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Grundbegriffe der Produktion
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Grundbegriffe der Produktion
Produktion

= Der Begriff Produktion kann auf zwei
unterschiedliche Arten verstanden werden

e die Fertigung von Fertigerzeugnissen aus Rohstoffen

* als Prozess, der neben der Fertigung auch die
notwendigen betriebswirtschaftlichen
Entscheidungsprozesse (z.B. Produktionsplanung,
Fertigungssteuerung oder Kostenkontrolle) umfasst.

= Produktionsplanung umfasst die Planung

* welche Mengen eines Fertigerzeugnisses produziert
werden sollen

* welche Halbfertigerzeugnisse und Rohstoffe dafur
benodtigt werden

* zu welchen Terminen die Produktion erfolgen soll Hinwei§: Produktionsstel.Jerung.und Fertigqngssteuerung
In der Literatur werden die Begriffe Produktionssteuerung und
" Fertigungssteuerung umfasst Fertigungssteuerung fiir die gleichen Funktionen in ERP-Systemen
* die Erzeugung von Fertigungsauftragen verwendet. In diesem Foliensatz wird durchgehend der Begriff
* die Terminierung der Fertigungsauftrage Fertigungssteuerung verwen-
« die Planung von Produktionskapazititen det, da dieser auch im Menibaum in SAP S/4HANA verwendet
wird.
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Grundbegriffe der Produktion
Produktionstypen

= Abhdngig davon, an welchem Punkt der
Ubergang von einer prognosegetriebenen in

eine auftragsgetriebene Produktion erfolgt,
Lagerproduktion werden verschiedene Produktionstypen

O .
— ﬁ—ﬁm i To—> |> unterschieden

Beschaffung Fertigung Montage Kundenauftrag

* Lagerproduktion
]

. [ ]
L D_ﬁ]@@" @) Auftragsmontage

Auftragsmontage

o ) i:scha:f:g Fertigung Kundenauftrag Montage ﬂmg ° AUftragSfe rtigung
rognose- uftragsfertigung auftrags-
getrieben o getrieben o Sonder roduktion
—%—} D (100 825 E@-} p
Beschaffung Kundenauftrag Fertigung Montage
Sonderproduktion
B 5 L —{ 55> = Der Punkt, an dem der Ubergang von einer
e S — Montage prognosegetriebenen in eine auftragsgetriebene

Produktion erfolgt, wird als Kundenauftrags-
entkopplungspunkt (engl. Order Penetration
Point) bezeichnet
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Grundbegriffe der Produktion
Prozesstypen der Produktion

Die LosgroBe dient der Unterscheidung des
] Prozesstyps in der Produktion.

‘ Produktion

| | " Losgrole

‘ Einzelproduktion ’ Mehrfachproduktion * Anzahl der gleichen Produkte, die nacheinander
produziert werden

| | * Haufig missen die Betriebsmittel (z. B. )
Individualisierte Produktionsmaschinen) nach jedem Los umgeristet
Massenproduktion werden

= Einzelproduktion: LosgrofRe =1

= Mehrfachproduktion: Losgrofde > 1

e Serienproduktion

o standardisierte Produkte mit kundenspezifischen
Merkmalen

i o5 o LosgroRe ist zu Produktionsbeginn festgelegt

e Massenproduktion
Serienproduktion o zu Produktionsbeginn keine LosgroRe festgelegt
(R[N R[N B [ ° Y HH H
o o, Pl P~ o = Individualisierte Massenproduktion

o Produkte werden im Sinne der Massenproduktion
Massenproduktion hergestellt

an s s o o Produkte kdnnen im Rahmen von vorgegebenen
> OO OO OO C ﬁ\ﬁﬁ Auswahlmoglichkeiten individualisiert werden

‘ Serienproduktion ] Massenproduktion

Einzelproduktion
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Grundbegriffe der Produktion
Bedarfsarten

= Primdrbedarf

* Beschreibt den Bedarf an zu produzierenden
Fertigerzeugnissen

* Abhangig vom Produktionstyp entstehen
Primarbedarfe aus einer Absatzplanung oder aus
Kundenauftragen.

= Sekundarbedarf

* Aus dem Primarbedarf an Fertigerzeugnissen
ergeben sich Sekundarbedarfe an Halbfertig-
erzeugnissen und Rohstoffen.

» Tertidarbedarf

* Fir die Produktion notwendige Bedarfe an Hilfs-
und Betriebsstoffen
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Grundbegriffe der Produktion

Brutto- und Nettobedarf

= Fir alle genannten Bedarfe wird im Rahmen der Materialbedarfsplanung zwischen Bruttobedarf und
Nettobedarf unterschieden.

= Bruttobedarf
* aus der Absatzplanung oder aus Kundenauftragen resultierende Bedarf eines Materials

e Berlcksichtigt z.B. keine Lagerbestande

= Nettobedarf
* ergibt sich auf Basis eines Bruttobedarfs
* Berlcksichtigt existierende Lagerbestande
e Berlcksichtigt zusatzliche Bedarfe z.B. zur Durchfiihrung von QualitatssicherungsmalRnahmen
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Betriebliche Aufgaben und Akteure
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Betriebliche Aufgaben und Akteure
Aachener PPS-Modell

Aufgaben zur Planung und Steuerung von
Produktionsprozessen sind im Aachener PPS-
Modell (PPS = Produktionsplanung und -steuerung)
zusammengefasst

= Datenverwaltung bildet die Grundlage der
verschiedenen Prozesse

Netzwerkkonfiguration Produktionsprogrammplanung

= Querschnittsaufgaben sind das
Auftragsmanagement, das Bestandsmanagement
und das Controlling (Komponente CO

Netzwerkabsatzplanung Produktionsbedarfsplanung

Auftragsmanagement
Bestandsmanagement
Controlling

Fremdbezugs- Eigenfertigungs-
Netzwerkbedarfsplanung planung planung
und -steuerung und -steuerung

= Netzaufgaben beziehen sich auf die strategische
Planung in verteilten Produktionsnetzwerken

Datenverwaltung
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Betriebliche Aufgaben und Akteure
Produktion bei Global Bike

= Die Produktion der Fahrrader erfolgt bei Global Bike in den Werken Dallas und Heidelberg

Global Bike verwendet den Produktionstyp Lagerproduktion

= Die Produktion ist bei Global Bike als Serienproduktion organisiert

Global Bike bietet seinen Kunden keine Moglichkeiten zur Definition kundenindividueller Merkmale der
Produkte

= Absatzgrobplanung erfolgt bei Global Bike fiir einzelne Produktgruppen auf Basis historischer
Verkaufszahlen

Hinweis: Produktionsplanungs- und Fertigungssteuerungs-
prozess bei Global Bike

Bei der folgenden Beschreibung handelt es sich nur um eine
mogliche Auspragung der Prozesse. Abhangig von Produktionstyp
und Produktionsprozess sind abweichende Prozessvarianten
moglich.
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Betriebliche Aufgaben und Akteure
Prozesse bei Global Bike

= Erweiterter Produktionsplanungsprozess bei Global Bike

Pfelge der Absatz- Ubergabe an
Stammdaten & Produktions- Programm- Bedarfsplanung
grobplanung planung
Produktions- Produktions-

grobplanung soll grobplanung
erstellt werden abgeschlossen

= Fertigungssteuerungsprozess bei Global Bike

P,'f ennaiull‘]t;ags.m Freigabe des Warenausgang Ruckmeldung Wareneingang Fertigungs-
au?trag Fertigungs- zum Fertigungs- zum Fertigungs- zum Fertigungs- auftrag
ararabdsin auftrags auftrag auftrag erfassen auftrag abrechnen
Produktions soll Produktion ist
durchgefihrt abgeschlossen

werden
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Organisationsdaten
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Organisationsdaten

Die in der Komponente Produktionsplanung und -steuerung
verwendeten Organisationsdaten sind schon aus den
Komponenten Vertrieb und Materialwirtschaft "bekannt

= Mandant

* betriebswirtschaftlich die grofSte handelsrechtliche
organisatorische Einheit im SAP-ERP-System

* entspricht in der Regel dem realweltlichen Begriff Konzern

| G'°ba|' Bike | Mandant oder Muttergesellschaft
| | * Global-Bike-Konzern ist im SAP-ERP-System als Mandant

‘ Global Bike Inc. ‘ ‘ Global Bike Germany GmbH ‘ Buchungskreis abgeblldet

| | y—‘—\ = Buchungskreis

| Dalas | | sanDiego | | Miami | | Heidelberg | | Hamburg | Werk * betriebswirtschaftlich die kleinste Organisationseinheit des

Rohstoffe | HHandelswaren | H{Handelswaren | HRohstoffe | HHandelswaren | externen ReChnungswesenS (F|nanzwesen), fur d|e eine
Halbfabrikate | Fertigerzeugnisse | Fertigerzeugnisse | ({Halbfabrikate | [ Fertigerzeugnisse| Lagerort VO”Stand|ge, In SlCh abgeSCh|Ossene BUChhaItung abgeblldet
Fertigerzeugnisse| {Sonstige | HSonstige | H{ Fertigerzeugnisse| {Sonstige | werden kann

* Auf Buchungskreisebene werden die Bilanz und die
Gewinn-und- Verlust-Rechnung (GuV) erstellt

* Buchungskreis wird zur Abbildung von Gesellschaften oder
Beteiligungen verwendet

* Global-Bike-Konzern besteht aus zwei Buchungskreisen

o DEOO - Global Bike Germany GmbH
o USO00 - Global Bike Inc.
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Organisationsdaten

= Werk
| Global Bike | Mandant ) . .
| * Werke dienen im SAP-ERP-System der Durchfliihrung
| | , aller Vorgange zur Bewegung und Bearbeitung von
‘ Global Bike Inc. ‘ ‘ Global Bike Germany GmbH ‘ Buchungskreis Material
| : I : * Betriebsstatte oder Niederlassung eines
‘ Dallas ‘ ‘ San Diego ‘ ‘ Miami ‘ ’ Heidelberg ‘ ‘ Hamburg ‘ Werk
Unternehmens
Rohstoffe | HHandelswaren | H{Handelswaren | HRohstoffe | HHandelswaren ]
Halbfabrikate | [HFertigerzeugnisse | |HFertigerzeugnisse | HHalbfabrikate | {{Fertigerzeugnisse] Lagerort b Werk kann e|ne Oder mEhrere der fOIgenden V|er
Fertigerzeugnisse\ —{Sonstige \ Sonstige ] Fertigerzeugnisse| Sonstige | AUfgaben erfu”en,

o Waren einkaufen (Beschaffungswerk)

Waren produzieren (Fertigungswerk)

Sicht "Werke" andern: Ubersicht

o
o Waren verteilen (Distributionswerk)
6% & NeueEintrige (DB B R R B = O

Anlagen warten (Instandhaltungsplanungswerk)

Werk Name 1 Name 2 i e Jedes Werk ist genau einem Buchungskreis
= i ugeordnet

S T = Fertigungswerke bei Global Bike

SD0O0 DC San Diego . DLOO _ Da||as

 HDOO — Heidelberg
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Organisationsdaten

= Lagerorte

| °'°ba‘|'B‘ke | Handant « Ortin einem Werk in dem Materialien gelagert
| | werden
| Giobalgike nc.__| __Giobal Bike Germany GmbH_| puchungsiret * erméglichen eine feinere Unterscheidung von
| | ﬁ‘ﬁ Lagerbestanden innerhalb eines Werkes, z.B. nach

[ Dallas | [ sanbiego | | Mami | [ Heidelberg | [ Hamburg | Werk Materialarten wie Fertigerzeugnissen, Rohstoffen

Rohstoffe | HHandelswaren | H{Handelswaren | HRohstoffe | HHandelswaren ] Oder Handelswa ren

Halbfabrikate | [[Fertigerzeugnisse | [[Fertigerzeugnisse | |-{Halbfabrikate | [[Fertigerzeugnisse| ~Lagerort ° Akt|v|taten auf Lagerortebene Sind d|e

Fertigerzeugnisse] “{Sonstige [ ysonstige ] -lFertigerzeugnisse) {Sonstige | mengenmaRige Bestandsfiihrung, die Inventur sowie

die Pflege spezifischer Eigenschaften in den

Materialstammsatzen je Lagerort

Werk HDOO Werk HHOOD
= Lagerorte der Fertigungswerke bei Global Bike
LOrt Bezeichnung il LOrt Bezeichnung * FGOO - Fertigerzeugnisse
FGOO Finished Goods - FGOO Finished Goods — e MIOO - Sonstiges
MI00 Miscellaneous bt MI00 Miscellaneous =
REODD Returns | REDD Returns * RMOO - Rohstoffe .
RMOO Raw Materials | TGOO Trading Goods e SFOO — Halbfertigerzeugnisse
5F00 Semi-Fin. Goods * TGOO — Handelswaren

i jTGDO Trading Goods
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Stammadaten
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Stammdaten
Uberblick

= Grundlage der Produktionsplanungs- und Fertigungssteuerungsprozesses bildet das Material

Die Stiickliste definiert, aus welchen Komponenten ein Material besteht

= Materialien kdnnen fur die Produktionsplanung in Produktgruppen zusammengefasst werden

Arbeitsplatze beschreiben Orte, an denen Tatigkeiten im Rahmen der Produktion ausgefiihrt werden

Arbeitsplatzen sind Kapazitaten zugeordnet

Zentrale Stammdatum in der Produktionsplanung und -steuerung sind die Arbeitsplane
* Stellen die Verbindung zwischen den Materialien und den Arbeitsplatzen her
* beschreiben die zur Produktion eines Materials notwendigen Schritte
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Stammdaten
Produkt / Material

= Produkte eines Unternehmens werden in SAP
S/4HANA als Material bezeichnet

= Materialien konnen beschafft, gefertigt, gelagert

Deluxe Touring Bike (schwarz) / o

oder verkauft werden.

DLOO

s e e * Diese Verwendung und die damit verbundenen
Grundeigenschaften werden durch die Zuordnung
zu Materialarten definiert.

< tionen Konfiguration Auenhandel ~ Einkauf  Dispositionsdaten v Erweiterte Planung v Erweiterte Ersatzteilplanung ~  Prognose v Arbeitsvorbereitung  Lagerorte - Kalkulation v

Dispositionsdaten

et b v e Materialarten sind Rohstoffe, Fertigerzeugnisse,
s Handelswaren, Nichtlagermaterial, Dienstleistungen

oder Verpackungsmaterial.
* Materialarten steuern die verfiigbaren Sichten sowie

die Reihenfolge der zu pflegenden Datenfelder.

