Kapitel 8
Dispositionsverfahren

Mithilfe des Dispositionsverfahrens wird liber die Art der Nettobe-
darfsrechnung entschieden. Bei der Nettobedarfsrechnung handelt es
sich um die grundsdtzliche Interpretation der im System zu findenden
Bedarfe in Relation zu den vorhandenen Zugangsmengen und Bestdn-
den. Somit bildet das Dispositionsverfahren den Ausgangspunkt bei
der Bestimmung der Menge der durch die Materialbedarfsplanung
anzulegenden Bedarfsdecker.

Dispositionsverfahren nehmen eine zentrale Stellung im Ablauf der Disposition ein.
Mit ihnen wird sowohl die grundsitzliche Interpretationsweise der im System be-
findlichen Bedarfe festgelegt als auch das Systemverhalten im Rahmen der Disposi-
tion. Im Gegensatz zu den SAP-ERP-Systemen (SAP ECC und SAP S/4HANA), bei denen
diese Einstellungen im Feld Dispositionsmerkmal in der Registerkarte Disposition 1
gebindelt vorgenommen werden, ist im SAP-APO- bzw. im SAP-IBP-System jeweils
eine Vielzahl von Systemparametern fiir die grundsatzliche Vorgehensweise der Dis-
position relevant.

8.1 Dispositionsverfahren in SAP ECC und SAP S/4HANA

Das Dispositionsverfahren nimmt eine zentrale Stellung in der Materialbedarfspla-
nung der SAP-ERP-Systeme ein. Die Bedarfsplanung soll auf Basis der im System vor-
handenen Bedarfe die Art, die Menge und den Zeitpunkt von Bedarfen ermitteln und
diese durch die Anlage entsprechender Beschaffungselemente decken. Das Disposi-
tionsverfahren bestimmt dabei die Systematik, mit der das System die vorhandenen
Bedarfe zeitlich und mengenmaiRig beurteilt und in einem weiteren Schritt entspre-
chende Bedarfsdecker anlegt. Das Dispositionsverfahren wird durch Wahl des Dispo-
sitionsmerkmals in der Registerkarte Disposition 1des Materialstamms festgelegt.

Bereits im SAP-Standard steht eine Vielzahl moglicher Dispositionsmerkmale zur
Verfligung. Dartber hinaus kénnen die vorhandenen Dispositionsmerkmale durch
Customizing den kundenspezifischen Wiinschen angepasst werden oder mithilfe der
SCM-Beratungslosungen von SAP neuartige Berechnungsvorgehensweisen imple-
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mentiert werden. Wie bereits in Abschnitt 1.1, »Ziele und Aufgaben der Disposition,
erwahnt, lassen sich grundsatzlich zwei Arten von Dispositionsverfahren unterschei-
den:

® verbrauchsgesteuerte Disposition

® plangesteuerte Disposition

Im Folgenden werden wir zunichst auf die verbrauchsgesteuerte Disposition ndher
eingehen und auch den bereits erwdhnten Demand-Driven-Ansatz umreif3en. Dieser
stellt einen Spezialfall innerhalb der verbrauchsgesteuerten Disposition dar und
wurde von SAP in den letzten Jahren an verschiedenen Stellen weiterentwickelt. Da-
her sollte der Demand-Driven-Ansatz, der mengenmafig auflerordentlich hohe Be-
darfe zusatzlich berticksichtigt, nicht nur als ein weiterentwickeltes verbrauchsge-
steuertes Dispositionsverfahren gesehen werden, auch wenn dies einen integralen
Bestandteil der Methode darstellt. Im Anschluss beschreiben wir dann auch die plan-
gesteuerte Disposition detailliert.

8.1.1 Verbrauchsgesteuerte Disposition

Die verbrauchsgesteuerte Disposition schliefit mithilfe statistischer Verfahren auf
zukunftige Bedarfe. Die Ermittlung einer Unterdeckungssituation wird durch die Un-
terschreitung eines vorab definierten Meldebestands oder durch Prognosebedarfe
angestoflen. Anders als bei der plangesteuerten Disposition (siehe Abschnitt 8.1.3)
sind demnach nicht zukiinftige Primar- und Sekundadrbedarfe fiir die Materialbe-
darfsplanung ausschlaggebend, sondern die in der Vergangenheit beobachteten Be-
darfe.

Daher sind verbrauchsgesteuerte Dispositionsverfahren flir Materialien geeignet, de-
ren Vergangenheitsverbrauch als reprasentativ fir die Zukunft angesehen werden
kann und zusatzlich nicht zu grof3en Schwankungen unterlag, da die daraus resultie-
rende Unsicherheit entweder durch einen erhohten Sicherheitsbestand oder durch
verminderte Lieferfahigkeit abgefangen werden muss. Verbrauchsgesteuerte Verfah-
ren zeichnen sich durch ihre Einfachheit aus und werden vor allem fiir B- und C-Teile
sowie fur Hilfs- und Betriebsstoffe verwendet. Voraussetzung fiir diese Verfahren ist
eine gut funktionierende und stets aktuelle Bestandsfiihrung.

Die Dispositionsverfahren der verbrauchsgesteuerten Disposition sind:
m Bestellpunktdisposition
m stochastische Disposition

® rhythmische Disposition

280

8.1 Dispositionsverfahren in SAP ECC und SAP S/4AHANA

Bestellpunktdisposition

Bei der Bestellpunktdisposition bildet der Vergleich zwischen dem dispositiv verfiig-
baren Bestand (Summe aus Werksbestand und festen Zugdngen) mit dem sogenann-
ten Bestellpunkt, also dem Meldebestand, den Ausgangspunkt flir die Materialdispo-
sition. Die Entscheidungsregel bei Verwendung der Bestellpunktdisposition als
Dispositionsverfahren lautet:

Ist der verfiigbare Bestand zu einem Zeitpunkt kleiner als der Meldebestand, wird
die Beschaffung angestofien.

Der Meldebestand hat die Aufgabe, die Deckung des auf Basis von Vergangenheitsda-
ten zu erwartenden Bedarfs wiahrend der Wiederbeschaffungszeit sicherzustellen
(siehe Abbildung 8.1).

‘§A
o~
d
& \\ \\\
~ N
~ N
~ ~
N
N
N
N
N
N
______________________________________ DU Y. ...
Melde- N
bestand \\
N
N
N
N
N
N
\\
_______________ U A /S
Sicherheits-
bestand
N ) .y
- VZ it
Bestellpunkt Lieferzeitpunkt ¢
Wiederbeschaffungszeit

Abbildung 8.1 Bestellpunktdisposition

Es sind zwei Vorgehensweisen bei der Hinterlegung des Meldebestands im System

moglich:

= manuelle Bestellpunktdisposition (Dispositionsmerkmal VB)
Bei der manuellen Bestellpunktdisposition wird der Meldebestand ohne System-
unterstiitzung ermittelt und im Anschluss in der Registerkarte Disposition 1 des
Materialstamms hinterlegt.
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= maschinelle Bestellpunktdisposition (Dispositionsmerkmal VM)
Die maschinelle Bestellpunktdisposition greift zur Bestimmung von Melde- und
Sicherheitsbestand auf das integrierte Prognoseprogramm der SAP-ERP-Systeme
zurlck. Der maschinell ermittelte Meldebestand wird im Anschluss an einen Pro-
gnoselaufin der Registerkarte Disposition 1des Materialstamms eingetragen.

Bei der Festlegung des Meldebestands wird auf folgende Werte zuriickgegriffen:
® Sicherheitsbestand
m bisheriger durchschnittlicher Verbrauch

m Wiederbeschaffungszeit

Der Meldebestand wird bei der maschinellen Bestellpunktdisposition mit der folgen-
den Formel berechnet:

maschinell erstellter Meldebestand = Sicherheitsbestand
+ durchschnittlicher Tagesbedarf x Wiederbeschaffungszeit

Die Wiederbeschaffungszeit setzt sich bei Eigenfertigung additiv aus der Eigenferti-
gungs- und der Wareneingangsbearbeitungszeit zusammen, wahrend bei Fremdbe-
schaffung auf die ebenfalls im Materialstamm zu findenden Felder Planlieferzeit und
Wareneingangsbearbeitungszeit zurtickgegriffen wird. Zusatzlich wird hier zur Be-
stimmung der Wiederbeschaffungszeit die im Customizing einzutragende Einkaufs-
bearbeitungszeit in die Summe einbezogen.

Ist der Meldebestand unterschritten, stof3t der Planungslauf eine Nettobedarfsrech-
nung an. Der verfligbare Bestand berechnet sich aus der folgenden Formel:

verfiigbarer Bestand = Werkbestand + Bestand (Bestellungen, fixierte Beschaffungs-
vorschldge)

Die resultierende Unterdeckungsmenge ist die Differenz zwischen dem verfligbaren
Bestand und dem Meldebestand. Die Unterdeckungsmenge ist dabei der Ausgangs-
punkt fur die im nachsten Schritt durchzufiihrende Beschaffungsmengenermittlung
(siehe hierzu Kapitel 9).

Abbildung 8.2 verdeutlicht die Vorgehensweise der Bestellpunktdisposition bei der
Ermittlung der Unterdeckungsmenge.

