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Vorwort zur 2. Auflage

Seit dem Erscheinen der ersten Auflage dieses Buches sind knapp
fiinf Jahre vergangen. Sowohl innerhalb der SAP als auch auf den
Mirkten hat es einschneidende Verinderungen gegeben. Neue tech-
nologische Entwicklungen im Bereich der serviceorientierten Archi-
tektur werden die Flexibilitdit und damit die Freiheiten fiir die Unter-
nehmen erhohen. Gleichzeitig ist auch der durch das Internet
entstandene Hype der New Economy zwischenzeitlich wieder auf
die wahren Werte reduziert worden, d.h., es geht vor allem darum,
wie sich Unternehmen in globalen, sich permanent verindernden
Mirkten erfolgreich behaupten konnen. Gerade Deutschland als Fer-
tigungsstandort hat immer noch starke Wurzeln in der Produktion,
die zunehmend um intelligente Dienstleistungen zur Erhaltung der
Wettbewerbsfihigkeit ergdnzt werden miissen.

Die durch den Markt hervorgerufene Anpassungsflexibilitit und die
durch Technologie in Form von Webservices usw. mégliche Flexibi-
litat gilt es erfolgreich zu managen. Dabei machen die hohe Anzahl
an benotigten Funktionalititen und die Parametrisierungsmoglich-
keiten des SAP-Systems ein solches Management nicht einfach. Hier
gilt es, die Betriebswirtschaft als stabilisierende Grof8e entsprechend
zu gestalten.

Aus diesem Grund haben wir die Struktur dieses Buches in der
2. Auflage neu gestaltet und an den betriebswirtschaftlichen Prozes-
sen der Produktionsplanung und -steuerung ausgerichtet. Hierdurch
mochten wir es dem Leser erleichtern, den Transfer von den
betriebswirtschaftlichen Aufgaben zu den Abldufen im SAP-System
und deren Konfiguration nachzuvollziehen. Die Prozessbausteine
sollen dem Leser helfen, komplexe Unternehmensstrukturen top-
down zu analysieren und zu managen. Es bleibt zu hoffen, dass sich
auch kunftige Entwicklungen an diesen Strukturen orientieren und
somit die Unternehmen eine stabilisierende GréBe in der sich per-
manent dndernden Umwelt erhalten.

Der Komplexitdt bei der Produktionsplanung und -steuerung sind
keine Grenzen gesetzt, insbesondere wenn es um die Abbildung
schwieriger Fertigungsprozesse geht. In diesem Buch haben wir uns
bewusst auf die Darstellung eines Geradeausfalls anhand der (fikti-
ven) Fertigung von Klimaanlagen beschrankt. Dieser Geradeausfall
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Vorwort zur 2. Auflage

der diskreten Fertigung wird jedoch inklusive des Customizing aus-
fithrlich beschrieben und stellt die Funktionalitit der Produktions-
planung und -steuerung in mySAP ERP deutlich umfangreicher und
detaillierter als in der ersten Auflage dar.

Dr. J6rg Thomas Dickersbach und Dr. Gerhard Keller
Juni 2006
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Die Einleitung bietet einen Uberblick iiber die Zielsetzung,
die Zielgruppe, den Aufbau dieses Buches und die erforder-
lichen Einschrdnkungen.

1 Einleitung

1.1 Ziel

Das Ziel dieses Buches ist, die Grundprozesse der Produktionspla-
nung und -steuerung mit mySAP ERP darzustellen und zu erkliren.
Hierbei wird der Ansatz verfolgt, dem Leser diese Prozesse auf drei
Ebenen nahe zu bringen:

> Betriebswirtschaft

Die Erklirung des betriebswirtschaftlichen Hintergrunds be-
schrinkt sich nicht allein auf den Uberblick tiber die Produktions-
planungs- und -steuerungsprozesse. Dariiber hinausgehend wird
bei jedem einzelnen Prozess anhand von Prozessiiberblicksbildern
und Belegflussdiagrammen dargestellt, welche Schritte der Prozess
umfasst, wie die Prozessschritte sich zueinander und zu angren-
zenden Prozessen verhalten und aus welchem Grund die Schritte
vorgenommen werden. Hierbei beschrinken wir uns auf Erklarun-
gen, geben jedoch keine Empfehlungen zur Modellierung und
Parametrisierung der Prozesse.

» Anwendung
Die Prozesse werden Schritt fiir Schritt anhand einer Vielzahl von
Systembildern (Screenshots) dargestellt. Den Systembildern liegt
das Release mySAP ERP 2005 zugrunde. Hierbei werden die erfor-
derlichen Parameter und Transaktionen explizit angegeben.

» Konfiguration
An Stellen, an denen fiir einen Prozessschritt eine Konfiguration
erforderlich ist — oder eine Konfiguration eine Ablaufinderung
bewirkt —, werden die gdngigen Alternativen anhand von System-
bildern (Screenshots) und Customizing-Transaktionen oder Custo-
mizing-Pfaden erklirt.
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Einleitung

Der Schwerpunkt des Buches liegt auf dem »Geradeausfall« in der
diskreten Fertigung, bei dem die Prozessschritte in der tiblichen Rei-
henfolge durchlaufen werden und keine Besonderheiten auftreten,
wie z.B. komplex zu modellierende Produktionsschritte oder Son-
derbeschaffungsformen (sieche Abschnitt 1.4). Das Verstindnis des
Geradeausfalls sollte unserer Ansicht nach bereits eine sehr gute
Grundlage fir die Anwendung und Implementierung des Moduls
SAP Produktionsplanung (PP) bieten.

1.2 Zielgruppe

Das vorliegende Buch wendet sich an alle Leser, die die Produktions-
planung und -steuerung mit mySAP ERP verwenden - ob als Projekt-
leiter oder -mitarbeiter in einem Implementierungsprojekt oder ope-
rativ als Produktionsplaner oder -steuerer in einem Industriebetrieb.
Da das Buch die drei Ebenen Betriebswirtschaft, Anwendung und
Konfiguration umfasst, ist es sowohl fiir Neueinsteiger, Studenten
der Industriebetriebslehre, des Wirtschaftsingenieurwesens oder der
Wirtschaftsinformatik mit Schwerpunkt Betriebswirtschaftslehre
und fiir Anwender anderer PPS-Systeme geeignet als auch fiir Berater
und erfahrene Anwender.

1.3 Aufbau und Inhalt

Das Buch gibt einen grundlegenden Uberblick tiber die Produktions-
planung und -steuerung mit dem mySAP ERP-System. Dazu wird in
Kapitel 2, Aufgaben im Industriebetrieb, zunichst der betriebswirt-
schaftliche Rahmen der Produktionsplanung und -steuerung in
einem Industriebetrieb ausfiihrlich dargestellt. Kapitel 3, Produkti-
onsplanung und -steuerung in mySAP ERP, beschreibt, wie das SAP-
Modul Produktionsplanung (PP) in das mySAP ERP-System eingeord-
net ist, und gibt einen Uberblick tiber die Prozesse der Produktions-
planung und -steuerung in SAP PP.