LosgréBendaten
LosgréRenverfahren:
Exakte Losgroenberechnung (EX)

Minimale LosgroRe:
0,000 EA|

Maximale Losgroge
0,000 EA

Feste LosgroRe:
0,000 EA

Lagerkostenkennzeichen:

LosgréRenunabhangige Kosten:
0,00 USD

Baugruppenaussc! huss:
0,00 %

Hochstbestand:
0,000 EA

Rundungswert:
0,000 EA

Taktzeit:
0

Nettobedarfsrechnung
Sicherheitsbestand:
0,000 EA

Minimaler Sicherheitsbestand:
0,000 EA

Bedarfsvorlaufzeit:

0TAG

Lieferbereitschaftsgrad Lager:
0,0%

Bedarfsvorlaufzeit Periodenprofil:

far
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* Jedes Material ist genau einer Materialart
zugeordnet.

= Fir die Komponenten Produktionsplanung und -
steuerung sind insbesondere folgende Bereich auf
Ebene der Werke relevant

* Disposition
* Prognose
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Stammdaten
Produkt / Material

Prognose:

= Bereich Allgemeine Daten
* Auswahl des verwendeten Prognosemodells

* Hier wird fur das Deluxe Touring Bike (schwarz) das
Trendsaisonmodell (Wert X im Feld Prognosemodell) verwendet

Deluxe Touring Bike (schwarz) / 2

* Periodenkennzeichen legt fest, in welchen Intervallen Plant Dallas v
Verbrauchs- und Prognosewerte fiir ein Material gefihrt werden
Produktart: Fertigerzeugnis (FERT) Basismengenein| heit: each (EA) Geschiftsjahr der aktuellen Periode: 2021
= Bereich Anzahl der gewlinschten Perioden sy o et 1

* wie viele Perioden in der Vergangenheit als Basis fir eine
Prognose verwendet werden (Vergangenheitsperioden)

* wie viele Perioden prognostiziert werden (Prognoseperioden) I

* Aus wie vielen Perioden eine Saison besteht (Perioden pro R | |
Saison) o

Zeitraumart: Vorlagewerk fir Verbrauch Multiplikator fr Referenzprodukt:
Monatlich & 0,00

= Bereich Steuerungsdaten

* Parameter zur Anpassung des verwendeten Prognosemodells ’
enthalten.

< en  Konfiguration  AuBenhandel  Einkauf  Dispositionsdaten - Erweiterte Planung v Erweiterte Ersatzteilplanung ~  Prognose - Arbeitsvorbereitung  Lagerorte v Kalkulation v

Bendtigte Perioden

Vergangenheitsperioden: Perioden pro Saisonzyklus Fixierte Perioden
120 MON 12 MON 0MON

Hinweis: Verfiigbare Prognosemodelle
Eine ausfihrliche Beschreibung der verfiigbaren Prognosemodelle

Ubersteigt den Rahmen dieser Einflihrung. Detaillierte
Informationen zu den Prognosemodellen und den verfligbaren

Parametern sind in der SAP Dokumentation zur Komponente zu
finden. Fiori-App Produktstammdaten verwalten
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4
Stammdaten

Stlckliste

Definition Stlckliste (Vahs, 2015)

* Eine Stiickliste ist ein tabellarisches Verzeichnis,
das die Struktur und die Mengen an Baugruppen
und Einzelteilen beschreibt, aus denen ein
Erzeugnis besteht

. . .o . < SAP Stiickliste pflegen a @ 11
= Fiori-App Sttcklist /
I O rI UC IS en p egen DXTR1000 [Loscnen] [Modellobjektzuordnungen] 2 e
Deluxe Touring Bike (schwarz),Werk:Plant Dallas,STL-Verwendung:Fertigung,Alternative:01 [(cmE |
Komponenten Zeitachse

My Standard v Nach Datum auswahlen | 11.11.2021 =] [ suchen Q‘ Softwareabhangigkeiten {8} b

St u C kl i Ste n i n SA P S/4 H A N A S i n d a u S PO S it i O n e n (] Posio... Posit Komponentenbeschreibung Komponentenmenge Gilltig ab Gilltig bis ::“gmppe“ke““zei

a u fg e b a u t 0020 L(Lagerposition) TRFR1000 Touring Bike Rahmen - Schwarz 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

] o030 L(Lagerposition) DGAM1000 Kettenschaltung Bauteile 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

. . . . [] o040 L(Lagerposition) TRSK1000 Touring Bike Sitz Bauteile 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

| J e d e POS It I O n b e S C h re I bt e I n e KO m p O n e nte a u S [] o060 L(Lagerposition) PEDL1000 Pedal Bauteile 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >
. . ’ (] ooso L(Lagerposition) TRHB1000 Touring Bike Lenker 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

der das Material aufgebaut ist Oom  pwdw  owam oo | ooz siuoes >
.. [ ooso L(Lagerposition) BRKT1000 Bremsanlage 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

L4 PO S It I o n Sty p [J o090 L(Lagerposition) WDOC1000 Garantiedokument 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

[] o100 L(Lagerposition) PCKG1000 Verpackung 1,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 bl

[ ] M ate ri a I n u m m e r [J o010 L(Lagerposition) TRWA1000 Touring Bike Aluminiumrad Bauteile 2,000 EA 01.01.2010 31.12.9999 >

 Komponentenbezeichnung
* Menge
* Mengeneinheit

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner



4
Stammdaten

Stlckliste

= Sticklisten in SAP S/4HANA sind immer einstufig.
Alle Positionen der Stuckliste befinden sich auf
der gleichen Hierarchieebene

Deluxe Touring Bike (DXTR 1000)

. . . . . Kettenschaltung Bauteile Kette Touring Bike Sitz Bauteile
= |n der Praxis sind Stucklisten meist mehrstufig (DGAM 1000) (CHAN 1000) (TRSK 1000)
& Touring Bike
Aluminiumrad Bauteile
Touring Bike Lenker (TRWA 1000)

(TRHB 1000)

= Beispiel Deluxe Touring Bikes (schwarz) -

* Fahrrad ist aus verschiendenen Komponenten Auminiumrad Gautel
aufgebaut

* Insbesondere sind die Rader (Vorderrad und
Hinterrad) ebenfalls wieder aus Komponenten
aufgebaut sind

* Somit ist die Stuckliste zweistufig

Pedal Bauteile
(PEDL 1000)

Bremsanlage Touring Bike Rahmen — Schwarz
(BRKT 1000) (TRFR 1000)

(Bildquelle: Bauerle, 2019)
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4
Stammdaten

Stlckliste

= Mehrstufige Sticklisten werden in SAP S/4HANA
durch die Verknilipfung einstufiger Stucklisten
erstellt

e FUr ein Material A existiert eine Stickliste

e Dieses Material A wird in einer anderen Stuckliste

DXTR1000 ]
als Komponente verwendet
Werk: Plant Dallas Bedarfsmenge: 1EA Gliltig ab: 11.11.2021 Alternative: 1
i1 1EA
. . .. . .. Auftésung Mengentbersicht | Standard w o e e
= Fiori-App Stticklisten Auflosen = , e
v DXTR1000
v TRWA1000 2EA L 0010 HALB DLOO EA >
TRTR1000 2EA L 0010 ROH DLOO EA >3
TRTB1000 2EA L 0020 ROH DLOO EA >
TRWH1000 2EA L 0030 ROH DLOO EA b
= Beispiel Deluxe Touring Bike (schwarz) o« >
LWSH1000 4EA L 0050 ROH DLOO EA >
.e . . . BOLT1000 Inbusschraube 5x20mm 2EA L 0060 ROH DLOO EA >
* enthalt die Komponente Touring Bike o o >
EA b

AI u m i n i u m ra d Ba u te i |e (T RWA 1000) DGAM1000 Kettenschaltung Bauteile 1EA L 0030 ROH DLOO

* Fir dieses Material existiert eine eigene Stuckliste
(an dem Haken in der Spalte Baugruppe (BGr) zu
erkennen)
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Stammdaten
Produktgruppe

Absatz- und Produktionsgrobplanung kann in SAP
S/4HANA auf aggregierter Ebene unter
Verwendung von Produktgruppen erfolgen

Fiori-App Produktgruppe anzeigen

Beispiel: Produktgruppe Deluxe Touring Bike (PG-
DXTR000) im Werk Dallas (DLOO)

Produktgruppe ist eine einfache Liste:
* Nummer der Mitglieder (Nummer Mitgl.):
* Werk

e prozentuale Anteile der Mitglieder an der
Produktgruppe

< SAP Produktgruppe anzeigen: Mitglieder (Materialien)

V| Néchste Stufe Hierarchiegraphik Versionen... Stammdaten... Graphik Produktgr. Mehr v/

Produktgruppe: PG-DXTR000

000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike

Werk: DLOO: Plant Dallas
Basis-ME: EA
Mitgliedsnummer Werk EH-Umrechn Aggr.Fakt. Anteil (%) ME V M Fx Kurztext t MArt
DXTR1000 ] [y )GO 1 1 40 EA Deluxe Touring Bike (schwarz) FERT
DXTR2000 DLOO i a 30 EA Deluxe Touring Bike (silber) FERT
DXTR3000 DLOO 1 1 30 EA Deluxe Touring Bike (rot) FERT

Folie 25
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4
Stammdaten

Produktgruppe

= Mitglieder einer Produktgruppe konnen
Materialien oder andere Produktgruppen sein

= Somit lassen sich mehrstufige Hierarchien von
Produktgruppen aufbauen

‘ PG-BIKEOOO J

= Beispiel | |
* Hierarchie der Produktgruppen bei Global Bike PG-ORBK000 \ [ PG-TRBK0OO ]
* PG-DXTRO0O enthalt nur Materialien (Deluxe |
Touring Bikes DXTR1000, DXTR2000 und |
DXTR3000). ‘ PG-DXTR000 } ( PG-PRTR000 ’

* PG-DXTROOQO ist selbst Teil der Produktgruppe B e B —— e T
Touring Bikes (PG-TRBK0O0O)
* PG-TRBKOOO enthalt neben den Deluxe Touring

Bikes auch die Produktgruppe Profi Touring Bikes
(PG-PRTRO000).

* Die Produktgruppe PG-BIKEOOO bildet den
Wurzelknoten der Hierarchie und umfasst alle von
Global Bike hergestellten Fahrrader

Produktgruppen

DXTR1000 ’ ‘ DXTR2000 ’ ( DXTR3000 ’

Materialien
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

Der Arbeitsplatz stellt einen Ort dar, an dem
Vorgange im Rahmen der Produktion durchgefiihrt
werden.

= Maschine
= Montagearbeitsplatz,
= ganze FertigungsstralRe

® ejne Person

Die Produktion ist bei Global Bike in den Werken
Dallas (DLOO) und Heidelberg (HDOO) gleich
aufgebaut.

= Fertigung — Montage der Fahrrader
= Endkontrolle — Prifung der Fahrrader

= Verpackung — Verpacken der fertiggestellten
Fahrrader.

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Fertigung Endkontrolle Verpackung
(ASSY1000) (INSP1000) (PACK1000)
@
N
5 & .-
Arbeitsplatz 1 Arbeitsplatz 1 Arbeitsplatz 1
@
' oGy
Arbeitsplatz 2 Arbeitsplatz 2 Arbeitsplatz 2
© N
N @ -
Arbeitsplatz 3 Arbeitsplatz 3 Arbeitsplatz 3
Produktion
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

Jeder der drei Bereiche der Produktion ist bei Global Bike
ahnlich aufgebaut

® |njedem der Bereiches existieren drei Arbeitsplatze

* An jedem dieser drei Arbeitsplatze arbeitet ein
Produktionsmitarbeiter.

Global Bike verfligt somit in der Produktion Gber neun
Arbeitsplatze. Insgesamt sind an diesen Arbeitsplatzen neun
Mitarbeiter beschaftigt.

Die Produktion bei Global Bike ist weitgehend manuelle -
notwendigen Betriebsmittel sind nicht als Arbeitsplatze in
SAP S/4AHANA angelegt

Hinweis: Arbeitsplatze bei Global Bike

Im Gegensatz zu den meisten anderen Stammdaten sind die
Arbeitsplatze bei Global Bike nur einmal angelegt. Es existieren
also keine individuellen Arbeitsplatze pro Benutzer (z. B.
ASSY1###).

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Fertigung Endkontrolle Verpackung
(ASSY1000) (INSP1000) (PACK1000)
@
' You—g
Arbeitsplatz 1 Arbeitsplatz 1 Arbeitsplatz 1
© N
' oG
Arbeitsplatz 2 Arbeitsplatz 2 Arbeitsplatz 2
@
' wom—gy
Arbeitsplatz 3 Arbeitsplatz 3 Arbeitsplatz 3
Produktion
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

- Fiori-App Arbeitsplatz anzeigen

‘ v| © Verknipfung Personalsystem Dienste zum Objekt, Mehr v/

Werk: ‘EDLGO ey Plant Dallas

Arbeitsplatz: | ASSY1000 DL Fertigung

Allgemeine Daten

Grunddaten Vorschlagswerte Kapazitdten Terminierung Kalkulation Technologie Gruppen
1 .
u A b t I t t Allgemeine Daten
roeitspiatzar

Arbeitsplatzart: | 0003 ‘ Person

M a SC h i n e Verantwortlicher: | 000 ‘ Steven Barton

Standort: | ‘

Pe rson QDE-System: \

ProdVersBereich: | ‘

Personengruppe
Fertigungslinie

Planverwendung: | 009 ‘ Alle Plantypen

Vorgabewertbehandlung

= Planverwendung definiert, in welchen Arten von
. e . Ubersicht Vorgabewerte )
A rb e ItS p | a n e n d e r A r be Its p I atZ Ve rwe n d et We rd e n Schlisselwort Eingabevorschrift Ze... Bezeichnung

Ristzeit keine Verprobung v
kann

* Planverwendung 009 erlaubt die Verwendung des
Arbeitsplatzes ASSY1000 in allen Arten von
Arbeitsplanen (Alle Plantypen).

Personalzeit keine Verprobung v

Beschreib. I Verwaltungsdaten I Klassifizierung I Subsysteme

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

" Fiori-App Arbeitsplatz anzeigen

= Vorgabewertschliissel definiert, welche
Parameter fur die Ermittlung der
Durchfilihrungszeit, des Kapazitatsbedarfs und

der Kosten an diesem Arbeitsplatz relevant sind.