Bei jeder Materialbuchung wird durch das SAP-ECC- bzw. das SAP-S/4HANA-System
geprift, ob durch die Entnahme der Meldebestand unterschritten (bei Materialent-
nahme) oder tiberschritten (bei Materialriickgabe) wird. In beiden Fallen wird ein Ein-
trag in der Planungsvormerkdatei gesetzt. Werden durch Riicklieferungen fest einge-
plante Zugédnge uberfliissig, werden diese Zugdnge zur Stornierung vorgeschlagen.
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Abbildung 8.2 Nettobedarfsrechnung bei der Bestellpunktdisposition

Beibestellpunktdisponierten Materialien ist der Unterdeckungstermin der Zeitpunkt
des Planungslaufs: Lediglich fiir diesen Zeitpunkt wird auf eine eventuell vorliegende
Unterdeckungssituation gepriift. Dies kann in einer mehrstufigen Stlicklistenstruk-
tur zu einer spaten Absetzung von Sekundarbedarfen fiihren, die bei langen Wieder-
beschaffungszeiten von Komponenten eine problematische Liefersituation zur Folge
haben kénnen.

Diesem Umstand sollten Sie bei der Auswahl der Bestellpunktdisposition in einer
mehrstufigen Stuicklistenstruktur Rechnung tragen. Das System terminiert bei der
Bestellpunktdisposition vorwarts.

Vorhandene Kundenauftrage, Sekundarbedarfe und Reservierungen sind fiir die Be-
stellpunktdisposition nicht dispositiv relevant, da sie konzeptionell lediglich reali-
sierte Bedarfe der Vergangenheit berticksichtigt. Folglich sollten die vorhandenen Be-
darfe bereits durch die aus den Vergangenheitswerten resultierenden Prognosen und
aus dem damit ermittelten Meldebestand abgedeckt sein. Im SAP-ECC- bzw. im SAP-
S/AHANA-System werden Reservierungen zwar in der Bedarfs-/Bestandssituation an-
gezeigt, sind jedoch nicht dispositiv relevant. Sekundarbedarfe und Beistellbedarfe
fir die Lohnbearbeitung sind fur die Disposition ebenfalls nicht relevant und werden
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daher auch nicht in der Bedarfs-/Bestandsliste angezeigt. In einigen Fillen kann es je-
doch notwendig sein, bestimmte zukinftige Bedarfe zu berticksichtigen. Dies ist z. B.
dann der Fall, wenn diese Bedarfe als nicht durch die Prognose abgedeckt anzusehen
sind. Hierfiir steht die Bestellpunktdisposition mit externen Bedarfen zur Verfiigung.
Im Customizing des Dispositionsmerkmals konnen Sie einstellen, ob externe Bedarfe
bertiicksichtigt werden sollen. Als externe Bedarfe werden Kundenauftrage und ma-
nuelle Reservierungen angesehen. Wenn Sie die Beruicksichtigung von externen Be-
darfen eingestellt haben, werden Planungsvormerkungen beim Anlegen oder An-
dern von Kundenauftrdgen oder manuellen Reservierungen erzeugt. Zusitzlich
konnen weitere externe Bedarfe in der Bestellpunktdisposition als dispositiv relevant
vorgesehen werden (siehe Abbildung 8.3).

Inkl, ext. Bedarf [1[Externe Badarfe im gesamten Harizont

| Zusatziche externe Bedarfe bei Bestellpunktdisposition
| |Lohnbearbeit,-Bedarf || &uftragsreservierung | |Inst/Metz Resary,
[l &bruf zur UmnlagBest | |Bestelanf.-abruf | |Lieferplan-abruf

Abbildung 8.3 Bestellpunktdisposition mit externen Bedarfen,
Ausschnitt aus dem Customizing

Die Wirksamkeit von externen Bedarfen konnen Sie optional entweder tiber den ge-
samten Horizont ausdehnen oder lediglich auf die Wiederbeschaffungszeit beschran-
ken.

Neben der dispositiven Wirksamkeit bestimmter Bedarfe aus der Zukunft lasst sich
auch die Anzeigelogik in einigen Fallen beeinflussen. Tabelle 8.1 verdeutlicht zusam-

menfassend die Sichtbarkeit und die dispositive Relevanz einzelner Bedarfe (siehe
hierzu auch SAP-Hinweis 192954).

nicht sichtbar sichtbar sichtbar nicht sichtbar
+ dispositiv + dispositiv + dispositiv + dispositiv
nicht relevant nicht relevant relevant relevant
Sekunddr-  Standard- SAP-Hinweis plangesteuertes  —
bedarfe verhalten 37697 Dispositionsver-
fahren verwen-
den
Auftrags- SAP-Hinweis Standard- SAP-Hinweis =
reservie- 37697 verhalten 53343
rungen
Lohnbear- Standard- - SAP-Hinweis -
beiter- verhalten 37697 und/oder
Bedarfe 53343

Tabelle 8.1 Sichtbarkeit und dispositive Relevanz von Bedarfen
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Der Sicherheitsbestand soll sowohl die Unsicherheit hinsichtlich der tatsachlichen
Verbrauchshohe als auch beziiglich der tatsachlichen Wiederbeschaffungszeit abde-
cken. Er ist daher als Bestandteil des Meldebestands zu interpretieren. Die Hohe des
Sicherheitsbestands spielt bei der Ermittlung der Unterdeckungsmenge keine Rolle,
jedoch erhalten die Disponenten bei einer Unterschreitung eine Ausnahmemeldung.

Bei der Bestellpunktdisposition bietet es sich an, Losgrofienverfahren zu wiahlen, die
zur Bestellung konstanter LosgrofRen fiihren, z. B. das Verfahren der festen Losgrofse
oder das Verfahren Auffiillen bis zum H6chstbestand (siehe hierzu Kapitel 9, »Beschaf-
fungsmengenermittlung«).

Beriicksichtigung von Sekundarbedarfen bei der verbrauchsgesteuerten
Disposition in SAP ECC und SAP S/4HANA

Mit der SCM-Beratungsldsung Customized MRP Type-Demand-Driven Planning (CMT-
DDP) kénnen Sie auch im Rahmen der verbrauchsgesteuerten Disposition Sekundar-
bedarfe dispositiv relevant beriicksichtigen. Wir beschreiben CMT-DDP im Rahmen
des Abschnitt 8.1.2, »Disposition auf Basis des Demand-Driven-MRP-Ansatzes«, naher.

Stochastische Disposition

Wie bei allen verbrauchsgesteuerten Dispositionsverfahren bildet der Materialver-
brauch der Vergangenheit auch den Ausgangspunkt fir die stochastische Disposi-
tion. Mithilfe einer Prognose werden Prognosewerte fiir zukiinftige Bedarfe ermittelt,
die die Bedarfsmengen flr den Materialbedarfsplanungslauf bilden.

Bei Verwendung der stochastischen Disposition sollten Sie die Prognoserechnung
regelmaflig durchfiihren, um den maschinell ermittelten Bedarf an die aktuelle
Verbrauchsentwicklung anzupassen. Die Prognoserechnung erzeugt Prognosebe-
darfe, die in der Ermittlung der Unterdeckungsmengen dispositiv relevant sind. Ab-
bildung 8.4 zeigt beispielhaft eine Bedarfs-/Bestandssituation bei Verwendung der
stochastischen Disposition vor der Materialbedarfsplanung.

Sie konnen fiir jedes Material das Zeitraster fiir die Prognose (Tag, Woche, Monat oder
Periode laut Geschéftsjahresvariante) und die Anzahl der Vorhersageperioden indivi-
duell festlegen. Aufierdem konnen Sie festlegen, wie viele Prognoseperioden in der
Disposition berticksichtigt werden sollen. Durch Materialentnahmen wird der Prog-
nosebedarf reduziert, damit der schon realisierte Teil des vorhergesagten Bedarfs
nicht erneut disponiert wird.

Die Hohe des verfligbaren Bestands bemisst sich bei der stochastischen Disposition
wie folgt:

verfiigbarer Bestand = Werksbestand — Sicherheitsbestand + Zugdnge Bestellungen,
fixierte Beschaffungsvorschldge — Bedarfsmenge (Prognosebedarf)
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& 7. |Datum Dispo... \Daten zum Dispoelemm. Urnterm, ... A.. Zugang/Bedarf werfiighare Menge

g3|&Ho1. 06. 2021 w-BEST 96 a
le. 06. 2021 ShBest Sicherheitshestand 12- 1Z=
@Da.us.zuzl PL-AUF 0000925028 /LA 62 1z ]
@25.06.2021 PL-AUF 0000925029 /L4 62 71 71
@Dl.ﬂ?. 2021 PR-BED M 0772014 71- ]
@28.0?.2021 PL-AUF 0000925030/LA 62 72 7z
@Dl.ua.zuzl PR-EED M 05/2014 72- ]
@26.08.2021 PL-AUF 0000925031/LA 62 73 73
@Dl.us.zuzl PR-EED M 09/2014 73- ]
@25.09.2021 PL-AUF 0000925032 /LA 62 74 74
@Dl.lu.zuzl PR-EED M l0/2014 74- ]
@28.10.2021 PL-AUF 0000925033 /LA 62 75 75
@03.11.2021 PR-EED M 1l/2014 75- ]

Abbildung 8.4 Beispiel zur Transaktion MDO4 bei stochastischer Disposition

Zu einer Unterdeckung kommt es folglich, wenn der verfiigbare Bestand negativ wird,
die Bedarfsmenge also grofSer ist als die Zugange. Als Zugange werden dabei neben
dem Bestand fixierte Beschaffungsvorschlage (z. B. Bestellanforderungen) und feste
Zugange (z. B. Bestellungen) interpretiert. Diesen Zugadngen stellt die Nettobedarfs-
rechnung im Rahmen der stochastischen Disposition die im System vorhandenen
Prognosebedarfe gegentiber. Zusatzlich wird der Sicherheitsbestand auf der Be-
darfsseite der Rechnung berticksichtigt. Dies ist auf die grundsatzliche Interpretation
des Sicherheitsbestands als nicht dispositives Element zurtickzufiihren (siehe hierzu
Kapitel 10, »Sicherheitsbestandsplanung«). Die detaillierte Vorgehensweise bei der
Ermittlung der Unterdeckungsmengen entnehmen Sie Abbildung 8.5.