Kapitel 4, Organisationsstrukturen, und Kapitel 5, Stammdaten, be-
schreiben die Grundelemente, die fiir die Abbildung der Produk-
tionsplanung und -steuerung in mySAP ERP erforderlich sind.
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Einschrdankungen | 1.4 I

Anhand eines Beispiels — der Produktion von Klimaanlagen — wird in
den folgenden Kapiteln der ,Geradeausfall" dargestellt. Hierbei wird
in jedem Kapitel ein eigener Prozess beschrieben:

» Absatz- und Produktionsgrobplanung (Kapitel 6)
» Programmplanung (Kapitel 7)

» Materialbedarfsplanung (Kapitel 8)

» Langfristplanung (Kapitel 9)

» Fertigungsauftragseréffnung (Kapitel 10)

» Kapazititsplanung (Kapitel 11)

» Fertigungsdurchfithrung (Kapitel 12)

In Kapitel 13, Supply Chain Management und Integration mit SAP
APO, werden die Potenziale des Supply Chain Management und
einer Integration mit dem Programm SAP APO (Advanced Planner
and Optimizer) angerissen und unterschiedliche Integrationsszena-
rien dargestellt.

Den Abschluss des Buches bilden ein umfangreiches Glossar mit
Begriffen aus der Produktionsplanung und -steuerung sowie ein
Abkiirzungs- und ein Transaktionsverzeichnis.

1.4 Einschrankungen

In diesem Buch haben wir uns auf die Kernprozesse der Produktions-
planung und -steuerung konzentriert. Hiermit decken wir bewusst
nicht den gesamten Funktionsumfang der machtigen und komplexen
Produktionsplanung und -steuerung in mySAP ERP ab. Die folgende
Liste bietet einen Uberblick tiber die Funktionen, die nicht oder nur
kurz behandelt werden:

» Sonderbeschaffungsformen
Fur spezielle Geschiftsanforderungen existieren Sonderbeschaf-
fungsformen, die eine vom Normalfall abweichende Planung erlau-
ben. Beispiele fiir Sonderbeschaffungsformen der Fertigung sind:

Direktfertigung

Bei Anlage eines Auftrags fiir ein verkaufsfahiges Produkt wer-
den direkt Auftrige fiir die Komponenten angelegt. Diese Auf-
trage sind einander eindeutig zugeordnet und bilden ein Auf-
tragsnetz.
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Produktion in einem anderen Werk

Die Planung erfolgt in einem anderen Werk als die Produk-
tion. Hierdurch kann die Planung fiir mehrere Werke in einem
Planungswerk erfolgen.

Entnahme aus einem anderen Werk
Eine Komponente wird aus einem anderen Werk entnommen
- ohne Transportabwicklung zwischen den Werken.

Dummy-Baugruppen

Eine Gruppe von Materialien kann logisch eine Baugruppe dar-
stellen, ohne tatsichlich montiert zu werden. Beispiele fir
Dummy-Baugruppen wiren ein Satz Autoreifen oder ein Spoiler
mit Befestigungselementen.

Dispositionsbereiche

Fiir eine getrennte Materialbedarfsplanung innerhalb eines Wer-
kes - z.B. fiir Ersatzteile — konnen Dispositionsbereiche verwen-
det werden.

Anderungsdienst

Bei hiufigen technischen Anderungen, die z.T. erst in der Zukunft
giiltig sein werden, existiert ein Anderungsdienst — sowohl fiir die
Stammdaten Stiickliste und Arbeitsplan als auch fir Fertigungsauf-
trige.

Variantenkonfiguration

In der Kundeneinzelfertigung kommt es oft vor, dass die verkaufs-
fahigen Produkte kundenindividuell konfiguriert werden. Bei-
spiele hierfiir sind Automobile, Sondermaschinen oder Computer.
Der gesamte Bereich der Variantenkonfiguration, der auch sehr
stark den Vertrieb betrifft, wird in diesem Buch ausgelassen. Wir
koénnen hier aber auf weiterfihrende Literatur verweisen (siche
Dickersbach 2005a).

Fertigungsinformationssystem

Im Rahmen des Logistikinformationssystems (LIS) ist es moglich,
umfangreiche Berichte tiber die Fertigung zu erstellen. Diese
Funktionen werden nur grob gestreift.

Integration mit Qualitdtssicherung und Lagerverwaltung

Die Produktionsplanungsfunktionen besitzen Berithrungspunkte
mit der Qualititssicherung (z.B. durch Pruflose) und der Lagerver-
waltung.



Einschrdankungen | 1.4 I
» Distributionsplanung

Es existieren in SAP PP sehr eingeschrinkte Funktionen fur die
werkstibergreifende Planung.

Andere Fertigungsarten als die diskrete Fertigung — also Serienferti-
gung, Prozessfertigung, Kanban und Projektfertigung — werden in
Abschnitt 3.3 beschrieben - allerdings nicht in der gleichen Ausfiihr-
lichkeit wie die diskrete Fertigung.
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Die Funktionen fiir die Produktionsplanung und -steuerung
sind innerhalb von mySAP ERP im Modul PP angeordnet.
Die wesentlichen Prozesse innerhalb des Moduls PP sind
Absatz- und Produktionsgrobplanung, Programmplanung,
Materialbedarfsplanung, Langfristplanung, Fertigungsauf-
tragserdffnung und -durchfiihrung sowie Kapazitdtspla-
nung.

3  Produktionsplanung und
-steuerung in mySAP ERP

341 Einbettung von SAP PP in mySAP ERP

mySAP ERP zeichnet sich durch ein umfassendes betriebswirtschaftli-
ches Leistungsangebot, durch eine hohe Modularitit bei gleichzeiti-
ger Integration der einzelnen Module, Unterstiitzung von internatio-
nalen Anforderungen durch Anbieten von entsprechender landesspe-
zifischer Funktionalitdt (z.B. Personalabrechnung in verschiedenen
Lindern aufgrund unterschiedlicher Gesetze und Steuersitze) und
Mehrsprachigkeit sowie Lauffihigkeit auf verschiedenen Rechner-
plattformen aus.

mySAP ERP basiert auf einer dreistufigen Client/Server-Architektur
und kann unterteilt werden in zwei Aufgabengebiete, die Basisaufga-
ben und die betriebswirtschaftlichen Anwendungsaufgaben. Aufgabe
der Basisschicht ist es, die betriebswirtschaftlichen Anwendungen
unabhingig von den Systemschnittstellen des Betriebs-, Datenbank-
und Kommunikationssystems zu machen und fiir eine performante
Abwicklung der betriebswirtschaftlichen Transaktionen zu sorgen. In
der Anwendungsschicht ist das implementierte Losungsangebot zur
Unterstlitzung der betriebswirtschaftlichen Anforderungen der Un-
ternehmen enthalten.

mySAP ERP besteht aus betriebswirtschaftlichen Anwendungsmodu-
len, die sowohl einzeln als auch in betriebswirtschaftlich sinnvollen
Kombinationen eingesetzt werden kénnen. Die Auslieferungsstrate-
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Rechnungswesen

Personalwirtschaft

Logistik

gie der SAP AG liegt darin, dem Kunden das vollstindige System aus-
zuliefern und die benétigten Funktionen und Geschiftsprozesse an
den Kundenbediirfnissen orientiert vor Ort zu aktivieren. Der Nach-
teil dieser Strategie ist, dass der einzelne Kunde zu Beginn einer Rea-
lisierung eine tberdimensionierte Rechnerkonfiguration benétigt.
Der Vorteil ist, dass im laufenden operativen Geschift die Aktivie-
rung von Funktionalititen aus dem vorhandenen Losungsangebot
einfacher durchzufiihren ist als eine permanente Nachlieferung.

Grob lasst sich mySAP ERP in die drei Hauptbereiche Rechnungswe-
sen, Personalwesen und Logistik einteilen.

