industrielogistik

Masterarbeit

Anforderungsanalyse zur Einfuhrung
von SAP APO

In der Produktionsplanung der Isovolta AG am Standort Werndorf

eingereicht an der
Montanuniversitat Leoben

erstellt am

Lehrstuhl Industrielogistik

Vorgelegt von: Betreuer/Gutachter:
Maximilion HAARKAMM, BSc Univ.-Prof. Dr. Helmut Zsifkovits
0435192 DI Georg Judmaier

Leoben, 20.09.2012



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Eidesstattliche ErklGrung

Eidesstattliche Erklarung

Ich erkldre an Eides statt, dass ich diese Arbeit selbstdndig verfasst, andere als die
angegebenen Quellen und Hilfsmittel nicht benutzt und mich auch sonst keiner uner-

laubten Hilfsmittel bedient habe.

Maximilian Haarkamm

Leoben, 20.09.2012

Maximilian HAARKAMM, BSc



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Sperrvermerk

Sperrvermerk

Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO

Die vorliegende Arbeit enthdlt firmeninterne Informationen und vertrauliche Daten
des Unternehmens ISOVOLTA AG. Sie darf aus diesem Grund nur zu PrGfungszwecken
verwendet werden und ohne ausdrickliche Genehmigung durch die ISOVOLTA AG
weder Dritten zugdnglich gemacht, noch ganz oder in Auszigen verdffentlicht wer-

den.

Leoben, 20.09.2012

Maximilion HAARKAMM Univ.-Prof. Dr. Helmut Zsifkovits

(Studierender) Montanuniversitat Leoben

Maximilian HAARKAMM, BSc I



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Danksagung

Danksagung

Ich méchte mich bei meiner ganzen Familie bedanken. Ohne die finanzielle und
emotionale UnterstGtzung meiner Eltern und meiner Schwestern wdhrend meiner ge-
samten Ausbildung, wdare diese nicht méglich gewesen. Sie waren und sind die wich-
tigsten UnterstUtzer und Wegbegleiter in meinem Leben.

Ich mbéchte mich auch bei meinen Vorgesetzten und Arbeitskollegen der Isovolta AG
bedanken. Durch |hr Engagement konnte die Implementierung von SAP APO PP/DS
am Standort Werndorf positiv abgeschlossen werden.

AbschlieBend modchte ich mich auch bei meinem Betreuer Herrn DI Georg Judmaier
sowie dem Begutachter meiner Arbeit Univ.-Prof. Dr. Helmut Zsifkovits fUr die fach-

kundige Betreuung bedanken.

Maximilian HAARKAMM, BSc Il



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Kurzfassung

Kurzfassung

Im Zeitalter der Globalisierung ist ein durchgdngiges Supply Chain Management
(SCM) kein Differenzierungsmerkmal zu Mitbewerbern, sondern die Basis fUr ein erfolg-
reiches Bestehen am Markt. Einen wesentlichen Beitrag zum SCM liefert dabei eine
detaillierte, computergestitzte Planung der Produktionsprozesse. Aufgrund der Kom-
plexitGt und gestiegenen Anforderungen werden dazu in den letzten Jahren ver-
mehrt Softwareldésungen unter dem Namen Advanced Planning and Scheduling
(APS) Systeme eingesetzt.

Am Produktionsstandort der Isovolta AG Werndorf wurde das APS-System SAP APO
(Advanced Planner and Optimizer) eingefthrt. Die Implementierung von APO hatte
das Ziel die Produktionsplanung am Standort flexibler und transparenter zu gestalten.
Zusatzlich sollten die Planer in lhrer té&glichen Arbeit vom System unterstUtzt werden.
Zur erfolgreichen EinfUhrung von APO mussten die Planungsprozesse, die DatenflUsse
und Schnittstellen erhoben und angepasst werden.

Diese Arbeit untersucht, welche Anforderungen an den Produktionsplanungsprozess
gestellt werden und welche Méglichkeiten APS-Systeme, insbesondere APO, fUr die
Planung innerhalb des Unternehmens und Uber die gesamte Wertschépfungskette
bieten. Mit den Modellen SCOR und ARIS wurden die Kernprozesse, Prozessabldufe,
Schnittstellen, involvierten Abteilungen, handelnden Personen und Daten, welche fUr
den Implementierungsprozess wichtig sind, erhoben. AnschlieBend wurden die Stan-
dardprozesse von APS-Systemen, deren Module und Moglichkeiten zur Planung be-
schrieben.

Im nachsten Schritt sind die gesammelten Anforderungen an eine erfolgreiche APO-
EinfOhrung in einer aus sechs Ebenen bestehenden Anforderungspyramide zusam-
mengefasst worden. Aufbauend auf diese gesammelten Erfordernisse, wurde ein
Vorgehen entwickelt, welches einen Ablauf liefert, um alle in der Anforderungspyra-
mide definierten Vorgaben abzuarbeiten.

AbschlieBend wurde dieses Modell auf die wichtigsten Planungsprozesse des Stand-
ortes Werndorf angewandt. Als Ergebnis werden Teile der Implementierung der wich-

tigsten Prozesse am Standort Werndorf abgebildet.

Maximilian HAARKAMM, BSc [\



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Abstract

Abstract

In the age of globalization, an integrated supply chain management (SCM) is no
longer a differentiator to the competitors, but rather a basic requirement for success
on the global market. A key success factor is the computer-aided planning of pro-
duction processes. In the last years the requirements increased and the production
processes become more complex. Therefore, Advanced Planning and Scheduling
(APS) systems are used to improve planning.

At the production site of Isovolta AG Werndorf, the Advanced Planning and Sche-
duling tool SAP APO (Advanced Planner and Optimizer) was implemented. Due to
this tool rollout the production planning process should become more flexible and
transparent. Furthermore the software supported planning process should partially be
automated and supports the planners. To assure a successful infroduction of APO the
necessary data and interfaces have to be collected and adapted.

This thesis analyzes the necessary requirements for the production planning process
and what options APS systems, in particular APO, provide for planning within the en-
terprise and across the entire supply chain. Applying the SCOR- and ARIS- models the
core processes, process flows, interfaces, data, involved departments and em-
ployees which are important for the implementation process are described. Then the
core processes of APS systems, modules and their scope for planning are specified.
In the next step the requirements for a successful infroduction of APO were collected
in a requirement pyramid. This pyramid contains six levels. Based on the collected
requirements, a process model was developed. This process model consists of cohe-
rent structure charts. This model provides guidelines to treat all of the defined re-
quirements.

Subsequently, this model was applied to the major planning processes of the pro-
duction site Werndorf. Finally a summary of the rollout at the production site Wern-

dorf and automation potentials are given.
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1 Einleitung

Die ISOVOLTA Group ist fUhrender Hersteller von Elektroisoliermaterialien, technischen
Laminaten und Verbundwerkstoffen. Im Werk in Werndorf werden verschiedenste
Arten von Elektroisoliermaterialien hergestellt.
Die hergestellten Produkte werden entweder als Rollen- oder Plattenware verkauft.
Die Herstellung der Materialien erfolgt in verschiedenen Wertschépfungsschritten. Die
beiden wichtigsten Wertschdpfungsschritte sind die "Produktion” und die "Endferti-
gung" der Materialien. Im Zuge der "Produkfion” werden aus verschiedenen Rohstof-
fen mit Hilfe von Produktionsmaschinen die verschiedenen Produkte gefertigt. Nach
Beendigung der Produktionsschritte besitzen die sogenannten Halbfabrikate schon
die gewuUnschten chemischen und physikalischen Eigenschaften, jedoch mussen
diese anschlieBend noch in eine kundensperzifische Form gebracht werden. Diese
Formverdnderung wird im Zuge der "Endfertigung" auf verschiedenen Endferti-
gungsmaschinen durchgefUhrt und beinhaltet hauptséchlich die Breite, die Lauflan-
ge und Hulse der zu liefernden Rollen- bzw. Dicke, Breite und Ldnge der Plattenware.
Die derzeitige Produktionsplanung wird mit Hilfe von SAP/R3 und Tabellenkalkulatio-
nen durchgefthrt. Die BestandsprUfungen, Erstellung der Fertigungsauftrdge und
ProduktionsrGckmeldungen werden im SAP/R3 durchgefihrt. Die Maschinen- und
Reihenfolgeplanung wird auf Grund von Material- und Maschineneigenschaften
manuell in den Tabellenlisten gespeichert. Diese Planungsmethode ist technisch ein-
fach durchfUhrbar und kostengunstig, da die verwendete Technik schon zu Verfu-
gung steht und nicht erweitert werden muss. Voraussetzung fur eine erfolgreiche
DurchfUhrung dieser Planung ist ein sehr groBes Fachwissen der Planer in Bezug auf
Produkt- und Maschineneigenschaften. Jedoch hat diese Planung auch einige
Nachteile:

« geringe Datentfransparenz (sehr geringer Informationsgrad ohne Planungswis-

sen)

» schwierige Kennzahlenermittlung (Planungsleistung)

* Planungssimulationen kénnen nicht durchgefUhrt werden

» Datenredundanz (Daten mussen in zwei Systemen unabhdngig voneinander

gewartet werden)

Vgl. (Staud, 2005), S. 48 .
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« Dateninkonsistenz (Die doppelte manuelle Verwaltung der Daten kann zu in-

konsistenten Daten in einem oder beiden Systemen fGhren)

In Zukunft soll die Produktionsplanung transparenter und flexibler gestaltet werden.
Diese Anderungen sollen mit Hilfe der Einfuhrung des SAP Tools APO erreicht werden.
Im Zuge dieser Arbeit sollen Anforderungen und Modellierungskriterien fUr die Einfuh-
rung dieses Tools definiert werden. Diese Definitionen sollen anschlieBend in ein ge-
eignetes Modell fUr die zukUnftige Produktfionsplanung am Standort Werndorf Uber-

fOhrt werden.
Zieldefinition

Es soll am Standort Werndorf der Isovolta Group das APS (Advanced Planning and
Scheduling) — System APO (Advanced Planner and Optimizer) eingefUhrt werden.
Dieses Planungstool soll in Zukunft die Produktionsplanung am Standort flexibler und
transparenter gestalten. Mit Hilfe von APO soll es in Zukunft méglich sein, verschiede-
ne Planungsprogramme sowie deren Auswirkung auf die Planungsrelevanten Kenn-
zahlen (Durchlaufzeiten, Verschnitt, Auslastungen, Kapazitdten...) in kurzer Zeit zu er-
mitteln.

Im Zuge dieser Arbeit soll folgende Forschungsfrage beantwortet werden:

~Welche Anforderungen werden an den Produktionsplanungsprozess gestellt um SAP
APO erfolgreich am Standort der Isovolta AG Werndorf einfGhren zu kbénnene*

Um diese zentrale Forschungsfrage beantworten zu kdnnen, wird zundchst die Pro-

duktionsplanung am Standort Werndorf und deren Anforderungen beschrieben.

2 Produktionsplanung

Die Definition von Modellierungskriterien und die Erarbeitung eines Modells fur die
Infegration eines Advanced Planning and Scheduling (APS) Systems ist eine sehr
komplexe Aufgabe. Im Zuge der Realisierung eines solchen Modells mUssen ver-
schiedenste Aspekte berUcksichtigt werden. Die Zieldefinition der einzelnen Bereiche,
deren Aufgabengebiete und die Abgrenzung zu anderen organisatorischen sowie
physikalischen Einheiten ist der Beginn der Analyse, des zu abstrahierenden Modells.
Damit diese Abgrenzung durchgefuhrt werden kann, ist es notwendig verschiedene

Begriffe zu definieren.

Maximilian HAARKAMM, BSc 2
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Planung unterstUtzt die Entscheidungsfindung, indem Alternativen fUr zukinftige Akti-
vitdten identifiziert und einige gute oder sogar die Beste ausgewdhlt werden. Der
Planungsprozess kann in folgende Phasen untergliedert werden:?

« Erkennen und Analysieren eines Entscheidungsproblems

» Definition einer oder mehrerer Ziele
» Prognose zukUnftiger Entwicklungen
» [dentifikation und Evaluation zulassiger Handlungsalternativen

» Auswahl einer oder mehrerer guter Lésungen

Nachdem der allgemeine Planungsprozess definiert wurde, mussen nun die Definitio-

nen, Aufgaben und Ziele der Produktionsplanung ermittelt werden.

Die Produktionsplanung plant, steuert und Uberwacht den Materialfluss vom Rohma-
teriallager der Beschaffung Uber die Stufen des Fertigungsprozesses bis hin zum Fer-

figwarenlager.3

Die Produktionsplanung ist der Taktgeber der Wertschépfungsprozesse in einem Un-
ternehmen. Im Zuge der Produktionsplanung werden Kunden- in Fertigungsauftrédge
umgewandelt und es werden alle Bedarfe, die zur ErfUllung dieser Kundenauftrage
notwendig sind, ermittelt und eingeplant. Die Struktur und Organisation der Produkti-
onsplanung wird meist durch folgende Produktionseigenschaften definiert:

* Produktvielfalt

» Fertigungstiefe

* branchenubliche Lieferzeiten

» Kosten der Roh-/Halb-/Fertigmaterialien

» Deckungsbeitrag pro Einheit (StUck, Liter, Meter, Kilogramm...)
Aufgrund dieser Produktionseigenschaften kénnen Anforderungen an die Produkti-
onsplanung definiert werden. Mit Hilfe dieser definierten Anforderungen werden ver-

schiedene Planungsvarianten bewertet und ausgewdahlt.

Die Produktionslogistik hat das Ziel, Kundenwinsche auch bei hoher Produktvielfalt

und kurzen Lieferzeiten wirtschaftlich und termingerecht erfillen zu kénnen.4

2 (Stadfler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 89
3 (Klaus & Krieger, 2004), S. 414
4 (Klaus & Krieger, 2004), S. 415
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Aus diesem allgemeinen Ziel und der unternehmensspezifischen Zielorientierung her-
aus kann man verschiedene, teilweise konkurrierende Teilziele und Aufgaben der
Produktionsplanung ableiten.
Wichtige Aufgaben der Produktionsplanung sind:>

« Strategische, taktische und operative Produktionsprogrammplanung

* Reihenfolgeplanung

* LosgréBenplanung

* Abgabe von Lieferterminen

* Produktfionsbedarfsplanung
Wichtige Ziele der Produktionsplanung sind:¢

» Output Maximierung

» Verschnitt Minimierung

» Durchlaufzeitenminimierung

* Maximierung der Liefertreue

* Maximierung der Maschinenauslastung

» Rohstoffschonende Produktionsplanung

*  Minimierung der Stillstand- und Wartezeiten

* Minimierung von Lagerbestdnden
Die Schwierigkeiten bei der Produkfionsplanung sind, dass sich bestimmte Teilziele
gegenseitig negativ beeinflussen (konkurrierende Ziele). Eine hohe Maschinenauslas-
tung hat zum Beispiel einen negativen Einfluss auf die Auftragsdurchlaufzeiten. Denn
wenn eine Maschine schon mehrere Wochen mit Fertigungsauftrdgen ausgelastet ist,
ist es nicht mdglich den Kunden kurzfristige Liefertermine und eine damit verbundene

kurze Durchlaufzeit zu garantieren.

Die Komplexitat der Produktionsplanung hat sich durch die Wandlung des Marktes
vom Verkdufer- zum Kaufermarkt im Laufe der Zeit zusatzlich erhoéht. Das steigende
preis-, qualitéts- und servicebewusste Verhalten der Nachfrager, erhéht die kunden-
individuellen Anforderungen an die Produkte.” Durch diese gesteigerten kundenindi-
viduellen Produktanforderungen ergeben sich immer mehr Produkt- und Servicevari-
anten, welche eine noch komplexere Produktfionsplanung zur Folge haben. Dieser

Entwicklung versucht man durch einer méglichst spdten Variantenbildung entgegen

SVgl. (Luczak & Eversheim, 1999), S. 30
éVgl. (Kurbel, 2005), S. 10
Vgl. (Kurbel, 2005), S. 5
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zu wirken. Damit in einem Unternehmen eine mdglichst sp&te Variantenbildung imp-
lementiert werden kann, mUssen diese schon bei der Produktentwicklung berUcksich-

tigt werden.

2.1 Planungsebenen

Pladne, insbesondere Produktionsprogrammplédne sind nur fir einen bestimmten Zeit-
raum gultig. Diese Gultigkeitsdauer wird meist als Planungshorizont definiert. Die Pro-
duktionsplanung wird in der Regel, in drei Planungshorizonte, lang-, mittel- und kurz-
fristige Planung unterteilt. Der Grund fur eine solche Unterteilung sind die unterschied-
lichen Ziele der einzelnen Planungshorizonte. Zusatzlich wird die Komplexitét der ein-
zelnen Planungshorizonte im Vergleich zur Gesamtkomplexitét der Planung reduziert.
Meistens sind die unterschiedlichen Planungsebenen auch in unterschiedlichen or-
ganisatorischen Ebenen und Verantwortungsbereichen angesiedelt, dies ist ein wei-

terer Grund fUr die Gliederung der Produktfionsplanung.