Im Rahmen der stochastischen Disposition werden ausschlieRlich die prognostizier-
ten Bedarfsmengen als Abgidnge betrachtet. Die Nettobedarfsrechnung vergleicht in
jeder Periode die Hohe der Zugangselemente mit der Hohe des Sicherheitsbestands
und den Prognosebedarfsmengen. Wird eine Unterdeckung identifiziert, wird mit
dem Bedarfsdatum des Prognosebedarfs ein Beschaffungsvorschlag erzeugt. Die
Hohe des Beschaffungsvorschlags ist auch bei der stochastischen Disposition von der
Beschaffungsmengenermittlung abhéngig, die in einem weiteren Schritt durchge-
fiithrt wird, der sich an die Nettobedarfsrechnung anschlieft (siehe hierzu Kapitel 9,
»Beschaffungsmengenermittlung«).

Im SAP-ECC- bzw. im SAP-S/4HANA-System wird davon ausgegangen, dass der Be-
darfstermin der erste Arbeitstag der jeweiligen Periode ist. Diese Logik konnen Sie
mittels Aufteilungsfunktion des Prognosebedarfs so beeinflussen, dass der Bedarf
gleichmaflig Uber die Prognoseperiode verteilt wird.
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Abbildung 8.5 Nettobedarfsrechnung bei stochastischer Disposition

Anders als bei der Bestellpunktdisposition, bei welcher der aktuell verfiigbare Lager-
bestand zum Planungszeitpunkt eine Rolle in der Terminierung spielt, sind bei sto-
chastisch disponierten Materialien die prognostizierten Bedarfstermine in der Zu-
kunft bekannt. Daher verwendet sowohl das SAP-ECC- als auch das SAP-S/4HANA-
System ausgehend vom Bedarfstermin eine Ruckwartsterminierung entsprechend
der Customizing-Einstellungen zur Terminierungsrichtung.

Bei der stochastischen Disposition sind auch Vorplanungsbedarfe bedarfsrelevant;
dies gilt dartiber hinaus analog fiir Kundenbedarfe. Es gibt jedoch unabhangig von
der Planungsstrategie keine Verrechnung,.

Rhythmische Disposition

Bei der rhythmischen Disposition erfolgt die Disposition von Materialien in be-
stimmten Zeitintervallen. Dieses Dispositionsverfahren bietet sich insbesondere
dann an, wenn ein Material immer an bestimmten Tagen geliefert wird.
Voraussetzung fiir die rhythmische Disposition eines Materials ist neben der Ver-
wendung des entsprechenden Dispositionsmerkmals ein Dispositionsrhythmus, der
in der Registerkarte Disposition 1 des Materialstamms in Form eines Planungskalen-
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ders zu hinterlegen ist. Mithilfe eines Planungskalenders, der in der Transaktion
MD25 gepflegt werden kann, ist die Definition flexibler Periodenlangen fir die Mate-
rialbedarfsplanung moglich. Dabei konnen Sie optional regelméfiige Dispositionster-
mine einstellen (z. B. Disposition immer am gleichen Wochentag) oder bestimmte
Dispositionstermine durch Datumseingabe definieren.

Die rhythmische Disposition kann verbrauchsgesteuert oder plangesteuert einge-
setzt werden. Bei einem verbrauchsgesteuerten Einsatz der rhythmischen Disposi-
tion missen die Bedarfe tiber die Prognose erzeugt werden. Uber die Einstellung
Rhythmus m. Bedarfen im Customizing des Dispositionsmerkmals (siehe Abbil-
dung 8.6) kann erreicht werden, dass alle Bedarfselemente in der Nettobedarfsrech-
nung beriicksichtigt werden, die auch in der plangesteuerten Disposition dispositiv
relevant sind (siehe hierzu Abschnitt 8.1.3). Prognosebedarfe werden in diesem Fall
nur bertcksichtigt, wenn das Dispositionskennzeichen Prognose dies zulasst. Dabei
mussen Sie dartiber entscheiden, ob der Gesamtbedarf oder der ungeplante Bedarf
einflief8en soll.

Dispomerkmmal Rl Rhythmische Disposition

Dispoverfabiren E| Rhythrmische Disposition

Steuerungsparameter

FixierLngsart

RollForward Fixierte Planauftrage nicht loschen
 |Rhythmus m, Bedarfen

YWerwendung der Prognose fiir die Disposition

Prognosekennz +| MLBprognose

werbrauchsk, Progn G| Gesarmtverbrauch

Dispokentz, Progh nicht mitdisponieten

Prognose reduzieren 2| Progiert in der 1. Periode um Durchschnitt reduzieren

Abbildung 8.6 Rhythmische Disposition mit Bedarfen, Ausschnitt aus dem Customizing

Aufgrund der Verwendung des Planungskalenders bendtigt das System keine Pla-
nungsvormerkungen zur Auslosung einer Bedarfsplanung. Bei der rhythmischen
Disposition erfolgt also bei dispositiven Anderungen kein Eintrag in die Planungsvor-
merkdatei. Stattdessen werden rhythmisch disponierte Materialien mit einem
Dispositionsdatum versehen, welches zunéchst bei der Anlage des Materialstamms
und spater bei jedem Planungslauf neu gesetzt wird. Dieses Datum entspricht dem
Tag, an dem das Material zum néachsten Mal disponiert wird. Es wird auf der Grund-
lage des im Materialstamm angegebenen Dispositionsrhythmus errechnet. Durch
Vorgabe eines vom aktuellen Datum abweichenden Dispositionsdatums im Pla-
nungslauf kann die Planung eines rhythmisch disponierten Materials vorgezogen
werden.
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In einem Planungslauf priift das System das Dispositionsdatum in der Planungsvor-
merkdatei. Ist ein Material im Bedarfsplanungslauf zu berticksichtigen, berechnet das
System die Hohe des Bedarfs durch Ermittlung eines Zeitintervalls. Dabei wird fol-
gende Formel genutzt:

Zeitintervall = Dispositionstermin + Dispositionsrhythmus
+ Wiederbeschaffungszeit

Der Bedarfdieses Zeitintervalls wird herangezogen, um ihn mit dem Bestand und den
festen und fixierten Zugangen innerhalb dieses Intervalls zu vergleichen. Anhand
dieses Vergleichs wird dann die Unterdeckungsmenge bestimmt. Dabei kalkuliert das
System die terminliche Lage der fixierten Zugange nicht ein. Eventuell auftretende
temporare Unterdeckungen werden dabei in Kauf genommen.

Uber die Wahl eines entsprechenden Dispositionsmerkmals haben Sie die Méglich-
keit, die rhythmische Disposition mit einem Meldebestand zu kombinieren. Damit
wird das Material nicht nur zum Dispositionsdatum in der Planungsvormerkdatei dis-
poniert, sondern auch dann, wenn der Meldebestand durch einen Warenausgang un-
terschritten wird. Durch Unterschreiten des Meldebestands wird in der Planungsvor-
merkdateiein Eintrag abgesetzt, der zu einer Planung im nichsten Planungslauf fihrt.
Die Unterdeckungsmenge wird jedoch unabhangig vom Meldebestand berechnet.

8.1.2 Disposition auf Basis des Demand-Driven-MRP-Ansatzes

Mit dem SAP-S/4HANA-Release 1709 wurde in der On-Premise-Umgebung die Durch-
fiihrung einer bedarfsorientierten Wiederbeschaffung (engl. Demand-Driven MRP) er-
moglicht.

Bei Demand-Driven MRP handelt es sich um einen ganzheitlichen Ansatz der Pla-
nung und Ausfihrung verschiedener Planungsschritte im Supply Chain Manage-
ment. Dabei werden samtliche von der Planung zu l6senden Fragestellungen durch
fest definierte Herangehensweisen adressiert. Abbildung 8.7 zeigt die Ubersicht der
wesentlichen Charakteristika des Demand-Driven-MRP-Ansatzes.