= Beispiel: Arbeitsplatz ASSY1000 im Werk DLOO
* Vorgabewertschlissel SAP1
* Vorgabewertschlissel definiert drei Parameter
o Rustzeit
o Maschinenzeit
o Personalzeit
* Eingabevorschrift der Parameter definiert, ob es

sich bei dem Parameter um ein Muss-Feld oder
um ein optionales Feld handelt

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

< SAP Arbeitsplatz anzeigen: Grunddaten

‘ V| o Verknipfung Personalsystem Dienste zum Objekt v Mehr \/

Werk: ‘EDLGO ey Plant Dallas

Arbeitsplatz: | ASSY1000 DL Fertigung

Grunddaten Vorschlagswerte

Allgemeine Daten

Arbeitsplatzart: | 0003 ‘

Verantwortlicher: | 000 ‘
Standort:

QDE-System:

Kapazitdten Terminierung Kalkulation Technologie

Person

Steven Barton

ProdVersBereich:

Planverwendung: | 009

Vorgabewertbehandlung
Vorgabewertschliissel: | SAP1

Ubersicht Vorgabewerte

Alle Plantypen

Fertigung normal

Schlisselwort Eingabevorschrift Ze... Bezeichnung

Ristzeit keine Verprobung v

Maschinenzeit keine Verprobung

Personalzeit keine Verprobung v

Beschreib. I Verwaltungsdaten

I Klassifizierung I Subsysteme

Folie 30



Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

Registerkarte Vorschlagswerte

‘ /| = Verknilpfung Personalsystem Dienste zum Objekt v Mehr v

Weric [DLOO {7 Plant Dallas
= \orgabewerte fir die MaReinheiten der Parameter S o
= Beispiel: Arbeitsplatz ASSY1000 im Werk DLOO vmgwn Vgg
* Maleinheiten flr die Parameter Ristzeit, g = e —
Maschinenzeit und Personalzeit ist jeweils Minuten D }
Lonnars |
iobngrppe: [l
= Uber den Steuerschliissel wird festgelegt, welche N - e
Prozesse bei der Verwendung des Arbeitsplatzes in aseeiton dor vorgabenert
einem Arbeitsplan durchgefiihrt werden
* Steuerschlussel ASSY, definiert dass fur den I

Arbeitsplatz ASSY1000, eine Terminierung jedoch
keine Kapazitatsplanung erfolgt

* Verfligbaren Steuerschlissel sowie die verwendeten
Prozesse sind im Customizing hinterlegt und in den
Arbeitsplatzdaten nicht ersichtlich.
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

Registerkarte Terminierung

= zeigt das Kapazitatsangebot des Arbeitsplatzes, das zur
Berechnung der Durchfihrungszeit von
Fertigungsauftragen verwendet wird.

= Bereich Terminierungsbasis

* welche Kapazitat des Arbeitsplatzes wird als Basis fir die
Berechnung der Durchfiihrungszeit verwendet

* In SAP S/4HANA wird zur Terminierung und
Kapazitatsplanung immer nur die limitierende Kapazitat
betrachtet

* Im Beispiel ist das die verfligbare manuelle Arbeitszeit an
diesem Arbeitsplatz - Kapazitatsart 002 (Person)

= Kapazitdten sind in SAP S/4HANA Stammdaten, die in
enger Verbindung zum Arbeitsplatz stehen

* Es existieren eigene Transaktionen zur Bearbeitung von
Kapazitaten

* Haufig werden Kapazitaten jedoch zusammen mit
Arbeitsplatzen bearbeitet

* Die verflgbare Kapazitat fir den Arbeitsplatz ASSY1000 ist
durch die Kapazitat SHIFT festgelegt.

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

< SAP Arbeitsplatz anzeigen: Terminierung

‘ v ‘ <= Verknipfung Personalsystem Dienste zum Objekt v  Mehr \/

Werk: [DLOO : (3| Plant Dallas

Arbeitsplatz: | ASSY1000 ‘ DL Fertigung

Grunddaten Vorschlagswerte Kapazitaten Terminierung Kalkulation Technologie Gruppen
Terminierungsbasis
Kapazitatsart: ‘ 002 Person

Kapazitat: ‘ SHIFT Standard Tagesschicht

Formeln zur Berechnung der Durchfiihrungszeit

Dauer Risten: ‘ SAP0O1 Fert.: Dauer Risten

Dauer Bearbeiten: ‘ SAPOO3 Fert.: Dauer Person
Dauer Abriisten: ‘

Dauer Eigenbearb.: ‘ SAP004 Proj.: Dauer EigenB.

Ubergangszeiten

Ortsgruppe: ‘ ‘

Normale Wartezeit: ‘ 0,000 | Minimale Wartezeit: | 0,000

Dimension und Mafeinheit der Arbeit
Arbeit Dimension: ‘

Arbeit Einheit: ‘

8 Kapazitat I 63 Formel I o Formel I Formelkonstanten
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

Kapazitat

= Beispiel: Kapazitat SHIFT fur die Kaleazitéitsart 002 (Person)
am Arbeitsplatz ASSY1000 im Werk Dallas

Bereich Standardangebot
= Definiert verfligbare Kapazitat
= Einsatzzeit ergibt sich aus Beginn, Ende uns Pausendauer

* Nutzungsgrad in Prozent stellt das Verhaltnis von der
tatsdchlichen Kapazitat und der theoretisch der
verfligbaren Kapazitat dar

Nutzungsgrad

Kapazitit = Einsatzzeit * Anz.Einzelkap. * 100

= Beispiel
* Nutzungsgrad: 100

* Anzahl der Einzelkapazitaten: 3

» verfligbare Kapazitat: 8h * 3 *% = 24h

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

< SAP Arbeitsplatzkapazitit anzeigen: Kopf

v‘ /Z Intervalle und Schichten / Intervalle &3 Angebotsprofil /# Referenzangebot / Kurzbezeichnungen

Werk: ‘m‘ Plant Dallas
Arbeitsplatz: |ASSY1000 | [DL Fertigung
Kapazitatsart: ‘E ‘ SHIFT | Standard Tagesschicht
Allgemeine Daten
Verantwortliche Kapa: L Planergruppe A
Grupp.:

Kapazitatsangebot

Fabrikkalender: ‘:‘

Aktive Version: ‘ i ‘ Normalangebot
Basis-ME Kapazitat: ‘ H Stunde
Standardangebot

Beginnzeit: [08:00:00 |

Endezeit: ‘ 17:00:00 ‘ Nutzungsgrad: ‘ 100
Pausendauer: ‘ 01:00:00 ‘ Anzahl Einzelkapaz.: ‘ 3
Einsatzzeit: 8,00 Kapazitat: 24,00 H

Planungsdetails

Uberlastung: |0 B
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Stammdaten

Arbeitsplatz und Kapazitat
Bereich Formeln zu Berechnung der

D u rc h fu h r u n gsze it ‘ v | @ Verkniipfung Personalsystem  Dienste zum Objekt~, Mehr v
.. . Werk: 707LM‘ Plant Dallas
= Durch den Formelschlissel (z.B. SAP001) wird T
e i n e i m C u Sto m i Zi n g d efi n i e rte FO r m e | Grunddaten Vorschlagswerte Kapazitaten Terminierung Kalkulation Technologie Gruppen
Terminierungsbasis
" Diese Formeln verwenden die Parameter der opncitens 2] e

Kapazitat: | SHIFT Standard Tagesschicht

Registerkarte Grunddaten

Formeln zur Berechnung der Durchfiihrungszeit

= Uber den Button [Z (Information) kann die —— -
Detailansicht zu einer Formel aufgerufen werden.

Formelschlissel

= Beispiel Formelschliissel SAPOO3

Formel

Formel:‘Personalzeit * Vorgangsmenge / Basismenge / Vorgangssplitts

Personalzeit * Vorgangsmenge |

Bearbeitungsdauer =

Formelkennzeichen

Basismenge * Vorgangssplits

= Vorgangssplits: Anzahl der Arbeitsplatze auf
denen der Vorgang parallel bearbeitet wird
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Stammdaten

Arbeitsplatz und Kapazitat

FormEIn testen Formel testen X

Allgemeine Vorgangswerte

u Uber den Button [ 2 Formel ] *vogngmengei[Looe ][]

* Basismenge: | 1,000 ‘

* Splitanzahl: | 1

= Eingabe der Vorgabewerte

Vorgabewerte Vorgaben Eigenbearbeitung
= Uber Button [# wird die Berechnung angestofRen e o

Personalzeit: | 20 [MIN Anzahl Mitarbeiter: ‘ 1,00

u BEiSpiel Anzaht:[1 |
* Vorgangsmenge: 5 EA
hd BaSismenge: 1 EA Formel testen X

Dauer mit Vorgangsabschnitten

* Anzahl Splittungen: 2

° R l'j Stze it : 10 m i n Dauer Bearbeiten: 1 20,000 ‘ ﬂ‘

Dauer Abristen: | 0,000 | [mn |
* Personalzeit: 20 min Fometestheenden [ X
Gesamldauer:!30,000 ‘ MIN ‘
Dauer Eigenbearbeitung
Dauer Eigenbearbeitung: 1 0,000 ‘ lﬂ‘

5EA*20Min_100Min_50 ,
1EA 2 2 > m¢ y
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Stammdaten
Arbeitsplatz und Kapazitat

Registerkarte Kalkulation

v | o Verkniipfung Personalsystem Dienste zum Objekt v Mehr v

= Daten zur Integration der Komponente PPund L@

Werk: {DLOO :[Q Plant Dallas

der Produktkostenrechnung im Rechnungswesen

Grunddaten Vorschlagswerte Kapazitaten Terminierung Kalkulation Technologie Gruppen
Giltigkeit

Beginndatum: | 01.01.2009 | Endedatum: [31.12.9999

= Bereich Verkniipfung zu
Kostenstelle/Leistungsarten

Verknlpfung zu Kostenstelle/Leistungsarten

. . Kostenstelle; ‘ NAPR1000 ‘ Produktionskosten
* welcher Kostenstelle ist der Arbeitsplatz
ZUgeordnet li:::::fi::;:;i:;mgen Leistungsart LeistEinh. Re... Forme... Bezeichnung Formel Leis({l:o}
= Bereich Ubersicht Leistungen :
* welche Leistungsarten aus dem Controlling

entsprechen den durch den Vorgabewertschlussel e R
definierten Pa rametern StArt Eigenbearb.: | rbeitsstunden ;YOJ.. eaart eigen

* Beispiel: Parameter Personalzeit ist die bl Lol

Geschéftsprozess: ‘ ‘

Leistungsart LABOR (engl. fur Arbeit, hier Lestungslomn . Satzarguppe: 0]
Personalaufwand) zugeordnet.

&6 Formel I o Formel I Formelkonstanten I Glltigkeiten J
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Stammdaten

Arbeitsplan

Arbeitsplan

Zentrales Stammdatenobjekt fur die
Produktionsplanung und -steuerung ist der
Arbeitsplan

Beschreibt, mithilfe welcher Vorgange
(Produktionsschritte) und auf welchen
Arbeitsplatzen ein Material aus seinen
Komponenten hergestellt wird

Ist immer eindeutig einem Material zugeordnet

Plangruppen

In SAP S/4AHANA werden gleichartige Arbeitsplane zu
Plangruppen zusammengefasst

Z.B. Arbeitsplane fur ahnliche Materialien oder
Arbeitsplane fur unterschiedliche LosgrofRen des
gleichen Materials

Arbeitsplan wird in SAP S/4HANA eindeutig durch
die Plangruppe und den Plangruppenzahler
identifiziert

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Plangruppe 50000000

Arbeitsplan Al

(Plangruppen-
zahler 1)

Arbeitsplan A2

(Plangruppen-
zahler 2)

Arbeitsplan An

(Plangruppen-
zahler n)
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Stammdaten
Arbeitsplan

Aufbau eines Arbeitsplans

= Genau einem Arbeitsplankopf

= Mindestens einer Folge Arbeitsplan AT
= Genau eine der Folgen wird als Stammfolge Arbeitsplankopf
festgelegt
Folge O (Stammfolge)
|
= Jede Folge besteht aus einer Liste von Vorgangen — — —
Folge X
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Stammdaten
Arbeitsplan

Ubung 1: Arbeitsplan analysieren

= Zeigen Sie sich den Normalarbeitsplan fir das Deluxe Touring Bike (schwarz) (DXTR1###) im Werk Dallas
(DLOO) in der Fiori-App Arbeitsplan anzeigen an

= Analysieren Sie die Kopfdaten des Arbeitsplans
= Zeigen Sie sich die Vorgangsuibersicht an
= Analysieren Sie die Daten zu einem der Vorgange im Detail

= Zeigen Sie sich die Komponentenubersicht an
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Stammdaten
Arbeitsplan

Vorgangsubersicht

= Zeigt die Ubersicht Giber die Vorgédnge fiir die
Herstellung eines Materials DXTR1###

= |m Beispiel ist die Folge 0 (Stammfolge) gezeigt.

n F u r je d e N VO rga n g ist fe Stge I egt < SAP~ Normalarbeitsplan Anzeigen: Vorgangsilbersicht

‘ v < > & B3 OEE qt (7 Abeitsplatz Allokation W) Detail [&)Folgen [&FHM & [ Prifmerkmale Mehr v Q Q Beenden
.
[ ] ] .
an welchem Arbeitsplatz B _—
Material: | DXTR1000 \ Deluxe Touring Bike (schwarz)
* in welchem Werk er durchgefiihrt wird e
g ¢ Vor... Unt.. |Arbeitspl... Werk Ste... Vor... Beschreibung La.. Fe.. KL.. Be.. Pe.. Ve.. Un.. Basismenge Vo... Ristzeit Ei... Leistu... Maschinenzeit Ei.
[] ee10 ASSY1000 DLOO ASSY Material staging 15 EA |© MIN LABOR 0O MIN
[] ee20 ASSY1000 DLOO ASSY Attach seat to frame oL EA 0 MIN LABOR 0O MIN
(] ee30 ASSY1000 DLOO ASSY Attach handle bar assembly i EA 0 MIN LABOR 0O MIN
(] oe40 ASSY1000 DLOO ASSY Attach derailleur gear assm. to wheel 1 EA 0 MIN LABOR 0O MIN
(] oes0 ASSY1000 DLOO ASSY Attach front and real wheels to chain 1 EA 0 MIN LABOR 0O MIN
. : : | (] oes0 ASSY1000 DLOO ASSY Attach brakes i EA 0 MIN LABOR 0O MIN
B e I S p I e (] ee70 ASSY1000 DLOO ASSY Attach peddles 1 EA 0 MIN LABOR 0O MIN
[’] eose INSP1000 DLOO ASSY Test bike i EA |2 MIN LABOR 0O MIN
. . [[] ee90 PACK1000 DLOO ASSY Disassemble i EA 0 MIN LABOR 0O MIN
[ ] VO rga ng OO 10' am Arbeltsplatz ASSYlOOO Im We rk [] e100 PACK1000 DLOO® ASSY Pack bike 1 EA © MIN LABOR © MIN
* [] e110 PACK1000 DLOO ASSY Move to storage 15 EA © MIN LABOR 0O MIN

