkzeug hat die
Funktion, die Materialstammdaten mit selbst definierten Richtlinien zu
Uberprifen, um die Qualitat zu messen und zu dokumentieren.

Definition - Regeln Routinen

[ Menii) b [ Zuriick || Beenden |[ Abbrechen | [ System) | [ Alles leeren |

Regeln - ||&|?I[H]I@I?IE|||E|E|%|E|||§I@|Ej]éln |E|||@,;Filter E'
Ziglstammdaten E | Regelnr.IBeschreibung IDatenstamm ITabeIIe ITabFeId IFeIdwerl
100 BESCHAFFUNGSART(UNGLEICH F) M MARC BESKZ
Tabelle 101 FERTIGUNGSSTEUERER(NICHT BLANK) ] MARC FEVOR
Tabellenfeld 102 FERTIGUNGSSTEUERUNGSPROFIL(NICHT BLANK) M MARC SFCPF
103 SONDERBESCHAFFUNGSART (30,41,42) M MARC S0BSL
@/\Wahl eines bestehenden Wertes aus der Datenbank 104 BESCHAFFUNGSART(FODERX) il MARC BESKZ
Feldwer 105 SONDERBESCHAFFUNGSART(S0) M MARC SOBSL
106 DISPOGRUPPE(0100 ODER 0400) M MARC DISGR
Wikal eines Operalors und Wesies 107 EIGENFERTIGUNGSZEIT(1) M MARC DZEIT
108 RETROGRADE ENTNAHME(2) M MARC RGEKZ
TEERT 109 DISPONENT(999) M MARC DISPO
Wert [2] 110 XYZ(Z) M MARC ISAPLOMIABCXYZ2

4

ERAE R EEEEE PRI R R

Wahl, ob Feld gefullt oder leer

Feld gefllit? Ja @ Nein
| RegelroutIBeschreibung IDatenstamm I Regelnr.IOperator I Regelnr.IOperator I Rege
: 20 1000/PDISOBSL 10 M 20 AND 21 AND
Speichern als Regel:
21 1000/PD/SOBSLFILLE M 20 AND 21 AND
i 22 1000/PDIEISBE=100 M 20 AND 21 AND
23 BEARTF+FERTVFIL M 26 AND 27
24 NTRART/BESKZ/BKLAS M 28 AND 26 AND
25 MAT_DISPOSITION M 33 AND 34 AND
100 BR-REGEL 27 M 100 |AND 101 |AND 1
Regelroutinen 101 BR-REGEL 1 M 103 AND 104
= 102 BR-REGEL 24 M 105 |AND 109

= =

Zielstammdaten —=
103 BR-REGEL 4,5 UND 9 M 106 AND 107 AND 1
oo i 104 BR-REGEL 15 M 110 AND 111 m
© Prof. Dr. Rudiger Lohmann MAGURA




Fegelrautinen

Fielstarmrmdaten Materialstarnm |
Regelnummer 103 |SDII]DERBESCHAFFUI'IGSART (30,41 ,42)
{* AND " OR i~ XOR
Regelnurmmer 104 EBESCHAFFUNGSART { FODERX)
= LND R " X0R,

Redelhummer |:| |

speichern als Routine: | 1|:|l| |BR—REGEL 1

Sichern

@)
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Stammdatenmonitor - Sefektion & Priifung
[Meni) 4| || [Als Variante sichem... || Zuriick || Beenden |[ Abbrechen | [ Syste
Inhaltliche Prifung
% Materialstamm
Matarial bis [ =
Individuelle Materialgrp. his | o
Dizponent :l his :l =
Ferigungssteuerar :l his :l o
Werksspez. MatStatus :l his :| o
Einkaufergruppe :I his :I o
Werk oool his :| =
Lagerort [ ] pis || Ergebnis
VTL-berg. Status [ ] pis | | >
Materialart FERT| pis | | &
Warengruppe :l his | 5 Qrganisation /
S o L s [ =] + Prifung durchfiihren
Warkaufsorganisatian [ ] pis || =
Vertriehswen [ ] pis | | = Faketordlie
FinkOraanisaton . os || ) [V Priffergebnis anzeigen
Produkthierarchie ] b | =
VTL-spez. Status [ ] bis || [&] [~ Prifergebnis speichern
Beschreibung |

{” Gespeichertes Ergebnis aus Datenbank einlesen

Leilen pro Seite
{~ Prilfergebnis van der Datenbank ldschen

@)
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ammaatenmonitor - Prifiungsubersic
teni) 4| | [Zuriick || Beenden |[ Ablrechen | [ Syster ) | [ FILTER |