Im Rahmen von Demand-Driven MRP erfolgt die Wiederbeschaffung in der Regel
durch tatsdchliche Bedarfe, weshalb in diesem Ansatz nicht zwingend eine Prognose
notwendig ist. Der Ansatz kann demnach auch dann umgesetzt werden, wenn auf-
grund der Verbrauchsverlaufe auch mit hohem Aufwand keine ausreichend gute Pro-
gnose moglich ist. Falls jedoch eine entsprechende Prognose erzeugt werden kann,
sind diese Werte dennoch im Demand-Driven-MRP-Kontext sinnvoll nutzbar.

Ein weiteres Charakteristikum des Demand-Driven-MRP-Ansatzes besteht in der Ent-
kopplung verschiedener Teile der Lieferkette von negativen Einfliissen. Ublicher-
weise entstehen in Lieferketten Effekte, die durch Variabilitdt und Unsicherheit von
aufien bedingt sind und durch die Stufen in der Lieferkette verstarkt werden konnen.
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Priorisierung anhand Wiederbeschaffung
der relativen durch tatsachliche
Pufferverbrauche Bedarfe
erweiterte Demand-
verbragchsge_steuerte Driven MRP
Disposition
\ / Entkopplung
dynamische Pufferung

entkoppelte
Wiederbeschaffungszeit

Abbildung 8.7 Charakteristika des Demand-Driven-MRP-Ansatzes

Von auf’en bedeutet dabei z. B., dass von Kundenseite die Bedarfsmenge oder auch
die Bedarfstermine im Zeitablauf variieren. Auch von der Lieferantenseite kommt es
in der Regel durch schwankende Wiederbeschaffungszeiten oder auch qualitatsbe-
dingte Mengenschwankungen zu entsprechender Variabilitat.

Diese von auflen auf die Lieferkette wirkende Variabilitdit und Unsicherheit kann
durch entsprechende Vorgehensweisen innerhalb der Lieferkette verstarkt werden.
Zum einen kann die eigene Lieferkette z. B. durch Schwankungen der Qualitat oder
der Wiederbeschaffungszeiten durch hohe Auslastungen der Produktionskapazita-
ten beeintrachtigt werden. Zum anderen kann man in der Regel beobachten, dass z. B.
durch Losgrofienbiindelung auf einzelnen Stufen der Versorgungskette die Schwan-
kungen von Stufe zu Stufe zunehmen, man spricht hier vom Peitscheneffekt (engl.
Bullwhip Effect, siehe Abbildung 8.8).

kundennahe Endprodukte in
Materialien produzierenden Vorprodukte Lieferant
(z. B. Endprodukte in Werken

Distributionszentren)

Abbildung 8.8 Peitscheneffekt
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Der Ansatz von Demand-Driven MRP 16st diese Thematik durch systematische Ent-
kopplung (engl. Decoupling) einzelner Teile der Lieferkette von den Einfliissen der an-
deren Teile des Netzwerks. Systematisch bedeutet, dass es definierte Regeln gibt, wie
die Entkopplungspunkte identifiziert werden (Buffer Positioning, siehe Kapitel 10, »Si-
cherheitsbestandsplanung«). Entkoppelt wird dabei durch einen Lagerbestand, der
die Schwankungen und Unsicherheiten aus Richtung der Kunden (Downstream) bzw.
der Lieferanten (Upstream) auffangt. Der Lagerbestand sorgt dafiir, dass die einzelnen
Teile der Lieferkette nicht unmittelbar auf solche Schwankungen reagieren missen.
Somit wird ein Aufschaukeln, wie man es beim Peitscheneffekt beobachten kann, un-
terbrochen und damit begrenzt oder ganzlich verhindert.

Um diesen Entkopplungseffekt zu erzielen, muss ein Puffer, der zur Sicherheit vorge-
halten wird, um diese Variabilitdt und Unsicherheit aufzufangen, dispositiv verwend-
bar sein. Damit unterscheidet sich der im Rahmen von Demand-Driven MRP verwen-
dete Puffer diametral von dem, der in einem Ansatz nach MRP zum Einsatz kommt.
Hier wird der Sicherheitsbestand als ein der dispositiven Menge entzogener Bestand
interpretiert. Naheres hierzu beschreiben wir in Kapitel 10, »Sicherheitsbestandspla-
nunge.

Um die Entkopplung auch in der Berechnung der Pufferdimensionierung (engl. Buffer
Sizing) korrekt zu beriicksichtigen, muss mit der entkoppelten Wiederbeschaffungs-
zeit gerechnet werden. Dies bedeutet, dass nicht mehr einstufige Wiederbeschaf-
fungszeiten zum Einsatz kommen, sondern jeweils die Lange der Wiederbeschaf-
fungszeit des kritischen Pfads bis zum nachsten Entkopplungspunkt. Somit werden
in allen Schritten des Supply Chain Planning diese mehrstufigen, entkoppelten Wie-
derbeschaffungszeiten eingesetzt, um die Entkopplung korrekt zu berticksichtigen.

Diese entkoppelten Wiederbeschaffungszeiten werden in einem durch die Demand-
Driven-MRP-Methode definierten Berechnungsschritt in Puffergrofien umgerech-
net. Somit wird sichergestellt, dass konsistent zu der systematischen Auswahl der
Entkopplungspunkte die richtigen Bestinde ermittelt werden, um die Entkopplung
zu erreichen. Die Puffergrofien sind dabei in zweierlei Hinsicht als dynamisch anzu-
sehen.Zum einenreagiert der Ansatz unmittelbar auf sich andernde Rahmenparame-
ter wie gednderte Verbrauchsmuster oder neue Entkopplungsstrukturen z. B. durch
neu eingefiihrte Materialien. Zum anderen werden aber auch zukiinftige Verlaufe wie
Saisonalitdten oder Sondereffekte frithzeitig antizipiert und in die Pufferermittlung
einbezogen.

Die Inputs, die durch die Entkopplung ermittelt werden, werden dann in einem auto-
matisierten Planungslauf genutzt, um Beschaffungsvorschlidge zu erzeugen. Dabei
kommt eine Berechnung zum Einsatz, die tiber die vorab beschriebene Meldebe-
standsberechnung hinausgeht, auch wenn die Grundziige vergleichbar sind. Die we-
sentliche Zusatzfunktion im Vergleich zur Bestellpunktdisposition ist die gedanderte
Berticksichtigung von besonders hohen Bedarfen, die sowohl bei der Auslosung eines
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Wiederbeschaffungsvorschlags als auch bei dessen Hohe zusatzlich miteinbezogen
werden. Die Demand-Driven-MRP-Methode spricht hier von sogenannten qualifizier-
ten Spitzenbedarfen (engl. qualified Spikes). Dabei handelt es sich um auf Tagesbasis
aggregierte Bedarfe, die in einem zu definierenden Horizont liegen und eine zu defi-
nierende Hohe tiberschreiten. Der sogenannte Spitzenhorizont (engl. Spike Horizon)
entspricht in der Regel der Lange der entkoppelten Wiederbeschaffungszeit, wihrend
die Hohe als Spitzenschwellwert (engl. Spike Threshold) bezeichnet wird und in der
Praxis z. B. 50 % des Sicherheitsbestands betragt.

Die Nettobedarfsrechnung, die in Demand-Driven MRP leicht abweichend als Net-
toflussberechnung (engl. Net Flow Calculation) bezeichnet wird, ergibt sich dabei
durch folgende Formel (Nettoflussformel, engl. Net Flow Equation):

Nettoflussposition = verfiigbarer Bestand
+ offene Zugdnge — offene Bedarfe — qualifizierte Spitzenbedarfe

Abbildung 8.9 zeigt die Nettoflussberechnung als Diagramm.

Menge

S et Spitzenschwellwert

/
mlm CmbEN e |

offene Bedarfe Spitzenhorizont Zeit

l:‘ Bedarf

Abbildung 8.9 Nettoflussberechnungim Demand-Driven-MRP-Kontext

Heute

Als offene Bedarfe werden dabei Bedarfe am heutigen Tag sowie Bedarfe in der Ver-
gangenheit interpretiert, offene Zugange sind bereits erstellte Fertigungs- oder Pro-
zessauftrage bzw. Bestellungen; auch fixierte Planauftriage und Bestellanforderungen
werden in diese Kategorie gerechnet.

Die Nettoflussposition (engl. Net Flow Position) wird dabei dann im Rahmen des au-
tomatisierten Planungslaufs mit den Puffergrofien verglichen, falls ein zu grofier Teil
des Puffers bereits verbraucht ist, d. h. der relative Pufferverbrauch (engl. relative Buf-
fer Consumption) grofR ist, erfolgt die Anlage eines Beschaffungsvorschlags. Voraus-
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setzung ist dabei, dass Sie entsprechende Funktionen lizenziert und implementiert
sowie ein Dispositionsmerkmal im entkoppelten Material eingestellt haben, welches
diese Logik aufweist (z. B. D1).