Langfristige Planung
Die langfristige Planung wird auch als strategische Planung bezeichnet. In diesem
Planungsabschnitt werden die Struktur, das Design und die grundsétzlichen Regeln
der Produktfionsplanung in einem Unternehmen oder einer Supply Chain bestimmt.
Strategische Entscheidungen haben langfristige Auswirkungen und geben die Ziel-
orientierung fur alle darunter liegenden Entscheidungsebenen vor.8 Der Planungsho-
rizont variiert und ist je nach Branche zwischen zwei und fUnf Jahren.
Gegenstand der strategischen Ebene ist die Gestaltung des gesamten Kunden-
Lieferanten Netfzwerks sowie die Abstimmung der unterschiedlichen Unternehmens-
strategien, welche in der Supply Chain involviert sind.? Damit die strategischen Ziel-
sefzungen der einzelnen Schnittstellen und Partner aufeinander abgestimmt werden
kbnnen, mussen die funf wesentlichen Kernkompetenzen des Supply Chain Mana-
gement berUcksichtigt werden:10

* Produktions- und Fertigungsstrategie

« Qutsourcing Strategie

» Vertriebskanalstrategie

« Kundenservicestrategie

8Vgl. (Min & Zhou, 2002), S. 233
9Vgl. (Kurbel, 2005), S. 361
1oVgl. (Cohan & Roussel, 2006), S. 12
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« Netzwerk der Produktionsanlagen und Standorte
MaBnahmen zum Aufbau von strategischen Partnerschaften sind:

* Aufbau einer Vertrauensbeziehung zu den strategischen Partnern

« Schaffung einer Kultur der Zusammenarbeit

* Abstimmung der SCM Kernkompetenzen
Zusammenfassend wird in der strategischen Ebene die Struktur der Produktfionspla-
nung spetzifiziert. Diese beinhalten meist folgende Punkte:

e Produktionsprogrammplanung (welche Produkte und Produkigruppen wer-

den an welchen Anlagen gefertigt)
* Anlagenplanung (welche Anlagen stehen zur Produktionsplanung zu Verfu-
gung)

» Absatzplanung (welche Mengen mussen produziert werden)

« Qutsourcing Strategie (Zukauf von Produkten und Dienstleistungen)
Mittelfristige Planung
Die mittelfristige Planung, welche oft auch als taktische Planung bezeichnet wird, hat
einen Planungshorizont zwischen sechs und 24 Monaten. Die taktische Planung muss
sich an den Zielen der strategischen Planung orientieren. Die Hauptaufgabe ist die
Koordination der FlUsse und Ressourcen in einem Unternehmen. Die taktische Pla-
nung bildet durch ihre Strukturen und Entscheidungen die Basis fUr die kurzfristige
(operative) Planung." In dieser Ebene werden die Kooperationen der strategischen
Ebene konkretisiert.
Aufgaben der Taktischen Planungsebene:12

» Absatz- und Bedarfsplanung

e Produktions- und Feinplanung

» Distributionsplanung

» Transportplanung und Fahrzeugterminierung

» VerfUgbarkeitsprofung
Die wichtigste Aufgabe der Planungsebene ist die Festlegung der Kooperationen
und deren Technologieeinsatz. Eine oft verwendete SchlUsseltechnologie ist Electro-
nic Data Interchange (EDI). Durch die Verwendung von EDI k&énnen Daten automa-

tisch an Supply Chain Partner Gbermittelt werden. Durch diese automatische Ermitt-

"Vgl. (Rudberg & Cederborg, 2011), S. 611 - 612
12Vgl. (Kurbel, 2005), S. 361
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lung wird die Performance des Datenaustauschs verbessert und Fehler, welche
durch die manuelle Ubermittlung passieren, werden eliminiert.13
Beispiele fUr Kooperationsmoglichkeiten und Kooperationstechnologien:

» Logistikkooperationen mit gemeinsamen Strukturen

» Electronic Data Interchange

«  VendorManagement Inventory

+ Continuous Planning, Forecasting and Replenishment

Kurzfristige Planung

Die unterste Planungsebene (operative Planung) bewegt sich in den von den beiden
daruUber liegenden Planungsebenen definierten Grenzen. Die kurzfristigen Pléne ha-
ben einen Planungshorizont von maximal einem Monat. Die operative Planungsebe-
ne besitzt die hdchste Detailireue und Planungsgenauigkeit. Aus der operativen Pla-
nung heraus ergeben sich detaillierte Anweisungen zur Planung und Kontrolle der
Produktion. Die operative Planung bestimmt im Wesentlichen die eigentliche Leis-
tungsfahigkeit der Planung und der Supply Chain, denn diese Planungsstufe ist ver-
antwortlich fUr die meisten messbaren KenngréBen wie Durchlaufzeiten, Liefertermin-
treue, Servicegrad, Maschinenauslastung und Lieferzeit.!4
In der operativen Ebene werden auf Basis der Rahmenbedingungen, welche durch
die strategische und taktische Ebene vorgegeben werden, Daten und Informationen
ausgetauscht. In gut funktionierenden kooperativen Beziehungen kénnen Unterneh-
men eine Reihe von Daten austauschen. Dieser Datenaustausch kann von Bewe-
gungsdaten (einzelnen Kundenauftradgen), Uber Bestdnden bis zu Kennzahlen rei-
chen. Voraussetzung fur eine konstruktive Beziehung ist die Zusammenarbeit und das
Vertrauen der handelnden Personen in dieser Ebene. Hoher Managementebenen
sollen in der operativen Ebene so wenig wie moglich tatig werden.
Aufgaben der operativen Ebene:!®

* Auftragsabwicklung

» Terminplanung

+ Kapazitétsplanung

* Produktionsprogrammplanung und -steuerung

13Vgl. (Thonemann, Behrenbeck, Diederichs, GroBpietsch, KUpper, & Leopoldseder, 2003), S. 39 ff.
14Vgl. (Kistner & Steven, 2001),S. 9 - 13
15Vgl. (Kurbel, 2005), S. 5- 8
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2.2 Einteilung der Produktionsplanung am Werk Werndorf

Die Einteilung der Produktionsplanung am Standort Werndorf passt sich derzeit an die
einzelnen Wertschépfungsschritte und deren Ziele in der Produktfertigung an. Der

Fertigungsprozess gliedert sich in die unten angefUhrten Teilprozesse.

Planung von Planung von
Planung von Fer-
Hilfsstoffen und Halberzeug-
tigerzeugnissen
Harzen nissen

Sekundorbedorf Sekundorbedorf

Abbildung 1: "Ist-Planungsprozess"

Diese Teilprozesse ergeben sich auf Grund der unterschiedlichen Zielsetzungen der
Teilprozesse, sowie der unterschiedlichen Maschinen, Arbeitspldtze sowie vor allem
der unterschiedlichen Wertschépfungsschritte. Die Planung von Kundenauftrdgen,
wird mit Hilfe einer RGckwartsterminierung Uber den gesamten Planungsprozess reali-
siert. Das heiBt zundchst erfolgt ein Abgleich von Primdér-/Nettobedarfen von Fertiger-
zeugnissen. Falls der Bedarf von Kundenauftrdgen, den gelagerten Fertigerzeugnis-
sen Uberschreitet wird ein Sekunddérnettobedarf ausgeldst. Dieser Sekunddrnettobe-
darf an Ferfigerzeugnissen 1&6st einen Primdarbruttobedarf an Halberzeugnissen aus.
AnschlieBend wird der nachste Bedarfsausgleich zwischen Halberzeugnissen, Hilfsstof-
fen und Harzen durchgefUhrt. Der beschriebene Planungsprozess beinhaltet haupt-
s@chlich operative Tatigkeiten und deren kontinuierlichen Verbesserungen. Jedoch
werden auch die von der taktischen Planungsebene vorgegebenen Rahmenbedin-

gungen, wenn nétig, an Anderungen angepasst.

Planung von Hilfsstoffen und Harzen

Chemische Hilfsstoffe und/oder Harze werden fUr fast jede Produkifertigung bendtigt,
jedoch muss die richtige Harzmischung erst fUr die meisten Produkte individuell gefer-
tigt werden. Diese Harzmischungen haben dann meist eine geringe Lagerfahigkeit.
Aus diesem Grund ist das vorrangige Ziel bei der Planung von Harzen der komplette
Verbrauch von produzierten HarzlosgréBen und die dementsprechende LosgroBen-

anpassung bei der Produktion von Halberzeugnissen.

Planung von Halbfabrikaten
Die Produktion der Halbfabrikate ist fUr die chemischen Eigenschaften sowie die Star-

ke (Dicke) und Breite des Materials verantwortlich. Die Herstellung von Halbfabrika-
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ten ist mit einem sehr hohen RUstaufwand verbunden, daher werden einzelne Bedar-
fe an Halbfabrikaten zu groBe Produktlosen zusammengefasst. Einflussfaktoren fur die
Planung von Halbfabrikaten:

» RUstaufwand versus Produktionszeit

» Kunden Forecast bzw. Sekunddarer Nettobedarf der Endfertigung

« Einschr&nkungen durch die verwendeten Roh- und Betriebsstoffe (material-

bzw. herstellerspezifische Eigenschaften)
* Verbrauch von produzierten Harzen, Hilfs- und Rohstoffen

« Alternative Fertigungsvarianten (StUcklisten, Maschinen, Arbeitsplane)

Ziel ist es in Zukunft eine bessere Vorhersagegenavigkeit fur die Bedarfe an Halber-
zeugnissen zu entwickeln und diese auf Lager zu fertigen. Durch die permanente
Verfugbarkeit an Halberzeugnissen soll in Zukunft die gesamte Durchlaufzeit reduziert

werden.

Planung von Endfabrikaten
Im Zug der Endfertigung wird das Material in die vom Kunden gewUnschte Form ge-
bracht. Diese Form beinhaltet hauptsdchlich die Breite, L&dnge sowie die HUlse des
Produktes. Ziele in dieser Fertigungsstufe sind:

» ErfUllung des Kundenwunsches

* Minimierung des Verschnitts an Halbfabrikaten

*  Minimierung des Abfalls

» Geringe RUst- und Durchlaufzeiten
FUr den Prozess der Endfertigung stehen im Werk Werndorf 15 verschiedene Maschi-
nen zu VerfGgung. Diese Maschinen kdnnen auf Grund ihrer unterschiedlichen tech-
nischen Mdglichkeiten, verschiedene Endfabrikate herstellen und werden auf Grund
von eingegebenen Kunden- und damit verknUpften Fertigungsauftrdgen verplant.
Ziel ist es in Zukunft die Planung der Endfabrikate so zu gestalten, dass der Output in

gegebener Zeit, unter BerUcksichtigung des Kundenwunschtermins maximiert wird.

Planung von Verpackungsmaterial

Der letzte Schritt in der Wertschdpfungskette ist die Verpackung der gefertigten Pro-
dukte. Die Verpackung der einzelnen Materialien wird auf Grund von gesetzlichen
Vorgaben, Transportvorschriften, individuellen KundenwUnschen und Produkteigen-
schaften (z.B.: Transporttemperatur) definiert.

Der Verpackungsprozess wird jedoch nicht im Zuge der Produktionsplanung geplant,

da die Verpackung kein Engpassaggregat in der Produkifertigung darstellt. Die Ver-
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packungsmaterialien werden auch nicht von der Produktionsplanung bestandsge-
fOhrt, verwaltet und geplant, sondern verbrauchsorientiert bestellt. Sobald ein gewis-
ser Mindestbestand an einem Verpackungsmittel erreicht bzw. unterschritten wird,

wird eine dem Verbrauch des Verpackungsmittels entsprechende Menge bestellt.

2.3 SCOR-Modell

Auf Grund des groBen Spekirums von Supply Chain Management kann kein einzel-
nes Modell alle Aspekte abdecken. Damit der Produktionsplanungsprozess vollstan-
dig und interpretationsfrei beschrieben werden kann, muss er zusatzlich zur chrono-
logischen Gliederung auch funktional unterteilt werden.'¢ FUr die vollstGndige Funkti-
onsbeschreibung wird auf das Supply Chain Operations Reference (SCOR) Modell

zurUckgegriffen.

Das Supply Chain Reference Modell ist ein Werkzeug um Supply Chains zu beschrei-
ben und zu analysieren. Das SCOR Modell dient der Optimierung von Geschdaftspro-
zesses und bildet darin folgende Prozesselemente ab: Planen, Beschaffen, Herstellen,
Liefern und RUckliefern.!” Dabei erstreckt sich die Lieferkette von den Lieferanten der
eigenen Lieferanten bis zu den Kunden der Kunden.'® Dieses Modell ist sehr Allge-
mein und branchenunabhdngig und kann daher auch auf das Werk Werndorf als

Ausgangspunkt fUr die Prozessbeschreibung und -analyse angewendet werden.

16Vgl. (Min & Zhou, 2002), S. 233
17Vgl. (Becker, 2005), S. 124 ff.
18Vgl. (Bolstorff, Rosenbaum, & Poluha, 2007), S. 19
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Plan

Source Make Deliver

Return

Abbildung 2: "SCOR Prozesstypen"!?

Wie schon in der Abbildung ,SCOR Schnittstellen® hervorgehoben, liegt der Fokus
dieser Arbeit auf dem Planungsprozess, speziell dem Planungsprozess des ,,Make".
Denn im Zuge der Implementierung des APS-Systems APO, soll vor allem der Produk-
tionsplanungsprozess verbessert werden. Damit die Optimierung des Produktionspla-
nungsprozesses erfolgreich durchgefuhrt werden kann, darf dieser nicht als ,,Black
Box" betrachtet werden, sondern es muUssen alle Prozesse, welche in Wechselwirkung
mit diesem Prozess treten, ebenfalls betrachtet werden. In diesem Abschnitt werden
vorerst auch nur die innerbetrieblichen Prozesse beschrieben um die Systemkomple-

xitGt moglichst gering zu halten.

2.4 Schnittstellen der Produktionsplanung

Die beiden wichtigsten Schnittstellen fUr die Produktionsplanung am Standort Wern-
dorf sind, wie in der unten angefuhrten Abbildung, der Einkauf und der Verkauf. Der
Ausldser fUr die Produktionsplanung bzw. der Takigeber sind Kundenauftradge und
Forecasts, welche vom Verkauf eingegeben werden. Durch den Ausgeldsten Bedarf,
den ein Kundenauftrag verursacht, werden die Primdr-, Sekunddar- sowie die Netto-
und Bruttobedarfe ermittelt. Diese Bedarfe werden anschlieBend zu Produktionslos-

groBen zusammengefasst, eingeplant und gefertigt.

Einkauf (Ma-
o . Produkti-
terialdisposi- Verkauf
. onsplanung
tion)

Abbildung 3: "Schnittstellen der Produktionsplanung”

19Vgl. (Stadftler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 46
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Wie in der Abbildung 3 dargestellt sind die beiden Hauptschnittstellen fur die Produk-
tionsplanung am Standort Werndorf der Verkauf und der Einkauf. Die Aufgaben und
Ziele dieser beiden Hauptprozesse sowie deren Wechselwirkung mit der Produktions-
planung mussen genauer spetzifiziert werden, ansonsten kénnte es passieren, dass
durch die Anderungen am Prozess der Produktionsplanung nur ein lokales Optimum
gebildet wird, dieses aber von dem vorgelagerten Prozess (Verkauf), oder dem

nachgelagerten Prozess (Rohstoffeinkauf) nicht verarbeitet werden kann.
Schnitistelle Verkauf

Der Verkauf ist die Kommunikationsschnittstelle zwischen den Kunden und der Pro-
duktionsplanung.
Wichtige Aufgaben des Verkaufs sind:20
» Verkauf der Produkte
* Betreuung von bestehenden Kunden
« Akquirierung von neuen Kunden
« Eingabe von Kundenauftrdgen ins ERP-System und der damit verbundenen
Auftragsabwicklung
* Entwicklung von Marketingstrategien
Wichtige Ziele des Verkaufs sind:
* Umsatz- und RentabilitGtssteigerung
+  Gewinnmaximierung

* Maximierung der Kundenzufriedenheit

Die angefUhrten Aufgaben und Ziele des Verkaufs haben, jedoch nur bedingt einen
Einfluss auf den Produktionsplanungsprozess. Um die Wechselwirkungen zwischen
den beiden Prozessen ermitteln zu kdnnen, muss zuerst der Standardablauf eines
Verkaufsvorganges definiert werden. Der in der Abbildung 4 gezeigte Prozess, zeigt
den Ablauf eines Kundenauftrags, der von der Produktionsplanung bearbeitet und
anschlieBend mit einem Liefertermin und mit Hilfe eines Kundenavisos bestatigt wird.
Dieser Prozess definiert die Hauptschnittstelle zwischen dem Verkauf und der Produk-

tionsplanung.

20Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 303
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Kundenauftrag
Bestédtigen

Kundenauftrag

Kundenauftrag

Produktionsplanung

Neuer

prifen

Auftrag Auftragsinfoschein

Endfabrikat von
Lager lieferbar

anlegen (SAP/R3)
h 4
Auftrag
angelegt
Lagerstand
prifen
4
Endfabrikat
Nicht verfigbar
Produktion
Endfabrikat
nachplanen

Produktion

Endfabrikat
geplant

Liefertermin
festlegen

Liefertermin
festgelegt

Kundenauftrag Auftragsaviso
bestétigen (SAP/R3)

undenauftra

bestatigt

Abbildung 4: "Kundenaufirag bestdtigen™
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Schnitistelle Einkauf (Source)

Die Schnittstelle Einkauf umfasst alle Beschaffungsprozesse. Im Vergleich zum Ver-
kauf, ist der Einkauf die Schnittstelle zwischen der Produktfionsplanung und den Liefe-
ranten.
Wichtige Aufgaben des Einkaufs sind:?!

» Einkaufsabwicklung (Bestellungen anlegen, Bedarfe planen...)

« Sicherstellung von Bedarfen an Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen

» Einkauf von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen

« Zukauf bendtigter Dienstleistungen

+ Lieferantfenmanagement und -entwicklung

» Definieren von Bestellstrategien bzw. -rhytmen

« Entwicklung von Einkaufsstrategien (Local/Global Sourcing)
Wichtige Ziele des Einkaufs sind:

« Kostengunstiger Materialeinkauf

« Moglichst geringer Lagerbestand bei hoher Verfugbarkeit an bendtigten Roh-,

Hilfs- und Betriebsstoffen

+ Lieferzeitenminimierung

Der Einkauf wird in dieser Arbeit nicht als komplexes Beschaffungswesen durchleuch-
tet, sondern aus Sicht der Produktionsplanung beschrieben. Diese Betrachtungsweise
ist im Sinne der Komplexitatsreduktion notwendig, denn ein modernes Beschaffungs-
wesen ist sehr komplex und hat sehr viele verschiedene Einflussfaktoren, welche teil-
weise keinen Einfluss auf die Produktionsplanung haben. Die wichtigste Funktfion aus
Sicht des Produktfionsplaners ist die mengenmdBige und termingerechte Bereitstel-

lung von Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen.

Schnitistelle Produktion (Make)

Im Prozess ,Make" werden die Produkte eines Unternehmens hergestellt und beinhal-
tet daher die Hauptwertschépfung eines Industrieunternehmens. Die Produktion und
die verwendete Produktionstechnik ist die Basis der Produktionsplanung. Der Produk-
tionsprozess bestimmt die Reihenfolgen der Produktionsvorgdnge, Taktzeiten, Materi-

al-, Energie-, Personaleinsdtze sowie deren Alternativen und Toleranzen.?2 Die Produk-

2IVgl. (Weber & Wallenburg, 2010), S. 166
2Vgl. (Kurbel, 2005), S. 356
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tionsprozesse mussen fUr eine gute Planbarkeit steuerbar, zuverl&ssig und stabil sein.
Ohne diese Eigenschaften der Produktion ist es nicht mdglich, zu einem guten Pla-
nungsergebnis zu kommen.

Am Standort Werndorf liegt die Hauptaufgabe im Make-Prozess in der Herstellung der
Halbfabrikate. Denn die Halbfabrikate sind wie schon erwdhnt fir die chemischen
Eigenschaften und somit fUr die eigentliche Produktverwendung und -qualitat ver-

antwortlich.