Das Rechnungswesen befasst sich mit der wertmaBigen Abbildung
von Geschiftsvorgangen und hat die Aufgabe, den Wertefluss im
Unternehmen zu planen, zu steuern und zu kontrollieren. Entspre-
chend dem Adressatenkreis wird das Rechnungswesen in externes
und internes Rechnungswesen differenziert. Das interne Rechnungs-
wesen besteht aus der Kosten- und Leistungsrechnung und dient
dazu, die Entscheidungstriger innerhalb eines Unternehmens mit
quantitativen Informationen zu versorgen. Das externe Rechnungs-
wesen ist nach den gesetzlichen Vorschriften strukturiert und dient
der Offenlegungspflicht gegeniiber Externen, insbesondere der
Finanzbehorde und den Kapitalgebern. Zentrale Komponenten zur
Unterstltzung der Aufgaben des Rechnungswesens sind das Finanz-
wesen (FI fiir Financials), das Investitionsmanagement (IM fur
Investment Management) und das Controlling (CO fur Controlling).
Diese Module sind jeweils noch in entsprechende Untermodule dif-
ferenziert.

Der Bereich Personalwirtschaft (HR fir Human Resources) ist in die
Gebiete Personalplanung und -entwicklung sowie Personaladminist-
ration und -abrechnung unterteilt. Die Personalplanung und -ent-
wicklung unterstiitzt den strategischen Einsatz von Personal durch
die Bereitstellung einer Funktionalitdt, die einem Unternehmen die
systematische und qualitative Verwaltung des Personals ermoglicht.
Die Personaladministration und -abrechnung fasst alle administrati-
ven und operativen Tatigkeiten der Personalwirtschaft zusammen.

Die betriebliche Logistik umfasst die Gestaltung des Material-, Infor-
mations- und Produktionsflusses vom Lieferanten tiber die Produk-
tion bis hin zum Abnehmer. Mit dem Einsatz der von mySAP ERP
angebotenen Anwendungsmodule der Logistik kénnen logistische
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Abldufe aufgrund der vorhandenen Daten- und Funktionsintegration
tber Bereichsgrenzen hinweg geplant, gesteuert und koordiniert
werden. Die Integration der einzelnen Anwendungsmodule im
mySAP ERP verhindert unnétige und zeitaufwandige Mehrfachein-
gaben bei der Bearbeitung logistischer Geschiftsvorfille. Ebenso
wird durch die Integration bei den mengenmailig orientierten Bear-
beitungsschritten die wertmilige Seite des Geschiftsvorfalls und
somit die Anforderungen des Rechnungswesens berficksichtigt. Im
Einzelnen gehoéren zu den Anwendungsmodulen der Logistik der
Vertrieb (SD fiir Sales & Distribution), die Materialwirtschaft (MM fur
Materials Management), die Produktionsplanung (PP fiir Production
Planning), das Qualititsmanagement (QM fir Quality Management),
das Projektsystem (PS fiir Project System) und die Instandhaltung (PM
fir Plant Maintenance).

Das Modul Produktionsplanung und -steuerung (PP) beschiftigt sich
innerhalb dieser Logistikkette mit der mengen- und zeitméiRigen Pla-
nung der zu produzierenden Erzeugnisse sowie der Steuerung des
Fertigungsablaufs. Neben der entsprechenden Funktionalitit zur
Stammdatenpflege werden vom Modul Produktionsplanung alle
mengen- und kapazititsmaligen Schritte zur Planung und Steuerung
der Produktion unterstiitzt. Dies umfasst zum einen unterschiedliche
Planungskonzepte, wie z.B. MRP II oder Kanban, zum anderen ver-
schiedene Fertigungsarten, wie z.B. Los-, Einzel-/Varianten-, Serien-
und Prozessfertigung.

Durch die integrierte Datenhaltung und den internen Belegfluss
sowie die funktionale Integration der Module untereinander sind die
verschiedenen Module eng miteinander verzahnt. So kann z.B. aus
dem Vertrieb heraus direkt ein Anstof8 in der Produktionsplanung
erfolgen, aus der Produktionsplanung heraus eine Bestellanforde-
rung (MM) erzeugt werden oder eine Fertigungsriickmeldung im
Rahmen der Betriebsdatenerfassung zu einer wertemifigen Fort-
schreibung im Controlling sowie im Personalwesen zwecks Gehalts-
ermittlung fithren. Ebenso fithrt die hohe Integration der Module
dazu, dass bei einer Fertigungsauftragsdurchfiihrung die Materialbe-
wegungen mengen- und wertemilig erfasst werden (siehe Keller
1999, S. 67-115).

Die mehreren tausend Kunden der verschiedensten Branchen und
Linder haben unterschiedlichste Anforderungen an die Produktions-
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planung. Diese Anforderungen konnen durch das entsprechende
Parametrisieren der Funktionen im Customizing abgebildet werden.
Das Customizing ermdglicht die Einstellung der gewiinschten Funk-
tionalitdt in Abhdngigkeit von der Branche, dem Produktspektrum,
dem gewiinschten Fertigungsverfahren, der Produktstruktur sowie
von organisatorischen und gesetzlichen Anforderungen. Wichtige
Einstellungen sind anhand der Prozessbausteine in den Kapiteln 6
bis 12 beschrieben.

Damit das System sinnvoll arbeiten kann, ist das richtige Einstellen
und Einpflegen der erforderlichen Grunddaten ein absolutes Muss.
Deshalb werden in Kapitel 5 die fiir die Produktionsplanung notwen-
digen Grunddaten ausftihrlich beschrieben. Den Schwerpunkt bildet
hierbei die Beschreibung der Grunddaten zur Durchfithrung der Pro-
duktionsplanung in Unternehmen mit diskreter Fertigung.

3.2  Prozesse der Produktionsplanung und
-steuerung

Im Wesentlichen umfassen die Prozesse in der Produktionsplanung
und -steuerung die Bereiche

» Absatz- und Produktionsgrobplanung zur Festlegung der zu produ-
zierenden Mengen

» Materialbedarfsplanung zur Nettobedarfsrechnung und Ermittlung
der Komponentenbedarfe unter Berticksichtigung von Ausschuss
und Losgrofen

» Kapazititsplanung zur Feinplanung der Produktion unter Bertick-
sichtigung der verfiigbaren Kapazititen

> Fertigungssteuerung zur Steuerung und Erfassung der Fertigungs-
durchfithrung (Erstellung der Fertigungspapiere, Erfassung der
Riickmeldungen)

Diese vier Bereiche stellen den Prozessumfang nur sehr grob dar -
einen detaillierteren Uberblick gibt Abbildung 3.1. Hier sind die Pro-
zessbausteine, die wir in den folgenden Kapiteln ausfiihrlich behan-
deln werden, explizit mit ihren wichtigsten Eingangs- und Ausgangs-
grofen dargestellt.
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Absatz- und Produktions - Vertrieb
. grobplanung

Kundenauftrag
groplan -

‘ Programmplanung ]4—
------ *[ Langfristplanung ]

‘ Materialbedarfsplanung ]4—

Planauftrage

|

1
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Fertigungsauftrags- :
eroffnung |
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Fertigungs- g
aJ?tLrjagge ) —_————— ->[ Kapazitatsplanung ]
Warenausgang Fertigungs - W ;
areneingan
Komponenten durchfithrung 9 g

Abbildung 3.1 Prozesstiberblick

In der Absatzplanung wird der kiinftige Bedarf geplant — hierbei spie-  Absatz- und

len weder Bestinde noch verfiigbare Kapazititen eine Rolle. Hiufig ~Produktions-
bildet die Absatzvergangenheit die Grundlage fiir die Absatzplanung. grobplanung
Basierend auf der Absatzplanung erstellt die Produktionsgrobplanung

die geplanten Produktionsmengen. Hierbei koénnen Anfangsbe-

stinde und Kapazititen grob berticksichtigt werden.