Optionen zur Nutzung des Dispositionsverfahrens im Demand-Driven-MRP-
Kontext

Um die beschriebene Logik einzusetzen, miissen Sie mindestens eine der folgenden

Optionen nutzen:

®m Demand-Driven MRP in SAP S/AHANA (ab Release 1709 On-Premise)

® SAP IBP fiir Demand-Driven Replenishment (ab Release 1905 mit SAP ECC, ndhere
Informationen hierzu finden Sie in Abschnitt 8.3.2, »Zeitreihenbasierte Demand-
Driven-Replenishment-Algorithmen«)

m SCM-Beratungslosung Customized MRP Type — Demand-Driven Planning (ab SAP
ECC 6.0 EHP3 mit SAP NetWeaver 7.4 und SAP SCM Consulting Solutions Release
2018, nahere Informationen hierzu finden Sie in SAP-Hinweis 2888339 unter
http://s-prs.de/v858405)

Naheres zur Vorgehensweise, wie entsprechende Beschaffungsvorschlage ermittelt
werden, finden Sie in Kapitel 9, »Beschaffungsmengenermittlung«, und in Kapitel 10,
»Sicherheitsbestandsplanung«.

In der klassischen meldebestandsgesteuerten Disposition entsteht der strukturelle
Nachteil, dass die Nettobedarfsrechnung —bzw. im Demand-Driven-MRP-Kontext die
Nettoflussberechnung — lediglich das aktuelle Datum berechnet. Es wird also keine
Vorschau auf zukinftige Bedarfsdecker erzeugt. Daher ist es in diesem Kontext nicht
moglich, eine mittel- bis langfristige Kapazitdtsplanung durchzufiihren oder eine
Vorschau zukiinftiger Mengen an Lieferanten weiterzugeben. Auch eine Verfligbar-
keitspriifung gegen Zugangselemente wird hierdurch erschwert bzw. verhindert. Um
das zu umgehen, werden bei Verwendung von SAP IBP fur Demand-Driven Replen-
ishment und der SCM-Beratungslésungen von SAP projizierte Nettoflussberechnun-
gen (engl. projected Net Flow Calculations) durchgefiihrt. Die obige Formel wird dann
auch fir zukinftige Perioden durchgefiihrt, um eine entsprechende Projektion tiber
zukunftige Bedarfsmengen zu erhalten.

Die so erzeugten Beschaffungsvorschldge werden auf Basis eines eindeutigen priori-
tatsbasierten Ansatzes nachbearbeitet. Dies bedeutet, dass die Beschaffungsvor-
schlage durch die Umsetzung in Fertigungs- oder Prozessauftrage bzw. Bestellungen
an die Ausfiihrung tibergeben oder auch in der Ausfithrung nach einem mit dem ge-
samten Ansatz konsistenten Muster priorisiert werden. Anders als in der plangesteu-
erten Disposition (siehe Abschnitt 8.1.3), die Bedarfsdaten (engl. Due Dates) als Grund-
lage einer Priorisierung verwendet, arbeitet Demand-Driven MRP dabei mit dem
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relativen Pufferverbrauch. Somit wird sichergestellt, dass die Prioritat in der Planung
und Ausfiithrung die Entkopplungsfunktion der ausgewidhlten Entkopplungspunkte
sicherstellt.

Bei der Demand-Driven-MRP-Vorgehensweise werden in der Planung mehrere Pha-
sen durchlaufen, in denen verschiedene Teilschritte zum Einsatz kommen (siehe Ab-
bildung 8.10).

Modeling/Remodeling the Environment Plan Execute
Position Protect Pull
Strategic Buffer Profiles Dynamic Demand Driven Visible an~d
5 K : Collaborative
Decoupling and Levels Adjustments Planning Execution

Abbildung 8.10 Phasen bzw. Schritte des Demand-Driven-MRP-Ansatzes

Die erste Phase @ (Position) besteht in der Festlegung der Entkopplungspunkte, d. h.
der Identifizierung der Material-/Werkskombinationen im mehrstufigen Netzwerk,
an denen Lagerbestand gehalten werden soll. Hier wird auch von Bestandspositionie-
rung (engl. strategic Decoupling) gesprochen. Die entsprechenden Funktionen stellen
wir Thnen in Kapitel 10, »Sicherheitsbestandsplanungg, vor.

Die Entkopplungspunkte miissen dann in einer Phase von den negativen Einfliissen
der restlichen Lieferkette beschiitzt werden @ (Protect), was durch eine systemati-
sche Festlegung der Puffergrofien passiert. Hierbei werden zwei Teilschritte durch-
laufen, zunachst erfolgt die Ermittlung statischer Puffergrofien, dieser Schritt wird als
Buffer Profiles and Levels bezeichnet. Auf Basis der Materialklassifizierung werden
Pufferprofile zugeordnet, aus denen sich die Puffergroflen bestimmen. Im Anschluss
werden Anpassungen vorgenommen @, zum einen wenn sich Rahmenparameter an-
dern, zum anderen um Events und zukinftige Verlaufe frithzeitig zu antizipieren.
Dieser Schritt wird als Dynamic Adjustment bezeichnet. Auch diese Funktionen wer-
den in Kapitel 10, »Sicherheitsbestandsplanung«, naher erlautert.

Nachdem die Position- und die Protect-Phase abgeschlossen sind, stehen die Parame-
ter fest, mit denen die Planung gefiittert wird. Daher wird hier auch zusammenfas-
send von der Modellierung bzw. laufend durchgefithrten Remodellierung der Umge-
bung (engl. Modeling/Remodeling of the Environment) gesprochen.

Daran schlief3t sich die dritte Phase an, die mit Pull iberschrieben wird. Diese Bezeich-
nung wird gewahlt, weil bei Demand-Driven MRP, vergleichbar mit der Bestellpunkt-
disposition, Mengen durch Bedarfe aus einem Puffer entnommen werden und diese
dann fehlende Menge im Puffer das Signal fir eine Wiederauffiillung gibt. Die Bedarfe
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ziehen die Mengen aus der Lieferkette, im Gegensatz zu einer prognosebasierten Vor-
gehensweise, bei der die Prognose die Wiederauffiillungen veranlasst, sodass hier von
Push gesprochen werden kann. Diese dritte Phase beginnt mit der Erzeugung des
Plans (@ — Demand-Driven Planning), also der oben beschriebenen Durchfiihrung
des Dispositionsverfahrens auf Basis der Nettoflussberechnung. Daran anschlief}end
erfolgt eine Nachbearbeitung der Planung bzw. dann eine Ausfihrung (@ - Visible
und Collaborative Execution). Diesen Schritt stellen wir [hnen in Kapitel 14, »Bearbei-
tung der Dispositionsergebnisse«, vor.

8.1.3 Plangesteuerte Disposition

Bei der plangesteuerten (auch: deterministischen) Disposition sind die geplanten Be-
darfsmengen der Zukunft relevant fiir den Anstof3 der Disposition. Bedarfselemente
der plangesteuerten Disposition sind z. B. Kundenauftriage, Vorplanungsbedarfe, Ma-
terialreservierungen oder Sekundarbedarfe.

Die plangesteuerte Disposition bietet sich vor allem fiir die Planung von A-Produkten
an.Durch die Verwendung von exakten Bedarfsmengen aus der Zukunft ohne die Un-
sicherheit einer Prognose konnen Sie hier abhdngig vom Unsicherheitsgrad tenden-
ziell mit niedrigeren Sicherheitsbestanden als bei der verbrauchsgesteuerten Dispo-
sition arbeiten.
Bei der plangesteuerten Disposition wird flr alle zu planenden Bedarfsmengen eine
Nettobedarfsrechnung durchgefiihrt. Diese vergleicht den verfligbaren Lagerbestand
und die fest eingeplanten Zugange aus Einkauf und Fertigung mit den Bedarfen. Der
verfligbare Bestand wird pro Bedarf folgendermafien ermittelt:
verfiigbarer Bestand = Werksbestand — Sicherheitsbestand
+ Zugdnge (Bestellungen, fixierte Beschaffungsvorschldge,
Fertigungsauftrdge)
- Bedarfsmenge (z. B. Kundenauftrdge, Kundenprimdrbedarfe,
Vorplanungsbedarfe, Sekunddrbedarfe)

Abbildung 8.11 verdeutlicht die Vorgehensweise des Systems im Rahmen der Netto-
bedarfsrechnung bei plangesteuerter Disposition.

Der Werksbestand wird fiir alle zum Werk gehorenden Lagerorte, die nicht von der
Disposition ausgeschlossen sind bzw. separat disponiert werden, durch Zusammen-
fassung der folgenden Bestinde ermittelt:

m frei verwendbarer Bestand
® Qualitatsprifbestand
m frei verwendbarer Konsignationslagerbestand

® Konsignationslagerbestand in Qualitatsprifung
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Abbildung 8.11 Nettobedarfsrechnung bei plangesteuerter Disposition

Im SAP-ECC- sowie im SAP-S/4HANA-System konnen Sie im Customizing bestim-
men, ob die folgenden Bestdnde ebenfalls in den Werksbestand einbezogen werden
sollen:

® Umlagerbestand
m Sperrbestand

® nicht freier Bestand fir Chargen

Falls der verfligbare Bestand kleiner ist als die Bedarfsmenge, werden Beschaffungs-
vorschlage erzeugt. Der Bedarfstermin wird durch den Termin des jeweiligen Ab-
gangs (z. B. Kundenauftrag, Kundenprimarbedarf, Vorplanungsbedarf etc.) reprasen-
tiert.