DLOO

* Vorgang 0110: am Arbeitsplatz PACK1000 im Werk
DLOO
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Stammdaten
Arbeitsplan

Vorgangsdetails

< w Normalarbeitsplan Anzeigen: Vorgang Erfassungshilfe

= Bereich Vorgang
* enthalt die Daten aus der Vorgangsubersicht

" v} < > v (» Arbeitsplatz [&)Pline [a] Folgen Allokation [&] FHM Mehr\v

. Plangruppe: [0 ! I'_'?‘ PInGrZahler: ‘T
" BereICh Vorgabewerte Material: | DXTR1000 Deluxe Touring Bike (schwarz)
* Basismenge, auf die sich die Vorgabewerte fur die Vorgang |
verschiedenen Leitungsarten beziehen Vorgang: 6610 | Untervorgang: ||
. . . . . Steuerschlilssel: | ASSY ‘ Arbeitsplan - Eigenfertigung
* verfligbaren Leistungen, Einheiten (hier EA) und st B
Leistungsarten ergeben sich aus den im Arbeitsplatz et [T i g

e i n gege be n e n Date n Vorlagenschlissel: Material staging
e Beispiel:

. . Vi b rt
o Vorgang 0010 (Material staging) oreabetierte —_
) . . . . Umrechnung Mengeneinheiten
o bezieht sich auf eine Basismenge von 15 Fahrrader Sbrece B | hopt e e
o Bendtigt eine Personalzeit von 10 Min Mengeneinheit rg.:[EA_| - N N N N
o Dies bedeutet, dass die Materialbereitstellung fiir 15 Erhoizee Dioeh [
Fahrrader eine Personalzeit von 10 Minuten erfordert. Yoyt ) Demmmrt D St
Rustzeit: |0 [MIN |LABOR | |
= Bereich Splittung Maschinenzet: [0 pn [ [
* Anzahl Splittungen gibt an, in wie viele Teillose ein = o Juasor | ‘
Geschéftsprozess: | ‘

Los maximal aufgeteilt werden darf
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Stammdaten

Arbeitsplan

Komponententibersicht

= Zuordnung von Komponenten der Stuckliste zu
den Vorgangen des Arbeitsplans

= Welche Komponenten der Stlickliste werden in
welchem Vorgang des Arbeitsplans benotig. R e——

[ v H OH B8 W = Q @ ¥ B Neuzuordnen Umhangen Stili [&) Plan [ Vorgang Mehrv

Material: ‘EDXTRlOOD i[9 Deluxe Touring Bike (schwarz)

Werk: [DLOO |
Plangruppe: [0 Folge: [0 |
Stiickiiste: [ 00019792 st [1 |
Positionstibersicht &
Du.. St.. Weg Pos.. Komponente Menge Sortierbegriff  M.. P.. Ret.. Vorg.. Folge Kla Materialkurztext
[E e o 0010 TRWA1000 2 EA L ] o040 o Touring Bike Aluminiumrad Bauteile
O [:] 0 0020 TRFR1000 1 EA L L] 0020 0O Touring Bike Rahmen - Schwarz
[ e o0 0030 DGAM1000 1 EA L 0040 © Kettenschaltung Bauteile
O e 0 0040 TRSK1000 1 EA L 0020 0 Touring Bike Sitz Bauteile
[ e 0 0050 TRHB1000 al EA L 0030 0 Touring Bike Lenker
O e 0 0060 PEDL1000 1 EA L [J o7 o Pedal Bauteile
O e 0 0070 CHAN1000 1 EA L Kette
.o . L] . | )
. K t d b GI b I B k [ e o 0080 BRKT1000 1 EA L 0080 © Bremsanlage
Hinweis: omponentenzuoranung oei Giobal bike Dl Chloh[ohlosel[wisocons ; S O oils e asiues:
[ e o0 0100 PCKG1000 1 EA L 0100 © Verpackung

Flr die Arbeitsplane bei Global Bike sind in der Auslieferung
keine Komponentenzuordnungen in den Arbeitsplanen gepflegt.
Die Pflege der Komponentenzuordnung ist Teil der UCC-
Fallstudie »Produktionsplanung und -steuerung (PP)«. Um die
Ansicht aus der Abbildung zu erhalten, muissen Sie zuerst die
UCC-Fallstudie durchfiihren.
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Stammdaten

Arbeitsplan
Beziehung zwischen den Stammdaten Material,
Stickliste und Arbeitsplan
— = Arbeitsplan bezieht sich auf ein Material in
; M I einem Werk
= Stuckliste bezieht sich auf ein Material in einem
Werk
Arbeitsplan Stiickliste . . . .
pume— ——— = Arbeitsplan enthalt Folgen von Vorgangen. Diese
L{ | e | = u beschreiben die Schritte, die zur Fertigung des
e oS 5' roston 0 Materials notwendig sind.
— Vorgang 0010 o ELETE ek il Position 20 — .
. | - = Uber die Komponentenzuordnung im Arbeitsplan
— Vorgang 0020 B et bttt It Position 30 — . . o .
| L ; = u wird fur jede Komponente der Stlickliste
e R festgelegt, in welchem Vorgang sie verwendet
— Vorgang ... erd
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Bewegungsdaten

Uberblick

= Aus der Produktionsgrobplanung ergeben sich Bedarfe

= Bedarfe werden durch die Materialbedarfsplanung in Planauftrage Gberfihrt

= Aus Planauftragen werden im Rahmen der Fertigungssteuerung Fertigungsauftrage erzeugt

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner
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Bewegungsdaten

Bedarfe

Erweiterter Produktionsplanungsprozess bei Global Bike

Pfelge der

Absatz-
Stammdaten

& Produktions-
grobplanung

Ubergabe an
Programm-
planung

Produktions-
grobplanung soll
erstellt werden

Bedarfsplanung

Produktions-
grobplanung
abgeschlossen

= Als Ergebnis der Ubergabe der Absatz- und Produktionsgrobplanung an die Programmplanung ergeben
sich Primarbedarfe.

= Durch die Bedarfsplanung werden aus den Primarbedarfen Sekundar- und Tertiarbedarfe erzeugt.

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner
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Bewegungsdaten

Bedarfe

Dispositionselement

= |n SAP S/4HANA sind jeder Bedarfsart mehrere
Dispositionselemente zugeordnet.
= Abhangig vom Prozess, der einen konkreten
. . DXTR1000 -158
Bedarf verursacht, werden unterschiedliche o
D i S p OS it i O n S e I e m e nte Ve rwe n d et * BEDARFS-/BESTANDSLISTE MATERIALINFORMATIONEN NOTIZEN
= Beispiele Primarbedarfe: Bedarfs-/Bestandsiste (1 Unterdeckung) i SEEOT
e Dispositionselement VP-Bed: Primarbedarf aus Das Syt o igegefortigi Mt o Lounge vorchiagn.
d e r Absatz p I a n u n g Datum Dispositionselement  Actions Izr:]f;f:vfg:i:ien Rescheduling Menge Verfugbar
« Dispositionselement PrognB: Primarbedarf aus St N
der Materialprognose in der Absatzgrobplanung — .
- 01.05.2022 VP-Bed VSF Endmontage -164 EA -626 EA

Fiori-App Materialdeckung priifen
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Bewegungsdaten

Bedarfe

Beispiel: Bedarfs-/Bestandsliste fir das Material
DXTR1000 im Werk Dallas

m Es existieren vier Primarbedarfe. Diese stammen
aus der Absatzplanung (Dispositionselement VP-

Materialdetails

Bed)
DXTR1000
= Spalte Datum enthalt den Termin, zu dem der
B e d a rf b e Ste ht . D i e S e r Wi rd a | s Bed a rfste rm i n © BEDARFS-/BESTANDSLISTE ~ MATERIALINFORMATIONEN ~ NOTIZEN
pezeichnet I M
| ] S p a Ite Z u ga n g/ B e d a rf Ze i gt d e n B rutto be d a rf Das System kann fiir eigengefertigte Materialien keine Lésungen vorschlagen.
Datum Dispositionselement  Actions ﬁ:}z?zg;gﬁen Rescheduling Menge Verfligbar
= Spalte Verfligbare Menge den um den p—
Bruttobedarf reduzierten Materialbestand o -
= Man erkennt, dass die Bruttobedarfe gegen den cramonge o i

Varnlaniing mit

verfligbaren Lagerbestand verrechnet werden.
Erst der dritte Bedarf (Datum 01.03.2022) fihrt zu
einer negativen verfugbaren Menge und somit zu
einem Nettobedarf.
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Bedarfe

Beispiel: Bedarfs-/Bestandsliste fiir das Material
BRKT1000 im Werk Dallas

= Der Bestand dieses Materials ist

= Jedes Deluxe Touring Bikes (schwarz) (Material
DXTR1000) bendtigt genau eine Bremsanlage.

= Entsprechend ergeben sich aus Primarbedarfen im
vorherigen Beispiel die in der Abbildung
dargestellten Sekundarbedarfe (Dispositionselement
SekBed)

* Der Primarbedarf von 153 Stlick am 01.03.2022flhrt
zu einem Nettobedarf von 61 Stlick fiir das Material
DXTR1000.

e Zur Produktion werden 61 Stlick der Bremsanlage
benotigt - Sekundarbedarf fur die Material
BRKT1000.

e Bedarfstermin fur den Sekundarbedarf ist der
25.02.2022 und liegt damit vor dem Bedarfstermin
01.03.2022 des Primarbedarfs

o Produktion des Materials DXTR1000 bendtigt Zeit

o Notwendigen Rohstoffe und Halbfertigerzeugnisse
mussen somit vor dem Bedarfstermin des
Primarbedarfs verfligbar sein

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Materialdetails

BRKT1000

Bremsanlage (Werk DLOO)
BEDARFS-/BESTANDSLISTE MATERIALINFORMATIONEN

Bedarfs-/Bestandsliste (9 Unterdeckungen)

Unterdeckungsdefinition MRP-Standard v

Rt 'Dlsposmonselemen

BStand

25.02.2022 SekBed 81-7

28.03.2022 SekBed 82-7

Actions

NOTIZEN

[Auﬁrag anlegen] @E =) | il ]

Zusatzliche

u .
Informationen Rescheduling Menge

Kein

Sicherheitsbestand AAZER

DXTR1000 -61 EA

DXTR1000 -151 EA

Folie 49

Verfugbar

187 EA

126 EA
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Planauftrag

Bedarfe werden im Zuge der Materialbedarfs-
planung in Planauftrage Gberfihrt.

= Planauftrag stellt einen Beschaffungsvorschlag fir
ein bestimmtes Material dar

Materialdetails

DXTR1000

= Abhangig von der Beschaffungsart des Materials
kann ein Planauftra gin eine Bestellanforderun g SEDAREE/EESTANDSLISTE:  MATERIALNFORMATIONEN.  NOTEZEN
Od ere | nen Fe rtigu ngsa Uft rag um gewa N d e |t Bedarfs-/Bestandsliste (0 Unterdeckungen) nuvaganeger) (S IR )

MRP-Standard v |

Unterdeckungsdefinition
We rd e n ° Das System kann fir eigeng igte N ialien keine L& 1 vorschlagen.
o . . .e o Datum Dispositionselement  Actions IZr:Z?:ﬁgfi:ien Rescheduling Menge Verfligbar
.
= Beispiel: Bedarfs-/Bestandsliste fir das Material
BStand 250 EA 250 EA

Sicherheitsbestand

DXT R 1 O O O 01.02.2022 VP-Bed VSF Vorplanung mit -158 EA 92 EA

Endmontage
* Im Beispiel wurde die Materialbedarfsplanung = -
b e re its d u rc h gefu h rt * 0110412022 Pl-; efaoz Bearbeitel in:r:m:lge g -151 EA 151 EA

e Bedarfs-/Bestandsliste enthalt zwei automatisch e o e
erzeugte Planauftrage (Dispositionselement PI-
Auf).
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Bewegungsdaten
Planauftrag

Factsheet zum Dispositionselement

. Zeigt, unter anderem, die Auftragsmenge, den Eckendtermin
und Eckstarttermin, die Bescha ungsart und die Auftragsart

= Beispiel
* Auftragsmenge 61 Stlick
» Auftragsart ist die Lagerfertigung (LA).
* Eckendtermin des Auftrags ist der - Datum des Primarbedarfs

* Eckstarttermin 25.02.2022 (Bedarfstermin des Sekundarbedarfs
der Bremsanlage)

» Differenz zwischen Eckendtermin und Eckstarttermin ergibt sich
aus der im Materialstamm des Deluxe Touring Bikes (schwarz)
hinterlegten Eigenfertigungszeit von vier Tagen.

Hinweis: Termine im Planauftrag und Fertigungsauftrag

Bei Anlegen eines Planauftrags erfolgt keine Terminierung der
Vorgange des Auftrags. Stattdessen werden, basierend auf der
Eigenfertigungszeit im Materialstamm, die Eckend- und
Eckstarttermine berechnet. Eine Terminierung der Vorgange
erfolgt erst im Rahmen des Fertigungsauftrags. Somit kann es
passieren, dass die durch den Planauftrag vorgegebenen
Ecktermine durch den Fertigungsauftrag nicht eingehalten

Pl-Auf 301

Interner Ansprechpartner

Fertigungssteuerer:

Planauftrag

Beschaffungsart:

Auftragsart:
Eréffnungstermin:
Eckstart:

Eckende:
WE-Bearbeitungszeit:

Auftragsmenge:

Fertigungsversion:

Beschaffungsdaten

Eigenfertigungszeit:
WBZ Gesamt:

Zugehorige Objekte

DL Production Scheduler (000)

Eigenfertigung
LA (LA)

24.02.2022
25.02.2022
01.03.2022
0 Arbeitstage

61 EA

Generated Version 0001 (0001)

4 Arbeitstage
5 Arbeitstage

werden konnen. Offnen...
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Planauftrag

Fiori-App Planauftrag anzeigen

= Einige der dargestellten Daten waren auch schon
in der DetailUbersicht der Bedarfs-/Bestandsliste
zu sehen

= Fiori-App Planauftrag anzeigen zeigt samtliche im
Planauftrag erfassten Daten.