Schnittstelle Deliver

Die Distributionslogistik ist fUr die Lieferung der gefertigten Produkte zum Kunden ver-
antwortlich und verbindet damit die Produktionslogistik des Lieferanten mit der Be-
schaffungslogistik des Kunden. Nachdem ein Kundenauftrag produziert wurde, ist der
Fertigungsauftrag abgeschlossen und fur die Produktionsplanung beendet. FUr die
Distribution ist es wichtig, dass die einzelnen Lieferpositionen fUr einen Kundenauftrag
maoglichst im selben Zeitraum gefertigt werden, denn eines der Ziele der Distributions-
logistik ist die Zusammenfassung von einzelnen Sendungen zu mdglichst groBen
Transportauftradgen unter BerUcksichtigung des Kundenwunschliefertermins. 2

Da die meisten Kunden ihre Produkte nicht ab Werk abholen, sondern sich frei Haus
liefern lassen, ist die Transportplanung und genaue Lieferung ein wichtiger Bestand-
teil des Kundenauftrags. Anforderungen an die Produktionsplanung von der Distribu-

tionslogistik sind vor allem:

» RUcksichtnahme der Transportzeiten bei der Kundenauftragsbestétigung
* Moéglichst wenig verschiedene Liefertermine fUr einen Kundenauftrag
Schnittstelle Return

Im Sinne der VollstGndigkeit werden kurz die BerGhrungspunkte zwischen der Produk-
tionsplanung und dem Returnprozess beschrieben. Die Abwicklung von RUcksen-
dungen an Lieferanten (fehlerhafte Rohstoffe) bzw. von Kunden (Qualitatsmangel
bei Produkten) wird vom Qualitdtsmanagement durchgefUhrt und beeinflusst die

Produktionsplanung nur peripher (z.B.: Einplanung von Ersatzlieferungen).#

BVgl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 45
24Vgl. (Weber & Wallenburg, 2010), S. 166
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2.5 Die Supply Chain Planning Matrix

FUr eine vollstdndige Klassifizierung von einzelnen Teilprozessen in einer Supply Chain,
muUssen Prozesse nicht nur hierarchisch, sondern auch funktional unterteilt werden. Im
SCOR-Modell sind die Kernprozesse, welches jede produzierende Unternehmen zu
durchlaufen hat, schon definiert worden. Im ndchsten Schritt mUssen diese Prozesse
unternehmensUbergreifend aufeinander abgestimmt werden, um die Material- und
InformationsflUsse optimal gestalten zu kbnnen. Die Supply Chain Planning Matrix ist
ein geeignetes Werkzeug um die funktfionale Gliederung der Wertschépfungsprozes-
se unternehmenstbergreifend abzubilden. Zum Beispiel ist die Beschaffungsplanung
der nachgelagerten Wertschépfungskette, der Taktgeber fur die Absatzplanung der

vorgelagerten Wertschdpfungsschritte.

Beschaffung Produktion Distribution m

Materialprog- Produktions- Distributions- Produktions-
ramm standorte systeme programm
Lieferantenwahl Produktionssys- strategische
Kooperation tem Absatzplanung
Personalplanung Produktions- Distributions- mittelfristige Ab-
Materialbedarfe Programmpla- planung satzplanung
Kontrakte nung (MPS)
Kapazitatspla-
nung
ﬁ ﬁ ﬁ - ﬁ
Personaleinsatz LosgréBen Lagerdisposition Kurzfristige
Materialeinsatz Maschinenbele- Transportpla- Absatzplanung
gung nung
Ablaufplanung
«—> +— >
Materialfluss Informationsfluss
p 3 - ﬁ

Abbildung 5: "Supply Chain Planning Matrix'25

2Vgl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010) S. 97
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Die Supply Chain Planning Matrix gliedert die verschiedenen Planungsfunkfionen. Die
einzelnen Funktionen werden in den meisten APS-Systemen mittels verschiedener

Module redlisiert.

3 Anforderungen an die Planungsprozesse

Einer der maBgeblichen Faktoren einer erfolgreichen EinfGhrung eines APS-Systems,
ist die richtige Modellierung der involvierten Planungsprozesse.2¢ Bedingungen fur die
korrekte Abbildung der Modelle ist ein durchgéngiges Prozessmanagement, welches
auf einem geeigneten Organigramm aufbaut. In den vorangegangenen Kapitel
wurden schon mehrfach moderne Entwicklungen (z.B.: Verk&aufer- zum Ké&ufermarkt)
und deren Auswirkungen auf den Wirtschaftsmarkt (z.B.: Kostendruck, mehr Flexibili-
tat) behandelt. Auf Grund dieser verdnderten Marktbedingungen mussen sich auch
die Organisationsformen und -strukturen unternehmensintern und unternehmens-
Ubergreifend anpassen. Traditionell sind Unternehmensstrukturen funktional mit star-
ker vertikaler Hierarchisierung aufgebaut.?” Dieser Aufbau stammt aus der Vergan-
genheit und wurde damals aufgrund der strikten Arbeits- und Funktionsteilungen in
Unternehmensorganisationen verwendet. Diese Struktur ist jedoch sehr starr und
hemmt den vertikalen Fluss in Unternehmen bzw. Gber ganze Supply Chains hinweg.
Um die vom Markt geforderte Flexibilitdt und Performance zu erreichen und damit
sein Unternehmensergebnis verbessern zu kénnen, muUssen Organisationsformen
nach durchgéngigen, horizontalen und prozessorientierten Ansatzen gestaltet wer-
den.? Eine prozessorientierte Unternehmensausrichtung ist auch die Basis fUr eine
erfolgreiche Datenverarbeitung und Informationsgewinnung. Denn moderne Infor-
mationsverarbeitungssysteme (ERP-, APS-Systeme)haben das Ziel Unternehmen bzw.
Unternehmensgruppen ganzheitlich abzubilden. Damit alle Informationen [Gckenlos
in solchen Systemen gespeichert werden kénnen, orientieren sich die Gestaltung sol-
cher Informationssysteme an Prozessreferenzmodelle und deren Standardprozesse.
Voraussetzung fUr die EinfUhrung von SAP APO im Produktionsplanungsprozess ist die
Abstimmung aller involvierten Teilprozesse und Schnittstellen mit Hilfe eines durch-

gdngigen Managements der Prozesse.

2Vgl. (Zoryk-Schalla, Fransoo, & de Kok, 2004), S. 75
7V gl. (Seidimeier, 2010), S. 1 ff.
8Vgl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 41
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Das Prozessmanagement umfasst die Planung, Steuerung und Kontrolle von Prozes-
sen mittels einer zyklischen Abfolge folgender Teilaufgaben: 2?

1. Identifikation, Definition und Modellierung
Implementierung und AusfUhrung

Uberwachung und Steuerung

N b

Kontinuierliche Weiterentwicklung

Das langfristige Ziel der EinfGhrung von SAP APO am Standort Werndorf ist das Pla-
nungsergebnis zu verbessern. Damit SAP APO erfolgreich eingefGhrt werden kann,
mussen zuerst die wichtigsten Prozesse und deren bendtigten Daten erhoben wer-
den. AnschlieBend muUssen die Prozesse an die Standardprozesse der Software oder
die Standardsoftware an die Prozesse des Unternehmens angepasst werden. Prinzi-
piell sollte Standardsoftware nur dann kundenspezifisch gedndert werden, wenn
man mit Hilfe dieses Prozesses einen Wettbewerbsvorteil gegenuber Konkurrenten
besitzt, denn kundenindividuelle Anderung von Standardsoftware beinhaltet meist
Risiken bei ihrer Einfihrung und einen groBen Wartungsaufwand bei zukUnftigen An-
derungen (Updates bzw. Release Wechsel) der Standardsoftware. Erst nach erfolg-
reicher Umsetzung der Prozessmodellierung, der Anpassung an die Standardsoftware
(SAP APO) und die Pflege der bendtigten Daten, kann ein APS-System eingefGhrt und

mit Hilfe von Optimierungsalgorithmen das gewunschte Planungsergebnisse liefern.

3.1 Modellierung der Planungsprozesse

Ausgangspunkt einer effektiven und effizienten Prozessmodellierung ist ein einheitli-
ches Prozessversténdnis. FUr ein solches Verstdndnis ist eine genaue Definition eines

Standardprozesses notwendig.

Ein Prozess ist eine wiederholbare Folge von physischen oder informatorischen Tatig-

keiten mit klar definierten In- und Output.30

Jeder Prozess sollte mindestens einen Lieferanten und einen Kunden haben, welcher
den Input liefert bzw. den Output verarbeitet.3! Ein Unternehmen beinhaltet sehr viele

verschiede Prozesse, welche zur ErfUllung des Kundenwunsches beitragen. Diese Pro-

2 (Buhl, Roglinger, Stdckl, & Braunwarth, 2011), S. 160
30 (Seidimeier, 2010), S. 3
31Vgl. (Becker, 2005), S. 5
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zesse mussen aus Grunden der Komplexitatsreduzierung in unterschiedliche Teilpro-
zesse gegliedert werden. Allgemein wird bei Prozessen zwischen Geschdafts- bzw.
Kernprozesse und UnterstUtzungs- bzw. Supportprozesse unterschieden. Kernprozesse
haben fUr Unternehmen sehr groBe Bedeutung, da diese Prozesse eine sehr hohe
Wertschdpfung fUr den Kunden beinhalten. Auf Grund ihrer allgemeinen Definition,
gibt es oft nur eine geringe Anzahl an Kernprozessen in einem Unternehmen. Jedoch
sind diese, sehr kritische Erfolgsfaktoren, da sie die gréBte Wertschopfung fir den
Kunden erzielen und daher auch die gréBten Differenzierungsmerkmale zu Mitbe-
werbern beinhalten.32 Beispiele fUr Kernprozesse sind:

* Produktentwicklung

« Auftragsabwicklung

* Logistikleistungen
Im Gegensatz zu den Kernprozessen tragen UnterstUtzungs- bzw. Supportprozesse
keinen bzw. nur einen geringen Teil zur Wertschdpfung bei. Da diese Prozesse zur
Kundenbefriedigung zwar notwendig, jedoch sehr selten ein Differenzierungsmerk-
mal am Markt beinhalten, werden diese Prozesse sehr oft, an externe Dienstleister
vergeben.

* Kleinteile (C-Teile) bestellen

* Rechnungen versenden

Prozessanforderungen

Im Zuge der Prozessidentifikation und -modellierung mussen Prozesse auch bewertet
werden kénnen. Diese Bewertung wird auch als Prozessqualitét bezeichnet. Die Pro-
zessqualitat kann auf Grund folgender Eigenschaften beurteilt werden: 33

o effektiv

» effizient

*  beherrschbar

o flexibel

* vermeiden von Fehlern

* robust gegenUber Fehler von auBen

« stabil

» endlich

« werden dokumentiert

2Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 40 - 46
3Vgl. (Becker, 2005), S. 14
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« werden standig verbessert
Ziel des Prozessmanagements ist es die Prozessqualitat st&ndig zu verbessern. Bei der
Prozessoptimierung mussen auch immer die wertorientierten Ziele der Unternehmens-
fUhrung beachtet werden. Denn jede Prozessoptimierung bendtigt auch ein gewisses
MaB an Aufwand um diese umzusetzen. Damit die betriebswirtschaftlichen Ziele im
Prozesssmanagement mitberucksichtigt werden muss jedes Konzept folgende Anfor-
derungen erflllen:34

* Planung und Konftrolle von Unternehmenswertsteigerung

« Zukunftsorientierung und Analyse des Risikos

» Zielbezug zur langfristigen Unternehmenswertsteigerung

» Motivationsfdhigkeit und Transparenz

*  Wirtschaftlichkeit

Ohne BerUcksichtigung dieser Anforderungen kdnnte es passieren, dass Prozessver-

besserung keine Verbesserung des Unternehmenserfolgs beinhalten.

Prozessebenen

Prozesse kdnnen in vier Ebenen untergliedert und optimiert werden:3>

» Gestaltungsebene (Prozessablauf, Ressourcenplanung)

* Planungsebene (KapazitGtsdimensionierung und -anpassung)

» Steuerungsebene (Vergabe von PrioritGten und Reihenfolgen)

» AusfUhrungsebene (AusfUuhrung auf Grund von Arbeitsanweisungen und Pro-

zessdokumentationen)

Im Zuge der Prozessoptimierung bietet die Gestaltungsebene die groBten und die
AusfUhrungsebene die geringsten Verbesserungspotentiale, jedoch steigt mit dem

Optimierungspotential das Risiko der Verdnderung.

3.2 SCOR - Prozesshierarchieebenen

Der Planungsprozess sowie dessen wichtigsten Schnittstellen bei der Isovolta AG
Werndorf wurden mit Hilfe des SCOR-Modells schon in den vorigen Kapiteln grund-
satzlich definiert. Durch eine solch allgemeine Definition bleibt ein groBer Interpreta-
tionsspielraum und eine groBe Komplexitdt der einzelnen Geschdaftsprozesse, deren

Abldufe und Daten vorhanden. Zur Komplexitdtsreduzierung wird in dieser Arbeit das

34Vgl. (Buhl, Roglinger, Stdckl, & Braunwarth, 2011), S. 161
35Vgl. (Becker, 2005), S. 18
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SCOR-Modell und dessen Hierarchieebenen verwendet. Mit jeder Ebene nimmt der
Detaillierungsgrad der beschriebenen Prozesse zu und teilt sich in immer mehr Teil-
prozesse auf. Durch die Aufteilung auf mehr Teilprozesse nimmt die Komplexitat jedes

einzelnen Prozesses wieder ab.

Ebene | Beschreibung Umfang Aufgabe
1 Prozesstypen Gesamte Supply | « Umfang definieren
Chain » Gesamtprozess klaren
» Beteiligte festlegen
2 Prozesskategorien | Gesamte Supply | « Gesamtprozess optimieren
Chan » Lagerstufen reduzieren
» Integration der Partner verbes-
sern
3 Prozesselemente | Gesamte Supply | « Prozesse gestalten
Chain » Schnittstellen verbessern

Tabelle 1: "SCOR Prozesshierarchieebenen"3¢
Prozesstypen

Die Prozesstypen stellen die oberste und allgemeinste Ebene des SCOR-Modells dar

und wurden fur die Isovolta Werndorf schon in den vorigen Kapiteln definiert.

Prozesskategorien

In der Ebene 2 des SCOR-Modells werden Prozesse je nach Auftragsart einzelnen Pro-
zesskategorien zugeordnet. Hauptaufgabe der Ebene der Prozesskategorien ist die
Detaillierung der gesamten Konfiguration, die VerknUpfung zu Teilprozessen sowie die

[dentifikation von Problemen und Schnittstellen.3”

Prozesselemente

In der dritten und vierten Ebene, der Gestaltungs- und Implementierungsebene wer-
den die einzelnen Prozesselemente noch detaillierter beschrieben und die dazuge-
horigen Prozessabldufe mit Hilfe von verschiedensten Darstellungsformen (z.B.: Fluss-
diagramm) abgebildet. DarUber hinaus werden fUr jede Prozesskategorie definierte
In- und Outputs, MessgréBen und Best Practices Beispiele zu VerfUgung gestellt.s8
Durch Anwendung des SCOR-Modells kann man die Prozesse eines Unternehmens

sehr gut abbilden. Jedoch ist die Erhebung der Prozesse eines Unternehmens zur Ein-

3¢ (Becker, 2005), S. 130
7Vgl. (Becker, 2005), S. 132-133
38Vgl. (Weber & Wallenburg, 2010), S. 166
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fOhrung einer Standardsoftware nicht ausreichend. Damit auch Daten, Funktfionen
und Organisationseinheiten in der Prozessanalyse berlcksichtigt werden, wird die
Prozessbeschreibung des SCOR- Modells mit den Sichten des ARIS- Modells kombi-

niert.

3.3 Prozessmodellbeschreibung mit Hilfe des ARIS-Konzept

ARIS (Architektur integrierter InformationsSysteme) ist sowohl ein Softwaretool, als
auch ein Werkzeug zur Beschreibung von Unternehmensprozessen und beftriebswirt-
schaftichen Anwendungen.?? Im Zuge dieser Arbeit soll dieses Werkzeug helfen die
durch das SCOR - Modell definierten Unternehmensprozesse am Standort der Isovol-
ta AG Werndorf detaillierter zu beschreiben, damit sie im SAP — APO abgebildet wer-
den kénnen. Mit Hilfe von ARIS werden die vielen Objekte die fUr den reibungslosen
Prozessablauf notwendig sind in einzelne Beschreibungssichten bzw. Beschreibungs-
ebenen gesplittet und damit in eine handhabbare Form gebracht. Diese Ebenen
gliedern sich in folgende vier Sichten:

» Funkfionssicht

» Datensicht

« Organisationssicht

» Steuerungs- bzw. Prozesssicht

Funktionssicht

Die Funkfionssicht beschreibt in strukturierter Form betrieblich Akfivitdten. Funktionen
sind Aufgaben bzw. Tatigkeiten die zur UnterstUtzung der Erreichung eines oder meh-
rerer Unternehmensziele dienen.® Voraussetzung fUr den Start einer Funktion sind ein
oder mehrere ausldésende Ereignisse. Diese ausldsenden Ereignisse (Trigger) mussen
bearbeitet werden und sind erst dann abgeschlossen, wenn das Ziel dieser Funktion
erreicht ist und ein neues Ereignis ausgeldst wird.4! Eine neuer Kundenauftrag 16st ein
solches Ereignis in der Produkfionsplanung am Standort Werndorf aus und ist erst
dann aus Sicht der Produktfionsplaner erledigt, wenn die Bedarfe des neuen Kun-
denauftrag gedeckt bzw. eingeplant sind und vom Planer eine Auftragsbestatigung

(inkl. Menge und Termin) an den Verkauf versandt wurde. Diese Auftragsbestatigung

39Vgl. (Seidimeier, 2010), S. 12 ff.
“Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 130
4Vgl. (Seidimeier, 2010), S. 16 - 22
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|6st wiederum beim Verkauf ein Ereignis aus, welches dann wieder abgearbeitet
werden muss.

Damit allgemeine Funktionen und Ziele in kleinere, Ubersichtlichere Darstellungsfor-
men zu bringen, werden diese vorzugsweise mit Hilfe der Modelltypen Funktionsbaum

und Zieldiagramm in einfachere hierarchische Strukturen gegliedert.

Datensicht

Die Datensicht beschdaftigt sich mit der Beschreibung der bendtigten Daten, deren
Zusammenhdnge und Strukturen. Ziel der Datensicht ist, alle bendtigten Daten 10-
ckenlos zu erfassen und diese in eine abbildbare und speicherbare Entity-, Attribut-
und Beziehungstypen bericksichtigende Form zu bringen.#2
« Entitytypen bzw. EntitGten sind reale oder abstrakte Objekte welche als Infor-
mationstrger (speichern von Attributen und deren Werten) dienen (z.B.: Kun-
denauftrag) .4
« Aftributtypen sind Eigenschaften von EnfitGten (z.B.: Kundenauftragsnum-
mer).Konkrete Ausprdgungen von Afttributtypen nennt man Atftribute (z.B.
Kundenauftragsnummer: 2114711).
» Beziehungstypen oder Relationen sind logische VerknUpfungen zwischen Enti-
tadten und werden in ARIS mittels Kanten dargestellt (z.B.: ein Kundenauftrag
beinhaltet eine bis beliebig viele Kundenauftragspositionen). Ausprédgungen

von Beziehungstypen bezeichnet man als Beziehungen.+4

Organisationssicht

Wie schon zu Beginn dieses Kapitels erwadhnt, tragt auch die Organisation, deren Hie-
rarchien und Abldufe wesentlich zum Erfolg eines Unternehmens bei. Auch wenn der
Trend von der traditionell strukturierten Aufbau- hin zur Ablauforganisation tendiert, ist
ein MindestmaB an Aufbauorganisation in einem Unternehmensorganigramm not-
wendig, um geregelten Ablauf und eine eindeutige Verantwortung der einzelnen
Prozesse zu handelnden Personen zu definieren. In ARIS sind Organisationseinheiten
fOr die DurchfUhrung von Funkfionen, welche zum Erreichen der Unternehmensziele

notwendig sind, verantwortlich. Auf unterster Ebene werden nicht Organisationsele-

“2Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 135 ff.
4Vgl. (Staud, 2005), S. 13
44Vgl. (Seidimeier, 2010), S. 18
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mente sondern Personen den einzelnen Funktionen zugeordnet (z.B.: Auftragsbesta-

tigung an den Verkauf senden: Max Mustermann).4>
Steuverungssicht

Mit der Zerlegung des Prozesses in einzelne Sichten (Funktionen, Daten und Organisa-
fionen) wird zwar das Ziel der Komplexitdtsreduzierung erreicht, allerdings gehen die
Zusammenhdnge der Prozesselemente zwischen den Sichten verloren. Aus diesem
Grund wird eine weitere Sicht, die Steuerungssicht (auch Prozesssicht) aufgenom-

men. 46

Die Steuerungssicht Gbernimmt die Integration der einzelnen Modelle und versucht
den Geschdaftsprozess wieder im Ganzen darzustellen. Die Steuerungssicht beinhaltet
einen prozessorientierten Ansatz, welcher die Geschdéftsprozesse stufenweise verfei-
nert. Im Zuge dieses Prozesses werden alle Beziehungen zwischen den anderen Sich-
ten systematisch und redundanzfrei erfasst. Dargestellt werden diese Beziehungen in
Wertschopfungskettendiagrammen (WKD) oder in erweiterten Ereignisgesteuerten
Prozessketten.#” Ergebnis dieser Sicht ist die VerknUpfung der einzelnen Sichten zu ei-
nem ganzheitlichen Ablaufplan inklusive Abbildung der verschiedenen Handlungsal-

ternativen.