I|E|‘§‘IIHID:‘BI$IE|I 22z) || #wechsel Datensicht Elﬂ Kennzahlen
¥ X Prifung it Daturn Uhrzeit |DBKEY TC BPC aFC T AlQ RIC 1o
~ €3 1. [REine O Reoel 00105 AND Regel 00104 | 15312 2013 D8:29:10 Prijfung 348 13 336 2 11 0,01 0,15 0,04
~ % Regel 00103 MARC SOBSL EQ 30 41 42
v 2
¥ 1 Ergebnisse der Regel 1.1
i 336
~ 3¢ Regel 00104 MARC BESKZ EQF ¥
o 158
¥ 186 Ergebnisse der Regel 1.2
[1:] R
<] ] Y
I|EI?IIHIG:‘BI$ IBIIlZ EI% E|||QI@I Elﬁlﬂm opRoutinen ein-faushlenden I oy Regeln ein-iaushlendan ||| & EI
Material Materialkurztext erk Disp. Lot Ferst S EinkCrg  |[EKG Status hatart arengrp |Sparte kOrg eq FProdHier. |Status
BITE 001 0001 0001 FERT 20230 0001 01
|| 001 000z 0001 FERT 20230 0001 01
|| 001 0002 0001 FERT
|| 001 0001 0001 FERT
|| 0ot o0z oot FERT 10010
B 001 0001 FERT
B 001 0001 FERT
|| 001 0001 0001 101 FERT 10010
|| 001 0002 0001 101 FERT 10010
|| 0ot 0001 oot FERT 10010 00 0001 01
|| 001 0001 0001 FERT  FG 0001 01
B 200 0001 001 0001 FERT 10020 1000 01 00001000
|| 200 0001 001 0001 FERT 10020 0001 01 00001000
|| 200 0088 0ot 0001 FERT 10020 1000 01 00001000
|| 200 0088 001 0001 FERT 10020 0001 01 00001000
|| 200 0001 001 0001 FERT 10010 |01 0001 01 00001000

MAGURA



R E R R EEIEE R IR E EE EE

Material
164

Materialkurztext

op Routinen ein-faushlenden I op Regeln ein-faushlenden ||| # 2
erk Disp. Lot |Mathrt (=1s] 'PdeHier.'Status MARC-SOBSL [MARC-BESKY Prifung  |Regel 1.1 Regel 1.2
om aoot FERT |1 F ol ol 4
oo aonz FERT 01 E ol ol ;4
0o ao02 FERT E ol 1! ;4
oo aoni FERT F ol L1} o
0o ao02 FERT E ol 1! ;4
oo FERT F ol L1} o
oo FERT F k| k1! W
om aon1 FERT F ol L1} 4
oo 0002 FERT F ol 11! 4
om aoot FERT 01 F ol ol W
oo aoot FERT |01 E ol 11! 4
200 aoot FERT 01 Q0001000 E ol ol X
200 aont FERT |01 nonot1a0n E ol ol ¥
200 aosd FERT 01 Q0001000 E ol 1} 4
200 ao2e FERT |01 nonot1a0n E ol ol 4
200 aoo1 FERT 01 00001000 E k| ol ®
ann
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Master Data Life Cycle — der Stammdatenprozess

Beispiel: Material und Materialstatus in SAP

Daten-
Nutzung

A

,,Freigegeben*

~

Kalkulation

Stuckliste/Arbeitsplan

Materialstamm FERT

Abverkauf

Loéschwunsch

Ldschen logisch

Sonderfall

n

_I Anlageprozess ‘

Material existiert noch nicht

Nutzung + Pflege

Léschprozess Zeit

Material ist physisch gel6scht

© Prof. Dr. Rudiger Lohmann
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S1
S2
S3

Bedeutung der Materialstatus

Materialstamm ist global (MARA) angelegt
Stickliste/Arbeitsplan ist angelegt

Kalkulation ist moglich

'S4' Alle Sichten (global+lokal) sind gepflegt, das Material ist einsetzbar

S5
S6
S7
S8

(eigentlich der Status “__“, also keine Einschrankung)
Abverkauf: Warnung im Prozess

Fehler/Warnung bei Planung, Einkauf, Produktion, Verkauf
Immer Fehlermeldung!

Sonderfalle nach dem logischen Loschen

Kein Status: Material ist auch physisch in der Datenbank gel6scht und
alle Stammdaten und Belege sind archiviert.

@)
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Materialstatus als Steuerungsinstrument

Materialstatus (LO-MD)

Grunddaten Logistik (LO-MD)

Kennzeichen im Matenalstammmsatz, das die Verwendbarkeit eines Materials einschrankt.