Die Nettobedarfsrechnung bei plangesteuerter Disposition geht davon aus, dass
keine nicht fixierten Beschaffungsvorschldge vor den fixierten Beschaffungsvor-
schldgen ausgeflhrt werden kénnen. Diese Vorgehensweise basiert auf der Logik,
dass ein noch nicht fixierter Planauftrag die gleichen Bearbeitungsschritte wie ein fi-
xierter Planauftrag oder ein Fertigungsauftrag durchlaufen muss (z. B. die Fixierung
oder die Umsetzung in einen Fertigungsauftrag). In der fiir diese Bearbeitungsschritte
bendtigten Zeit wiirden die fixierten Planauftrage bzw. die Fertigungsauftrage bereits
an die Produktion tibergeben. In einem solchen Szenario ist ein »Uberholen« von fi-
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xierten Planauftragen oder Fertigungsauftragen fiir automatisiert im Planungslauf
angelegte Planauftrage daher nicht moglich.

Eine Sonderform der plangesteuerten Disposition bildet die Leitteileplanung. Mit die-
ser Komponente werden Materialien mit einem sehr hohen Anteil am Wertschop-
fungsprozess geplant. Die Bedeutung dieser Materialien besteht haufig tiber den rei-
nen Anteil an der Wertschopfung hinaus auch darin, dass ein bedeutender Teil des
Teilespektrums als Inputmaterial fiir diese als Leitteile zu kennzeichnenden Materia-
lien fungiert. Haufige Anderungen auf der Enderzeugnisebene fithren somit zu einer
Instabilitat der gesamten Materialbedarfsplanung. Die als Leitteile gekennzeichneten
Materialien werden mit einer Reihe spezieller Funktionalitaten separat geplant. Hier-
bei gelten jeweils die Grundsatze der plangesteuerten Disposition.

Um die Unabhingigkeit von der reguldren Planung zu gewahrleisten, werden als Leit-
teile gekennzeichnete Materialien von einem normalen Bedarfsplanungslauf nicht
berticksichtigt. Fur Leitteile steht daher ein separater Planungslauf zur Verflgung,
der fur die direkt untergeordnete Stucklistenstufe Sekundédrbedarfe erzeugt, die
Stucklistenstruktur jedoch nicht weiter plant. Somit ist es moglich, das Planungser-
gebnis der bedeutsamsten Teile manuell zu bearbeiten, bevor die abhangigen Teile
von einer Materialbedarfsplanung erfasst werden.

Einen Sonderfall der plangesteuerten Disposition stellt die Planung mit der SAP-
S/4HANA-Zusatzfunktion Predictive Material and Resource Planning (pMRP) dar. Es
handelt sich dabei um eine mittel- bis langfristige Simulationsfunktion, bei der Sie
die Machbarkeit einer Vorplanung mehrstufig im Hinblick auf Kapazitaten und Ma-
terialverfigbarkeiten Uiberprufen konnen. Auch eine Anpassung der Vorplanungs-
mengen zur Herstellung der Machbarkeit ist damit moglich.

Im Kern basiert pMRP auf einer vereinfachten plangesteuerten Disposition. Die Ver-
einfachung besteht z. B. darin, dass keine Losgrof3enzusammenfassung zum Einsatz
kommt, was den Peitscheneffekt (siehe Abschnitt 8.1.2, »Disposition auf Basis des De-
mand-Driven-MRP-Ansatzes«) reduziert.

Um pMRP ausflihren zu kénnen, ist kein Customizing notwendig. Sie kénnen die Si-
mulation mit der SAP-Fiori-App pMRP-Simulationserstellung einplanen vornehmen
(siehe Abbildung 8.12).

In der App miussen Sie zum einen eindeutige IDs fiir die Simulation und den Referenz-
plan hinterlegen, sodass ein nachtraglicher Vergleich moglich ist. Zum anderen mus-
sen Sie festlegen, auf welcher Periodenbasis die Analyse ausgefiihrt werden muss,
und durch Angabe des Start- und Enddatums den Horizont fiir die Simulation vorge-
ben. Zusidtzlich missen Sie die Objekte auswihlen, die Bestandteil Threr Simulation
sein sollen. Abschliefend ist festzulegen, wie bei der Simulation mit Umlagerungen
umgegangen und mit welchen Belegdaten gearbeitet werden soll, z. B. welcher Be-
stand der Simulation zugrunde gelegt werden soll.
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ID fiir Referenzplan:
Referenzbeschreibung:
Periodentyp:

Startdatum der Referenz:

Enddatum der Referenz:

Objektauswahl
Werk:
Material:
Disponent:
Materialart

Dispositionsstufe:

ALLGEMEINE INFORMATIONEN EINPLANUNGSOPTIONEN

Anlegen von pMRP-Daten Uber lGibergeordnete Materialien

PMRP_TLM_REF_001
PMRP_TLM_REF_001
M

18.11.2021

31.07.2022

LAUFDETAILS PARAMETER

Simulations-ID: ~ PMRP_TLM_SIM_001

Simulationsbeschreibung: = pMRP_TLM_SIM_001

Grenzen

Werksspezif. Materialstatus:
WerksUbergreif. Materialstatus:
StilicklVerwendung:
Planverwendung:
Stiicklistenstatus:

Arbeitsplanstatus:

Umlagerungsverhalten

Umlagerung von/an Werk:
Berlicksichtigte Werke:

Beriicksichtigte Arbeitsplatze:

Belegdaten

Anfangsbestand:
Inaktive PPB berlicksichtigen:
Inaktive PPB-Bedarfsversionen:

Einfachauslauf berticksichtigen:

Abbildung 8.12 pMRP-Simulationsergebnis anlegen

Im Anschluss an den Simulationslauf konnen Sie die App pMRP-Simulationen verar-
beiten nutzen, um die Datensimulation zu bearbeiten. Nach einer Ubersichtsseite,
aufder Sie die Analyse, die Sie bearbeiten wollen, aussuchen konnen, gelangen Sie zur
Bedarfsplansimulation (siehe hierzu Abbildung 8.13).

< ..3- ¥  Bedarfsplansimulation v Q o 8

Demand Plan Simulation Kapazitatsplansimutation | ([l (2

Simulation: pMRP_TLM_SIM_001 (PMRP_TLM_SIM_001) Kapazitatsprobleme: Lieferleistung:
Referenzdaten: pMRP_TLM_REF_001 (PMRP_TLM_REF_001) 7 g - 100 %
Angezeigte Mengen | Nur Simulation v S v & Inspektor X
Materialnummer Werk ME Jan 2022 Feb 2022 Mrz 2022 Apr 2022
° T-F116 3000
T-C116-01-01 1010 ST [ 2000 | | 173914 | | 2442686 | | 1727271 | ST
1 T-F116
T-F116 1010 sT [ 3000 | [ 3000 | [ [ 3000 | | [ 3000 |
i Mrz 2022
T-R116-01-01-01A 1010 ST 1869,57 1867,282 2354,064 909,09

Mehrstufige Materialsimulati...
v Probleme (6)

Kapazitéatsiiberlastung 168
%

DDP-PAQO - Pre-Assembly (DDP-PA16)
In Monat: Jan 2022
Anteil am Kapazitatsverbrauch : 3%

Kapazitatsplansimulation

Abbildung 8.13 Bedarfsplansimulation
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In dieser Ansicht sehen Sie die Vorplanbedarfe, die vorab im SAP-S/4HANA-System
eingegeben werden miissen und auf deren Grundlage die Simulation durchgefiihrt
wurde. Sie konnen hier interaktiv die Mengen anpassen. Dabei unterstiitzt Sie nicht
nur die Farbgebung (z. B. rot fiir Problemsituationen) in den einzelnen Perioden, son-
dern auch der sogenannte Inspektor. Der Bereich Inspektor im oberen rechten Ab-
schnitt der Bedarfsplansimulation liefert Detailinformationen zu den jeweiligen Pro-
blemsituationen. Im Beispiel in der Abbildung ist bspw. eine Kapazitatsiuberlastung
zu erkennen.

Weitergehende Details zu den einzelnen Problemen werden angezeigt, wenn Sie auf
die entsprechende Schaltfliche klicken, z. B. Kapazitatsplansimulation in Abbildung
8.13.So gelangen Sie zur Ubersicht der Kapazititsauslastung der jeweils beteiligten Ar-
beitsplatze (siehe Abbildung 8.14).