3.4 Wasserfallmodell

Das Wasserfallmodell ist ein Vorgehensschema zur Entwicklung von Software. Bei die-
sem Modell flieBt das Ergebnis der vorgehenden Phase in die ndchste Phase ein, da-
her der Name Wasserfallmodell. Jede dieser Phasen wird mit einem Validierungspro-
zess abgeschlossen. Das Modell geht davon aus, dass idealerweise die Projektpha-

sen sequentiell einmal durchlaufen werden.#8

4Vgl. (Seidimeier, 2010), S. 19

4 (Seidimeier, 2010), S. 21

“7Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 185 ff.

4Vgl. (Schwab, Schneider, & Schwab-Matkovits, 1999), S. 80
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Anforderung

Analyse

Entwurf

Implementierung

Test

Inbetriebnahme

Wartung

Abbildung é: "Wasserfallmodell"+

Dieses Vorgehensmodell sowie seine Erweiterung (Spiralmodell od. V-Modell) erfullten
lange Zeit die Anforderungen der Softwareherstellung. Die immer gréBer werdende
Komplexitdt zwangen die Softwarehersteller zu Entwicklung von neuen Methoden
und Modellen.®® In weiterer Folge dient dieses Modell als Basis zur Erstellung eines
Vorgehensmodells zur erfolgreichen Implementierung von APO. Im Gegensatz zur
Herstellung von Individualsoftware, kann ein sequentielles Modell bei der Integration

von Standardsoftware auch heute noch verwendet werden.

“Vgal. (Schwab, Schneider, & Schwab-Matkovits, 1999), S. 81
50Vgl. (Heinrich & Mairon, 2008), S. 3
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4 Planung mit APS-Systemen

Allgemein versteht man unter Advanced Planning bzw. Advanced Planning and
Scheduling (APS) Systemen die Verwendung von modernen Informationstechnolo-
gien, welche eine integrierte Planung Uber die gesamte Supply-Chain erméglichen.!
Die Basis von solchen Planungssystemen sind die Stamm- und Bewegungsdaten von
Enterprise Ressource Planning (ERP) Systemen. APS Systeme basieren auf den Prinzi-
pien der hierarchischen Planung. Die verwendeten Losungsansdtze beinhalten Meta

Heuristiken und Aspekte des Operations Research.52

4.1 Ziele von APS-Systemen

Das Ziel der EinfUhrung eines APS-Systems ist die Verbesserung der gesamten Planung

entlang der Supply Chain.

Das Ziel von Supply Chain Management besteht in der Verbesserung der Wettbe-
werbsfahigkeit der als Ganzes betrachteten Supply Chain durch eine bessere Integ-
ration der Organisationseinheit entlang der Wertschépfungskette und durch eine
bessere Koordination der Material-, Informations- und Wertschépfungsflisse mit dem

Ziel, den Bedarf des (End-)Kunden besser erfillen zu kbnnen.%3

In Advanced Planning and Scheduling Systemen soll die Wirklichkeit mit Hilfe von
Modellen abgebildet werden. Diese von der Realitdt abstrahierten Modelle, werden
zur Prognose und Simulation von verschiedenen Planungsszenarien verwendet. Mit
Hilfe von solchen Modellen, sollen zukUnftige Entwicklungen in Bezug auf die Input-
und Outfaktoren eines komplexen Planungssystems simuliert werden.>* Die gewon-
nen Simulationsergebnisse werden dann als Ausgangsbasis fUr die zukUnftige Ent-
wicklung und Steuerung der Planung verwendet. Ein APS-System dient nicht nur der
Simulation, sondern es werden primdr reale Produktions-, Distributions-, Absatz- und
ganze Supply Chain Planungen realisiert. In APS Systemen wird versucht den Pla-
nungsprozess durch Anwendung von Simulationen und Optimierungsalgorithmen zu
automatisieren. Die endgultige Entscheidung der Ubernahme der Planungsergebnis-

se obliegt meist dem Planer, da dieser meist noch zusatzliche Aspekte betrachtet

S1Vgl. (Klaus & Krieger, 2004), S. 516

52Vgl. (Stadftler, Supply chain management and advanced planning - basics, overview and challenges, 2005), S. 578
53 (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 331

54Vgl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 90
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welche vom System nicht berUcksichtigt werden. Die Planer sind auBerdem fur die
Modellierung der Planungsprozesse und die Integration in das APS-System verant-
wortlich.%5 Bei der Implementierung des APS-Systems Advanced Planning and Opti-
mization (APO) am Standort Werndorf liegt der Schwerpunkt auf dem Tool Producti-
on Planning and Detailed Scheduling (PP/DS). Die Produktions- und Feinplanung
(PP/DS) in APO erfolgt auf Basis derselben Prozesse und Stammdaten wie im SAP/R3.
Ziel der Planung in SAP/R3 ist eine konsistente Planung der Material- und Kapazitats-

bedarfsplanung.5¢

4.2 Produktionsplanung mit SAP/R3

Damit Material- und Informationsflisse optimiert werden kénnen, mussen Daten in
Informationssystemen gespeichert und aufbereitet werden. FiUr die Datenhaltung
wird meist auf Standardsoftware zurickgegriffen. Im Fall des Werkes Werndorf wer-
den die Unternehmensdaten mit Hilfe des ERP-Systems SAP/R3 verwaltet. Klassische
PPS- bzw. ERP-Systeme bieten auch Méglichkeiten zur Produktionsplanung. Diese
planen meist nach dem MRP- bzw. MRPII-Konzept und sehen eine klare Trennung

zwischen Planung und Steuerung vor.

Material Requirements Planning (MRP)

Bei der MRP-Planung wird auf Grund eines vorhandenen Produktfionsprogramms,
StGcklisten, Arbeitsplénen, Fertigungsversionen und Bestdnde ein Bedarfsabgleich
(Primar-/Sekunddarbedarfe) ausgehend von Fertigmaterialien auf alle vorgelagerten
Zwischenprodukte, Roh- und Hilfsstoffe durchgefUhrt. Die StUcklistenauflésung und
die Bedarfsermittlung wird nach Primarbedarfsplanungsmodellen, Sekundarbedarfs-
rechnungen und StUcklistenauflésungsalgorithmen realisiert. Ergebnis dieser Methode
ist eine Programm-, Mengen- und Terminplanung zur Steuerung und Kontrolle der
Abl&ufe.

Manufacturing Resource Planning (MRP 1)

Mit MRP Il wird eine héhere Integrationsstufe von Planungen bezeichnet, Ausgangs-

basis von MRP Il sind die Ergebnisse der MRP-Planung.>” Diese werden beim MRP I

55Vgl. (Rudberg & Thulin, 2009), S. 160
56Vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 23 ff.
s7Val. (Klaus & Krieger, 2004), S. 373
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Konzept mit Hilfe von Feedbackschleifen erweitert, deren Ergebnisse in weitere be-

triebliche Plane einflieBen (Absatz- und Produktionsprogrammplanung)®e.
Defizite der MRP bzw. MRP Il Planung sind:>?

* Verwendung eingeschrankter Partialmodelle

» Begrenzte Berechnungskomplexitat

* Fehlende BerUcksichtigung von Restriktionen

» Bildung von Sicherheitsbestdnden und LosgréBen

» Keine Planungsoptimierung

» Unzureichende Abbildung der ,Unternehmensrealitat”

Die Mdangel die sich durch diese Planungsvarianten ergeben, freten bei der Planung

mit APS-Systemen auf Grund der ganzheitlichen Betrachtung der Wertschépfungsket-

te nur gering bzw. gar nicht auf.

4.3 Abgrenzung APS zu klassischen PPS-Systemen

Im Wesentlichen kdnnen die FunktionalitGten der SCM bzw. APS-Systeme in die Ebe-

nen Supply Chain Planning (SCP) und Supply Chain Execution (SCE) unterteilt wer-

den.¢o

Supply Chain Management im Engeren Sinne

Supply Chain Planning (SCP)

Supply Chain Execution (SCE)

UnterstUtzung operativer taktischer und
strategischer Aufgaben

UnterstUtzung operativer Aufgaben

Verbesserung der logistischen Abl&ufe
mit infelligenten Planungsalgorithmen
und Simulation

Steverung und Verwaltung von Prozes-
sen durch Kommunikations-, Visualisie-
rungs-, Informations- und e-Commerce-
L&ésungen

Design der Lieferkette, Bedarfsplanung
und -prognhose, Absatzprognose, Produk-
tionsplanung und -steuerung, Distributi-
onsplanung

Lager- und Auftragsverwaltung, Trans-
portsteuerung, Verfugbarkeitsprifung

= Advanced Planning and Schedul-
ing (APS-) Systeme

= Klassische PPS-Systeme

Tabelle 2: “SCM, SCP & SCE"“¢!

58Vgl. (Hufgard, et al., 2005), S. 152
 (Hufgard, et al., 2005), S. 152-153
Vgl. (Hufgard, et al., 2005), S. 154
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4.4 Struktur von APS-Systemen

Advanced Planning and Scheduling Systeme wurden von den unterschiedlichen
Softwareherstellern unabhdngig voneinander entwickelt und auf den Markt ge-
bracht. Trotzdem &hneln sich APS Systeme in Aufbau und Struktur sehr stark. APS-
Systeme bestehen meist aus mehreren verschiedenen Modulen von denen jedes
eine oder mehrere Aufgaben der Supply Chain Planning Matrix erfUllt.¢2 Der Detaillie-
rungsgrad der einzelnen Module nimmt im Sinne der Komplexitatsreduktion mit Zu-
nahme des Planungshorizontes ab. Die Zuordnung zu einzelnen Planungsmodulen

erfolgt auf Grund des Planungshorizonts und des jeweilige Kernprozesses.¢3

Strategic Network Design

Master Planning
Demand
Planning
Production Distribution
Purchasing& Planning Planning

Material Requi-
Demand

rements Plan- Scheduling Transport Fulfillment

ning Planning & ATP

Abbildung 7: "Softwaremodule der SCP-Matrix"é4

Strategic Network Design

Das Strategic Network Design Modul deckt die langfristigen Planungsaufgaben aller
vier Supply Chain Prozesse ab und bestimmt die grundsatzliche Struktur der Supply
Chain. Im Vordergrund stehen dabei:¢>

*  Wahl der Produktionsstandorte

» Gestaltung des Distributionssystems

* Absatzplanung

1 (Hufgard, et al., 2005), S. 154

62Vgl. (Jonsson, Kjellsdotter, & Rudberg, 2007), S. 819

8Vgl. (Jonsson, Kjellsdotter, & Rudberg, 2007), S. 819

64Vgl. (Jonsson, Kjellsdotter, & Rudberg, 2007), S. 819

ssvVgl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 126 ff.
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Demand Planning

Das Demand Planning beinhaltet Aufgaben der mittelfristigen und strategischen Ab-
satzplanung inklusive Absatzprognosen. Die ermittelten Prognosen kénnen nach Ge-

schaftsfelder, Region, Zeitperioden oder Produkten gegliedert werden. ¢

Demand Fulfiiment & ATP

Kurzfristige Absatzplanungen und Verfugbarkeitspriofungen werden mit Hilfe des Tools

Demand Fulfiment & Available to Promise geplant.¢”

Master Planning

Im Zuge des ,,Master Planning” werden mittelfristig die Kernprozesse des SCOR-
Modells Beschaffung, Produktion und Distribution geplant. Zusétzlich dient dieses Tool

der standortUbergreifenden Produktionsprogrammplanung.¢

Production Planning & Scheduling

Das Tool ,Production Planning and Scheduling" ist fur die Produktionsplanung ge-
dacht und umfasst die LosgréBen-, Maschinenbelegung- und Ablaufplanung. Die
Ebene der Produktfionsplanung ist eine sehr detaillierte mit kurz- bis mittelfristigen Cha-
rakter. Die Grundlage der Produktionsplanung bietet die Organisationsform des Pro-

duktionssystems, welche auch in die Software eingebaut werden muss.¢?
Distribution and Transport Planning
Distribution and Transport Planning ist ein Werkzeug welches zur kurzfristigen Trans-

port- und zur mittelfristigen detaillierteren Distributionsplanung der Materialflisse in-

nerhalb des Supply Chain Planning dient.”°
Purchasing & Material Requirements Planning
Purchasing & Material Requirements Planning impliziert die Materialabrufe und die

Materialbedarfsplanung, welche nach wie vor sehr oft in den ERP-Systemen durch-

gefUhrt werden. APS-Systeme bieten fur diese Aufgaben jedoch eine Vielzahl von

66Vgl. (Rudberg & Cederborg, 2011), S. 612

¢’Val. (Rudberg & Cederborg, 2011), S. 612

%Vgl. (Rudberg & Thulin, 2009), S. 161

¢Vgal. (Hufgard, et al., 2005), S. 167

7oVgl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 127
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zusatzlichen FunktionalitGten. Vor allem beim Beschaffen von Gutern ist es moglich

mehrere verschiedene Restriktionen zur Entscheidungsfindung heranzuziehen.”!

4.5 Koordination und Integration von APS-Systemen

In den vorangegangenen Kapiteln wurden APS-Systeme und Ihre Strukturen und An-
wendungsmoglichkeiten schon beschrieben. Der Ausgangspunkt der Verwendung
von APS-Systemen sind jedoch immer ,,fUhrende Systeme* (ERP-Systeme) welche die
Stamm- und Bewegungsdaten fur die APS-Systeme zu Verfigung stellen. In diesen
fUhrenden Systemen werden die transaktfionalen Daten gehalten und gepflegt.’2 Es
gibt diverse Moglichkeiten Daten von ERP- an APS-Systeme Uber die Schnittstellen zu
Ubertragen. AuBerdem dient die Schnittstelle auch als Datenfilter, damit nur nie be-
notigten Gbertragen werden. Diese DatenUbertragung und -filterung vom ERP- ins
APS-System auf gemeinsamer Datenbasis wird als Integration bezeichnet. Auf Grund
dieser Integration ist es moglich nur bestimmte Daten aus dem ERP-System ins APS-
System zu Ubertfragen. Meist werden nicht sofort alle Module eines APS-Systems auf
einmal integriert, sondern es wird mit einem fUrs Unternehmen am meisten relevanten
Modul begonnen und anschlieBend von Modul zu Modul erweitert. Auf Grund dieses
modularen Aufbaus kann der Datenoverhead bei einer gut konfigurierten Schnittstel-
le vermieden und somit die Performance des Systems gesteigert werden.

Ein APS-System ersetzt kein bestehendes System sondern baut auf den bestehenden
Systemen auf. In diesem Zusammenhang werden die mit dem APS-System verbun-
denen Systeme auch als OLTP(Online Transaction Processing)-Systeme bezeichnet.
Ein APS-System ist fUr seine spezifischen Daten verantwortlich (alle vom APS bendtig-
fen Daten), die aber nicht Teil der Datenbasis des OLTP Systems sind.”3 APS-Systeme
kdnnen mit mehreren OLTP-Systemen kommunizieren. Die DatenUbertragung zwi-
schen diesen Systemen wird mit Hilfe des Integrations- und des Datenaustauschmo-

dells redlisiert.

Integrationsmodell
Das Integrationsmodell definiert welche Objekte (z.B.: Produkte, StUcklisten, Arbeits-
plane...) zwischen einem OLTP- und APS-System ausgetauscht werden. Auf Grund

des Integrationsmodells wird nicht nur der Datenaustausch von den OLTP-Systemen

7IVgl. (Kurbel, 2005), S. 369 ff.
72V gl. (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 283 ff.
73 (Stadtler, Kilger, & Meyr, Supply Chain Management und Advanced Planning, 2010), S. 290
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ins APS-System definiert, sondern auch die RUckUbertragung der Ergebnisse sowie die

Teilung der Planungsaufgaben zwischen ERP- und APS-System.”4

Datenaustauschmodell

Im Gegensatz zum Integrationsmodell definiert das Datenaustauschmodell nicht
welche Daten, sondern wie Daten Ubertragen werden sollen. Die DatenuUbertragung
erfolgt dabei in zwei Schritten:

1) Initiale Datentbertragung: Ubertragung jener Daten die zum Aufbau der ein-
zelnen Module bendtigt werden (z.B.: Materialnummern, StUcklisten, Ressour-
cen...)

2) Inkrementelle DatenUbertragung: Es werden zwischen beiden Systemen nur

Anderungen und Ergebnisse ausgetauscht.

74Vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 65 ff.
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5 Planung mit SAP APO Standardfunktionen

APO (Advanced Planner & Optimizer) ist das Advanced Planning and Scheduling
System der Firma SAP. Mit APO kbnnen SCM-Prozesse visualisiert werden und es kdn-
nen Daten mit Hilfe von Algorithmen verarbeitet werden. Die Implementierung des
Planungstools ist mit einem sehr hohen MaB an Prozessgestaltung gekoppelt. Die Ba-
sis fUr eine erfolgreiche EinfUhrung sind klar definierte Ziele, Prozess und Handlungsal-
ternativen. Der Detaillierungsgrad der Prozesse und der bendtigten Daten stellt auch
ein groBes Risiko bei der Implementierung von APO dar. Auf Grund von mangelhafter
Prozessdefinition, zu hohem Detailierungsgrad bzw. ungenauen Abgrenzung zu an-
deren Geschdftsbereichen sind in der Vergangenheit einige Projekte bei der Redlisie-
rung gescheitert.’”> Um diese Risiken zu Minimieren wurden die Kernprozesse sowie die
wichtigsten Schnittstellen der Produktionsplanung Isovolta AG Werndorf schon defi-

niert.

5.1 APO Module

APO ist wie die meisten APS-Systeme modular aufgebaut. Die einzelnen Module un-
terscheiden sich durch ihre Aufgaben und ihren zeitlichen Charakter welche sie in
der Supply Chain Matrix einnehmen. Sie sind aufeinander abgestimmt, wobei die

Ergebnisse der lGngerfristigen Planung als Input fUr die kurzfristige Planung dienen.’s

Demand Planning (DP)

Mit Demand Planning wird die Absatzplanung erstellt. Die Absatzplanung wird meist
auf Grund folgender Daten ermittelt:””

* Kunden Forecasts

» Statistische Verkaufsprognosen

» Langfristige Kundenvertrdge

» Erfahrung der Planer

Das Ergebnis der Absatzplanung ist die Grundlage der lang- und mittelfristigen Pro-

duktionsplanung.