Die Programmplanung fuhrt die Absatzplanung mit den Kunden- Programmplanung
bedarfen gemily der Planungsstrategie zusammen und ermittelt auf
diese Weise die Primarbedarfe fur die Produktion.

Die Materialbedarfsplanung ist die zentrale Funktion der Produk- Materialbedarfs-
tionsplanung. Basierend auf dem Produktionsprogramm, werden Planung
Bedarfsdecker fiir alle Dispositionsstufen ermittelt. Hierbei werden

unter anderem Durchlaufzeiten, Losgrofen und Ausschussmengen

berticksichtigt.

Die Langfristplanung entspricht einer Simulation der Material- Langfristplanung
bedarfsplanung. Hierbei kann iiberpriift werden, wie sich eine Ande-

rung von Planprimirbedarfen auf die Kapazititsauslastung, die

Bestinde und die Fremdbeschaffung auswirkt. Die Langfristplanung

ist auch fur Simulationen im Kurzfristbereich geeignet.
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Fertigungs-
auftragseroffnung

Kapazitatsplanung

Fertigungs-
durchfiihrung

Das zentrale Element fiir die Steuerung und Erfassung der Fertigung
ist der Fertigungsauftrag. Die Fertigungsauftragserdffnung beschreibt
die Anlage des Fertigungsauftrags — entweder durch Umsetzung
eines Planauftrags oder durch interaktive Eréffnung — und die hier-
bei durchgefiihrten Funktionen wie Stammdatenselektion, Terminie-
rung und Verfligbarkeitspriifung.

In der Kapazitdtsplanung wird der Arbeitsvorrat - in der Regel beste-
hend aus den Vorgingen eroffneter oder freigegebener Fertigungs-
auftrige - zeitgenau eingeplant. Das Ergebnis der Kapazititsplanung
ist eine kapazitiv machbare Reihenfolgebildung fiir die Fertigung.

Wihrend sich die vorhergehenden Prozesse mit der Planung der Fer-
tigung befassen, geht es bei der Fertigungsdurchfiihrung darum, wie
die tatsichliche Fertigung im Fertigungsauftrag erfasst und gesteuert
wird — von der Materialentnahme iiber die Riickmeldung zum Lager-
zugang und zur Abrechnung.

Diese Prozesse werden im Detail in den Kapiteln 6 bis 12 beschrieben.

3.3  Fertigungsarten

3.3.1  Uberblick iiber die Fertigungsarten

Die Fertigungsart bzw. Produktionsart charakterisiert die Hiufigkeit
der Leistungswiederholung im Produktionsprozess. Charakterisie-
rende Merkmale zur Bestimmung der Fertigungsart sind die Wieder-
holhdufigkeit gleicher oder dhnlicher Produkte sowie die Auflagen-
hohe der Fertigungsauftrige. Eng verbunden mit der Fertigungsart
ist die Fertigungsorganisation, da nicht selten die Fertigungsart maf-
geblichen Einfluss auf die Gestaltung des Fertigungsablaufs hat. So
impliziert zum Beispiel die Fertigungsart FliefSfertigung das Herstel-
len von gleichartigen Produkttypen oder Produkten in hohen Stiick-
zahlen und gleichzeitig die Anordnung der Fertigungsanlagen nach
der Organisationsform der Flussfertigung. Typisches Beispiel ist die
Montage von Personenkraftwagen in der Automobilindustrie.
Ebenso beeinflussen der Grad der Produktstandardisierung und die
Tiefe der Produktstruktur nicht selten die konkrete Fertigungsart.
Deshalb haben sich auf den theoretischen Grundtypen Massen-,
Serien, Kleinserien- und Einzel- bzw. Einmalfertigung verschiedene
Formen von Fertigungsarten herausgebildet, die auch implizit die

66



Fertigungsarten | 3.3

Fertigungsorganisation beinhalten. Wichtige Fertigungsarten sind
(siehe Keller/Curran 1999, S. 137-154):

» Diskrete Fertigung
» Serienfertigung

> Prozessfertigung
» Kanban

» Projektfertigung

Diese werden im Folgenden kurz vorgestellt. Innerhalb des Buches
beschrinken wir uns auf die diskrete Fertigung, die den haufigsten
Anwendungsfall der Produktion darstellt.

3.3.2 Diskrete Fertigung

Die diskrete Fertigung (auch Werkstattfertigung) beschreibt die Ferti-
gung eines Erzeugnisses auf der Basis von Fertigungsauftrigen. Die
diskrete Fertigung kommt dann zum Einsatz, wenn die zu produzie-
renden Erzeugnisse hdufig wechseln, wenn die Bedarfe sehr unregel-
malig auftreten und die Fertigung einen werkstattorientierten
Ablauf hat. Um eine diskrete Fertigung durchfiihren zu kdnnen, sind
eine Reihe von Stammdaten erforderlich. Zu den wichtigsten Stamm-
daten gehoren Material, Stiickliste, Arbeitsplatz und Arbeitsplan
(siehe Kapitel 5).

Die diskrete Fertigung beginnt mit der Eréffnung und Bearbeitung
eines Fertigungsauftrags. Die Eré6ffnung des Fertigungsauftrags kann
entweder durch Umsetzen eines in der Produktions- und Beschaf-
fungsplanung erzeugten Planauftrags oder durch manuelles Anlegen
erfolgen. Ein Fertigungsauftrag ist eine Anforderung an die Produk-
tion, Materialien bzw. Leistungen zu einem bestimmten Termin in
einer bestimmten Menge herzustellen bzw. zu erbringen. Er legt
fest, auf welchem Arbeitsplatz und mit welchen Einsatzmaterialien
das Material zu fertigen ist. Das Eroffnen eines Fertigungsauftrags
erzeugt automatisch Materialreservierungen fiir die bendtigten
Materialkomponenten. Fiir fremd zu beschaffende Materialkompo-
nenten bzw. Dienstleistungen werden Bestellanforderungen erstellt.
An den Arbeitsplitzen, an denen der Auftrag durchgefiihrt wird, ent-
stehen Kapazititsbelastungen.
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Die Fertigungsauftrige werden bei Erreichen des Freigabetermins
und bei vorhandener Material- und Kapazititsverfiigbarkeit freigege-
ben. Zur Vorbereitung der Durchfiihrung kénnen die entsprechen-
den Papiere des Fertigungsauftrags ausgedruckt werden. Die Aus-
wertung der Kapazititssituation und der ggf. notwendige Kapazitits-
abgleich konnen in jeder Phase der Fertigungsauftragsabwicklung
durchgefiihrt werden. In der Regel geschieht dies, bevor mit der Fer-
tigung begonnen wird. Die zur Produktion der Erzeugnisse benétig-
ten Komponenten werden aus dem Fertigungsauftrag entnommen,
und der Warenausgang wird gebucht. Das Erzeugnis wird anhand
des Fertigungsauftrags produziert. Die gefertigte Menge und die er-
brachten Leistungen werden anschliefend dem Fertigungsauftrag zu-
riickgemeldet. Das Erzeugnis wird auf Lager gelegt und der Waren-
eingang gebucht. Zum Abschluss wird der Fertigungsauftrag abge-
rechnet.

3.3.3 Serienfertigung

Die Serienfertigung ist durch eine zeitraum- und mengenbezogene Er-
stellung und Bearbeitung von Produktionsplinen charakterisiert (we-
niger einzellos- und auftragsbezogene Bearbeitung). Uber einen be-
stimmten Zeitraum wird eine Menge eines gleich bleibenden Erzeug-
nisses gefertigt. Das Erzeugnis durchliuft in einem stetigen Fluss die
Maschinen und Arbeitsplitze, wobei Zwischenerzeugnisse in der Re-
gel nicht zwischengelagert werden. Abbildung 3.2 zeigt dieses Prin-
zip fur das Beispiel der Hauptplatinenherstellung.