< ,E. Y Kapazitatsplansimulation v Qa o 8
: : . Simulationszusammenfassung | [ &
Capacity Plan Simulation E m L
Simulation: pMRP_TLM_SIM_001 (PMRP_TLM_SIM_001) K 5 L
Referenzdaten: pMRP_TLM_REF_001 (PMRP_TLM_REF_001) 2 9 - 100 %
P - Inspektor X
Restkapazitét in Stunden eme ere Kapazitatsangebot andemn & [7 s
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Abbildung 8.14 Kapazitatsplansimulation

In der Ansicht Kapazitatsplansimulation sehen Sie im oberen Bereich tabellarisch
ausgewertet die beteiligten Arbeitsplatze. Dort werden der Kapazitdatsbedarf sowie die
Restkapazitét pro Periode aufgelistet. Perioden mit Kapazitatsiiberlast werden farb-
lich hervorgehoben. Im unteren Bereich kdnnen Sie die Kapazitatsbelastung grafisch
visualisieren, indem Sie auf einen der Arbeitsplétze in der Tabelle klicken. Im rechten
Bereich findet sich erneut der Bereich Inspektor mit einer Auflistung der jeweiligen
Problemsituationen.
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8.2 Dispositionsverfahren in SAP APO und im Add-on for Embedded PP/DS

Sie konnen nun durch Auswahl einer Periode in der tabellarischen Sicht und Betati-
gung der Schaltflache Kapazitatsprobleme ignorieren die generelle Problemsituation
beseitigen. Dies ist z. B. sinnvoll, wenn der jeweilige Arbeitsplatz kein Engpass ist, also
davon auszugehen ist, dass im Zweifelsfall eine Anpassung der Kapazitaten vorge-
nommen werden kann.

Alternativ konnen Sie auch das Kapazitatsangebot andern, wobei dies nur Einfluss in-
nerhalb der Simulation hat. Die tatsachliche Arbeitsplatzkapazitat bleibt unberiihrt,
deshalb miissen Sie die Anderungen nach Abschluss der Simulation noch einmal se-
parat in die operative Umgebung tibertragen.

Neben dem Absprung in die Kapazitdtsplansimulation konnen Sie aus der Bedarfs-
plansimulation durch Betdtigung der Schaltflache Mehrstufige Materialsimulation
im Inspektor (siehe Abbildung 8.13) auch in die Ubersicht wechseln, in der die Materi-
alverfiigbarkeit im Mittelpunkt steht.

Inder Ansicht Mehrstufige Materialsimulation sehen Sie die mehrstufige Stiicklisten-
struktur im linken Bereich als Baumstruktur aufgegliedert. Zu jeder Stufe wird tiber
eigene Spalten angezeigt, ob es in der aktuellen Vorplanungskonstellation zu Proble-
men bei der Materialversorgung kommen wiirde und wie hoch die jeweilige Fehl-
menge wire. Sie konnen einzelne Perioden markieren und tiiber den Inspektor auf der
rechten Seite auswerten. Als mogliche Eingriffsoptionen stehen Thnen ein Wechsel
auf einen anderen Arbeitsplatz Uiber die Schaltflache Bezugsquelle dndern oder eine
vorgezogene Fertigung liber die Schaltfliche Vorfertigen zur Verfiigung (siehe Abbil-
dung 8.15).
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Mehrstufige Materialsimulation ion | | Simulationszt fassung m @
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DDP-PAQO - Pre-Assembly (DDP-PA16)
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Anteil der verbrauchten Kapazitst : 27%
P . .

Abbildung 8.15 Mehrstufige Materialsimulation

Nach Abschluss Ihrer simulativen Anpassungen, die in Echtzeit von pMRP sofort be-
wertet werden, konnen Sie sich eine Zusammenfassung Uber alle gemachten Anpas-
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sungen und verbleibende Probleme anzeigen lassen. Zu dieser Ubersicht gelangen
Sie, wenn Sie in den verschiedenen Ansichten auf die Schaltfliche Simulationszusam-
menfassung im oberen rechten Teil des Bildschirms klicken.

Wenn Sie in die Ubersichtsliste der Simulationen zuriickkehren, kdnnen Sie die Simu-
lation freigeben. Dadurch werden etwaige aktuelle Vorplanbedarfe auf untergeordne-
ten Stufen erzeugt. Diese Information kann dann von Prozessen wie Demand-Driven
Replenishment als Bedarfspropagierung zur Berechnung von Pufferleveln genutzt
werden. Auf der Endproduktebene werden inaktive Vorplanbedarfe erzeugt, die im
Anschluss auch Uber die Transaktion MD62 aktiviert werden konnen.

Sonutzen Sie die Funktion pMRP, um die Machbarkeit eines Bedarfsplans im Hinblick
auf die Material- und Kapazitatsverfiigbarkeit zu erzeugen.

8.2 Dispositionsverfahren in SAP APO
und im Add-on for Embedded PP/DS

Das SAP-APO-System bzw. das Add-on for Embedded PP/DS (ePP/DS) kennen keine
direkte Entsprechung des Dispositionsmerkmals. Die mit dem Dispositionsverfahren
zusammenhdngenden Systemeinstellungen werden tiberwiegend tiber Systempara-
meter vorgenommen. Diese Parameter sind in den beiden folgenden Bereichen zu
finden:

®m PP-Planungsverfahren

m Heuristiken, insbesondere Produktheuristiken

Neben den Planungsverfahren fir den kurzfristigen Horizont stehen im SAP-APO-
System auch Planungsverfahren fir den mittel- bis langfristigen Horizont zur Verfi-
gung. Im Wesentlichen sind dies folgende drei Methoden:

®m SNP-Heuristik
® Capable-to-Match (CTM)
® SNP-Optimierer

Die Planungsverfahren fiir die mittel- bis langfristige Planung verwenden dabei un-
terschiedliche Vorgehensweisen zur Problemldsung. Die SNP-Heuristik ahnelt in der
Vorgehensweise den Funktionen der Materialbedarfsplanung des SAP-ECC- bzw. SAP-
S/AHANA-Systems sowie den Funktionen in der kurzfristigen Planung des SAP-APO-
Systems bzw. von ePP/DS. In all diesen Funktionen wird infinit pro Lokationsprodukt
geplant.

Der SNP-Optimierer und CTM hingegen sind finite Planungsmethoden, die im Allge-
meinen Restriktionen wiahrend der Planung berticksichtigen konnen und somit die
Materialbedarfsplanung mit einer Kapazitatsplanung kombinieren. In den folgenden
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Abschnitten gehen wir auf die grundlegenden Vorgehensweisen und Unterschiede
der einzelnen Verfahren néaher ein.

8.2.1 PP-Planungsverfahren

Das PP-Planungsverfahren wird im Lokationsproduktstamm (Registerkarte PP/DS)
eingestellt und beinhaltet zwei fiir die Planung zentrale Einstellungen:

m Festlegung der Reaktion der Produktions- und Feinplanung auf planungsrelevante
Ereignisse

® Festlegung der Pegging-relevanten Menge von Kundenbedarfen (anwendungs-
ubergreifend)

Ist im Lokationsproduktstamm kein PP-Planungsverfahren eingestellt, kann das Pro-
dukt nicht mit der Produktions- und Feinplanung (PP/DS) des SAP-APO-Systems bzw.
ePP/DS geplant werden.

Ein planungsrelevantes Ereignis ist eine Anderung, die eine Anpassung der Planung
erfordert. Die Ereignisse lassen sich in die folgenden grundlegenden Arten einteilen:

® Stammdateninderung (z. B. Anderung einer Produktionsdatenstruktur)

® Anlage bzw. Anderung des Zugangselements eines Eigenfertigungsauftrags
(z. B. Planauftragsanlage in PP/DS)

® Anlage bzw. Anderung des Zugangselements eines Fremdbeschaffungsauftrags
(z. B. Bestellanforderungsanlage in PP/DS)

® Anderung des Bestands im SAP-ECC- bzw. SAP-S/4HANA-System
® Anlage oder Anderung eines Bedarfselements, z. B.:

— Anlage oder Anderung eines Kundenauftrags im SAP-ECC- bzw. SAP-S/4HANA-
System

- Andern eines Sekundéarbedarfs oder eines Umlagerungsbedarfs in PP/DS
— Anlage oder Anderung eines Vorplanungsbedarf in PP/DS

— Reduktion eines Vorplanungsbedarfs durch Verrechnung

In einer integrierten Systemlandschaft mit einem oder mehreren SAP-ECC- bzw. SAP-
S/AHANA-Systemen und einem SAP-APO-System kénnen durch planungsrelevante
Ereignisse in einem der Systeme haufig entsprechende Ereignisse im SAP-APO-Sys-
tem ausgelost werden. Um Mehrfachreaktionen auf planungsrelevante Ereignisse im
SAP-ERP- bzw. im SAP-APO-System zu verhindern, konnen Sie zwischen Ereignissen
aus dem SAP-ERP-System und denen aus dem SAP-APO-System unterscheiden und
die Reaktion des SAP-APO-Systems auf Ereignisse festlegen. Analog ist dies auch in
ePP/DS moglich. Die Reaktion wird als Aktion bezeichnet und bei Eintritt des Ereig-
nisses automatisch ausgefiihrt. Folgende Aktionen und Aktionsgruppen stehen Ih-
nen zur Verfligung:
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® keine Aktion durchfiithren
® Sekundir- und Umlagerungsbedarfe decken

— Dbereits bestehende Zugange verwenden

- neue Zuginge anlegen

— Ubergeordneten Bedarfsverursacher umplanen
® Produktheuristik starten

® Planungsvormerkung erzeugen
Produkte mit Planungsvormerkung werden im Planungslauf geplant. Damit PP/
DS die Aktion ausfiihrt, muss in der Planversion das Kennzeichen PP/DS: Verande-
rungsplanung aktiv gesetzt sein. In der Veranderungsplanung werden nur die Pro-
dukte geplant, fiir die sich seit der letzten Planung eine planungsrelevante Ande-
rung ergeben hat.