75Vgl. (Dickersbach, 2008), S. 6 ff.
76V gl. (Nissen, 2000), S. 80
77Vgl. (Dickersbach, 2008), S. 33
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Global Available-to-Promise (ATP)

Die Globale Verfugbarkeitsprifung dient der EntscheidungsunterstUtzung im Bereich
der Verfugbarkeit. Die Verfugbarkeitsprifung ist der Ausgangspunkt fur die Bestati-
gung von Material- und Kundenbedarfen. Auf Grund von unternehmensindividuell
gestalteten Regeln, kbnnen Termine und Mengen fur die Produktbereitstellung im

ATP-Modul ermittelt werden.’®
Transportation Planning and Vehicle Scheduling (TP/VS)

Das Ziel des Transport Planning and Vehicle Scheduling ist das Zusammenfassen ein-
zelner Lieferpositionen und Auftrédge zu einer minimalen Anzahl an Ladungen. Das
Erstellen der Ladung passiert auf zuvor definierten Restriktionen. Restriktionen fur das
Bilden von Ladungen kénnen folgende Kriterien beinhalten:”?

+ Liefertage

*  MOgliche Anliefertage des Kunden

» Kapazitadt eines Transportmittels

* Anzahl der zu Verfugung stehenden Transportmittel

* Unvereinbarkeit von GUtern (nicht alle GUtern durfen It. Gesetzgebung in ei-

nem Transportmittel zusammen transportiert werden)

Supply Network Planning (SNP)

Die APO Komponente Supply Network Planning (SNP) integriert die Bereiche Beschaf-
fung, Produktion, Distribution und Transport. Die Simulation und Umsetzung umfassen-
der takfischer Planungsentscheidungen sowie die Bezugsquellenfindung auf der
Grundlage eines globalen und konsistenten Modells sind die Kernfunktionen. Dies
fOhrt zu opftimierten Beschaffungs-, Produktions- und Distributionsentscheidungen,
reduzierten Auftragsabwicklungszeiten und Lagerbestinden sowie einem verbesser-

ten Kundenservice.&

78Vgl. (Hufgard, et al., 2005), S. 167 ff.
7?Vgl. (Dickersbach, 2008), S. 145
80Vgl. (Hufgard, et al., 2005), S. 166
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Supply Chain Cockpit (SCC)

Supply Chain Cockpit beinhaltet einen graphischen Leitstand. Dieser kann individuell
modelliert werden und dient zum Navigieren und Kontrollieren der gesamten Wert-

schoépfungskette Uber alle Planungsebenen des Unternehmens.8!
Production Planning and Detailed Scheduling (PP/DS)

Das Modul Production Planning and Detailed Scheduling findet in der mittelfristigen
Grobplanung sowie in der kurzfristigen Feinplanung seine Anwendung. APO PP/DS ist

jenes Modul welches am Standort der Isovolta Werndorf AG eingefihrt werden soll.82

5.2 Kommunikation SAP/R3 und APO

APO enthdlt wie alle APS-Systeme keine transaktionalen Daten sondern baut auf der
Datenbasis von SAP R/3 auf. Im Gegensatz zum SAP/R3 enthdlt APO nur planungsre-
levante Daten. Der Datenaustausch zwischen beiden Systemen erfolgt UGber die CIF
(Core Interface)-Schnittstelle. Diese Schnittstelle erfUllt folgende Funktionen: &

* Bestimmung von Quell- und Zielsystemen in komplexen Systemumgebungen

» Initialversorgung von SAP APO mit relevanten Stamm- und Bewegungsdaten

Ubertragung von Stammdatendnderungen
* Inkrementelle Abgleich von Bewegungsdaten

* RUckgabe von Planungsergebnissen an das SAP/R3

Die Planung in APO basiert vollstandig auf APO-spezifischen Stammdaten. Die APO
Stammdaten werden aus dem SAP/R3 Ubertragen, besitzen jedoch eine eigene
APO-sperzifische Bezeichnung. Dabei werden in der Regel nicht sémtliche Material-
stmme Ubertragen, sondern nur jener reprasentative Ausschnitt an Daten welcher in
APO geplant wird bzw. fUr die Planung relevant ist. In der Tabelle ,,APO Stammda-
tenmigration” ist abgebildet wie sich die Stammdatendaten in APO zusammenset-

zen und wie sie bezeichnet werden .84

81Vgl. (Hufgard, et al., 2005), S. 168
82Vgl. (Dickersbach, 2008), S. 241 ff.
83Vgl. (Hufgard, et al., 2005), S. 170
84Vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 62 ff.
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SAP R/3 Stammdaten APO Stammdaten
Werk, Lieferanten, Kunden Lokationen
Materialst&mme Produktstdmme

Fertigungsversionen (StUckliste- Material- | Die Fertigungsversionen aus dem SAP-
liste, Arbeitsplan- Rezept) R/3-System werden im SAP APO als Pro-
duktionsprozessmodelle angelegt.

Arbeitsplatze Die Kapazitdten der Arbeitsplatze wer-
denim SAP APO als Ressource angelegt

Lieferpldne, Kontrakte, Einkaufsinfosdtze | Fremdbeschaffungsbeziehungen

Tabelle 3 "APO Stammdatenmigration™ss

Im Gegensatz zu den Stammdaten werden die fir die Produkfionsplanung relevan-

ten Bewegungsdaten eins zu eins Gbertragen.

SAP R/3 Bewegungsdaten APO Bewegungsdaten
Kundenauftrage Kundenauftrage

Fertigungs- oder Prozessauftrédge Fertigungs- oder Prozessauftrage
manuelle Reservierungen manuelle Reservierungen

Bestellanforderungen oder Bestellungen | Bestellanforderungen oder Bestellungen

Planauftrage Planauftrage

Planprimérbedarf Planprimérbedarfe

Tabelle 4 "APO Bewegungsdatenmigration™s¢

Die Enfscheidung welche Stamm- und Bewegungsdaten selekfiert und zwischen
dem SAP/R3 und APO Ubertragen werden wird mit Hilfe von Integrationsmodellen
getroffen. Damit die DatenUbertragung moéglichst fehlerfrei ablduft sollte es fur

Stamm- und Bewegungsdaten eigene Integrationsmodelle existieren.8”

85 (Balla & Layer, 2010), S. 63 ff.
8¢ (Balla & Layer, 2010), S. 90
87Vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 65
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é Prozessanforderungen zur EinfUhrung von SAP APO

In den vorangegangenen Kapiteln wurden sukzessive Anforderungen an eine erfolg-
reiche APO Implementierung beschrieben. Diese gesammelten Kriterien werden nun

in Form einer Anforderungspyramide zusammengefasst und dargestellt.

6.1 Anforderungspyramide APO-Implementierung

Die in dieser Arbeit entwickelte Anforderungspyramide ist eine Kombination aus dem
von August Wilhelm Scheer entwickeltem ARIS-Haus und dem in der Softwareent-
wicklung verwendeten Wasserfallmodell. In dieser VerknUpfung wird versucht die
Vorteile beider Modelle zu verwenden und die Nachteile jedes einzelnen Modells auf
ein Minimum zu reduzieren.

Das ARIS-Haus stellt die Architektur eines Informationssystems dar. Dieses Konzept
enthdlt die Gestaltung und Steuerung von Geschdéftsprozessen und wurde im Zuge

dieser Arbeit schon n&her beschrieben.ss

Vorteile Nachteile

BerUcksichtigung von unterschiedlichen | Hoher Datenerhebungsaufwand
Ebenen und Sichten

Standardreferenzmodell mit  Schwer-
punkt zur EinfOhrung von Standardsoft-
ware

Tabelle 5: "Vor- & Nachteile ARIS"

Das Wasserfallmodell ist ein lineares Vorgehensmodell in welchem die Ergebnisse der

vorherigen Phase immer die Vorgabe fUr die ndchste Phase definieren.

Vorteile Nachteile

Klare Phasenabgrenzung Sehr genaue Sperzifikation der Anforde-

Einfache Planung und Kontrolle rungen notwendig

Klare Aufwands- und Kostenabschatzung Unflexibel in Bezug auf Anderungen

Geringe bzw. keine RUckkoppelung zu
den vorangegangenen Phasen

Tabelle 6: "Vor- & Nachteile Wasserfallmodell”

88Vgl. (Scheer) S. 41 ff.
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Bei der Pyramidendarstellung der Anforderungsebenen wird auf die unterschiedli-
chen Sichten des ARIS-Konzepts bewusst verzichtet. Diese Aufteilung der Sichten ist
zwar fOr die Umsetzung sehr nUtzlich, jedoch fUr die Definition der Anforderungsebe-
nen nicht notwendig. AuBerdem wurde diese zusatzliche BerUcksichtigung der Sich-
ten, die simple APO-Anforderungspyramide, erheblich komplexer gestalten. Die Py-
ramidenform wurde deshalb ausgewdhlt, da mit den Entscheidungen einer unterge-
ordneten Ebene schon die Vorgaben und Ziele der nédchsten Ubergeordneten Ebe-
ne definiert und stark eingeschrénkt werden. Im Gegensatz zum Wasserfallmodell
gibt es zwischen den einzelnen Ebenen RUckkoppellungen. Die RUGckkoppelung zwi-
schen den Ebenen nimmt mit der H6he der Ebene zu. Die Anforderungspyramide
liefert ein einfaches Modell zur Klassifizierung und Beschreibung der einzelnen Prob-
leme im Zuge des Implementierungsprozesses. Mit Hilfe der in dieser Arbeit entwickel-
ten Struktogramme kénnen jedoch auch komplexe Abldufe beschrieben und imp-

lementiert werden.

KVP

Systemintegration

Prozesssteuerung

Funktionsauswahl

Technische Voraussetzung

Zielsetzung

Abbildung 8: "APO-Anforderungspyramide”

Die Anforderungspyramide ist in sechs vertikale Stufen gegliedert. Die Anforderungen
der darunter liegenden Ebenen sollten immer erflllt sein, bevor mit der Bearbeitung
einer neuen Ebene begonnen wird. NatiUrlich gibt es auch RUckkopplungen zwi-
schen den einzelnen Ebenen. Beginn der Implementierung ist aber immer die Defini-

tion von Zielen.
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Zielsetzung

Fundament jedes Projektes ist das Definieren von Zielen, welche im Zuge der Projekt-
abwicklung erreicht werden sollen. In der Zielsetzungsphase werden die Rahmenbe-
dingungen fur die APO-Implementierung geschaffen. Jedoch lassen sich Zielvorgo-
ben ohne geeignete Richtwerte, MessgréBen und Toleranzen nur schwer Uberprifen.
Daher werden in diesem Abschnitt auch schon Grundlagen fUr ein geeignetes Ziel-
monitoring festgelegt.8? Ergebnisse dieser Phase sind:

¢ Qualitative Zielsetzung

* Quantitative Ziele inkl. Kennzahlen, MessgroBen und Toleranzen

e Terminplan

* Ressourcen- und Budgetplan

» Zieldiagramme
Technische Voraussetzung

Die technische Voraussetzung beinhaltet vor allem jene Aspekte der Hardware, wel-
che fUr die korrekte Installation, AusfGhrung und Wartung der Software verantwortlich
sind. Bei der Verwendung von Standardsoftware sind die Risiken und Kosten dieser
Phase sehr gut abschdatzbar, denn es gibt technische Mindestsperzifikationen seitens
des Herstellers und man kann auf Erfahrungen von Referenzprojekten zurickgreifen.
Am Ende dieser Phase mussen folgende Punkte geklart sein:
* Hardwaretechnische Systemanforderungen fur die Verwendung von APO
* Hardwarekonzept:
o Outsourcing: Auswahl eines geeigneten Partners
o Innerbetrieblich: Auswahl einer geeigneten Hardwarealternative fir die

Verwendung von APO

Installation der Software

Schnittstellenkonfiguration zum SAP/R3-System
e DurchfUhrung von Benchmark Tests

Funktionsauswahl

In dieser Ebene wird die zukUnftige Leistungsfdhigkeit des Systems konzipiert. Die
Funktionsauswahlphase entscheidet welche Planungsfunktionen das zukUnftige Sys-

tem erfUllen soll und in welcher Beziehung die ausgewdhlten Funktionen zu einander

#Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 57
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stehen.?”0 Bei dieser Auswahl bilden die in der Zielsetzung definierten Ziele die Grund-
lage. Die Komplexitat des zukUnftigen Planungssystems ist direkt proportional zum
gewdhlten Funkfionsumfang und wird somit ebenfalls in dieser Projektphase sperzifi-
ziert.?! Daher wird mit jeder Funktionserweiterung das System nicht nur umfangreicher
sondern auch komplexer in der Planung und Steuerung. Das Resultat der Funktions-
auswahl beinhaltet folgende Punkte:

* Auswahl der Funktionen die in APO geplant werden sollen

o Funkfionsb&ume

« Ablaufplan fUr die Implementierung der ausgewdhlten Funktionen

» Definieren von Leistungskennzahlen fUr die ausgewdhlten Funktionen

» Aktualisierter Ressourcen-, Budget- und Terminplan (Feinkonzeptionierung)

Prozesssteuerung

Im Zuge der Prozesssteuerung werden zu Beginn alle fur die FunktionserfUllung not-
wendigen Prozesse erhoben. Im zweiten Schritt werden dann die involvierten Prozes-
se, Abldufe, Schnittstellen, Daten und deren gegenseitigen Wechselwirkungen be-
schrieben. Die Modelle der Prozesssteuerung mussen die VerknUpfungen zwischen
den verschiedenen Funkfionen und Sichten herstellen, damit das Gesamtsystem ei-
nen steuerbaren Prozessfluss ergibt.?”?
* Erhebung der Kernprozesse
* Analyse der Kernprozesse
o Feststellung der Prozesstypen, -kategorien und —elemente
o Ermittlung der relevanten Supportprozesse
o Prozessverantwortlicher, Prozessausldser, Stammdaten, Schnittstellen,
Bewegungsdaten, Steuerungsdaten
« Darstellung der Kernprozesse mit Hilfe einer erweiterten ereignisgesteuerten
Prozesskette

Systemintegration

Im Zuge der Systemintegration wird versucht die ermittelten Prozesse und deren Ab-
lGufe in APO abzubilden. Ausgangspunkt sind die von der Prozesssteuerung ermittel-
ten Prozesse. Die Ebene der Systemintegration hat im Gegensatz zu allen anderen

Ebenen sehr viele RUckkoppelungen zur vorgelagerten Ebene. Denn es ist nicht im-

2Vgl. (Gadatsch, 2010), S. 178
21Vgl. (Dickersbach, 2008), S. 236
2Vgl. (Seidimeier, 2010), S. 21
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mer moglich die Anforderungen der Prozesssteuerung ohne Prozess- oder Software-
modifikation im APO-Standardsystem zu erfUllen. Wenn der Prozessablauf keinen ein-
deutigen Wettbewerbsvorteil gegentber den Mitbewerbern zur Folge hat, dann ist
eine Anpassung des Prozessablaufs zu bevorzugen. BekanntermaBen ist eine Pro-
zessanpassung Uberwiegend die billigere Alternative im Vergleich zu einer Anderung
der Standardsoftware.
* Auswahl der bendtigten APO-Module
» FErstellung von geeigneten Integrations- und Datenaustauschmodellen
* Analyse der Standardsoftware
0 Auswahl von Tools
o Auswahl von Transaktionen
o Auswahl von Heuristiken
o Erstellung von Auswertungen
* Anpassung und Erweiterung der Stammdaten im SAP/R3 bzw. im APO

Kontinuierliche Verbesserung und Optimierung

Im Zuge der Optimierungsphase sollen vor allem die drei darunterliegenden Ebenen
stndig verbessert werden. Da es sich bei SAP APO um eine Standardsoftware han-
delt, wird diese vom Hersteller selbststandig weiterentwickelt. Angesichts dieser Um-

stnde gibt es mehrere verschiedene Optimierungspotentiale.

» Erweiterung der Funkfionen durch den Hersteller

» Erweiterung der verwendeten Funktionen von SAP APO

» Verbesserung der Prozessabldufe

» Gerzielter Einsatz von Heuristiken

* Verbesserung des Heuristik Einsatzes beim automatischen Planungslauf
« Erhéhung des Automatisierungsgrades der Planung

» Simulation von verschiedenen Planungsalternativen und deren Auswirkungen

6.2 Vorgehensmodell zur APO-Implementierung

Damit alle Vorgaben und Ziele der Anforderungspyramide erfUllt werden, wird auf
ein selbstentwickeltes Vorgehensmodell, welches aus verschachtelten Struktogram-
men besteht, zurGckgegriffen. Ein Struktogramm bietet einen Eingang (Projektstart)
und einen Ausgang (Projektende) und reduziert die Komplexitédt durch einen struktu-
rierten Ablauf. Die Ruckkopplungen zwischen den einzelnen Ebenen der Anforde-

rungspyramide werden durch kopfgesteuerte Schleifen dargestellt. Das Ergebnis der
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Schleifendurchlaufe liefert einen moglichen Ablauf zur erfolgreichen APO Implemen-
tierung. Unter Anwendung dieses Strukfogramm kénnen alle Kriterien der Anforde-
rungspyramide strukturiert abgearbeitet werden. Ergebnisse der Struktogramm
Durchlaufe sind:

» Zieldefinition

» Dokumentierte Prozessabl&ufe

» Abbildungsméglichkeiten im APO

* Bendtigte Stamm- und Bewegungsdaten in SAP/R3 und APO

* Integrations- und Bewegungsdatemodell

» Verwendete Tools und Transaktionen

» Dokumentation der zukUnftigen Prozessabldufe in APO

» Basis fur zukUnftige Optimierung
APO Prozessauswahl

Das Struktogramm ,,APO-Prozessauswahl* ist das Hauptprogramm und sperzifiziert den
allgemeinen Ablauf. Von diesem Struktogramm aus, werden andere Teilfunktionen
(z.B. ,,Prozess Customizing") aufgerufen. Die Ebene ,Technische Voraussetzung" der
APO-Anforderungspyramide wurde nicht berUcksichtigt. Die technischen Anforde-
rungen vom Hersteller mUssen nur einmal erfUllt werden, dass Struktogramm jedoch
kann auch fUr die kontinuierliche Verbesserung eines bereits implementierten Systems

herangezogen werden.

APQO Prozessauswahl

Allgemeine Zieldefinition

Ermittlung der Kernprozesse (Basis SCOR - Modell)

Detinition zu Planender Funktionen in APO (Basis SCP - Matrix)

Anzahl [Definierte Prozessablaufe] < Anzahl [Bendtigter Prozessablaufe]

Prozessablauf definieren

Anzahl [Ermittelter APO Standardprozesse] < Anzahl [Benctigter APO Prozessd]

Ermittlung APO Standardprozesse

Anz

[wi]

hl [Implementierter Prozesse] < Anzahl [Benctigter Prozesse]

Prozess Customizing

Abbildung 9: "Struktogramm APO-Prozessauswahl"”
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Prozessablauf definieren

Im Teilstfruktogramm ,,Prozessablauf definieren werden die IST-Prozesse ermittelt. Die-

se Ermittlung ist einer der Hauptaufgaben zur ErfGllung der Anforderungen der Pro-

zesssteuerungsebene.