BIOS Arbeitsspeicher Prozessor

Platine

l l l l Hauptplatine
( | P J——— \

(000000 » 000000) (———J
Fertigungslinie f- e

Abbildung 3.2 Herstellung einer Hauptplatine auf einer Fertigungslinie
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Im Vergleich zur einzellos- und auftragsbezogenen Produktionssteu-
erung ist bei der Serienfertigung der Produktionssteuerungsaufwand
deutlich reduziert und die Istdatenerfassung vereinfacht.

Die Serienfertigung bietet sich fiir die unterschiedlichsten Industrien
an, wie z.B. Markenartikel, Elektronik, Halbleiter, Verpackungen
usw. Die Serienfertigung kann als reine Lagerfertigung eingesetzt
werden. Die Produktion hat dabei keinen direkten Bezug zum Kun-
denauftrag. Die Bedarfe werden in der Programmplanung erzeugt,
und die Kundenauftrige werden aus dem Lager bedient. Auch eine
kundenauftragsbezogene Fertigung, wie z.B. in der Automobilindus-
trie (siehe Geiger/Kerle 2001, S. 69-95), ldsst sich mit den Mitteln
der Serienfertigung realisieren. Die Produktion hat einen direkten
Bezug zum Kundenauftrag bzw. wird direkt aus dem Kundenauftrag
heraus angestof8en.

Die wichtigsten Stammdaten im Rahmen der Serienfertigung sind

» das Material

» die Fertigungsversion
» die Stickliste

» die Fertigungslinie

» der Linienplan

Die wesentlichen Unterschiede in den Stammdaten zur diskreten
Fertigung werden im Folgenden kurz beschrieben.

Wenn ein Material in Serienfertigung hergestellt werden soll, muss
es im Materialstamm dafiir gekennzeichnet werden. Dies geschieht
im SAP-System in der Sicht Disposition 4 durch das Setzen des Kenn-
zeichens Serienfertigung.

Dartiber hinaus wird dem Material ein Serienfertigungsprofil zuge- Serienfertigungs-
ordnet, das die Art der Planung und der Riickmeldung bestimmt. Das  Profil
Serienfertigungsprofil legt z.B. fest, ob mit Zdhlpunkten gearbeitet

werden soll, ob bei der Riickmeldung zu einem Material Fertigungs-

leistungen auf den Kostensammler gebucht werden sollen, ob eine

entkoppelte Riickmeldung verwendet werden soll, ob bei der Istda-

tenerfassung eine retrograde Entnahme durchgefithrt werden soll

und welche Bewegungsarten verwendet werden sollen.
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Fertigungsversion

Produktkosten-
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Entnahme

Fertigungslinien

Da es zu einem Material, je nach Fertigungsverfahren, verschiedene
Stucklisten bzw. Arbeitspline geben kann, wird in einer Fertigungs-
version festgelegt, welche konkrete Stiickliste und welcher konkrete
Arbeitsplan zur Herstellung des Materials herangezogen werden. In
der Fertigungsversion werden dazu die Stiicklistenalternative fiir die
Stucklistenauflosung sowie der Plantyp, die Plangruppe und der
Plangruppenzahler fir die Zuordnung zu den Plinen angegeben.
Dariiber hinaus wird der LosgréRenbereich angegeben, fiir den die
Fertigungsversion giiltig ist. Wichtig ist auch, dass das Kennzeichen
Serienfertigung erlaubt gesetzt ist. Zu einem Material kann es eine
oder mehrere Fertigungsversionen geben. Im Rahmen der Serienfer-
tigung muss es mindestens eine Fertigungsversion geben. Das Anle-
gen einer Fertigungsversion zu einem Material erfolgt ebenfalls tiber
die Sicht Disposition 4.

Die bei der Serienfertigung anfallenden Kosten werden auf einem
Produktkostensammler gebucht. Im Rahmen der Istdatenerfassung
wird der Produktkostensammler z.B. mit den Material- und Ferti-
gungskosten belastet. Entlastet wird der Produktkostensammler z.B.
bei einer Wareneingangsbuchung. Der Produktkostensammler wird
fiir ein Material innerhalb eines Werkes in einer bestimmten Ferti-
gungsversion angelegt.

In der Stiickliste des zu fertigenden Materials ist festgelegt, welche
Komponenten in welcher Menge zur Fertigung benotigt werden. In
der Serienfertigung wird nicht jeder Warenausgang gleichzeitig mit
der physischen Entnahme des Materials aus dem Lager erfasst. Der
Komponentenverbrauch wird in der Regel erst beim Wareneingang
des Fertigerzeugnisses automatisch gebucht (retrograde Entnahme).
In jeder Sttcklistenposition kann dazu ein Lagerort angegeben wer-
den, von dem die retrograde Entnahme durchgefithrt werden soll.

Da in der Serienfertigung das Erzeugnis die Maschinen in einem ste-
tigen Fluss durchlduft und die Maschinen in der Regel auch raumlich
in einer Linie angeordnet sind, werden die Arbeitsplitze als Ferti-
gungslinien bezeichnet (siehe Abschnitt 5.4). Dabei kann es sich um
einfache Fertigungslinien handeln, die oftmals nur aus einem
Arbeitsplatz bestehen, oder um komplexe Fertigungslinien, die aus
mehreren Bearbeitungsstationen bestehen. Die einzelnen Bearbei-
tungsstationen werden dabei jeweils als eigene Fertigungslinie ange-
legt und zu einer Linienhierarchie gruppiert. Eine Fertigungslinie
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bestimmt das Kapazititsangebot der Bearbeitungsstation und ist
genau einer Kostenstelle zugeordnet.

Die Arbeitspline in der Serienfertigung werden als Linienpldne Linienpline
bezeichnet. Ein Linienplan enthilt die Vorgéinge, die zur Herstellung

des Materials notwendig sind. Da in der Serienfertigung iiber einen

lingeren Zeitraum hinweg dasselbe Erzeugnis gefertigt wird, kann

mit sehr vereinfachten Plinen gearbeitet werden, die oftmals nur

einen Vorgang enthalten. Ein solcher Vorgang gibt die Produktions-

rate vor, die festlegt, welche Menge pro Zeiteinheit auf der Linie

gefertigt wird (z.B. 100 Stiick pro Stunde).

Die aus der Produktions- und Beschaffungsplanung resultierenden
Planauftrige zu einem Material werden in der Serienfertigung in ei-
nem Planungstableau verwaltet. Der Planer hat darin die Méglich-
keit, die Produktionsmengen auf die Fertigungslinien einzuplanen. In
Rahmen der Serienfertigung wird nicht mehr von Planauftrigen, son-
dern von Produktionseinteilungen gesprochen (siehe Abbildung 3.3).

In diesem Abschnitt kann man

Kapazitatsdaten EH | Falig | 4.9.20, die szaz:iats.ausmlt.“ngen auf
Linie 1 ™% ) 100 en | ertigungslinien
Bedarf h 0 16 \ tberwachen.
Angebot h 16 16 16
Linie 2 % 0 0 150
Bedarf h 0 0 24
Angebot h 18 16 16

In diesem Abschnitt kann
Materialdaten EH Fillig 4.9.2007 man die Mengen den
g‘:g:ﬁ: A ST 100 Fertigungslinien zuordnen.
Verflighare Menge 5T 200 200 200
Produktion Linie 1 5T 100, 50
Produktion Linie 2 ST \ 50w
nicht zugeordn et ST 0 0”7 o/ Zuordnungsmodus

Abbildung 3.3 Planungstableau in der Serienfertigung

Die Komponenten werden in der Serienfertigung anonym an der
Fertigungslinie bereitgestellt. Dies kann sehr komfortabel mit der
Materialbereitstellungsliste erfolgen. In der Materialbereitstellungs-
liste lassen sich die fiir einen bestimmten Zeitraum an einer Ferti-
gungslinie benotigten Komponenten ermitteln. Ausgehend von den
festgestellten Fehlmengen, konnen z.B. direkt Umlagerungen vom
Zentrallager in die Produktionslagerorte angestofen werden.