= Registerkarte Kopf

e Bereich Fixierung

o Kennzeichen Planauftrag steuert, ob Termine und
Mengen im Planauftrag von der
Materialbedarfsplanung geandert werden diirfen
oder nicht

o Bei manuell angelegten Planauftragen ist das
Kennzeichen Planauftrag automatisch gesetzt

o Manuell angelegte Planauftrage werden von der
Materialbedarfsplanung somit nicht gedandert

< SAP Planauftrag dndern: Lagerauftrag

v‘ [0 & ©Drucken 2 (O Komponente ATP Mehr\v

Planauftrag: ‘ 301 ‘ SoBesch: ‘ E normale Eigenfertigung v ‘

Bezeichnung: ‘ Deluxe Touring Bike (schwarz)

Dispobereich: ‘ DLOO Plant Dallas

Kopf Zuordnung Stammdaten

Mengen

* Auftragsmenge: | 61 [EA Ausschussmenge: }

Termine

Ecktermine Produktionstermine Sonstige Termine

Ende:|01.03.2022 | | [00:00:00 | Dispositiv verfugbar: |01.03.2022 |

Start:|25.02.2022 | | |00:00:00 | WE-Bearbeitungszeit: |

Erdffnung: | 24.02.2022

Sonstige Daten Fixierung

Produktionswerk: ‘ DLOO Planauftrag: [ |

Lagerort: ‘ Komponenten: [

Fertigungsversion: ‘ 0001

Seriennummer: ‘ ‘

Bestandssegment: ‘ Umsetzungskenn.: (v]
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Planauftrag

Komponententibersicht

= Ubersicht Uiber die dem Planauftrag zugeordneten

Komponenten

u Werden Zum ZEitpunkt der ErStEIIUng deS v| Sammelerfassung Detailerfassung Mehr v/
Planauftrags aus Stickliste (siehe Abschnitt 5.4.2) e
U b e r n O m m e n Bezeichnung: i Deluxe Touring Bike (schwarz)

Produktionswerk: ‘ DLOO ‘ Eckstarttermin: ‘725 .02.2022
H H Auftragsmenge:‘Gl ;EA AuftrEndtermin: | 01.03.2022
= Werte in der Spalte Bedarfstermin entsprechen - e 91:09.20%
Komponentenibersicht
hier bei allen Komponenten dem Eckstarttermin o Ml edarmenge €. Me.. Ve Bes
O] |QJJring Bike Aluminiumrad Bauteile 122 EA (] bpLeo
d es P I a n a Uft ra gs [] TRFR1000 Touring Bike Rahmen - Schwarz 61 EA [ ] DLOO
[] DGAM1000 Kettenschaltung Bauteile 61 EA [ ] DLOO
[] TRSK1000 Touring Bike Sitz Bauteile 61 EA [ DLOO
[] TRHB100O Touring Bike Lenker 61 EA (] bpLoeo
["] PEDL1000 Pedal Bauteile 61 EA [] DLOO
[] CHAN1000 Kette 61 EA [ DLOO
[[] BRKT1000 Bremsanlage 61 EA [ ] DLOO
["] wpoc1000 Garantiedokument 61 EA [ DLOO
[] PCKG1000 Verpackung 61 EA [ ] DLOO
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Fertigungsauftrag

Fertigungssteuerungsprozesse bei Global Bike

Planquﬂrag i Freigabe des Warenausgang Ruckmeldung Wareneingang Fertigungs-
Fertigungs- é : : :
auftrag Fertigungs- zum Fertigungs- zum Fertigungs- zum Fertigungs- auftrag
auftrags auftrag auftrag erfassen auftrag abrechnen
verwandeln
Produktions soll Produktion ist

durchgefuhrt abgeschlossen
werden

= Der Fertigungsauftrag ist das zentrale Bewegungsdatum in der Komponente PP

= Fertigungsauftrag wird verwendet zur
* Fertigungssteuerung
* Erfassung der Fertigungskosten
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Fertigungsauftrag

Fertigungsauftrag

‘ Fertigungsauf.-kopf ‘

4{ Vorgange

Arbeitsplan

‘ Arbeitsplankopf

Folge (Stammfolge) ‘

Vorgang 0010

‘ Vorgang 0010

Vorgang 0020

‘ ' Vorgang 0020
Vorgang N

Vorgang N

—{ Komponenten

Stiickliste

‘ Stiicklistenkopf ‘

Komponente A

Komponente B

Komponente M

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Dem Fertigungsauftrag ist genau eine Material
zugeordnet, das mit dem Fertigungsauftrag
produziert werden soll.

Vorgangsdaten aus dem Arbeitsplan des
Materials werden in den Fertigungsauftrag
kopiert

Stuckliste des Materials wird in den
Fertigungsauftrag kopiert

Hierdurch wird gewahrleistet, dass sich der
Fertigungsauftrag immer auf die zum Zeitpunkt
des Anlegens gultigen Stammdaten beziehen
kann.
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Fertigungsauftrag

= Fiori-App Fertigungsauftrdge bearbeiten

< SAP Fertigungsauftrage bearbeiten v

= Kopfdaten des Fertigungsauftrags

1000001
* Fertigungsauftrag zur Produktion von Material
DXTR 1000 i m We rk Da I Ia S ( D LOO) DXTR1000 (Deluxe Touring Bike (schwarz)) ~ Geliefert DL MRP Controller 200 €A
» Status des Fertigungsauftrags e — :

" Registerkarte Allgemein S .
« Gesamtmenge S
* schon produzierte Menge (Feld Geliefert) e sssssssssssssssss
e wichtigste Termine g
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Fertigungsauftrag

Vorgangsubersicht und Komponententbersicht im Fertigungsauftrag

SAP Fertigungsauftrige bearbeiten v

1000001 v

rtigungsauftrage bearbeiten v

1000001 Ml Auftrag bearbeite
Probleme i i R Prifung
Probleme i Prifung Material Menge Deckung Retrograde Entnahme Lagerort
Vorgédnge
Bang TRFR1000 Gesamtmenge: 200 EA |l Nein 000% Sa., 26. Mérz 2022
Vorgang Arbeitsplatz Fortschritt Status Terminierter Start Iststarttermin Terminiertes Ende Istendtermin Touring Bike Rahmen - Schwarz Offene Menge: 0 EA ’ 16:17
0010 ASSY1000 [ v Sa., 26. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 Sa., 26. Mérz 2022 So., 10. Okt. 2021
) 200 von 200 R Ld >
Material staging DL Fertigung L e 15:27 08:00 16:17 13:00
TRSK1000 Gesamtmenge: 200 EA Sa., 26. Marz 2022
0020 ASSY1000 ooz Y Sa., 26. Mérz 2022 So., 10. Okt. 2021 So., 27. Mérz 2022 So., 10. Okt. 2021 ICCEEEEl] Nein 0.00% g
N ) ) ; . X ’
Attach seat to frame DL Fertigung ELLIED)  Ruckgemeldet 16:17 08:00 08:32 13:00 Touring Bike Sitz Bauteile OffeneMenge:*0 EA 2647
0030 ASSY1000 RUckgemeldet So., 27. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 So., 27. Mérz 2022 S0.10.0K.2021
Attach handle bar assembly DL Fertigung fiegemece 08:32 08:00 11:02 13:00
ASSY1000 So., 27. Mérz 2022 So., 10. Okt. 2021 So., 27. Mérz 2022 So., 10. Okt. 2021 e Gesanmmengs: 200 64 [ (] S— Nein 0.00 % $0- 27 Marz 2022
a0 ’ Rickgemeldet O 4= MB s 0y 27 Mirz 0L S > Touring Bike Lenker Offene Menge: 0 EA : 08:32
Attach derailleur gear assm. to wheel DL Fertigung 11:02 08:00 13:32 13:00
0050 ASSY1000 P zoovenzn) So., 27. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 Mo., 28. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021
Attach front and real wheels to chain DL Fertigung EERIEY), ckeemekie 1332 08:00 1047 1300
DGAM1000 Gesamtmenge: 200 EA ol el — So., 27. Mérz 2022
0060 ASSY1000 Rickgemeldet Mo., 28. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 Mo., 28. Mérz 2022 50.10.0kt.2021 Kettenschaltung Bauteile Offene Menge: 0 EA ein : 11:02
Attach brakes DL Fertigung 10:47 08:00 1317 13:00
0070 ASSY1000 == Mo., 28. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 Mo., 28. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021
200 von 200 R ldet 2
Attach peddles DL Fertigung - ckgsmelde 1317 08:00 15:47 13:00
TRWA1000 Gesamimenge: 400 EA Ll Nein . So., 27. Mérz 2022
0080 INSP1000 T Mo., 28. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 D., 29. Marz 2022 S0.,10.0kt.2021 Touring Bike Aluminiumrad Bauteile Offene Menge: 0 EA - 11:02
Test bike DL Endkontrolle 15:47 08:00 1305 13:00
0090 PACK1000 GETED  ~ Di., 29. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 Mi., 30. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021
R 200 200 >
Disassemble DL Verpackung il Ric@smeidet 1305 08:00 1020 13:00
CHAN1000 Gesamtmenge: 200 EA el Nein — So., 27. Mérz 2022
0100 PACK1000 i Mi., 30. Marz 2022 So., 10. Okt. 2021 Mi., 30. Mérz 2022 S0.,10.0kt.2021 Kette Offane benge:, 0. EA 1332
Pack bike DL Verpackung lcke 10:20 08:00 1635 13:00
Weitere
[10/11] BRKT1000 Gesamimenge: 200 EA ) Mo., 28. Mérz 2022
Bremsanlage Offene Menge: 0 EA i fein 0.003% 10:47
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Fertigungsauftrag

Nach dem Anlegen eines Fertigungsauftrags fihrt SAP S/4HANA automatisch eine Reihe von Funktionen
aus:

1. Terminierung des Fertigungsauftrags
2. Verflugbarkeitsprifung fir die benotigten Komponenten

3. Freigabe des Fertigungsauftrags
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Fertigungsauftrag — Terminierung

= Sobald ein Fertigungsauftrag angelegt ist, wird
dieser von SAP S/4HANA terminiert. Aullerdem ist
es nach manuellen Anderungen am
Fertigungsauftrag moglich, die Terminierung neu

auszufihren. Hinweis: Terminierungsart festlegen
Die Festlegung der Terminierungsart erfolgt im Customizing
fir jedes Werk und jede Auftragsart. Die Terminierungs-

" |m Rahmen der Terminierung werden Start- und parameter konnen in Transaktion OPU3 angezeigt werden.

Endtermine fur den Auftrag Sowie fur a”e im Diese Transaktion kann mit dem studentischen LEARN-

Auftrag enthaltenen Vorginge ermittelt Benutzer nicht aufgerufen werden. Fir das Werk Dallas (DLOO)
' und die Auftragsart Standard Fertigungsauftrag (PPO1) wurde

in der Transaktion OPU3 im Bereich Terminierungssteuerung
fir Feinterminierung als Terminierungsart Riickwarts
ausgewahlt.

= Terminierung kann durch eine
Ruckwartsterminierung oder eine
Vorwartsterminierung erfolgen

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner Folie 59



Bewegungsdaten
Fertigungsauftrag — Terminierung

Deﬁnitionen R e e s s s s s e e s s e s s e s S s e s s o o s o @ Eckstarttermin
. . . : F T oeoooooooooooooooooooo © Terminierter Start
u Der ECkendterm|n (4) bEZeIChnet den Term|n, ZU i i Pemommoooooooo- © Terminiertes Ende
dem der Fertigungsauftrag spatestens beendet § § § ~-@ Eckendtermin
sein muss I E © Verfiigbarkeitsdatum
= \Vom Eckendtermin die Sicherheitszeit 4 )VK )VR )vi é i
subtrahiert. Hieraus ergibt sich das terminierte P r— .
Ende (3) des Fertigungsauftrags. Vo oo | oom0 | Qs'ch;?ﬁ“- cngangs-
= Durch Subtraktion der Produktionsdauer vom

terminierten Ende ergibt sich der terminierte
Start(2).

= Durch die Subtraktion der Vorgriffszeit vom
terminierten Start ergibt sich der Eckstarttermin

(1).
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Fertigungsauftrag — Terminierung

Beispiel: Rickwartsterminierung eines et O Eckstarttermin
Fertigungsauftrags f T © Terminierter start

E : R ERREEEEEE © Terminiertes Ende
| Termine | Zeiten [ Dauer [ Datum [ Uhrzeit i | i :----@ Eckendtermin

Verfiigbar- 01.04.2022 00:00 | : ; ! . )
: (5] Verfugbarkeltjsdatum
Waren- od : ' : : :
- eingangszeit Aé é é {>_, t
Eckend- 01.04.2022 00:00
Vorgriffs- Dauer der Vorgange Sicherheits- Waren-
Sicher- 1d zeit 0010 | 0020 | .. zeit e'”f:i';gs'
- heitszeit
Terminiertes 30.03.2022 17:00
Produktions- 4d, 1h, 33m
Terminierter 26.03.2022 15:27
Termine

<><-

D vorgriffszeit  1d Ecktermine Terminiert Gemeldet
m R 05nde;\01.04.2022 | |e0:00 Qso.m.zozz | [17:00 | |
OStan;\zs.o&zozz | |e0:00 626.03.2022 | [15:27 | | | |e0:00 |
Freigabe: ‘W‘ ‘m‘

Berechnung der Termine im Fertigungsauftrag.
(d = Tag, h = Stunde, m = Minute, s = Sekunde)
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Fertigungsauftrag — Terminierung der Vorgange

Im Rahmen der Terminierung des Fertigungsauftrags wird die
Produktionsdauer benétigt. Die Produktionsdauer ist die Zeit, die zur
Durchfihrung der notwendigen Produktionsschritte auf den
Arbeitsplatzen bendtigt wird.

Zur Berechnung der Produktionsdauer wird zunachst jeder Vorgang des
verwendeten Arbeitsplans terminiert. Flir jeden Vorgang werden dabei
die folgenden Vorgangsabschnitte berticksichtigt:

= Warten:

R LR L ELLEEEEEELEEES Friihester Starttermin eine optionale Wartezeit, um Stérungen zwischen den Vorgangen
' . , abzufangen
e e e e s s s s e e s s s e se eSS RsoReeseseScsasss Spatester Starttermin
————————————————————————————— Fruhester Endtermin - RUSten. . ey . . . . .
- Die Zeit, die benoétigt wird, um den Arbeitsplatz fir die Produktion vor-
- Spatester Endtermin zubereiten. Das kann z. B. die Zeit sein, die notwendig ist, um
: | ; : Anpassungen an Produktionsmaschinen vorzunehmen.
é A A X = Bearbeiten:
\Vi \Vi >t Die Zeit, die fiir die Durchfiihrung der Produktionsschritte des
Vorgangs bendtigt wird
Wartezeit Risten Bearbeiten Abriisten Liegezeit Tra;:ﬁort- = Abriisten:

die Zeit, die nach der Produktion benétigt wird, um den Arbeitsplatz in
den urspriinglichen Zustand zuriickzuversetzen

= Liegen:
prozessbedingte Liegezeiten, wie z. B. das Abkihlen eines Materials

= Transport: . o e .
Zeit, die zum Transport zwischen den Arbeitsplatzen benotigt wird
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Fertigungsauftrag — Terminierung der Vorgange

Die Termine eines Vorgangs werden wie folgt
berechnet (Rickwartsterminierung).