Die Verwendbarkeit eines Matenals fiir bestimmte Funktionen kann bspw. dadurch eingeschrankt
sein, dass das Material mit dem Status "Versuchsteil” versehen ist. Uber Tabellen ist festgelegt.
wie das System in den einzelnen Anwendungen bei unzulassiger Verwendung des Matenals
reagieren soll, z.B. mit einer Fehlermeldung oder einer Warnung.

Allgemeine Daten Werksihergreifender Materialstatus (1)
Basismengeneinheit sT

Einzchrankungen |

Alte Materialnummer
Sparte A1}

KontingentSchema = =
RS p—— MS  |Bezeichnung |
erksidb. MatsStatus

01 |gesp. fur Besch.iLager
|| Giltigkeit bewerten

Quelle: 02 ogesp. fir Arb.planfStickl
SAP AG BF oesp. fir Einkauf

@)
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Sicht Materialstatus definieren dndern: Ubersicht

Detail Meue Eintrage  Alle markieren  Block markieren  Markieren

Materialstatus lElezeichnung @
a1 gesp. fir Besch./Lager -
0z gesp. fir Arb.plan/Stickl -
EF gesp. fir Einkauf
ED Bedarfssperre

kA gesp. flr Kalkulation

3 Sperre gesamt

PI Freifir Pilotphase

£ gesp. fir Besch/Lager

£5 gesp. fir Stoli.Pos.

Transaktion oms4

@)
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Werksspezifizche Einstellungen

Einkauf

Hilfsmittel

Hinweis Einkauf

Hinweis FerHilfsmm. [']

Sticklisten

Instandhaltung

Hirmeis Stikopt ['] Hirwreis Instandh [']
Hirweis StilckliPos [']
Bestandsfihrung
Arbeitsplan/Rezept Hirmweis BestFohruno |E|
Himw ArbFPlaniFlanungsrezept |_|
LS
Bedarfe Hirweis Transporthedarf |_|
Himweis Pritmarkhed Himweis Transportauftrag |_|

Hinmweis Pragnose

Hirteis Disposition

kalkulation mit Mengengerist

Himweis Lanofristpl.

(=)= ]

Yorgehen Materialkalkulation |_|

Ferigung

Hirweis Fakopf

Hinwe, FAMP-Paosition

L]

[= Himweis bei Verwendung in der Lanafristpl...

(v ] e ) 8 ) 2 [ B [

Hinweis Langfrist |Hur1heschreihung

Werksibergreifende Einstellunoen

| :Heine Meldundg
Warnunog @

Fehlermeldung (Error) MAGURA



Allgemeine Daten

Basismengeneinheit aT

Yerkaufsmendeneinh.
MengeneinheitenGrp ,m
VTL-Uberg. Status [ |30
WTL-spez. Status \ 20

Auslieferungswerk \Iﬁ'ﬁ‘ﬂﬂ

YWarengruppe

Stilck Sparte 00/ Spareniibe .
| IWME nicht variahel
Giltig ab 11 .05 . 2014
Gltig ab 11.05. 2014
Werk Hamburg

Metallverarbeitung

@)
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Neue Eintrage: Detail Hinzugefiigte

Sicht "Materialien: Status im

P EE R

% Meue Eintrage ENZ) R

WTL-sp. Status

Bezeichnung

WTL-5p. Status

1B

I=

Bezeichnung uftrag Warnung

Sperre Anfrage

Sperre Angehot

Sperre Auftrag

SperreSoriment

Spertre Lieferpl

Spertkontrakt

Sperre Kontrakt

Sperre Retoure

kost Lieferung

Sp. Lieferung

Sperre Gutschr.

Sperre Lastschr

Liefersperre

[ [ | | - |

Sperre Anfrage

Sperre Angebot

Sperre Auftrag

SperreSortiment

Sperre Lieferpl

SpvWertkantrakt

Sperre Kontrakt

Sperre Retoure

kost Lieferung

Sp. Lieferung

Sperre Gutschr.

Sperre Lastschr

j:I:I:I:I:I:I:I:I:IEI:I_f_

Liefersperre

@)
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Material: Anlage- und Loschprozess

Anlageprozess:
Globale Status: von S1 bis S4, synchronisiert mit den
 werksspezifischen Status und

lokal

»  vertriebslinienspezifischen Status

Loéschprozess:
Globale Status: von S4 bis S7, synchronisiert mit den
 werksspezifischen Status und

lokal

»  vertriebslinienspezifischen Status

@)
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~Vielen Dank fur ihre Aufmerksamkeit !

%

)

MAGURA

er Lohmann