Prozessablauf definieren

Ermittelte Prozessdaten < Bendtigte Prozessdaten

Ermittlung Prozessausloser

Definition Prozessziel

Definition Qualitative Zielsetzung [Funktionssicht]

onnen aus der Qualitativen Zielsetzung, Quantitatve Ziele ermittelt werden?

nein

Mathematische Definition der Zielfunktion

Mathematische Definition der Nebenbedingungen

Schnittstellenermittlung (inkl. Vor- und Nachgelagerter Prozesse) [Funktionssicht]

Ermittlung bendtigter Stammdaten [Datensicht]

Ermittlung bendtigter Bewegungsdaten [Datensicht]

Definition der Prozessverantwortung [Organisationssichit]

Definition der Datenverantwortung [Organisationssichit]

Definition der Prozesssteuerung + Handlungsalternativen bei Ausfallen [Steuerungssichit]

Abbildung 10: "Struktogramm Prozessablauf definieren”

Ermittlung APO-Standardprozesse

Dieses Teilstruktogramm beinhaltet den Beginn der Aufgaben der Systemintegrati-

onsebene inklusive der RUckkoppelung zur Systemintegrationsebene.

Ermittlung APO Standardprozesse

Ermittlung der benctigten Prozessfunktionalitat (SCP - Matrix)

Ermittlung der fiir die Prozessfunktionalitdt geeigneten Module

Anzahl [Ermittelte Transaktionen] < Anzahl [Benctigte Transaktionen)

Ermittlung benctigter Stammdaten [Integrations modell]

Ermittlung benatigter Bewegungsdaten [Integrationsmodel(]

Ermittlung benctigter AP O Transaktionen

Sind die Transaktionen automatisierbar?
ja

nein

Transaktion automatisieren (HeuristikauswahI)[I'ransaktionsverﬂntwortung [User- bzw. Usergruppenkonzept]

Abbildung 11: "Struktogramm Ermittlung APO-Standardprozesse”
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Prozess Customizing

Das Prozess Customizing beinhaltet den Abschluss der APO-Implementierung.

Prozess Customizing

gs moglich den Prozessablauf systemtechnisch, prozesstechnisch undwirtschaftlich (uch inZukunft) mit APO Standardfunktionalitate
ja nein

Prozessabbildung mit APO Standardfunktione Ist e Anpassung bzw. Andenung
der APQ Standardfunktionen system-
und prozesstechnisch maglich und
hin Zukunt) wirtschaftlich sinn

nein

AP0 Systemanderung bzw. -anpassung durchfihren | Prozess muss aufierhalb von APO geplant werden

Abbildung 12: "Struktogramm Prozess Customizing"

7 APO Implementierung am Standort Werndorf

/.1 Zielsetzung der EinfUhrung von APO

Durch die EinfUhrung von APO soll die Produktionsplanung flexibler und transparenter
werden. Um- und Neuplanungen sollen durch die Verwendung von APO mit geringe-
rem Verwaltungsaufwand, als mit dem bestehenden System durchgefUhrt werden.
Die Auswirkungen von Anderungen im Produktionsprogramm sollen transparenter
werden. Durch diese Transparenz sollen Mitarbeiter die nicht in der Produktionspla-
nung tatig sind, ebenfalls InNformationen aus dem Produktionsprogramm generieren
kdnnen.

Zielgruppen

Als Zielgruppen werden alle Personen bzw. Abteilungen die mit APO bzw. den Er-

gebnissen von APO in Kontakt freten bezeichnet.

Zielgruppe Anforderungen an APO

Produkfionsplanung Die Produktionsplanung mit APO soll nach denselben Krite-
rien (Materialspezifischen Eigenschaften, LosgréBen, Kunden-
spezifische Vereinbarungen) wie bisher geplant werden. Der
Verwaltungsaufwand der PlanungsdurchfUhrung soll im Zuge
der APO Umstellung verringert werden. Die Planung soll
durch einen automatischen Planungslauf unterstitzt werden.
Dieser Planungslauf soll ausgewdhlte Planungskriterien be-
ricksichtigten und die Planung so weit wie moglich automa-
tisieren. Der Wettbewerbsvortell (competitive edge) der

durch die derzeitige Planung besteht, soll ins APO Ubertragen

Maximilian HAARKAMM, BSc 44




Anforderungsanalyse zur EinfOhrung von SAP APO APO Implementierung am Standort Werndorf

werden (Kombinieren von Fertigungsauftrdgen => Minimie-

ren von Verschnitt oder Rustaufwand)

Verkauf Der Verkauf soll aus APO Informationen Uber die Auslastung
und die Engpdsse der Produktion generieren kdnnen. Mit
Hilfe dieser Informationen soll die Kommunikation zwischen
dem Verkauf und den Kunden, sowie dem Verkauf und der

Produktfionsplanung verbessert werden.

Prozessmanagement/ | Das Prozessmanagement und die Werksleitung sollen aus
Werksleitung APO Informationen Uber die Auslastung der Maschinen,

Engpdsse sowie Produktionsrickstaus generieren kdnnen.

T Durch die EinfGhrung von APO soll sich die Netzwerklast nicht

UbermdBig erhdhen. Der Wartungsaufwand sowie die War-

tungszyklen von APO soll in einem geeignet AusmaR sein.

Tabelle 7: "Zielgruppen”

/.2 Technische Voraussetzung

Wie bereits beschrieben handelt es sich bei den technischen Voraussetzungen vor
allem um die Hardwareanforderungen die laut Herstellerangaben erfGllt werden
muUssen um die Software korrekt installieren und betreiben zu kdnnen. Zusatzlich mus-
sen bestimmte Voraussetzungen schon im ERP-System fUr die Verwendung von APO
gewdhrleistet sein. Denn damit ein automatischer Planungslauf verwendet werden
kann, mussen die Stamm-, Steuerungs- und Bewegungsdaten immer aktuell sein. Da-
her muss die Systemrickmeldung ins SAP/R3 bei Anderungen der Bewegungsdaten,
vor allem bei Bestandsdnderungen (Warenentnahmen & Warenzugdnge) nahezu in

Echtzeit durchgefUhrt werden.

7.3 Funktfionsauswanhl

Die Funktionsauswahl legt fest welche Aufgaben in APO geplant werden. Im Zuge
der APO PP/DS Implementierung am Standort Werndorf sollen vor allem Funkfionen
der taktischen und operativen Produktionsplanung integriert werden. Die Probleme

dieser beiden Produktionsplanungsebenen gliedern sich hauptséchlich in: ?3

%3Vgl. (Kurbel, 2005), S. 34
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«  Mengenprobleme (Mengen an End-, Zwischen-, Vorprodukten, Rohstoffen,
Produktionslose, Fremdbeschaffung)
« Terminprobleme (Zeitpunkte der Fertigung)
* Zuordnungsprobleme (Betriebsmittel und Personalplanung)
+ Reihenfolgeprobleme (Reihenfolge der Fertigungsauftrége, Betriebsmittel und
Arbeitsplatze)
Die Komplexitat der Produktionsplanung ist sehr hoch. Dies gilt insbesondere, wenn
man versucht ein Planungsoptimum fur die gesamte Planung zu erreichen. Damit
man mit geringerem Aufwand zu guten Planungsergebnissen kommt, teilt man die
umfassenden Planungsaufgaben in abgegrenzte Teilprobleme auf. Die meisten Mo-
delle gliedern sich in folgende drei Klassen:
¢ Produktionsprogrammplanung
» LosgréBen-/Bestellmengenplanung

* Ablauf- bzw. Maschinenbelegungsplanung

Produktionsprogrammplanung

Die Produktionsprogrammplanung befasst sich primér mit den herzustellenden Pro-
duktionsmengen an Endprodukten in einem bestimmten Zeitraum.?* Im allgemeinen
Fall werden mehrere Fertigprodukte in einer linearen Zielfunktion zusammengefasst.
Diese wird dann unter BerUcksichtigung von Nebenbedingungen (z.B. Liefertermine,
Kapazitatsrestriktionen...) und definieren einer ZielgréBe (z.B. maximaler Deckungs-
beitrag) in einem gegebenen Zeitraum optimiert.

Die Abbildung ,,Funktionsbaum Planung Isovolta AG Werndorf" schlUsselt die Funktio-
nen der Produktionsprogrammplanung am Standort in seine Teilfunktionen auf. FOr
eine erfolgreiche Planung in APO mussen alle Teilfunktionen ins System integriert wer-

den.

24Val. (Klaus & Krieger, 2004), S. 422
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Produktionsprogramm
erstellen

L_ Fertigfabrikate Planen

Halbfabrikate Planen

N Harzproduktion Planen

\___ Rohstoffeinkauf Planen

Abbildung 13: "Funktionsbaum Planung Isovolta AG Werndorf"

LosgroBen-/Bestellmengenplanung

Die Aufgabe der LosgréBen- und Bestellmengenplanung ist die Festlegung von Pro-
duktionslosen und Bestellmengen. Das Optimierungsproblem ergibt sich aus der
Kombination von verschiedenen Kostenarten. Es gibt Kosten welche proportional mit
der Menge anwachsen (z.B. Lagerhaltung) und andere die mit steigender Menge

pro Los sinken.?>

Maschinenbelegungsplanung

Die Maschinenbelegungsplanung koordiniert die Zuordnung von Produkten auf
knappe MaschinenkapazitGten. Die Maschinenbelegungsplanung wird im engeren
Sinne auch als Ablaufplanung bezeichnet. Im ersten Schritt wird die technologisch
vorgegebene Reihenfolge, in der ein Auftrag die Maschinen durchlaufen muss defi-
niert. Das Ergebnis ist eine definierte Maschinenfolge. Im zweiten Schritt wird die Auf-

tragsreihenfolge auf den einzelnen Maschinen geplant.?¢

95Vgl. (Kurbel, 2005), S. 34 ff.
9 (Kistner & Steven, 2001), S. 103
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/.4 Steuerung der Planungsprozesse am Standort Wern-
dorf

Die Produktionsplanung am Standort Werndorf gliedert sich, wie schon im einfGhren-
den Kapitel beschrieben, in folgende Hauptbereiche:

* Planung von Harzen

* Planung von Halbfabrikaten

* Planung von Fertigprodukten
Auf Grund der unterschiedlichen mengenmdaBigen Bedarfshdufigkeit der einzelnen
Produkten bzw. Produkigruppen werden nicht alle Produkte nach dem gleichen Pla-
nungsprozess geplant. Die Unterscheidung zwischen Standard- und C — Produkten
wird auf Ebene der Halbfabrikate definiert. Diese Ebene ist fUr die eigentliche Pro-
dukteigenschaften und -qualitat verantwortlich und wird anonym (ohne Kundenbe-
zug) gefertigt. Im Zuge der Endfertigung werden die Halbfabrikate dann Kundenindi-

viduell konfektioniert.
Standardproduktionsprozess

Standardhalbfabrikate (A-Artikel) werden regelmdaBig in rollierenden Zyklen geplant
und auf Lager produziert. Im Gegensatz zu den Halbfabrikate werden die Endfalbri-
kate im ndchsten Schritt bedarfsgesteuert geplant und kundenindividuell (HUIse, Brei-

te, Lauflange...) gefertigt.

P3 Planen Herstellen

Beschaffung
der Rohstoffe

Produktion
der Harze

Produktion des
Halbfabrikats

Produktion des
Endfabrikats

Lieferung des
Endfabrikats

=

=

==

B

R

Abbildung 14: "Isovolta AG Standardproduktionsprozess"
Produktionsprozess bei C-Produkien

C-Artikel werden Uber den gesamten Produktionsprozess auftragsbezogen gefertigt.
Wenn die bendtigten Rohstoffe fUr die Herstellung keines anderen Halbfabrikats be-

notigt werden, sind diese meist auch nicht lagernd und mussen auftragsbezogen
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bestellt werden. Durch diesen Ablauf ergeben sich zwar hohe Lieferzeiten, dafir
werden der Lagerstand und die damit verbundene Kapitalbindung minimiert. Au-
Berdem haben viele Rohstoffe eine beschrénkte Haltbarkeit und kénnen daher nicht

beliebig lange gelagert werden.

P3 Planen Herstellen

Beschaffung
der Rohstoffe

Produktion
der Harze

Produktion des
Halbfabrikats

Produktion des
Endfabrikats

Lieferung des
Endfabrikats

=

Cwe )

=

=

=

Abbildung 15: "Produktionsprozess C-Produkten”

Produktionsprozess bei Musterprodukten

Musterprodukte beinhalten bei mindestens einer, bis hin zu allen Fertigungsstufen,
eine Neuentwicklung. Dabei kann es sich um eine neue Konfektionierung (z.B. neue
HUlse) des Endprodukts (unter Verwendung eines bestehenden Halbfabrikats) for ei-
nen Kunden handeln, aber auch um ein komplett neu entwickeltes Material mit

neuen Rohstoffen und neuen Produktionsschritten.

P3 Planen Herstellen

Beschaffung
der Rohstoffe

Produktion
der Harze

Produktion des
Halbfabrikats

Produktion des
Endfabrikats

Lieferung des
Endfabrikats

R

)

=

=

=

Abbildung 16: "Produktionsprozess Musterprodukte”
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Produktionsprozess bei Standardfertigprodukten

Damit nicht nur aufwendige Marktsegmente, mit hohen kundenindividuellen Anfor-
derungen bedient werden kdnnen, sollen in Zukunft auch sogenannte ,,Commodity*
-Produkte forciert werden. Diese Produkte unterscheiden sich bis zur Lieferung an den
jeweiligen Kunden in keiner Form. Durch diese Verallgemeinerung kénnen diese Pro-

dukte kostengUnstiger im Sinne der ,,Lean Production” in groBen Losen gefertigt wer-

den.
P3 Planen Herstellen
Beschaffung Produktion Produktion des | Produktion des | Lieferung des
der Rohstoffe der Harze Halbfabrikats Endfabrikats Endfabrikats

==

=

=

=

=

Abbildung 17: "Produktionsprozess Standardfertigprodukte”

7.5 Systemintegration der Planungsfunktionen

FUr die taktische und operative Produktionsplanung steht im APO das Modul Produc-
tion Planning and Detailed Scheduling zu VerfGgung. Die grundlegenden Einstellun-
gen (Ressourcen, Materialstdmme...) fur die Verwendung dieses Tools sind im SAP/R3
vorzunehmen. Diese Einstellungen werden dann mittels eines Integrationsmodells
Ubertragen und anschlieBend im PP/DS um einige Funkfionen erweitert. Im folgenden
Abschnitt werden die am Standort Werndorf primér verwendeten Funkfionen und die

dabei eingesetzten Werkzeuge beschrieben.

Simultane Mengen- und Kapazitatsplanung

Das Feinplanungswerkzeug PP/DS berUcksichtigt simultan Mengen und Kapazitaten.
Durch diese BerUcksichtigung wird bei der Anlage eines neuen Planauftrags gepruft
ob, im gegebenen Zeitraum, fUr alle bendtigten Vorgange freie KapazitGten auf den
bendtigten Ressourcen vorhanden sind.?” In APO zerfdllt ein im SAP/R3 angelegter

Arbeitsplan in Vorgdnge. Ein Vorgang enthdlt bis zu drei AktivitGten: Moglich sind ei-

7Val. (Hufgard, et al., 2005), S. 277
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ne RUst-, eine Bearbeitungs- und eine AbrUstaktivitat. Die AkfivitéGten sind durch Aktivi-
tatsbeziehungen miteinander verknUpft, die ihre logische Reihenfolge If. Arbeitsplan
wiedergeben. Die Bearbeitungsdauer wird auf Grund des zugewiesenen Arbeitsplans
ermittelt. Die Zeit fUr die RUst- bzw. AbrUstaktivitadt eines Vorgangs kann auf Grund

des SAP/R3 — Arbeitsplans oder einer in APO gespeicherten RUsttabelle ermittelt.?8

Planungstool Feinplanungstafel

Mit der Feinplanungstafel wird eine grafisch orientierte Planungsfunktionalitat zur Ver-
fugung gestellt, deren Anwendungsbereiche hauptsdchlich die Kapazitdtsplanung
und die Uberwachung der Auslastungssituation sind. Die in diesem Zusammenhang
anfallenden Arbeiten umfassen eine manuelle oder teilautomatisierte Ein- und Um-
planung von Auffrdgen und Vorgdngen auf Ressourcen unter BerUcksichtigung der
vorhandenen Kapazitatsiast, der Bedarfstermine sowie einigerzusatzlicher Restriktio-
nen (z.B.: technischer DurchfUhrbarkeit).Die Darstellung des Ressourcenbelegungs-
plans und gegeben falls auch die damit verbundene BestandsfUhrung wird innerhalb

der Feinplanungstafel in verschiedenen Teilbildern realisiert.?

Feinplanungsplantafel, Planversion 000
& @] [2)[%E[% optimieren_ |[& Neuplanen [ Ausplanen || DS-Strategie . || Profile. || Protokale. . |

EkRessourcenvorrat ]
EEEEE -
[Ex|Mar |Al9{ |Ressoume - i 1
AR R IR | Wi K 113 4 3 el B s
: "4 WW-BM_0202_001 MWL-KM5N_02 |Kaschiermaschi 1 E
RES _VW\LE@SMOW_QZ_OLUOW MWW-BM_0202 |Banderschneidn
v WW-BSM02_0202_001 \WW BSMO1_ |KAMPF1
v WW-BSM03_0202_001 0l I 0]
| | WWw-BSMo4 0202 001 |
- v WIEHSNMITS D202, 0 Produkt Produktbezeichnung 11 1213 14 15 16 17 18 192021 2223 o:rm 020304 D506 07 08 05 90 11 42 13 74 156 96 47 16 1620 31 2
v WW-BSMO6_0202_001 s e o o e 5 B T B s Wi i i e B i e e e s |
B WW.BSMO7_0202_001 122499 POROBAND M 5 20
7 WWW-BSMOB_0202_001 P02294 POROBAND MH 00 mmmmsC  mmsmme  mmmma =
v WW-BSMO09_0202_001 o o
| v | WwBsMio 0202 001 | : a0 n—
v WW-UM_0202 001 - N R
Tl w WW-URMO01_0202_001 Produkt Produkd e o:a S Ee N Emu e en s may e Enaz
D WW-URM02_0202 E |
Bl v s | 4 [ POROBA 3 o
v WW-VPA_0202_0UT 002204 POROBA E
30
Abbildung 18: "Feinplanungstafel”
1. Ressourcensituation zum Produktbestand
2. Ressourcensituation zu den Auftrdgen
3. Ressourcensituation zu den Aktivitaten
4. Ressoucennavigationsbereich

9%8Vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 129
9 (Balla & Layer, 2010), S. 235
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Produktionsplanungslauf in mehreren Schritten

Der automatisierte Produktfionsplanungslauf kann aus einem bis mehreren Schritten
aufgebaut sein. Jeder dieser Schritte wird durch eine entsprechend Prozedur (Heuris-
tik) definiert. Heuristiken kbnnen zusatzlich nur auf ausgewdhlte Materialien oder Res-
sourcen eingeschrankt werden. Der Planungslauf erzeugt im Planungssystem Planauf-
trége. Ergebnis eines Produktfionsplanungslaufs mit beliebig vielen Schritten ist ein
Produktionsplan in dem schon madglichst viele Rahmenbedingungen berUcksichtigt
worden. Alternative zum automatischen Planungslauf, kann auch ein ereignisge-

steuerter Planungslauf, welcher auf Bestandssituation reagiert, verwendet werden.100

Produktionsplanungslauf
i [ 2 Enstelungen fir Heuristk  Strategie

| Globale Einstelungen

Planversion 000
Zeitprofi |5RPO02
Propagierungsbereich SAPALL

Simulationsversion

St_euerun__g s_pa__mmet_er

~|Protokolle anzeigen

< Schritt 01: Stage-Numbering-Algorithmus |~ Schritt 02: Produkt-Planung (Komp. nach Dispostufe) | Schritt 03: | Schritt 04: || | |[*][E]]
Funktion,Heuristik Stage-Mumbering-Algorithmus i |
Heuristik SAR PP 020
Zeitprofil Schritt 01 SEF0Z
Strateaieprofil
Optimierungsprofil

Planungsobjekt Produkte -

Selekt@qn won Produkten fur Bearbe'rtu_n_gssch_ritt 01

Produktnummer bis ] |?|
Lokation 0202 bis | =

Produktionsplaner bis |F|
Planungsgruppe bis F|

~|Mit: Planungsvormerkuna

Abbildung 19: "Produktionsplanungslauf”

Pegging und Kontrolle des Materialflusses
Die VerknUpfung von Bedarfs- (z.B.: Kundenauftragsposition) und Beschaffungsele-
menten (z.B.: Fertigungsauftrag) wird im PP/DS als Pegging-Beziehung definiert. Das

Erstellen dieser Beziehung erfolgt dabei in der mehrstufigen Fertigung Uber sémtliche

10vVgl. (Hufgard, et al., 2005) S. 279
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StGcklistenstufen hinweg, so dass man es oft auch als Pegging-Netz bezeichnet. Die-

se VerknUpfungen werden standardmdaBig dynamisch im live cache vom System er-

zeugt. Sie kédnnen manuell ver&ndert oder fixiert (keine Anderung der Pegging Bezie-

hung durch das System moglich) werden.10!