= Vom frihesten Starttermin des nachfolgenden
Vorgangs wird durch Subtraktion der Transportzeit
der spateste Endtermin des aktuellen Vorgangs

berechnet.

* Handelt es sich um den ersten betrachteten [T Friihester Starttermin
Vorgang, wird anstelle des friihesten Starttermins | el Spitester Starttermin
des nachfolgenden Vorgangs das terminierte Ende g R Friihester Endtermin

des Fertigungsauftrags verwendet.

= Durch Subtraktion der Liegezeit und der Zeit fir das : :
Abristen vom spdtesten Endtermin ergibt sich der @ X
friihesten Endtermin.

r-- Spatester Endtermin

)

eommees

u Von d|esen Werden d|e ZEIten fur daS Bearberten Wartezeit Risten Bearbeiten Abriisten Liegezeit Tra::s)tort-
und das Rusten subtrahiert. Das Ergebnis ist der
spateste Starttermin.

= Der frithesten Starttermin ergibt sich durch
Subtraktion der Wartezeit vom spatesten
Starttermin.
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Fertigungsauftrag — Terminierung der Vorgange

= Beispiel Vorgang 0010
e Zeiten fur Transport, Liegen und Abristen sind O

— friheste Endtermin und der spateste Endtermin

des Vorgangs sind identisch

* Die Wartezeit betragt ebenfalls 0
— friheste und spateste Starttermin flr diesen
Vorgang identisch

e Zeit fur das Risten ist O
— Vorgangsdauer entspricht der Zeit flir das
Bearbeiten, hier 133 Minuten

= Bearbeitungsdauer
Min

200 Stiick = m

~ 133 Min

Hinweis: Bearbeitungszeit im Beispiel

Die im Beispiel gezeigte Bearbeitungszeit von 44,5 Minuten
weicht von der berechneten Bearbeitungszeit von 133
Minuten ab. Die Ursache hierfiir wird in den nachfolgenden
Folien erklart.

v K <

Auftrag: | 00000000001

> > [ B (S Material

< SAP Fertigungsauftrag anlegen: Vorgang - Detail

(© Kapazitit ® & Vorginge 2 Komponenten [E] Folgen Mehrv

Material: | DXTR1000

Systemstatus: FREI

Termine der Vorgangsabschnitte

Art:[pPo1 |
|Deluxe Touring Bike (schwarz) ‘ Werk: | DLOO \
Vorgang: w‘/ ‘7\ Kurztext Vrg.:‘rMaterialstagiﬂg Folge: 07\
Arbeitsplatz: | ASSY1000 |/ |DLOo | * Steuerschlissel: | ASSY Vorgangs-ID: 00000021 |
Riickmeldung: | @ ‘
Allgemein Vorgab te Fremdbearbeitung Ubergangszeiten Vorgabewertermittlung Splittung Uberlappung Termine Benutzerfelder
Frilheste Lage Spiteste Lage Dauer Einh
Warten: 70,0 |
Rusten: [26.03.2022 i[9 [26.03.2022 0,0 [MIn |
[15:27:45 | 15:27:45
Bearbeiten: | 26.03.2022 | |26.03.2022 44,5 |ﬁ
[15:27:45 | 15:27:45
Abristen: [ 26.03.2022 [26.03.2022 |  [26.03.2022 [26.03.2022 0,0 [Mn
[16:17:45 | [16:17:45 | 16:17:45 | [16:17:45
Liegen: [26.03.2022 [26.03.2022 |  [26.03.2022 |[26.03.2022 0,0 |
[16:17:45 | [16:17:45 | 16:17:45 16:17:45

Transport: (0,0 |
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Fertigungsauftrag — Terminierung der Vorgange

Reduzierung der Durchlaufzeit

= |m Rahmen der Terminierung wird ein Vorgang eines Fertigungsauftrags immer nur auf einem Arbeitsplatz
eingeplant.

= Am Ende der Terminierung erfolgt dann ein Abgleich der berechneten Start- und Endtermine des
Fertigungsauftrags mit den Eckterminen des Planauftrags.

= Konnen die Ecktermine des Planauftrags nicht eingehalten werden, versucht das SAP-ERP-System die
Durchlaufzeit des Auftrags zu reduzieren

= Zur Reduzierung der Durchlaufzeit stehen in SAP S/4HANA verschiedene Strategien zur Verfiigung. Im
Folgenden wird lediglich das Auftrennen des Auftrags in Teillose, die sogenannte Splittung, vorgestellt.

Splittung

= Statt einen Fertigungsauftrag in einem Los abzuarbeiten, wird der Auftrag auf mehrere Teillose aufgeteilt. Die
Teillose werden auf die verfligbaren Kapazitaten verteilt. Die Produktion erfolgt also parallel auf mehreren
Kapazitaten.

= Obim Rahmen der Reduzierung der Durchlaufzeit eine Splittung erfolgt, wird im Customizing in den
Terminierungsparameter fir jedes Werk und jede Auftragsart festgelegt (Transaktion OPU3).
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Fertigungsauftrag — Reduzierung der Durchlaufzeit

Splittung

= Um die Splittung eines Vorgangs zu ermoglichen,
muss im Feld Anzahl Splittungen des Vorgangs im

Arbeitsplan eine maximale Anzahl von Teillosen

e i n get ra ge n Se i n T A [0 B (9 Material (O Kapazitit ® & Vorginge & Komponenten [E] Folgen Mehrv
* Im Beispiel erkennt man auf der Registerkarte o [sooooo0Ea001 |
Splittung, dass die maximale Anzahl Splittungen 3 - . |
b et ra gt . Arbeitsplatz: Wﬁﬁ * Steuerschlissel: \K\. Vorgangs-ID: 00000021 |
.o . . . Systemstatus: FREI Rickmeldung: ‘Q
= An der tatsachlichen Anzahl Splittung ist zu
e r ke n r) e n , d a SS d e r VO r a n I m Ra hm e r.] d e. r . Allgemein  Vorgabewerte  Fremdbearbeitung  Ubergangszeiten  Vorg: itlung  Splitung  Uberlappung  Termine
Reduzierung der Durchlaufzeit tatsdchlich in drei - I et
Teillose gesplittet wurde. | B it A A
= Somit ergibt sich die Produktionsdauer fir den O S
Vorgang aus: (okichailetis Spbiing

10Min)

(200 Stiick * fecre >

3

~ 44,5 Min

>
3
]
°
o
=

=
(]
o1
o
[ oy
o
=3

bl
(-1

(3

® A
=}

Benutzerfelder

% .j‘%‘;” C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner Folie 66



Bewegungsdaten

Fertigungsauftrag — Verflugbarkeitsprufung

= Nach dem Abschluss der Terminierung erfolgt die
Verfugbarkeitsprifung fir die Komponenten des
Fertigungsauftrags.

= Diese Prufung wird sowohl bei der Anlage des
Auftrags als auch bei der Freigabe automatisch
durchgefihrt.

= Die Verfugbarkeit fir die Komponenten des
Auftrags wird auf Basis der ATP-Mengen gepruft.
Falls die Verfligbarkeitsprifung fir eine oder
mehrere Komponenten des Auftrags fehlschlagt,

wird der Anwender auf das Problem hingewiesen.

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Verfligbarkeitsprifung

Fehlende Materialverfligbarkeit

Weiterverarbeitung:

Protokoll

Fehlteilliste

Fehlteileibersicht

Abbrechen
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Fertigungsauftrag — Freigabe

= Sobald ein Fertigungsauftrag freigegeben ist, kann die Produktion des Auftrags beginnen.

= Erst nach der Freigabe des Fertigungsauftrags ist es moglich, Folgendes flir den Auftrag zu erfassen:

* Warenausgange fir die Komponenten
* Rickmeldungen von Vorgangen
* Wareneingange fur die Fertigerzeugnisse

= Der Fertigungsauftrag bei Global Bike ist so konfiguriert, dass beim Speichern des Fertigungsauftrags
automatisch dessen Freigabe erfolgt.

= Durch die Freigabe erhalt der Fertigungsauftrag den Status FREI

< SAP Fertigungsauftrag dndern: Kopf

‘ v‘ 0 B % (9Material (©Kapazitit & Vorgidnge 2 Komponenten (] Dokumente [El Folgen = Tg #§ Mehrv
Auftrag: | 1000001 3 Art: |PPOL |
Material: | DXTR1000 | Deluxe Touring Bike (schwarz) Werk: |DLOO |
Status: FREI VOKL ABRV MABS
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Teilprozesse
Absatz- und Produktionsgrobplanung

Pfelge der Absatz- Ubergabe an
Stammdaten & Produktions- Programm- Bedarfsplanung
grobplanung planung
Produktions- Produktions-

grobplanung soll grobplanung
erstellt werden abgeschlossen

= Die Absatz- und Produktionsgrobplanung erfolgt A ——
in SAP S/4HANA in der Fiori-App Anlegen <] sl 8
Produktionsgrobplanung e | 000 Pricguppe e Toing i
= Nach Auswahl der Planversion wird das ok [ EE AR |
Planungstableau geoffnet ST .
» Wurde bisher noch keine Planung erstellt, so ist S
das Planungstableau leer. o o
* Wird eine existierende Planung geandert, so |

() Zielreichweite

offnet sich das Planungstableau mit den zuvor
abgespeicherten Planwerten.
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Absatz- und Produktionsgrobplanung

Das Planungstableau ist in Zeilen und Spalten gegliedert. Dabei
reprasentieren die Spalten die Planungsperioden. Je nach Granularitat

der Planung kdnnen als Planungsperioden Monaten, Wochen oder Tage
gewahlt werden.

< SAP Produktionsgrobplanung dndern

v| .l Merkmal [§ Mehr\v

Die Zeilen im Planungstableau entsprechen verschiedenen, fur die
Absatz- und Produktionsplanung relevante Plangrof3en:

Produktgruppe: ‘ PG-DXTRO0OO

u Absatz At Werk:‘rw
1 H H H ‘ersion: ‘ ctive version
Die geplante Absatzmenge in Periode t, angegeben in verson: (400 [
M e nge ne | n h e |te n SOP: Einzelplanung Produktgruppe
. T Planungstableau EH M 02.2022 M 03.2022 M

u PrOdUktlon Pt ‘i Absatz EA 140 186

Die geplante Produktionsmenge in Periode t, angegeben in S =

Mengeneinheiten. o A

() Zielreichweite

" Lagerbestand L,

Lagerbestand am Ende der Periode t, angegeben in Mengeneinheiten.
Der Lagerbestand zu Beginn einer Periode t entspricht dem
Lagerbestand L;_; am Ende der Vorperiode.
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= Ziellagerbestand ZL,
Vorgabewert fur den Lagerbestand am Ende einer Periode , angegeben in
Mengeneinheiten. Die Produktionsgrobplanung kann diesen Wert
berucksichtigen und versucht, so zu kalkulieren, dass am Ende der Periode
t der%eplante Lagerbestand dem Ziellagerbestand entspricht und

Lo = 7L gi.

v| .l Merkmal [§ Mehr\v

= Reichweite R Produktgruppe: | PG-DXTR00
Arbeitstage, die der Lagerbestand L; am Ende der Periode t noch in den Werk [oLo0 |
Folgeperioden reicht. Die Berechnung der Reichweite ignoriert jedoch Bl
samtliche Plangréf8en in den Folﬁeperioden. Die Berechnung der
Reichweite basiert auf der Annahme, dass die durchschnittlichen SOP: Einzelplanung Produktgruppe
Absatzmengen pro Arbeitstag unverandert bleibt und dass in den
Folgeperioden nichts produziert wird.

Version: \ AQO | Active version

1 Planungstableau EH M 02.2022 M 03.2022 M

() Absatz EA 140 186
() Produktion EA
(_) Lagerbestand EA
() Ziellagerbestand EA

= Zielreichweite ZR; O Reictweite
Vorgabewert fur den Reichweite am Ende einer Periode t, angegeben in O Zelreichweite
Arbeitstaien. Die Produktionsgrobplanung kann diesen Wert
berucksichtigen und versucht, so zu kalkulieren, dass am Ende der Periode
t die gzeglante Reichweite der Zielreichweite entspricht und
Rt - t g||t
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Absatz- und Produktionsgrobplanung

Funktionale Abhangigkeiten

Die Felder fur Lagerbestand und Reichweite erscheinen im Planungstableau schattiert. Die Werte in diesen
Feldern werden von SAP S/4HANA berechnet. Dabei gelten folgende funktionale Abhangigkeiten

Lagerbestand

Der Lagerbestand am Ende einer Periode t ergibt sich aus dem Lagerbestand L;_; am Ende der Vorperiode
t — 1 abzuglich des Absatzes A; und erhéht um die Produktion P, in Periode t.

Lt:Lt—l_At+Pt

Reichweite

Die Reichweite am Ende einer Periode t ergibt sich aus dem Lagerbestand L; am Ende der Periode t dividiert
durch den durchschnittlichen Absatz A;/D; in Periode t, also

Ly Dy
A¢/Dy Ay

Der Lagerbestand L; kann negative Werte annehmen. In diesem Falle wird die Reichweite auf O korrigiert.
Somit wird die Reichweite R; wie folgt berechnet:

L

R, = (DtL 0)
t = max 7, L

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner Folie 73



Teilprozesse
Absatz- und Produktionsgrobplanung

Die Absatz- und Produktionsgrobplanung erfolgt in zwei
Schritten

1. Absatzgrobplanung

2. Produktionsgrobplanung

Absatzg rObDla nu ng < SAP Produktionsgrobplanung éndern

‘ vi il Merkmal [ Mehr v

. %robe Planung der Absatzmengen in den
lanungsperioden, die sogenannte Absatzgrobplanung Produldgruppe: [PG-DXTRO0D | 000 Produiagruppe Delure Touring ike

Werk: [DLOO |

= unterschiedliche Planungsverfahren moglich:
* durch Ubernahme der Absatzmengen aus den Komponenten

Version: ‘AOG IActive version ‘ Aktiv

Vertriebsinformationssystem (VIS) oder Ergebnisrechnung SOP: Einzelplanung Produktgruppe
° durch eine Prognose basierend auf hiStoriSChen T Planungstableau EH M 02.2022 M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022
Absatzmengen O Absatz e | 140 186 0 62 150
() Produktion EA
* Durch manuelle Eingabe der Absatzmengen O Lagerbestand eA |
() Ziellagerbestand EA

() Reichweite

) Zielreichweite

manuelle Eingabe

» das einfachste Verfahren

= Planer flllt die Zellen in Zeile Absatz des Planungstableaus
manuell aus
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Produktionsgrobplanung

= Basierend auf einem bestehenden Absatzgrobplan berechnet die Produktionsgrobplanung
periodenweise die Produktionsmengen, Lagerbestande und Reichweiten innerhalb des
Planungshorizonts.