Die Produktion des Erzeugnisses erfolgt in der Regel in einem steti-
gen Fluss durch die Fertigungslinie. Die Istdatenerfassung wird in re-
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Kontinuierliche
Produktion

gelmiBigen Abstinden fiir die jeweils gefertigten Produktionsmen-
gen durchgefiihrt. Mit dem Wareneingang des Fertigerzeugnisses
werden Komponentenverbrauch und Fertigungsleistungen automa-
tisch gebucht. Bei lingeren Fertigungsdurchlaufzeiten kénnen die
Istdaten auch zu Zihlpunkten innerhalb der Fertigungslinie erfasst
werden, um die Verbriuche zeitniher buchen zu kénnen (siehe Ab-
bildung 3.4).

Fertigungslinie Wareneingang

Baugruppe
buchen

Materialkosten
buchen

Fertigungsleistungen
buchen

Warenausgang
Komponenten
buchen

LIS-Statistiken
fortschreiben

Produktionslagerort PLO3

~ - ~

BIOS  Arbeitsspeicher  Prozessor

Abbildung 3.4 Istdatenerfassung in der Serienfertigung

3.3.4 Prozessfertigung

Die Prozessfertigung ist charakterisiert durch eine chargen- und
rezeptorientierte Herstellung von Produkten bzw. Kuppelprodukten
in der Prozessindustrie. Haupteinsatzgebiete der Prozessfertigung
sind die chemische, pharmazeutische, Nahrungs- und Genussmittel-
industrie sowie die prozessorientierte Elektronikindustrie (siehe
Datta 2001, S. 145-172). In der Prozessfertigung sind verschiedene
Abldufe denkbar:

Werden die Produkte tiber einen bestimmten Zeitraum in einem
kontinuierlichen Verfahren produziert, wird von einer kontinuierli-
chen Produktion gesprochen. Einsatzmaterialien werden stindig
zugefiihrt, und das Endprodukt fillt stindig an. Die Anlage ist durch
den Auftrag vollstindig belegt. Teilauftrige und damit Teilbelegun-
gen sind nicht moglich.
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Bei der diskontinuierlichen Produktion werden die Produkte nicht in  Diskontinuierliche
einem kontinuierlichen Verfahren produziert. Die Einsatzmateria- Froduktion

lien werden ansatzweise bereitgestellt und eingewogen. Die Materi-

alzufuhr erfolgt zum jeweiligen Verfahrensschritt. Mehrere Produkte

konnen tiber die gleiche Anlage produziert werden.

Werden ganz bestimmte Anforderungen an die Qualitit der Pro- Regulierte
dukte gestellt, oder liegen gesetzliche Regularien (FDA, GMP) vor, Produktion
wird von einer regulierten Produktion gesprochen. Als Beispiel seien

die pharmazeutische Industrie, aber auch gewisse Bereiche der
Lebensmittel- und Kosmetikindustrie genannt. Im Rahmen der regu-

lierten Produktion ist die Erstellung von Auftrigen nur mit geneh-

migten Rezepten moglich. Anderungen von Planungsrezepten unter-

liegen der Anderungsverwaltung. Auch Abfiillprozesse, die von dem
eigentlichen Herstellprozess entkoppelt und zeitlich nachgelagert

sind, konnen im Rahmen der Prozessfertigung abgewickelt werden.

Lose Ware (Bulk) aus der Produktion wird bis zur Abfiillung in Vor-
ratsbehéltern zwischengelagert. Unterstiitzt werden sowohl kom-

plexe verfahrenstechnische Abfiillungen als auch einfache Abfiillun-

gen mit vorwiegend manueller Abwicklung. Vorgabe fur die
Abfullabwicklung sind Prozessauftrige, die auf der Grundlage einer
Abfiillrezeptur erstellt werden.

Die zentralen Stammdaten im Rahmen der Prozessfertigung sind das
Material, die Stiickliste, die Ressource und das Planungsrezept.

Die Prozessfertigung beginnt mit der Eroffnung und Bearbeitung ei- Prozessauftrag
nes Prozessauftrags auf der Grundlage eines Planungsrezepts. Die Er-
offnung des Prozessauftrags kann entweder durch Umsetzen eines in
der Produktionsplanung erzeugten Planauftrags oder durch manuel-
les Anlegen erfolgen. Ein Prozessauftrag ist eine Anforderung an die
Produktion, Materialien bzw. Leistungen zu einem bestimmten Ter-
min in einer bestimmten Menge herzustellen bzw. zu erbringen. Er
legt fest, auf welcher Ressource und mit welchen Einsatzmaterialien
das Material zu fertigen ist. Das Erdffnen eines Prozessauftrags er-
zeugt automatisch Materialreservierungen fiir die benotigten Ein-
satzmaterialien. Fir fremd zu beschaffende Einsatzmaterialien bzw.
Dienstleistungen werden Bestellanforderungen erstellt. An den Res-
sourcen, an denen der Auftrag durchgefiihrt wird, entstehen Kapazi-
tatsbelastungen. Die Prozessauftrige werden bei Erreichen des Frei-
gabetermins und bei vorhandener Material- und Kapazititsverfiig-
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barkeit freigegeben. Zum Zeitpunkt der Freigabe kann eine
automatische Chargenfindung der chargenpflichtigen Komponenten
stattfinden. Zur Vorbereitung der Durchfiihrung kénnen die entspre-
chenden Papiere des Prozessauftrags ausgedruckt werden.

Die Auswertung der Kapazititssituation und der ggf. notwendige
Kapazititsabgleich kénnen in jedem Schritt der Prozessauftragsab-
wicklung durchgefithrt werden. In der Regel geschieht dies, bevor
mit der Produktion begonnen wird. Die Abwicklung der Produktion
kann nun mit oder ohne Einsatz der Prozesskoordination erfolgen.
Bei der Prozessauftragsdurchfiihrung mit Prozesskoordination bildet
diese die Schnittstelle zwischen dem SAP-System und der Prozess-
steuerung. Ihre flexible Struktur ermoglicht die Anbindung automa-
tisierter, teilautomatisierter sowie manuell gesteuerter Anlagen.

Nachdem der Prozessauftrag bzw. die entsprechenden Phasen des
Prozessauftrags fiir die Produktion freigegeben sind, werden aus den
im Prozessauftrag enthaltenen Prozessvorgaben Steuerrezepte gene-
riert. Steuerrezepte enthalten alle Informationen, die zur Ausfithrung
eines Prozessauftrags von der Prozesssteuerung benotigt werden.
Danach werden die Steuerrezepte an die Prozessleitsysteme oder in
Form von Herstellanweisungen an die zustindigen Anlagenfahrer ver-
sendet. Im zweiten Fall werden die Prozessvorgaben in natiirlicher
Sprache aufbereitet, so dass sie dem Anlagenfahrer am Bildschirm
angezeigt und abgearbeitet werden konnen.