< PeggingStruktur | Plntafel1 | Plantafel 2
I : : i L[% Menge . @Menge ,II | Pegging-Ubersicht |
Aufq_s‘g } | Produkt BedarfsEl Zg./BdMg. | Gew.Peg... Tat.Peq...
~ &4 K-AUFT 21163434/000020/1 |200835 50.000- i 0
v 4% PL-AUF(F) 40749567 |200835 K-AUFT 21163434/000020/1 171.000 41.600 41.600 D
- &% SK-BED 40740967/0001 1104574 179,920- 0 0
¥ 9% FE-AUF(F) 2GT1N4601601 |104574 SK-BED 40749967/0001 3.000 3.000 3,000 D
+ %% AR-RES(E) 2GT1N4601601/0002 |100269 150- 0 ]
+ &% LABST 1333601001/0100/CC 1924 AR-RES(E) 2GT1N4601601/... 24,000 213,000 213,000 D
T A% FE-AUF(F) 2GT1N4601501 100269 AR-RES(E) 2GT1N4601601/... 3.000 3.000 3.000D
= &% LABST 1150401002/0100/CC |2294 AR-RES(E) 2GT1N4601501/... 4,983,900 3.210 3.210 D
~ 5% FE-AUF(F) 2HEXN4608301 103014 AR-RES(E) 2GT1N4601501/... 2.000,000 760,000 760,000 D
= &% LABST 1541001001/0100/|1346 AR-RES(E) 2HEXN4608301/... 760,000 674,000 674,000 D
- B2 BS-AVIS 4500216103/00001384 AR-RES(E) ZHEXN4608301/... 1.289,600 528,630 628,630 D
= &% LABST 1340101001/0100/{1384 AR-RES(E) ZHEXN4608301/... 120,000 120,000 120,000 D
+ 4% LABST 1430901001/0100/|1384 AR-RES(E) 2HEXN4608301/... 1,289,600 617,370 617,370 D
« 4% LABST HEX1799502/0100/CC |103014 AR-RES(E) 2GT1N4601501/... 370,000 80,000 80,000 D
~ 4% FE-AUF(F) 2HEXN4608001 122191 AR-RES(E) 2GT1N4601501/... 2,200,000 507,000 507,000 D
= &% LABST 0365101013/0200/ 239 AR-RES(E) 2HEXN4608001/... 3.420,000 289,476 289,476 D
= &% LABST 1349501001/0100/ 1346 AR-RES(E) 2HEXN4608001/... 760,000 637,296 637,296 D
= &% LABST 0671901001/0100/ 2515 AR-RES(E) 2HEXN4608001/... 108,200 8,303 8,303 D
+ &% LABST 1202201001/0100/|2547 AR-RES(E) ZHEXN4608001/... 177,000 69,115 69,115 D
= &% LABST 1107901001/0100/ 9966 AR-RES(E) ZHEXN4608001/... 1,000,000 484,704 484,704 D
+ 4% LABST 1108201001/0100/ 2967 AR-RES(E) 2HEXN4608001/... 1.000,000 484,704 484,704 D
+ 4% LABST 1464001001/0100/12957 AR-RES(E) 2HEXN4608001/ ... 400,000 269,280 269,280 D

Abbildung 20: "Peggingstruktur inkl. Sticklistenauflésung”

Pegging-Struktur -~ Plantafel 1 } Plantafel 2

Ejal8# @ BB B ==kl (@) @)

Netzdarstellung Auftrége

12.07.2012 13.07.2012 14072012 15072012 16.07.2012 17.07.2012 18.07.2012 15.07.2012 20072012 21072012 2207.2012 23.07.2012 24.07.2012 25072012 26072012 27.407.201
Pmduktnummer EinhEit tmulszoolumlzmzoolomulszoo‘nmu16200‘00403121szoo|omomzlszoolomomzlszoolmoeulezoo‘omneulszoo‘omoemszoolomomzlszoolomomzlszmomoemezoo‘mneulszoo‘omoamszoolomoem-
007 KG | 4500209317
D294 M } 4500211504 <>
515 KG }
547 KG }
5044 KG | 4500213759
8746 KG |
B966 KG }
967 KG }
12057 KG t
100269 M | H
103014 KG | —
104574 M | H
106230 M | [
110197 KG | I |
122191 KG | —
00835 M |

Abbildung 21: "Peggingstruktur in Netzplandarstellung"

101vgl. (Dickersbach, 2008), S. 25 ff.
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Erweitertes Alert Handling

Ausnahmemeldungen so genannte Alerts machen auf Probleme in der Planung
aufmerksam. Alerts weisen im Allgemeinen darauf hin, dass es im Produktionspla-
nungsprogramm zu Terminverletzungen oder Bedarfsunterdeckungen kommt. Alerts
kdbnnen auch Uber Produktionsstufen hinweg ermittelt und angezeigt werden (Netz-
werk-Alerts). Alerts kdnnen gefiltert werden. Zentrales Instrument beim Alert basieren-
den planen ist der Alert-Monitor.’02 Es kdnnen beliebig viele Alert Profile, die unter-
schiedlichste Kriterien(Bestdnde, Termine, Ressourcen...) berUcksichtigen, gespei-
chert werden. Der Zeithorizont kann fUr jede Auswertung individuell eingegeben

werden, oder mit Standardzeitintervallen durchgefUhrt werden.
Ly Alerts neu ermitteln Alert-Profil Favoritenverwaltung

Favoriten VDF_FERT_GES ( Werndorf Fertigprodukte Ge. =

Auswahl Alert-Sichten Auswahl .ﬂ {D
~ @l Lokationsproduktsicht []
b @I LAMIMAT 3691 0005 00300 ZZ8N0o00oa ¥l
; @ VOLTAFLEX 2598 0045 00140 ZZ7B0O0O00 ]
’ @ VOLTAFLEX F 6642 0024 00750 ZZ2M0000
; @ VOLTAFLEX F 6642 0042 00105 ZZ7B0O000

&[F [E& & =) b[E[T[F]@]4]) [=]E] [v] %)
Bedarfs-/ Zugangs-Alerts (2 Alerts)

Status Prioritdt Beschreibung Produkt Produktbezeichnung
dh  Produkt zu spat (dyn. Peq.) 1202224  LAMINAT 3691 0005 00300 ZZ8M0000 23.08.:

4h  Zugangstermin verletzt (dyn. Peg.) 1202224  LAMINAT 3691 0005 00300 ZZ8N0000 23.08.:

DDDDD@

I o S R |
L v O s Y s Y |

-

Abbildung 22: "Auswertung Alert Monitor"”
Blockplanung

Ein Block auf einer Ressource reprdsentiert eine vordefinierte Sequenz von Produkti-
onsauftrédgen. Ein Planungslock ist ein Platzhalter fir einen bis beliebig viele Plan-
bzw. Fertigungsauftrdge mit gleichen Eigenschaften. Den Haupteinsatz findet die
Blockplanung im Bereich der Grobplanung einer Ressource. Denn eine genaue Rei-
henfolgeplanung kann man aus Grunden der Flexibilitdt fUr die ndchsten Wochen
und Monate meist nicht definieren, jedoch mdchte man schon Produkte mit glei-

chen Eigenschaften in gleiche Zeitintervalle planen Der groBe Vorteil des Blockpla-

102Vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 32 - 43
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nungskonzepts ist, dass es einfach zu implementieren ist und es in der betrieblichen

Praxis in Produktionssystemen weit verbreitet ist.103

Customizing der Endfertigungsplanung

Der Ausgangspunkt fur die Endfertigungsplanung bzw. der Ausldser, sind die vom
Verkauf eingegebenen Kundenauftrdge bzw. Kundenauftragsposition. Jede Kun-
denauftragsposition 16st einen Bedarf an Endfabrikaten aus. Wenn dieser Bedarf
durch keinen Lagerbestand gedeckt wird, wird ein neuer Planauftrag im APO durch
den automatischen Planungslauf (MRP) angelegt. Dieser Planauftrag wird auf Grund

der Produktdatenstrukturen und deren PrioritGten auf eine Ressource eingeplant.
Materialstammdaten fur die Endfertigungsplanung in APO

Die Planung in APO PP/DS erfolgt auf Grund der sogenannten Produktdatenstruktur
(PDS).Die im SAP/R3-Materialstamm zu jedem Material definierte Fertigungsversion
kann als Produktionsdatenstruktur (PDS) oder als Produktionsprozessmodell (PPM) an
APO Ubertragen werden. Eine Fertigungsversion ist ein mogliche Alternative ein Ma-
terial zu fertigen. Eine gultige Fertigungsversion beinhaltet einen aktiven Arbeitsplan
und eine aktive StUckliste. Ein Material kann beliebig viele gultige Fertigungsversionen
besitzen, muss jedoch zumindest eine gultige besitzen, um ordnungsgemdaB ins APO
Ubertragen zu werden. Sofern mehrere gultige Fertigungsversionen existieren, wird
die Fertigungsversion mit der héchsten Priorité&t ausgewdhlt. Beinhalten mehrere Fer-
tigungsversionen dieselbe Prioritdt, dann wahlt das System die erste gultige Version
Qus. 104
Das Hauptziel bzw. die Zielfunktion der Endfertigungsplanung ist die Maximierung des
Outputs mit der Haupteinschrénkung, dass bestatigte Liefertermine einzuhalten sind.
Damit der Output maximiert werden kann, muUssen die Outputs der 15 Endferti-
gungsmaschinen verbessert werden. Diese Optimierung wird Uber die Reduktion der
RUstzeiten durchgefUhrt. Die RUstzeiten der Endfertigungsmaschinen haben folgende
drei Haupteinflussfaktoren:

1. Anderung der Messereinstellung auf Grund einer Breitenénderung (ts)

2. Reinigen der Maschine (tre)

3. Austauschen der Wickelwelle auf Grund eines neuen Hulseninnendurchmes-

sers (twe)

103Vgl. (GUnther, Grunow, & Neuhaus, 2006), S. 3713
104vgl. (Balla & Layer, 2010), S. 38 ff.
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Die Breite und die HUlse (von dieser kann der Hulseninnendurchmesser abgeleitet

werden) sind schon im Materialstamm definierte Felder. Das Reinigen der Maschine

wird als Reinheitsgrad fur die Planung in APO in den Materialstamm aufgenommen.

Der Reinheitsgrad unterscheidet die Materialien nach:

A...sauber (kein Reinigungsaufwand)

B...leicht verschmutzt (geringer Reinigungsaufwand)
C...verschmutzt (mittlerer Reinigungsaufwand)
D...stark verschmutzt (erheblicher Reinigungsaufwand)

E...sehr stark verschmutzt (sehr starker Reinigungsaufwand

Material

Materialnummer

Materialkurztext

HUlse

Breite

Type

Dispomerkmal

MindestlosgroBe

Rundungswert

Reinheitsgrad

Abbildung 23: "Materialstamm Endfabrikat"

Der Reinheitsgrad wurde bis zur EinfGhrung von APO durch die Erfahrung der Planer

zwar berUcksichtigt, jedoch nicht in den Materialstamm aufgenommen. Die drei be-
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schriebenen RUstaufwdnde sind nicht statisch, sondern sind immer von dem zuvor
gefertigten Material abhé&ngig. Denn wenn zuvor das gefertigte Material die gleiche
Breite, den gleichen Reinheitsgrad und den gleichen HUlseninnendurchmesser hat,
entsteht kein RUstaufwand. Da es sich bei den 12 Banderschneid- und bei den drei
Umrolimaschinen nicht um baugleiche Maschinen handelt, ist jede RUstaktivitat mit

unterschiedlichem RuUstaufwand auf jeder Maschine verbunden.

15 15
Z trast [min] = z ter [min] + tre [Mmin] + twe [min] — Minimieren
i=1 i=1

Ressourcenermittlung in der Endfertigungsplanung

Im Rahmen der APO-EinfGhrung soll die Planung soweit es moglich ist automatisiert
werden. Einer dieser automatisierbaren Prozesse ist die Ressourcenermittlung bei au-
tomatisch erstellten Planauftrdgen. Planauftrdge im Endfertigungsbereich kénnen
auf Grund der im APO erstellten Produktdatenstruktur auf mehreren Maschinen ge-
fertigt werden. Damit das System die beste Maschine auswdhlen kann, werden for
jeden Planauftrag die alternativen Modi (Maschinen) inklusive Priorit&t ermittelt. Bei
der Prioritatsermittlung wird prinzipiell zwischen einem selbst definierten Standardre-
gelwerk und einigen Ausnahmefdllen unterschieden. Beim Standardregelwerk wird
versucht mit Hilfe von planungsrelevanten Produkteigenschaften ein Regelwerk aus
Tabellen in APO abzubilden, welches die Planauftrdge schon den richtigen Ressour-
cen zuordnet. In der Ausnahmentabelle werden fUr einige Materialnummern die Prio-
ritdten fUr die ausgewdhlten Ressourcen definiert. Da es im Werk Werndorf sehr viele
Fertigmaterialnummern (ca. 8.000) gibt und deren Wartung sehr aufwendig ist, soll
die Ausnahmentabelle nur in den seltensten Fallen verwendet werden. Die grund-
sGtzliche PrioritGtenermittlung soll mit Hilfe des allgemeinen Regelwerks durchgefuhrt

werden.
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Ressource
Ermitteln
Endfertigung

Bedarf Priifen

Standard-
regelwerk

Material-
ausnahme

Zusatztabelle
SAP/R3
Y_TPP_ZCIF_AUS

Zusatztabelle
Hiilse priifen | ¢——— SAP/R3
Y_TPP_ZCIF_HUELSE

Materialaus-

nahme priifen

Materialaus-

nahme geprilft Hiilse gepriift

Zusatztabelle
- SAP/R3
Y_TPP_ZCIF_TYPE

Typprioritat
ermitteln

Typenprioritat
ermittelt

Zusatztabelle
| SAP/R3
Y_TPP_ZCIF_CODE

Breitenprioritat
ermitteln

Breitenprioritat
ermittelt

Gesamtprioritat
ermitteln

Gesamtprioritat
ermittelt

PDS
APO - PP/DS
/SAPAPO/CURTO_SIMU

Ressourcen-alternative
& -Prioritat

Ressourcenprioritat
ermittelt

Abbildung 24: "Ablauf der Ressourcenermittiung"
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Ausnahmefalle

Die Ausnahmen in der Endfertigungsplanung werden in einer separaten Tabelle be-
handelt. In dieser Tabelle werden Materialien gleich direkt einer Ressource zugeord-
net und es gibt keine weiteren Prifungen. Diese Tabelle wird nur im Ausnahmefall
verwendet werden, um Spezialfdlle (individuelle KundenwUinsche oder Materialien)

ZU berucksichtigen.

W-URMO1 W-BSMO1 W-BSM02 W-BSMO03
Materialnummer | (Vorgang 010) | (Vorgang 020) | (Vorgang 020) | (Vorgang 020)
200835 Z Z A
1201272 A B O

Tabelle 8: "Ressourcenermittlung Ausnahmentabelle"

Allgemeines Regelwerk
Im Zuge des allgemeinen Regelwerks werden die Materialien (soweit sie keinem Aus-
nahmefall entsprechen) einer Ressource zugeordnet. Diese Zuordnung wird mit Hilfe

von drei Schritten durchgefuhrt.

Hulsenprufung

Der erste Schritt fUr die Ressourcenauswahl, ist die HUIse des Endfabrikats. Es wird ge-
pruft, welche Ressourcen technisch in der Lage sind, dass gewUnschte Material zu
fertigen. Die HUlse ist ein sogenanntes MUSS-Kriterium und ist ein AusschlieBungsgrund

fUr Ressourcen (B&nderschneid- bzw. Umrollmaschinen) bei der Fertigung eines Mate-

rials.
W-URMO1 W-URMO02 W-BSMO1 W-BSM02
(Vorgang (Vorgang (Vorgang (Vorgang

Hulse Bezeichnung 010) 010) 020) 020)

2N 76/86 X X X

5B 25/30 X

5D 25/32 X

5G 38/44

6A 55/60 X X

Tabelle 9: "Ressourcenermittiung Hilsentabelle”
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Typprufung
Nachdem durch die HUlsenprifung schon einige Ressourcen ausgeschlossen wer-

den, soll nun mit Hilfe von PricritGten die beste Ressource ermittelt werden. Die Mate-
rialtype liefert die erste Teilprioritat zu Ermittlung der PrioritGten der alternativen Modi.
Der Typ eines Materials zusammen mit der Produktgruppeliefert ein eindeutiges Iden-

tifizierungsmerkmal (PrimdrschlUssel).