= Hierzu konnen verschiedene Planungsstrategien verwendet werden.
* Absatzsynchron
* Null Lagerbestand
» Ziellagerbestand
e Zielreichweite

= Die einzelnen Planungsstrategien werden im Folgenden anhand von Beispielen naher erlautert. Fir alle
Beispiele:
* Liegt der gleiche Absatzgrobplan zugrunde

* Der betrachtete Planungshorizont umfasst 5 Planungsperioden, die Monate Februar 2019 (Periode t = 1) bis
Juni 2019 (Periode t = 5).

* Zu Beginn der ersten Planungsperiode (Monat Februar 2019) ist ein Anfangslagerbestand von 250 Fahrradern
verfluigbar (L, = 250)

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner Folie 75



Teilprozesse
Absatz- und Produktionsgrobplanung

Berechnung Lagerbestand und Reichweite auf
Basis des Absatzplans und dem
Anfangslagerbestand Ly = 250

< w Produktionsgrobplanung dndern

L1=LO_A1+P1

‘ v‘ il Merkmal [ Mehrv
. = 250 Sttick — 140 Sttick + 0 Stuick
Produktgruppe: ‘ PG-DXTROOO ‘ 000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike
Werk: [DL0O | — 110 StUCk
Version:‘Aéb i”Active version ' Aktiv

SOP: Einzelplanung Produktgruppe

T Planungstableau EH ‘ M 02.2022 M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022 L2 j— Ll — AZ —I— PZ

() Absatz e 140 186 62 150 . . .
3 = 110 Stiick — 186 Stiick + 0 Sttick
() Lagerbestand EA 110 -76 -76 -138 -288

() Ziellagerbestand EA | = _76 S U k
() Reichweite ‘ 22 tuc

() Zielreichweite
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Berechnung Lagerbestand und Reichweite auf
Basis des Absatzplans und dem
Anfangslagerbestand Ly = 250

Dy

< w Produktionsgrobplanung dndern

‘ v} il Merkmal [ Mehrv

Produktgruppe: | PG-DXTR00O
Werk: | DLOO |

Version: ‘ AQO l Active version

SOP: Einzelplanung Produktgruppe

T Planungstableau EH ‘ M 02.2022

() Absatz (EAlEl 140
() Produktion BA

(O Lagerbestand EA ‘ 110

() Ziellagerbestand

EA |
() Reichweite ‘
\

() Zielreichweite

‘ 000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike

Aktiv

M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022

186 62 150

-76 -76 -138 -288

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

R{ = max (

Aq

140)
28 AT

max (
22 AT

max (

max (
0 AT

150 Stuck

DZL o)

A, ¥
31 AT

186 Stiick

110 Stick, 0)

(—76) Stiick, o)
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Planungsstrategie Absatzsynchron

* Die absatzsynchrone Produktionsgrobplanung berechnet
die Werte in der Zeile Produktion, indem periodenweise
die Produktionsmengen den Absatzmengen gleichgesetzt
werden, also

P=Acfirte(l,...n)

vi Ml Merkmal [ Mehrv

" etwaiE vorhandene Lagerbestande werden folglich weder Produktgruppe: | PG-DXTR000 000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike
aufgebaut noch abgebaut Werk: 0L0o |
. . . . Version: ‘ﬂlActive version Aktiv
» Potenziell in den Zeilen Ziellagerbestand oder
Z|e|re|ChWE|te E|ngetragen-e erte Werden I:_)E| der SOP: Einzelplanung Produktgruppe
absatzsynChronen Produktlonsgrobplanung Ignorlert. T Planungstableau EH M 02.2022 M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022
Absatz EA 140 186 62 150
= Der Lagerbestand im Monat Februar 2019 berechnet sich ) produkton EA 140 186 &2 150
H . ) Lagerbestand EA 250 250 250 250 250
Wle fOIgt' D) Ziegllagerbestand EA
) Reichweite 50 41 125 50
) Zielreichweite

Ll — LO - Al + Pl
= 250 Stiick — 140 Stiick + 140 Stiick
= 250 Stick
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Absatz- und Produktionsgrobplanung

< w Produktionsgrobplanung dndern

v| .l Merkmal [ Mehrv

Produktgruppe: | PG-DXTR000

000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike

Werk: | DLOO

Version: ‘ A0O | Active version

SOP: Einzelplanung Produktgruppe

' Planungstableau EH M 02.2022

Absatz EA
Produktion EA
Lagerbestand EA
) Ziellagerbestand EA

) Reichweite

) Zielreichweite

Aktiv

M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022

140 186 62 150
76 62 150
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Planungsstrategie Null Lagerbestand

* Das Ziel der Strategie Null Lagerbestand ist, immer
so viel zu produzieren, damit am Ende jeder
Plar&ungsperlode ein Lagerbestand von null erreicht
wird.

= Die Planungsstrategie berechnet die Werte in der
Zeile Produktion, indem in jeder Periode t die
Absatzmenge A; produziert wird, jedoch reduziert
um den Lagerbestand L;_; zu Beginn der Periode

Pt - ma.X(At - Lt—l' 0) fur t € {1, ,n}

P; = max(A; — L,,0)
= max (140 Stiick — 250 Stiick, 0)
= (0 Stick

P, = max(A, — L1,0)
= max(186 Stiick — 110 Stiick, 0)
= 76 Stiick
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Planungsstrategie Ziellagerbestand

< SAP Produktionsgrobplanung éndern

v| il Merkmal [# Mehrv

= Planer gibt je Planungsperiode einen Ziellagerbestand vor. SAP
S/4HANA versucht, die Produktionsmengen so zu berechnen, |
dass die Lagerbestande am Ende jeder Periode den
zugehorigen Ziellagerbestanden entsprechen. Also

Produktgruppe: \ PG-DXTRO0O 000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike

Werk: | DLO®

. Version: | AGO |Active version Aktiv
Lt == ZLt furtE{l,...,n} o

SOP: Einzelplanung Produktgruppe

= Die Planungsstrategie berechnet die Werte in der Zeile ,‘ — o | wo wo | @ 25
Produktion, indem in jeder Periode die Absatzmenge A; und o Foon_ A - e = - gt
der Ziellagerbestand ZL; produziert werden, jedoch reduziert - " 100 - 100 0 S
um den Lagerbestand L;_; zu Beginn der Periode. ) Reicnwate 2 15 19 10

P, =max(A; + ZL; — L,_4,0) furt € {1,...,n}
P, = max(4, + ZL, — L,,0) P, =max(4, + ZL, — L{,0)
= max (140 Stiick + 100 Stiick — 250 Stiick, 0) = max (186 Stiick + 90 Stiick — 110 Stiick, 0)
= 0 Stiick = 166 Stiick
L1:LO_A1+P1 L2:L1_A2+P2
= 250 Stiick — 140 Stuck + 0 Stiick = 110 Stuck — 186 Stiick + 166 Stiick
= 110 Stiick = 90 Stick
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Planungsstrategie Zielreichweite

= Bei Verwendung der Planungsstrategie Zielreichweite gibt
der Planer fir jede Planungsperiode eine Zielreichweite
als Planungsziel vor. Die Produktionsgrobplanung
berechnet die Produktionsmenge anschlieRend so, dass
die Reichweite am Ende jeder Periode maéglichst den

B — jeweiligen Zielreichweiten entsprechen. Also
> ot B v R, =ZR, firte{1,..,n}
Produktgruppe: ‘ PG-DXTROOO 000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike ™

Fir den Ziellagerbestand in Abhangigkeit von der
Zielreichweite gilt

Werk: | DLOO

Version: ‘AOB |Aclive version AKtiv

SOP: Einzelplanung Produktgruppe ZLt —_ — ZRt
1 Planungstableau EH | M02.2022 M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022 D t
Absatz EA 140 186 62 150

= Die Planungsstrategie berechnet die Produktion analog

Produktion EA 136 12 165

e EA 110 60 0 10 25 zur Planungsstrategie Ziellagerbestand
) Ziellagerbestand EA
) Reichweite 22 10
) Zielreichweite 10 10 5

P, =max(A; + ZLs — Li—1,0)

AtZR L 0)
~ t - Lt-1,

= A +
max( e+,
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P, = max(A; + ZL; — Ly, 0)

140 Stiick )
= max (140 Stick + ——— 10 AT — 250 Stiick, 0)
28 AT
= 0 Stuick
. ) D,
Ry = max (21,,0)
V| il Merkmal [ Mehrv Al
( 28 AT 110 Stick O)
Produktgruppe: | PG-DXTRO0O 000 Produktgruppe Deluxe Touring Bike = max o - .. . uc )
sWerk: DLOO : 140 Stuck
Version:"E| Active version \ Aktiv = 22 AT
SOP: Einzelplanung Produktgruppe
u} Planungst::)leau - Eﬁ p:)d 02.2022 M 03.2022 M 04.2022 M 05.2022 M 06.2022 P2 = max (Az + ZL2 — Ll’ 0)
Absatz EA 140 186 62 150 . 186 Stuck .
Produktion EA 136 12 165 = max (186 Stick + ——— 10 AT — 110 Stuck, O)
: IZ..ag:rbesbtan:! ) : 110 60 60 10 25 31 AT
R:c:ileeril:san 22 10 5 5 = 136 StuCk
) Zielreichweite 10 10 5 5 Dz
R, = max (—Lz, 0)
A
( 51 AT 60 Stuck O)
= max | ———— uck,
186 Stiick
= 10 AT
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Absatz- und Produktionsgrobplanung

Prognose

= Alternativ zur manuellen Eingabe kann die
Planung der Absatzmengen durch
Prognoseverfahren unterstitzt werden.

= Dabei werden historische Absatzmengen

ausgewertet.

Prognose: Vergangenheit

Vergangenheitswerte

Periode Wertfeld

| Moe3.2021 | | 333 333 | OO
| Mmoe2.2021 | | 340 40 | OO
| Mo1.2021 | | 363 ' 33 | OO
[ m12.2020 | | 310 30 | OO
| M11.2020 | | 276 276 | (0 [
| M 10.2020 | | 283 283 | O O
| Mm09.2020 | | 306 6 | O O
[ mos.2020 | | 283 ' 23 | OO

(S Prognose  / Korrigieren X

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner

Hinweis: Vergangenheitsdaten

Beachten Sie, dass der Zeitraum, in dem Vergangenheitsdaten
verfugbar sind, von der Version |hres Global-Bike-Mandaten
abhangt. Verwenden Sie fiir die Erstellung einer Prognose den
in der Dokumentation der UCC-Fallstudie
»Produktionsplanung und -steuerung (PP)« angegebenen
Zeitraum.
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Absatz- und Produktionsgrobplanung

Prognosemodel le Prognose: Modellauswahl X
= |m Bereich Prognosedurchfiihrung kann das zu Zeitraume
verwendende Prognosemodell ausgewahlt  Periodenintervalle ) ) |
werden. Prognose *von:|02.2022 | *bis:|06.2022 |
Vergangenheitsdaten *von:|04.2017 | *bis:|03.2021 |
= |n SAP S/4HANA stehen verschiedene periodenanzahl
Prognosemodelle zur Auswahl. Eine detaillierte Anzahl Prognoseperioden: [0 |
Beschreibung dieser Prognosemodelle und der Anzahl Vergangenheitswerte: 60
zugehorigen Parameter sind in der
Onlinedokumentation zu SAP S/4HANA zu finden. Prognosedurchfuhrung
Konstantmodelle Saisonmodelle
= |m Beispiel wurde die automatische Trendmodelle Trend-Saison-Modelle
Modellauswahl ausgewahlt. Diese sorgt dafiir, ® Autom. Modellauswahl Vergangenheit
dass das am besten passende Prognosemodell zur
Erstellung der Absatzprognose verwendet wird. Prognoseparameter
Profil: | SAP |
(S Prognose Vergangenheit... Profil.. Version... X

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner Folie 84



Teilprozesse
Absatz- und Produktionsgrobplanung

Prognoseergebnis Prognose: Vergangenheit X
" |Im oberen Bereich des Fensters werden die .
mittlere absolute Abweichung (MAD) sowie die Vergangenheitswerte
Fehlersumme der Prognose dargestellt. Periode Wertfeld Korr. Wert F K
* Werte werden berechnet, indem das M 03.2021 333 333 O O
Prognosemodell auf die.historischen Absatz- M 02 2021 340 340 O 0
mengen angewendet wird o
o . L M 01.2021 363 363 O O
* erlauben somit eine Aussage uber die Glte des -
Prognosemodells. M 12.2020 310 310 O O
M 11.2020 276 276 OO
= |m Bereich Prognoseergebnisse werden die et s 283 | UU
Prognosewerte flr die einzelnen HE9D-2820 396 886 | U U
Planungsperioden dargestellt. M 08.2020 283 283 | O O

* Prognosewerte innerhalb des Planungshorizonts
besitzen editierbare weille Felder in der Spalte
Kor.PrWert.

(S Prognose / Korrigieren X
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Ubergabe zur Programmplanung

Pfelge der Absatz- Ubergabe an
Stammdaten & Produktions- Programm- Bedarfsplanung
grobplanung planung
Produktions- Produktions-

grobplanung soll grobplanung
erstellt werden abgeschlossen

Nachdem die Planung abgeschlossen ist, wird im nachsten
Schritt des erweiterten Produktionsplanungsprozesses die

Produktionsgrobplanung an die Programmplanung < SAP  Ubergabe Plandaten an die Programmplanung

u b e rge be n . [ V] Ubergabe ausfiinren  Andere PG bzw. Mat. Mehr v

= Aus der Grobplanung werden Primarbedarfe erzeugt. Diese Sl - |
werden dann im Rahmen der Fertigungssteuerung o |
d eta i I I ie rt ge p I a nt . Version: @ lActive version

Ubergabestrategie und -zeitraum

(O Absatzplan Material(ien) direkt

= Ubergabe erfolgt mit der Fiori-App Ubergabe Plandaten an O Ao il i A
die Program mplan ung (O Produktionsplan Material(ien) direkt

(® Produktionsplan Material(ien) als Anteil PG

= Abhdngig von der Art der Planung kénnen verschiedene
Ubergabestrategien verwendet werden.
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Teilprozesse
Bedarfsplanung

Absatz- Ubergabe an
Pfelge der ;
Stammdaten & Produktions- Programm- Bedarfsplanung
grobplanung planung
Produktions- Produktions-

grobplanung soll grobplanung
erstellt werden abgeschlossen

Das Ergebnis der Ubergabe der Plandaten an die Programmplanung sind Primarbedarfe. Der nichste
Schritt im Planungsprozess ist die Bedarfsplanung.