Die bei der Ausfithrung des Prozessauftrags anfallenden Prozessda-
ten werden an das SAP-System zurtickgemeldet bzw. zur Weiterbear-
beitung an externe Funktionsbausteine tibergeben. Mithilfe von Pro-
zessmeldungen werden diese Daten aus der Prozesssteuerung tiber
die Schnittstelle Prozesskoordination an die verschiedenen Empfin-
ger tibertragen. Durch Versenden einer Materialverbrauchsmeldung
kann z.B. ein Warenausgang fiir eine Komponente gebucht werden.

Bei der Prozessauftragsdurchfithrung ohne Prozesskoordination wer-
den die zur Produktion der Endprodukte benétigten Einsatzmateria-
lien zum Prozessauftrag entnommen und wird der Warenausgang im
Bestandsfihrungsment gebucht. Das gewiinschte Endprodukt wird
anhand des Prozessauftrags produziert. Die erzeugten Mengen und
erbrachten Leistungen werden dem Prozessauftrag zuriickgemeldet.
Die Endprodukte werden auf Lager gelegt, und der Wareneingang
wird gebucht.
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Bei der Prozessauftragsabrechnung werden die auf dem Auftrag
angefallenen Istkosten an ein oder mehrere Empfingerobjekte (z.B.
an das gefertigte Material oder an einen Kundenauftrag) abgerech-
net. Im Rahmen der Prozessdatendokumentation werden Listen pro-
duktions- und qualititsrelevanter Daten erzeugt, die optisch archi-
viert werden konnen. Dabei unterscheidet man Auftrags- bzw.
Chargenprotokolle. Auftragsprotokolle enthalten alle qualitétsrele-
vanten SAP-Daten, die im Umfeld eines Prozessauftrags anfallen.
Chargenprotokolle enthalten alle qualititsrelevanten Daten zur Pro-

duktion einer Charge. Aufbau, Inhalt und Verarbeitung der Chargen-
protokolle entsprechen internationalen Standards, die in den GMP-
Richtlinien (Good Manufacturing Practices) fiir die pharmazeutische
Industrie und fiir die Lebensmittelindustrie definiert sind.

3.3.5 Kanban

Kanban ist ein Verfahren zur Produktions- und Materialflusssteue-
rung, das von einer aufwindigen Planung der Bedarfsmengen
absieht und die Produktion verbrauchsorientiert steuert. Die Ferti-
gung bzw. Beschaffung eines Materials wird erst dann veranlasst,
wenn dieses Material auch tatsichlich benotigt wird. Die zur Produk-
tion eines Materials benétigten Komponenten werden in einer
bestimmten Menge vor Ort in Behiltern bereitgehalten. Ist einer der
Behilter leer, wird der Nachschub dieser Komponente nach einer
vorher festgelegten Strategie (Eigenfertigung, Fremdbeschaffung
oder Umlagerung) angestofen. Die Zeit zwischen dem Anstof3 des
Nachschubs und der Lieferung des wieder aufgefiillten Behalters
wird durch die anderen Behilter tiberbriickt. Abbildung 3.5 verdeut-
licht das Grundprinzip des Kanban.

Verbraucher -
Material

@ Kanban
=

Abbildung 3.5 Grundprinzip des Kanban
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Die Produktion steuert beim Kanban den Nachschub also weitestge-
hend selbst, wodurch der manuelle Buchungsaufwand erheblich
reduziert werden kann. Dartiber hinaus werden die Bestinde redu-
ziert, weil nur das produziert wird, was auch wirklich gebraucht
wird. Beim Einsatz von Kanban wird das Material nicht mittels einer
tibergeordneten Planung durch die Produktion geschoben, sondern
durch eine Fertigungsstufe (Verbraucher) von der vorhergehenden
Fertigungsstufe (Quelle) abgerufen, wenn es gebraucht wird.

Das Werk wird bei der Kanban-Abwicklung in so genannte Produkti-
onsversorgungsbereiche (PVB) eingeteilt. In den PVBs werden die in
der Produktion bendtigen Komponenten gelagert. Aus den PVBs
konnen sich verschiedene Arbeitsplitze bedienen. Um festzulegen,
wie ein Material innerhalb eines solchen PVBs zu beschaffen ist,
wird ein Kanban-Regelkreis definiert. Der Regelkreis legt fir das
Material eine Nachschubstrategie fest, die besagt, ob das benotigte
Material z.B. eigengefertigt oder fremdbeschafft wird. Dartiber hin-
aus legt dieser Regelkreis die Anzahl der zwischen Verbraucher und
Quelle umlaufenden Behilter sowie die Menge pro Behilter fest.

Nachschubstrategien legen fest, auf welche Art die Wiederbeschaf-
fung einer Materialkomponente erfolgt und welche Nachschubele-
mente dafiir erzeugt werden:
» Eigenfertigung:

Manuelles Kanban

Nachschub mit Produktionseinteilung

Nachschub mit Fertigungsauftrag

» Fremdbeschaffung
Nachschub tiber Bestellung
Nachschub mit Lieferplan
Nachschub mit Mengenabruf

» Umlagerung
Nachschub mit Reservierung
Nachschub mit direkter Umbuchung

Nachschub tiber Transportbedarfe von Warehouse-Manage-
ment-(WM)-verwalteten Lagerorten
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Die Wiederbeschaffung mit Kanban lduft sehr einfach. An einer
Maschine wird ein Material produziert. Die dafir benétigten Kom-
ponenten liegen vor Ort in Behiltern zur Entnahme bereit. Ist jetzt
ein solcher Behilter leer, muss die fiir den Nachschub verantwortli-
che Quelle informiert werden. Wird die Kanban-Abwicklung ohne
Unterstiitzung des SAP-Systems durchgefiihrt, sendet der Verbrau-
cher eine Karte (z.B. per Boten) zum Arbeitsplatz (Quelle). Die Karte
enthdlt die Informationen, welches Material in welcher Menge
wohin geliefert werden soll. Nach diesen Karten (jap. Kanban) hat
das Verfahren auch seinen Namen erhalten. Die Quelle kann nun das
Material fertigen oder beschaffen und danach den Behilter wieder
auffiillen (siehe Abbildung 3.6).

Gilics Cilios Cllios Fertigungsprozess

Status auf »leer«

Nachschub

wird automatisch
Produktions- 4 = angestof3en
versorgungs- leerer ‘"LJ“J‘!UIU —— * Auftrag
bereich Kanban  Bestellung ...

Eigenfertigung
Abbildung 3.6 Kanban-Impuls

Wenn die Kanban-Abwicklung mit Unterstiitzung des mySAP ERP-
Systems erfolgen soll, werden die Behilter im System verwaltet und
besitzen einen bestimmten Status. Wird die letzte Komponente aus
einem Behilter entnommen, wird einfach der Status des Behilters
von »voll« auf »leer« gesetzt. Diese Statusinderung (Kanban-Impuls)
kann z.B. mithilfe eines Barcode-Lesegerdts erfolgen, mit dem tiber
die am Behilter befindliche Karte gefahren wird. Es besteht aber
auch die Moglichkeit, sich die Behdlter eines Produktionsbereichs in
einer Kanban-Tafel anzeigen zu lassen und dort die Statusinderung
durchzuftihren. Der Kanban-Impuls 16st nun die Wiederbeschaffung
aus und erzeugt in Abhingigkeit von der Nachschubstrategie z.B.
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einen Fertigungsauftrag. Der Fertigungsauftrag wird anschlieSend
von der Quelle bearbeitet und das gefertigte Material zurtick zum
Behilter transportiert. Danach wird der Status des Behilters wieder
auf »voll« gesetzt (Barcode oder Kanbantafel) und automatisch der
Wareneingang fiir das Material mit Bezug zum Beschaffungselement
gebucht. Neben dem oben beschriebenen »klassischen« Kanban
unterstiitzt das SAP- System noch andere Kanban-Verfahren.