Produkigruppe | W-URMO1 W-BSMO1 W-BSM02 W-BSMO03

Type (Zusatz- (Vorgang | (Vorgang | (Vorgang | (Vorgang
(Kriterium) | information) 010) 020) 020) 020)
0866 IWWN A C A
0867 IWWN C A
0200 IWWN C A C
3010 IWWO D A C
0902 IWWZ B C B B

Tabelle 10: "Ressourcenermittiung Typtabelle"

Prifung Breiten und Reinheitsgrad

Die zweite Teilprioritadt wird mittels zweier Materialmerkmale ermittelt. Die erste Eigen-
schaft ist der Reinheitsgrad. Der Reinheitsgrad des Materials ist auf Grund des unter-
schiedlichen Reinigungsaufwands auf den einzelnen Maschinen, ein wichtiger Ent-
scheidungsgrund bei der Maschinenauswahl. Um den RUstaufwand zu minimieren
wird nicht nur der Reinigungsaufwand berUcksichtigt sondern auch der Rustaufwand
auf Grund von Breitendnderungen. Damit dieser RUstaufwand reduziert wird, werden
auf den meisten Maschinen sehr viele Materialien mit gleicher bzw. dhnlicher Breite
geschnitten. Prinzipiell gibt es sehr viele unterschiedliche Breiten welche bei der Iso-
volta AG Werndorf gefertigt werden. Jede einzelne fertig bare Breite in einer Tabelle
abzubilden wirde sehr viele Kombinationsméglichkeiten ergeben und die Tabelle
ware sehr aufwdndig zu warten. Um sich diesen Aufwand zu ersparen wurden so ge-
nannte Breitencodes definiert. Ein Breitencode beinhaltet eine untere und eine obe-
re Breitenschranke. Die Breitencodes durfen sich nicht Uberschneiden, daher muss es
moglich sein jede Breite genau einem Breitencode zuzuordnen. Sehr haufig gefertig-
te Breiten wurden in einem einzelnen Breitencode zusammengefasst. Der Breitenco-
de wurde in Zehner Schritten definiert, damit es in Zukunft moglich ist, neue Breiten-

codes hinzuzufugen ohne die bestehende Nomenklatur zu verdndern.
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Breitencode | Breite von [mm] | Breite bis [mm]
10 0 11,99

20 12 12

30 12,01 14,99

40 15 15

50 15,01 18,99

60 19 19

70 19,01 19,99

80 20 20

90 20,01 24,99

Tabelle 11: "Ressourcenermittiung Breitencodes"

Der Reinheitsgrad in Kombination mit dem Breitencode wird dann in einer Tabelle for

die Vergabe der zweiten Prioritdt verwendet.

W-URMO1 W-BSMO1 W-BSMO02
Code [(Vorgang 010) |(Vorgang 020) |(Vorgang 020)
A10 VA A C
A20 B C
A30 |Z A C
B10 VA C A
B20 Z C B

Tabelle 12: "Ressourcenermittlung Reinheitsgrad und Breitencode”

Diese beiden PrioritGten werden anschlieBend zu einer Gesamtprioritdt zusammen-
gefasst. Diese Gesamtprioritadt wird dann in Form einer Produktdatenstruktur mit un-

terschiedlichen PrioritGten ins APO Ubertragen.

Breiten- & Prioritat des

Typenprioritat | Reinheitsgradprioritat | alternativen Modi

@O > T > >
@ > 0O > P>
O O O ® @ >
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B C D
C B D
C C E

Tabelle 13: "Ermittlung Gesamtprioritat"

Wenn eine Teilprioritat ,,Z2" ist, dann ist die Gesamtprioritdt auch ,,Z". Die Prioritat 2"
bei alternativen Modi bedeutet, dass durch den automatischen Planungslauf diese
Ressource nicht ausgewdhlt werden kann sondern nur durch manuellen Eingriff. Es
wird kein alternativer Modi fur die Ressource Ubertragen, wenn die Hulse auf dieser

Maschine nicht gepflegt wurde.

Ressource ModusPrio
WW-BSM11_0202_001

WwW-BsM10_0202_001
WW-B5M0S_0202_001
WAW-BSMO8_0202_001
WW-B5SMO7_0202_001
WW-BSMO6_0202_001
WW-BSMO5_0202_001
WW-B5M04_0202_001
WW-BSM03_0202_001
Ww-BsM02_0202_001
WW-B5M01_0202_001

[ == I T T o Y A T o Y e Y Y B =

Abbildung 25: "Modus Prioritat in APO"

Erweiterte Materialbedarfsplanung

Die Materialbedarfsplanung hat die primare Aufgabe, die bendtigten Sekundarbe-
darfsmengen zu ermitteln. Die erweiterte Materialbedarfsplanung ist die Festlegung
welche Erzeugnisse in einer erweiterten Planungsperiode (mehrere Wochen oder
Monate) bendtigten Bedarfe nach Art und Menge berUcksichtigt werden sollen. Die
mittel- bis lGngerfristige Materialverfugbarkeit ist wichtig, damit die erforderlichen Be-
darfsmengen fUr den Verkauf rechtzeitig produziert werden kénnen. Durch eine ge-
nauvere Materialbedarfsplanung soll sich die Materialverfugbarkeit erhéhen und die
Lieferzeit verkUrzen.105

Die zukinftige Materialbedarfsplanung enthdlt am Standort Werndorf zwei Haupt-
themen:

* Planung der Halbfabrikate

105Vgl. (Kurbel, 2005), S. 135 .
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» Forecasts von Fertigprodukten
Planung der Bedarfe von A-Halbfabrikaten. Bei dieser Bedarfsermittiung soll der Pla-
ner von einem geeigneten Prognosemodell (z.B.: Exponentielle Glattung 2. Ordnung)
unterstUtz werden. Forecasts des Verkaufs bzw. langfristigen Kundenauftrdgen unter-
stUtzt werden. Diese Bedarfe werden im SAP/R3 gespeichert.
Auf Grund dieser Planprimérbedarfe und einem geeigneten Dispomerkmal im Mate-
rialstamm werden anschlieBend vom MRP Planauftrage erstellt. Der MRP ermittelt die
Bedarfe und erstellt wenn ndtig bis hin zur Rohstoffebne Planauftrége fUr die einge-
setzten Komponenten. Die Planauftrdge auf Rohstoffebene werden anschlieBend
durch Bestellanforderungen und dann durch Bestellungen ersetzt. Durch dieses fruh-
zeitige auslésen des Beschaffungsprozesses (bevor der Kundenauftrag und damit der
Bedarf entsteht) reduzieren sich die Lieferzeiten fir den Kunden.
Planung Halbfabrikats Herstellung
Ausgangspunkt der Planung von Halbfabrikaten ist die Planung der Bedarfe von A-
Produkten. Bei dieser Bedarfsermittlung soll der Planer von einem geeigneten Prog-
nosemodell, Kunden Forecasts und langfristigen Kundenauftrdgen unterstGtzt wer-
den. Die Ermittlung der Bedarfe an Halbfabrikate hat einen mittelfristigen Charakter
und ist eng mit der Lieferzeit der bendtigten Rohstoffe verknUpft. Grundlage der Roh-
stoffplanung ist die Planung der Bedarfe an Halbfabrikate. Bei der Planung der Halb-
fabrikate stehen groBe Produktionslose sowie kurze RUstzeiten im Vordergrund. Damit
die RUstzeiten minimiert werden, werden chemisch dhnliche Halbfabrikate in Produk-
tionsbldcken zusammengefasst. Die chemische Ahnlichkeit der Halbfabrikate ent-
steht durch das verwendete Harzsystem. Dieses ist hauptsdchlich fur die RUstzeit ver-
antwortlich. Denn eine Anderung des Harzsystems hat einen groBen Reinigungsauf-
wand zur Folge.
Die vom MRP auf Grund der Planprimar- bzw. Sekundarbedarfe der Fertigfabrikate
erstellten Planauftrdge werden dann vom System automatisch in den ndchsten frei-
en passenden Produktfionsblock eingeplant. Diese Produktfionsbldcke werden rollie-
renden fUr die ndchsten Wochen auf Grund eines definierten Standardblocks pro
Ressource vorgeplant. Innerhalb eins Produktionsblocks sollen die RUstzeiten natUrlich
auch reduziert werden. Die Reihenfolge innerhalb des Produktionsblocks wird vom

Planer individuell gestaltet.
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/.6 Verbesserung des Produktionsplanungslauf

Ein weiteres Ziel der EinfUhrung von SAP APO PP/DS ist es, dass schon ein GroBtell
(~80%) der Kundenauftrdége vom System mit Hilfe von Planauftradgen eingeteilt wer-
den. Dieses Ziel soll mit Hilfe von einer bzw. mehreren Heuristiken die sequentiell ab-
laufen realisiert werden. Die Optimierungsheuristiken sollen in regelmaBig Zeitabstan-
den ausgefuhrt werden, welche neue Planauftrdge (decken die neuen Kundenbe-
darfe) schon optimal einplanen sollen. Bereits erstellte Fertigungsauftrédge oder fixier-
te Planauftrdge durfen durch die Optimierungsi@ufe der Heuristiken nicht (mengen-
bzw. terminmdaBig) verdndert werden. Der Losungsansatz beinhaltet einen sequen-

tiellen Ablauf von mehreren Heuristiken. Jede Heuristik 1&st ein Teilproblem.

Planungslauf

Nicht gedeckte Primarbedarfe = 0 (Fertigfabrikate)

Ermitteln der bendtigten Bedarfe (Definierte Losgrofien)

Erstellung von Planauftragen auf Fertigfabrikatsebene

Brstellung von Sekundérbedarfen auf Halbfabrikatseben (inkl. Stiicklistenabfélle und Baugruppenausschiisse)

Prioritatenermittlung der Planauftrage fir die Endfertigungsressourcen

Zuordnung der Planauftrage auf die einzelnen Ressourcen (Prioritét + Kapazitat)

Nicht gedeckte Sekundéarbedarfe > 0 (Halbfabrikate)

Ermitteln der benttigten Bedarfe (Definierte Losgrofien)

Erstellung von Planauftrégen auf Halbfabrikatsebene

Erstellung von Sekundérbedarfen auf Rohstoffebene (inkl. Stlicklistenabfélle und Baugruppenausschiisse)

Ressourcenermittlung (Fertigungsversion + Beschaffungsprioritat)

Terminierung des Planauftrags (Blockplanung + Kapazitat)

Nicht gedeckte Rohstoffbedarfe > 0 (Rohstoffebene

Ermittlung der bendtigten Bedarfe (Definierte Losgrofien)

Erstellung von Bestellanforderungen

Terminierung der Bestellanforderungen (Planlieferzeiten)

Abbildung 26: "Struktogramm Planungslauf”

Der Planungslauf soll den Planer bei seiner téglichen Arbeit unterstitzen, sodass sich
dieser im groBeren AusmafB den komplexeren Planungsaufgaben widmen kann.
Durch die teilautomatische UnterstUtzung des Systems ist der Planer auch mit ver-
mehrter Stammdatenpflege konfrontiert. Denn ein automatisierter Planungslauf kann
nur dann den Planer unterstitzen, wenn die dafir verwendeten Stammdaten richtig

gepflegt sind.
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8 Conclusio

Durch die zunehmende Globalisierung der Mdrkte steigen die Anforderungen an
Unternehmen. Diese gestiegenen Anforderungen spiegeln sich in einem sténdigen
Rationalisierungszwang wieder. Die kontinuierliche Verbesserung der einzelnen Pro-
duktionsstandorte bis hin zur gesamten Wertschépfungskette bildet die Basis um kon-
kurrenzfahig zu bleiben. APS-Systeme werden dabei fUr die Optimierung der Pla-
nungsfunktionen der Supply Chain eingesetzt. Durch ihren modularen Aufbau muUs-
sen nicht alle zu Verfugung stehenden Funktionen implementiert werden, sondern es
kdbnnen ein oder mehrere Module ausgewdhlt werden.

Am Standort Werndorf war das Ziel, die Verbesserung der Planung durch die erfolg-
reiche EinfUhrung des APO-Moduls Production Planning and Detailed Scheduling. Um
dieses Ziel erreichen zu k&dnnen, wurden zu Beginn Begriffe und Aufgaben der Pro-
duktionsplanung definiert. Im ndchsten Schritt wurden die Modelle SCOR und ARIS
zur Prozessanalyse beschrieben. Durch Anwendung dieser Modelle wurden Kriterien
fUr die Prozessmodellierung der Planung definiert. All diese gesammelten Informatio-
nen wurden dann in einer Anforderungspyramide zusammengefasst. Im weiteren
Verlauf wurde fUr die Umsetzung der Anforderungspyramide ein Vorgehensmodell
erstellf. Dieses Vorgehensmodell wird in Form von Struktogrammen dargestellt. Diese
Darstellungsform hat den groBen Vorteil, dass es einen definierten Start, einen defi-
nierten Ablauf und ein definiertes Ende gibt. In einem Netfz von Prozessen und kom-
plexen Abldufen sind der Beginn, das Ende und die einzelnen notwendigen Imple-
mentierungsschritte oft schwer zu erkennen.

Das entwickelte Vorgehen wurde im Rahmen der SAP APO EinfGUhrung am Standort
Werndorf der Isovolta AG auf deren Anwendbarkeit geprUft. Es zeigte sich, dass die
gewdhlte Methodik gut geeignet ist, um die Anforderungen an den Produktionspla-
nungsprozess zu erheben und damit die Implementierung eines APS-Systems zu unter-
stUtzen.

Ein weiterer groBer Vorteil des in dieser Arbeit definierten Vorgehens, ist deren Unab-
hangigkeit. Durch diese Darstellung, kénnen zukunftige Implementierungsprojekte mit

den in dieser Arbeit entwickelten Methodik analysiert und umgesetzt werden.

Maximilian HAARKAMM, BSc 65



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Literaturverzeichnis

9 Literaturverzeichnis

Balla Jochen/Layer Frank: Produktionsplanung mit SAP APQO, 2. Auflage, Bonn, Gali-
leo Press, 2010. ISBN 978-3-8362-1602-9

Becker Thorsten: Prozesse in Produktion und Supply Chain optimieren, 1. Auflage, Ber-
lin Heidelberg, Springer Verlag. ISBN 978-3-540-25841-4

Bolstorff Peter/Rosenbaum Robert/Poluha Rolf: Spitzenleistung im Supply Chain Ma-
nagement, 1. Auflage, Berlin Heidelberg, Springer Verlag, 2007. ISBN 978-3-540-
71183-4

Buhl Hans/R&glinger Maximilian/Stockl Stefan/Braunwarth Kathrin: Wertorientierung

im Prozesssmmanagement, Wirtschaftsinformatik, 2011, Nummer 3, Seiten 159 - 169

Cohan Shoshanah /Roussel Joseph: Strategisches Supply Chain Management, 1.
Auflage, Berlin Heidelberg, Springer Verlag, 2006. ISBN 3-540-26636-4

Dickersbach Jorg: Supply Chain Management with APO, 3. Auflage, Berlin Heidel-
berg New York, Springer Verlag, 2008. ISBN 978-3-540-92941-3

Gadatsch Andreas: Grundkurs Geschdaftsprozessmanagement, 6. Auflage, Wiesba-
den, Vieweg + Teubner, 2010. ISBN 978-3-8348-0762-5

GUnther H.-O./Grunow M./Neuhaus U.: Readlizing block planning concepts in make-
and-pack production using MILP-modelling and SAP APO, International Journal of
Production Research (2006)

Heinrich Gert/Mairon Klaus: Objektorientierte Systemanalyse, 1. Auflage, MUnchen,
Oldenbourg 2008. ISBN 978-3-486-58366-3

Hufgard Andreas/Hecht Heiko/Walz Wolfgang/Hennermann Frank/Brosch Gerald
/Mehlich Sabine/B&tz Christian: Business Integration mit SAP-Lésungen, 1. Auflage,
Heidelberg, Springer 2005. ISBN 3-540-21350-3

Jonsson Patrik/Kjellsdotter Linea/Rudberg Martin: Applying advanced planning sys-
tems for supply chain planning: three case studies, International Journal of Physi-

cal Distribution & Logistic Management, 2007, Nummer 10, Seiten 816-834

Kistner Klaus-Peter/Steven Marion: Produktionsplanung, 3. Auflage, Heidelberg, Physi-
ca- Verlag, 2001. ISBN 3-7908-1426-1

Maximilian HAARKAMM, BSc 66



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Literaturverzeichnis

Klaus Peter/Krieger Winfried: Gabler Lexikon Logistik, 3. Auflage, Wiesbaden, Gabler,
2004. ISBN 3-409-38502-4

Kurbel Karl: Produktionsplanung und -steuerung im Enterprise Resource Planning und
Supply Chain Management, 6. Auflage, MUinchen, Oldenbourg Wissenschaftsver-
lag, 2005. ISBN 3-486-57578-3

Luczak Holger/Eversheim Walter: Produktfionsplanung und —steuerung, 2. Auflage,
Berlin Heidelberg New York, 1999. ISBN 3-540-65559

Min Hokey/Zhou Gengui: Supply chain modeling: past, present and future, Comput-
ers & Industrial Engineering, 2002, Nummer 43, Seiten 231 - 249

Nissen Volker: Simulationsmoglichkeiten in SAPs Supply Chain Management Werk-
zeug Advanced Planner & Optimizer, Information Management & Consulting,
2000, Nummer 15, S. 79 - 85

Rudberg Martin/Cederborg Ola: APS for tactical planning in a steel processing com-

pany, Industrial Management & Data Systems, 2011, Nummer 111, Seiten 608 - 628

Rudberg Martin/Thulin Jim: Centralised supply chain master planning employing ad-
vanced planning systems, Production Planning & Control, 2009, Nummer 20, Seiten
158 - 167

Scheer August-Wilhelm: ARIS — Vom Geschdaftsprozess zum Anwendungssystem, 4.
Auflage, Berlin Heidelberg 2002. ISBN 3-540-65823-8

Schwab Felix/Schneider Wilfried/Schwab-Matkovits Ingrid: EDV Projektentwicklung, 3.
Auflage, Wien, Manz Verlag, 1999. ISBN 3-7068-0491-3

Seidlmeier Heinrich: Prozessmodellierung mit ARIS, 3. Auflage, Heidelberg, Vieweg +
Teubner Verlag, 2010. ISBN 978-3-8348-0606-2

Stadtler Hartmut/Kilger Christoph/Meyr/Herbert: Supply Chain Management und Ad-
vanced Planning, 1. Auflage, Heidelberg, Springer 2010. ISBN 978-3-642-14130-0

Stadtler Hartmut: Supply chain management and advanced planning — basics,
overview and challenges, European Journal of Operational Research, 2005,
Nummer 163, Seiten 575 - 588

Staud Josef L.: Datenmodellierung und Datenbankentwurf, 1. Auflage, Berlin Heidel-
berg New York, Springer 2005. ISBN 3-540-20577-2

Maximilian HAARKAMM, BSc 67



Anforderungsanalyse zur EinfUhrung von SAP APO Literaturverzeichnis

Thonemann Ulrich/Behrenbeck Klaus/Diedrichs Raimund/ GroBpietsch Jochen
/KUpper Jorn/Leopoldseder Markus: Supply Chain Champions, 1. Auflage, Wies-
baden, Gabler Verlag 2003. ISBN 3-409-12441-1

Weber JUrgen/Wallenburg Carl Marcus: Logistik- und Supply Chain Controlling, 6.
Auflage, Stuttgart, Schéffer-Péschl Verlag 2010. ISBN 978-3-7910-2656-5

Zoryk-Schalla Anastasia/Fransoo Jan/ de Kok Ton: Modeling the planning process in
advanced planning systems, Information & Management, 2004, Nummer 42, Sei-
ten75-87

Maximilian HAARKAMM, BSc 68