= Bei der Bedarfsplanung fir die Primarbedarfe kann zwischen der Leitteileplanung und der
Materialbedarfsplanung unterschieden werden.
* In der Komponente Materialwirtschaft ist es moglich, bestimmte Materialien als Leitteile zu definieren. Bei

Leitteilen handelt es sich um Materialien, die einen hohen Anteil an der Wertschopfung des Unternehmens
haben.

e Fur diese Leitteile wird versucht, eine moglichst hohe Materialverfiigbarkeit sicherzustellen. Um das zu
erreichen, werden gegebenenfalls auch hohere Sicherheitsbestande in Kauf genommen.

* Bei Global Bike sind alle Fahrrader als Leitteile definiert.

= FiUr die Leitteile stehen mit der Leitteileplanung eigene Transaktionen zur Bedarfsplanung zur Verfliigung.
Die durchgefiihrten Planungsschritte unterscheiden jedoch nicht zwischen Leitteilen und anderen
Materialien. Aus diesem Grund wird im Folgenden nicht zwischen der Leitteileplanung und der
Materialbedarfsplanung unterschieden.
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Bedarfsplanung

Materialbedarfsplanung

Planungsvormerk-
datei

Nettobedarfsrechnung

Y

Beschaffungsmengen-
berechnung

Y

[l R EREEEEEEE R, - - - - - -

Y

—L——@——@——O—

Stucklistenauflésung  -----{------

Ablauf der Materialbedarfsplanung

= Die aus der Programmplanung stammenden
......... ] Primarbedarfe werden zusatzlich in der
Planungsvormerkdatei gespeichert.

* Planungsvormerkdatei sammelt alle seit der
letzten Materialbedarfsplanung angepassten
Bedarfe

Primarbedarfe

= Materialbedarfsplanung besteht aus 4 Schritten
1. Nettobedarfsrechnung
2. Beschaffungsmengenberechnung
_________ ] .
4

Terminierung

Beschaffungs-
vorschlag

--------- 5

Sekundarbedarfe

Stucklistenauflosung
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Teilprozesse
Bedarfsplanung

, Nettobedarfsrechnung
Materialbedarfsplanung
> = erfolgt auf Werksebene
) @k """"""""""""" ] = FUr alle Lagerorte des Werkes werden die
il Primarbedarfe Bestdnde des Materials zum Bedarfstermin
v berechnet
ettobedarfsrechnun . .
‘+ - ° = |st der Bedarf zum Bedarfstermin nicht durch
! den Bestand gedeckt, ist das Ergebnis eine
% Beschaffungsmengen- Unterdeckungsmenge.
berechnung
= Die Unterdeckungsmenge wird an den 2. Schritt,
Y die Beschaffungsmengenberechnung tibergeben.
% BEE N - - -~ — ~|- -~~~ - - - - ]
Beschaffungs-
4{+ Y vorschlag

Stucklistenauflésung  -----4------p--------

Sekundarbedarfe
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Teilprozesse
Bedarfsplanung

Beschaffungsmengenberechnung

Materialbedarfspl : :
e *e arsplantng = Auf Basis der Unterdeckungsmenge und derim
Materialstamm gepflegten LosgroRendaten wird die
@ _____________________________ Beschaffungsmenge berechnet.
Planungsvormerk- Primarbedarf
datei rimarpeadarte ..
i Terminierung
= Unterscheidet zwischen eigengefertigten und
Nettobedarfsrech =5
‘+ SHODECATSIECHENS fremdbeschafften Materialien
v = Sowohl fur eigengefertigte als auf flr fremdbeschaffte
Materialien werden die Eckstart- und Eckendtermine
% Besch;ffunhgsmengen- berechnet.
erecnnun . T .
ok * Bei fremdbeschafften Materialien entspricht der
Eckendtermin dem Liefertermin
Y
= Bei eigengefertigte Materialien erfolgt zudem eine
Terminierung «------=-4------p-------- Durchlaufterminierung auf Basis des Arbeitsplans.
Beschaffungs- = Als Ergebnis der Terminierung werden
Y vorschlag Beschaffungsvorschldge erstellt.
% StiicklistenaufiBsung et -~~~ | ------- . Eresitgi tengefertigten Materialien werden Planauftrage
T * Bei fremdbeschafften Materialien werden entweder
exundarbedarte Planauftrage oder Bestellanforderungen erstellt
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, Sticklistenauflosung
Materialbedarfsplanung

3 = FUr ein eigengefertigtes Material wird die glltige
@ ............................. j Stuckliste ermittelt.
Flanungsvormeric Primérbedarfe = Auf Basis der Stlickliste wird fur alle zur
Fertigung notwendigen Baugruppen und
~+ Nettobedarfsrechnung Komponenten der Sekundarbedarf ermittelt.
! * Der Sekundarbedarf besteht aus einer
Beschaffungsmengen- Bedarfsmenge und einem Bedarfstermin. Die
DEIREEILI Sekundarbedarfe werden in die
v Planungsvormerkungsdatei Glbernommen.
% BEE N - - -~ — ~|- -~~~ - - - - ]
! e » Fir diese Sekundarbedarfe erfolgt dann im
D nachsten Durchlauf wieder eine
Materialbedarfsplanung.

Sekundarbedarfe
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Fertigungssteuerung

Der Prozess der Fertigungssteuerung startet mit der Freigabe des Fertigungsauftrags

= Status des Fertigungsauftrags andert sich
= |m nachsten Schritt kann der Warenausgang zum Fertigungsauftrag gebucht werden

= Sobald die Vorgange, also die einzelnen Fertigungsschritte, erledigt sind, wird eine Rickmeldung zum
Auftrag erfasst.

= Am Ende wird ein Wareneingang fir die erzeugten Materialien gebucht und der Auftrag abgerechnet.

P:fnqumag in Freigabe des Warenausgang Rickmeldung Wareneingang Fertigungs-
ertigungs- ; 2 : :
auftrag Fertigungs- zum Fertigungs- zum Fertigungs- zum Fertigungs- auftrag
verwandeln auftrags auftrag auftrag erfassen auftrag abrechnen
Produktions soll Produktion ist

durchgefihrt abgeschlossen
werden
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Fertigungssteuerung

Ubersicht tiber die im Prozess &
. AN N
Fertigungssteuerung erzeugten Belege g\@(” {\&%"’
. & )
und ihre Zuordnung zu den & K%
. &
Komponenten in SAP S/4HANA & & 4
<
Produktionsplanung [ gungs- ‘
und -steuerung auftrag
Einkauf und Material- Material-
Beschaffung beleg beleg
Finanzwesen Buch- Buch- Buch-
haltungs- haltungs- haltungs-
beleg beleg beleg
Controlling Kosten- Kosten- Kosten- Kosten-
rechnungs- rechnungs- rechnungs- rechnungs-
beleg beleg beleg beleg
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Fertigungssteuerung

Warenausgang

= Der erste Schritt der Fertigungssteuerung ist die
Entnahme der zur Fertigung notwendigen Rohstoffe
und Halbfertigerzeugnisse aus dem Lager

= Warenausgang wird mit der Transaktion

Warenbewegung bUChen gebUCht < w Warenausgang Auftrag 1000001 - Teach-000 Teach-000
= Um den Warenausgang fur einen Fertigungsauftrag /" oo o
zu erfassen, muss in der Transaktion hier 07 Warenasgang | [ros o v | (e oot ] |
Warenausgang und Auftrag ausgewahlt werden
" Nach Auswahl und Bestatigung des e —
Fertigungsauftrags werden die Komi)onent_en S e —
elesen und auf der Registerkarte Allgemein
argeStellt Zeile ‘Materialkurztext Gar... OK Menge in EME EME Lagerort Auftrag Vor... Ges... Buc... Best:
* Fir jedes Material wird die im Fertigungsauftrag [ SEIE T - o o
enthaltene Menge im Feld Menge in EME o{els e R

(Erfassungsmengeneinheit) als Vorschlagswert
eingetragen

e Benutzer kann diese Menge andern.

* Durch Sichern erfolgt das Buchen des
Warenausgangs.
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Fertigungssteuerung

Wa re n a u Sga n g < SAP Fertigungsauftrag anzeigen: Kopf
n Da S BUChen deS Wa ren ausga N gS fuhrt ZU v| B vorgange 2 Komponenten  (J Dokumente [ElFolgen = g @ Dienste zum Objekt~  Mehr
folgenden Anderungen an den Bewegungsdaten e e %
in den verschiedenen Komponenten von SAP .
S/AHANA
* Statusanderung des Fertigungsauftrags R -
5§ & & &

Buchung der Ist-Kosten fir den Fertigungsauftrag

* Erstellung eines Kostenrechnungsbelegs mit & / & / 3
N gq(b (\Qe .QQQ’ \‘&&(b
ey & )
* Erstellung eines Warenausgangsbelegs in MM

Produktionsplanung Fertigungs- | Rick- |
. . und -steuerung auftrag meldung
* Erstellung eines Warenausgangsbelegs in Fl
Einkauf und Material- Material-
Beschaffung beleg beleg
Finanzwesen Buch- Buch- Buch-
haltungs- haltungs- haltungs-
beleg beleg beleg
Controlling Kosten- Kosten- Kosten- Kosten-
rechnungs- rechnungs- rechnungs- rechnungs-
beleg beleg beleg beleg
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Fertigungssteuerung

Wareneingang

= Nachdem der Fertigungsprozess abgeschlossen
ist, wird der Wareneingang flir die produzierten
Fertigerzeugnisse gebucht.

= Wareneingang wird mit der Transaktion
Warenbewegung (MIGO) gebucht

= Das Buchen des Wareneingangs fiihrt wiederum
zu Anderungen an Bewegungsdaten in den

verschiedenen Komponenten von SAP S/4HANA:

Statusanderung des Fertigungsauftrags

Erstellung eines Kostenrechnungsbelegs mit
Buchung der durch den Fertigungsauftrag
erbrachten Leistungen

Erstellung eines Wareneingangsbelegs in MM
Erstellung eines Wareneingangsbelegs in Fl
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Produktionsplanung
und -steuerung

Fertigungs-
auftrag

I
Ruck-
meldung

Einkauf und
Beschaffung

Material-
beleg

W

Material-
beleg

\/\

Finanzwesen

Buch-
haltungs-
beleg

Buch-
haltungs-
beleg

Buch-
haltungs-
beleg

Controlling

Kosten-
rechnungs-
beleg

Kosten-
rechnungs-
beleg

Kosten-
rechnungs-

beleg

Kosten-
rechnungs-
beleg
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Abrechnung erfassen

= Der letzte Schritt der Fertigungssteuerung ist die
Abrechnung des Fertigungsauftrags.

©
= Verschiedene Schritte der Fertigungssteuerung f
fuhren dazu, dass Kosten auf dem &
Fertigungsauftrag gesammelt werden: fpoiaerintal @ | @
* Kosten von Rohstoffen und Halbfertigerzeugnissen
. \Slgsztj gre(;pFreeri';iégserzeugnisse auf Basis des Tl et et
\/\ \/\
= Da die Kosten fiir die Rohstoffe und = Fr—— — ——
Halbfertigerzeugnisse liblicherweise nicht mit o el e
dem Standardpreis Gibereinstimmen, bleiben o o
Kosten auf dem Fertigungsauftrag offen. Durch Gontelling Kouan | Koowr W Kookn [ Kool
die Abrechnung des Fertigungsauftrags werden | el “Zall “Zall “Za)

diese Kosten weiterberechnet.
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UCC-Fallstudie: Produktionsplanung und -steuerung

Scenario:

Global Bike erstellt einen 12-monatigen Absatz und Produktionsgrobplan fiir eine Produktgruppe

= Auf Basis der erstellten Planauftrage erfolgt die Produktion von Fahrradern

Relevante Schritte, durch die Sie Bewegungsdaten oder Belege anlegten oder anderten:

Schritt 4: Anlegen Absatz- und Produktionsgrobplan (SOP)
Schritt 5: Ubergabe Absatz-/Grobplanung zu Programmplanung
Schritt 7: Starten Leitteileplanung und Materialbedarfsplanung
Schritt 9: Umwandeln Planauftrag in Fertigungsauftrag

Schritt 10: Buchen Wareneingang ins Lager

Schritt 11: Buchen Warenausgang zum Fertigungsauftrag
Schritt 13: Riuckmelden Produktionsfertigstellung

Schritt 14: Wareneingang zum Fertigungsauftrag

Schritt 16: Abrechnen Kosten Fertigungsauftrag

C. Drumm, B. Scheuermann, S. Weidner Folie 101



Praxisfall PP: Erweiterung der Produktion
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Praxisfall PP: Erweiterung der Produktion

Voraussetzungen

= Sie benotigen Grundkenntnisse in den Prozessen der Materialwirtschaft und der Produktionssteuerung
= Bearbeitung der UCC-Fallstudie PP abgeschlossen

= Rekapitulation der UCC-Fallstudie PP abgeschlossen

= EinfUhrung zum Praxisfall im Buch auf den Seite 465 und 466 gelesen
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Praxisfall PP: Erweiterung der Produktion

Anwendungsscenario

= Global Bike erwartet steigende Absatze flir seine Fahrrader.

= Um diese weiterhin mit der notwendigen Prazision fertigen zu kbnnen, wurde am Standort in Dallas ein
Fertigungsroboter angeschafft.

= Damit der Fertigungsroboter zur Produktion der Profi Touringbikes eingesetzt werden kann, missen
zunachst die notwendigen Stammdaten in SAP S/4HANA angelegt bzw. angepasst werden.

= AbschlieBend erfolgt die Produktion von 200 Profi Touringbikes (schwarz) auf dem neuen
Fertigungsroboter.
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Praxisfall PP: Erweiterung der Produktion

Bearbeiten Sie den Praxisfall

= |hnen stehen 3 Stufen zur Bearbeitung dieses Praxisfalls zur Verfligung:
1. Ohne Hilfestellung: beschrieben im Buch auf Seiten 466-467
2. Mit Hilfestellung: beschrieben im Buch auf den Seiten 468-474
3. Mit anleitender Fallstudie: Downloadbereich Materialien zum Buch (http://www.sap-press.de/4640)

= Losungsweg durch den Praxisfall wird in insgesamt 8 Blocken dargestellt.
= Entscheiden Sie sich, auf welcher Stufe Sie mit der Bearbeitung dieses Praxisfalls einsteigen mochten.

= Sie kdnnen bei der Bearbeitung zwischen den Stufen wechseln
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