Wihrend im klassischen Kanban der Behilter vom Anwender per
Barcode oder Kanbantafel auf »leer« gesetzt und damit der Kanban-
Impuls ausgelost wird, werden beim Kanban mit Mengenimpuls
vom Anwender bzw. von einem BDE-System (Betriebsdatenerfas-
sung) die jeweils entnommenen Mengen im System eingegeben.
Sobald die Menge des Behilters gleich null ist bzw. ein bestimmter
Grenzwert unterschritten ist, wird der Statuswechsel vom System
automatisch durchgefiihrt.

Im Unterschied zum klassischen Kanban, bei dem die Behilteranzahl
und -menge fest vorgegeben sind, wird beim ereignisgesteuerten
Kanban ein Behilter nur bei Bedarf erzeugt. Die zu beschaffende
Menge wird dabei direkt eingegeben. Nach erfolgter Wiederbeschaf-
fung wird der Behilter wieder geléscht.

Die Produktionsversorgung mit Kanban kann auch mit einer zusitz-
lichen vorausschauenden Materialbedarfsplanung durchgefiihrt wer-
den. Die Nachschubelemente werden dabei durch einen Bedarfspla-
nungslauf erzeugt. Diese 16sen jedoch nicht die Produktion oder
Beschaffung direkt aus, sondern dienen als Vorschau fiir die Quelle.
Mit dem Voll- und Leersetzen der Kanbans werden nun nur der
Materialfluss selbst und die tatsdchliche Produktion gesteuert. Riick-
meldungen und Wareneinginge werden nun in der Regel ohne
Bezug zum Kanban gebucht.

3.3.6 Projektfertigung

Herkémmliche Fertigungsverfahren haben sich fiir aufwindige Ein-
zelanfertigungen als wenig erfolgreich erwiesen. Dieser Misserfolg
hat unter anderem folgende Griinde:

Die fiir das MRP II-System verwendeten Fertigungsauftrige werden
separat terminiert und abgewickelt, ohne eine Koordinierungshilfe
zwischen Vorgingen aus verschiedenen Fertigungsauftrigen zu er-
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halten (z.B. Vorgang 25 von Fertigungsauftrag A-100 kann nicht be-
ginnen, bevor Vorgang 10 von Fertigungsauftrag B-50 begonnen hat).
Projektfertiger wenden deshalb Netzplantechniken fiir die Terminie-
rung und Koordination von Abldufen und die Kostenrechnung an.

MRP II teilt die Fertigung des Endprodukts anhand der Stiickliste in
kleinere Einheiten auf. Projektfertiger wickeln die Fertigung ab,
indem sie die Gesamtfertigung in Arbeitspakete aufspalten, die in
einem Projektstrukturplan spezifiziert sind. Diese Strukturen stim-
men nicht immer eins zu eins mit den in der Stiickliste definierten
Einheiten tiberein.

MRP II isoliert die Technik, die Instandhaltung und andere kunden-
bezogene Aktivititen von der Fertigung. Die Projektfertigung erfor-
dert, dass fertigungs- und nicht fertigungsbezogene Vorginge
gemeinsam abgewickelt werden.

Fiir MRP II werden Standardkosten verwendet, wihrend die Projekt-
fertigung Istkosten erfordert.

Klassische Netzplansysteme sind fiir das Fertigungsmanagement
nicht sehr geeignet. Sie unterstiitzen weder die Bestandsfiihrung
noch die Materialbedarfsplanung oder die Einplanung und Verfol-
gung von Arbeiten innerhalb der Fabrik. Projektfertiger benotigen
ein System, das das Beste aus beiden Verfahren miteinander kombi-
niert. Sie brauchen die Verbindung der von MRP II gebotenen
Moglichkeit, die Fertigungsauftrige, die Bestandsfithrung und die
Materialbedarfsplanung durchzufithren, mit der Fihigkeit des pro-
jektorientierten Verfahrens, die Arbeitskoordination, die Budgetpla-
nung und die Istkalkulation durchzufiihren.

Projektfertiger bendtigen ein System zur Abwicklung der Fertigung
komplexer Objekte fiir die Industrie — etwa Flugzeuge, Schiffe oder
Grofigerite. Ein erheblicher Teil der Vorlaufzeit und der Gesamt-
wertschopfung, die mit diesen Produkttypen verbunden sind, ist in
nicht fertigungsbezogenen Vorgingen wie der Konstruktion, der
Arbeitsplanung und der Auftragskostenrechnung zu finden.

Projektfertiger arbeiten deshalb in der Regel mit Projektstrukturplé-
nen und Netzplanen. Ein Projektstrukturplan (PSP) ist ein hierarchi-
sches Modell der in einem Projekt durchzufithrenden Aufgaben. Der
PSP ist die Organisations- und Koordinationsbasis des Projekts. Er
enthilt die Arbeit, die Zeit und die Kosten, die mit jeder Aufgabe ver-
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bunden sind. Ein vorldufiger PSP wird fiir die vorbereitende Planung
(d.h. wihrend des Ausschreibungsverfahrens) erstellt. Er kann wih-
rend der gesamten Projektlebensdauer dynamisch erweitert werden.

Netzpline werden verwendet, um die Detailvorginge zu modellie-
ren, dazu gehoren z.B. das Personal, die Kapazititen, Materialien,
Produktionsressourcen, Werkzeuge und Dienstleistungen, die fiir
das Projekt benotigt werden. Netzpline konnen auch umfassende
Beziehungen zwischen Vorgingen beschreiben. Sie sind mit dem
PSP verkntipft und bieten daher eine zusitzliche Detailebene fiir den
Ausdruck der gesamten Arbeitsgliederung.

Ausgangspunkt ist die Einrichtung einer Projektstruktur, um ein Kun-
denangebot zu erstellen. Wenn die Projektstruktur definiert ist, wer-
den die detaillierten Kostenpldne entwickelt und in ein Budget inte-
griert. Pline werden vom Detail ausgehend von unten nach oben
entwickelt, Budgets hingegen von oben nach unten. Auch die Kapa-
zititen werden gepriift. Die Projektdetails werden zu einem Kunden-
angebot zusammengefasst. Ein Kundenauftrag kann als spezielle Auf-
tragsart mit Projektbezug (Projektauftrag) erfasst werden. Das
Projekt wird dann zur projektstrukturplan- und netzplangesteuerten
Bearbeitung freigegeben. Anzahlungen, Abrechnungen und zusitzli-
che Kundenzahlungen werden dem jeweiligen PSP-Element zugeord-
net. Kosten und Materialentnahmen werden direkt in den Netzplan-
oder PSP-Elementen gebucht. Das System tiberwacht die Verfiigbar-
keit der budgetierten Finanzmittel. Die Kosten werden in regelmafi-
gen Abstinden und/oder bei Projektabschluss abgerechnet (an das
Hauptbuch, die Kostenstelle oder direkt an die Ertragsrechnung
tbergeleitet).

Die gefertigten Produkte sind im Kundenauftrag aufgelistet und wer-
den mithilfe des Einzelfertigungsszenarios verwaltet. Fertigungsauf-
trige werden entweder manuell oder vom System erzeugt. Diese
Fertigungsauftrige sind mit dem jeweiligen PSP-Element verkniipft.
Auf diese Weise wird die Fertigung durch herkémmliche Fertigungs-
auftrage gesteuert, wobei die Istfertigungskosten und Meilensteine
im jeweils zugeordneten PSP-Element gebucht werden.
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