Es gibt eine Reihe von Standardszenarien, die als Reaktion auf bestimmte Ereignisse
von SAP empfohlen werden. Sie konnen jedoch auch eigene Planungsverfahren defi-
nieren. Dabei sollten Sie allerdings vorsichtig vorgehen, da innerhalb eines Planungs-
verfahrens nur bestimmte Ereignis-Aktions-Kombinationen sinnvoll verwendbar
sind.

Im Wiederverwendungsmodus, der fiir die Aktionen Planungsvormerkung erzeugen
und Produktheuristik sofort ausfiihren relevant ist, wird festgelegt, wie eine Beschaf-
fungsplanungsheuristik bereits vorhandene Beschaffungselemente in der Planung
berticksichtigt. Bei beiden genannten Aktionen wird vom System eine Planungsvor-
merkung erzeugt, die im Falle einer sofortigen Ausfiihrung der Produktheuristik an-
schlieffend abgearbeitet wird. Bei der Aktion Planungsvormerkung erzeugen fithrt
diese Heuristik erst in einem spater zu startenden Planungslauf zu einer Planung des
Produkts. In beiden Fallen wird der Wiederverwendungsmodus in der Planungsvor-
merkdatei abgetragen. Im PP/DS-System existieren vier verschiedene Planungs-
vormerkungen, die auch die vier verschiedenen Wiederverwendungsmodi reprasen-
tieren:

® Planungsvormerkung 1: Passende Zugange verwenden
Das System ermittelt durch Nettobedarfsrechnung, Beschaffungsmengenberech-
nung und Bezugsquellenermittlung die Daten der Beschaffungsvorschlage, die die
ungedeckten Bedarfe decken kénnen. Vor der Anlage eines neuen Beschaffungs-
vorschlags wird im Wiederverwendungsintervall nach einem bereits existieren-
den, nicht fixierten Beschaffungsvorschlag gesucht, der die gleiche Menge, die glei-
che Bezugsquelle und die gleichen Merkmale beinhaltet. Bei Produkten mit
diskreten Zugangen muss zusatzlich die Auftragsprioritat iibereinstimmen. Falls
im Wiederverwendungsintervall mehrere passende Zuginge ermittelt werden,
trifft das System auf Basis des Verfligbarkeitstermins und der eingestellten Wie-
derverwendungsstrategie eine Auswahl. Ein neuer Beschaffungsvorschlag wird
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nur angelegt, wenn im Wiederverwendungsintervall kein passender Beschaffungs-
vorschlag gefunden wird.

® Planungsvormerkung 2: Nicht fixierte Zuginge 16schen
Nicht fixierte Beschaffungsvorschlige werden geldscht. Im Anschluss fihrt das
System analog zum Wiederverwendungsmodus Passende Zugdnge verwenden
eine Nettobedarfsrechnung, eine Bezugsquellenfindung und eine Beschaffungs-
mengenberechnung durch und legt fiir die ungedeckten Bedarfe Beschaffungsvor-
schlage an.

® Planungsvormerkung 3: Plan neu auflésen

Das System flhrt die Planung analog zum Wiederverwendungsmodus Passende
Zugdnge verwenden durch und 16st zusatzlich fiir die fixierten und die wiederver-
wendbaren Beschaffungsvorschlédge den entsprechenden Plan (z. B. Produktions-
prozessmodell oder Produktionsdatenstruktur) aus, sofern der Status des Beschaf-
fungsvorschlags dies ermoglicht. Dabei darf der Eigenfertigungsauftrag keinen der
folgenden Status tragen: Input fixiert, Termin fixiert, freigegeben, angefangen,
teilriickgemeldet, endriickgemeldet.

= Planungsvormerkung 4: Nicht fixierte Zugidnge 16schen, fixierte neu auflésen
Die Planung erfolgt analog zum beschriebenen Wiederverwendungsmodus Nicht
fixierte Zugdnge I6schen. Zusatzlich wird bei allen fixierten Beschaffungsvorschla-
gen der Plan unter Beriicksichtigung der gleichen Restriktionen wie bei dem Wie-
derverwendungsmodus Plan neu auflosen erneut aufgelost.

Fir jede Ereignis-Aktions-Kombination ist von SAP ein Wiederverwendungsmodus
festgelegt. Durch den Eintritt einer Ereignis-Aktions-Kombination mit den Aktionen
Planungsvormerkung erzeugen oder Produktheuristik sofort ausfiihren tragt das Sys-
tem den Wiederverwendungsmodus in die Planungsvormerkdatei ein. Falls im An-
schluss vor der Abarbeitung der Planungsvormerkung ein Ereignis eintritt, dessen
zugehorige Aktion einen anderen Wiederverwendungsmodus vorsieht, bestimmt
das System mithilfe einer Matrix einen resultierenden Wiederverwendungsmodus,
der wiederum in die Planungsvormerkdatei eingetragen wird. Die in Tabelle 8.2 ge-
zeigte Matrix ist zusatzlich auch bei der Abmischung von Wiederverwendungsmodi
durch Planungsheuristiken gultig.

1 1 2 3 4

2 2 2 4 4
3 3 4 3 4
4 4 4 4 4

Tabelle 8.2 Matrix fiir das Abmischen von Wiederverwendungsmodi
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Im PP-Planungsverfahren kann zusitzlich der Einplanungsstatus eines Eigenferti-
gungsauftrags festgelegt werden (Status Eingeplant, Ausgeplant oder Teilweise aus-
geplant), wenn ein Zugangselement im PP/DS oder in einem SAP-ERP-System ange-
legt wird oder wenn fir ein Zugangselement eine mengen- oder produktbezogene
Anderung durchgefiihrt wird.

Anderung des PP-Planungsverfahrens
Das PP-Planungsverfahren kann nicht direkt im Lokationsproduktstamm geandert

werden, sondern lediglich durch Verwendung der Transaktion /SAPAPO/RRP_SET
RRPT.

8.2.2 Heuristiken

Eine zentrale Stellung bei der Disposition in SAP APO nimmt die Produktheuristik
ein. Im SAP-Umfeld bezeichnet der Begriff der Heuristik eine Planungsfunktion, mit
der ausgewdhlte Objekte beplant werden konnen. Je nach Planungsfokus handelt es
sich bei den zu beplanenden Objekten um Produkte, Ressourcen, Auftrage oder Vor-
gange. Die sowohl in der Hintergrundplanung als auch in der interaktiven Planung
einsetzbaren Heuristiken bieten eine grofde Breite an Planungsfunktionen, die sich
aufvielfiltige Weise an kundenspezifische Gegebenheiten anpassen lassen. Eine Heu-
ristik wird definiert durch einen Algorithmus, dessen Ablaufbereits im SAP-Standard
gegebenenfalls durch bestimmte, fiir den jeweiligen Algorithmus vorgesehene er-
gianzende Steuerungsparameter in den Heuristikeinstellungen beeinflusst werden
kann (siehe hierzu Abbildung 8.16).

Die Heuristiken definieren Sie im Customizing der Produktions-und Feinplanung, in-
dem Sie einen SAP-Standardalgorithmus (Funktionsbaustein) eingeben und eigene
Einstellungen in den ergénzenden Steuerparametern vornehmen. Uber diese Steue-
rungsparameter hinaus, die in den Customizing-Einstellungen der Heuristiken ver-
andert werden konnen, ist es moglich, mithilfe der von SAP zur Verfligung gestellten
Algorithmen eigene Heuristiken zu definieren. Zur Erstellung von Heuristiken kon-
nen zusatzlich auch eigene Algorithmen verwendet werden, wenn diese im SAP-APO-
System integriert wurden.

Die im SAP-Standard angebotenen Heuristiken beziehen sich zum einen auf den Be-
reich Produktionsplanung und damit vornehmlich auf die Planung von Produkten.
Dabei sind die Heuristiken mit einem Planungsfokus auf Losgroflenbestimmung von
den Heuristiken zum Ablauf der Produktionsplanung zu unterscheiden. Die letztge-
nannten Heuristiken werden fir die Planung in der interaktiven Planung oder im
Produktionsplanungslauf eingesetzt. Die im Rahmen des Produktionsplanungslaufs
verwendeten Heuristiken greifen auf die eventuell im Produktstamm eingetragene
Heuristik zurtick. Der zweite Bereich ist die Feinplanung.
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Heuristik SAP_PP_002 Planung von Standardlosen

Button-Text

Tkane

lgorithmus JSAPAPOJHEU_PLAN_STANDARDLOTS  ~|[H]

| Grundeinstellungen |' Losgrien | Strategie

Mettobedarfsrechnung

werfahren Uberschiisse vermeiden -
[wergangenheitsbedarfe zusammenfassen
[CIMit Haltbarkeit planen
unterdeckungen aukerhalb des PP{DS-Harizonts beachten
[JGeszugdnge verwenden [JGesEestinde verwend.
Zeitraum aulerhalb des PP/DS-Horizonts

Periodenart Periodenarnzahl a Plarungskalender

Meue Zugangselemente anlegen

Sortierverfahren Zeitliche Reihenfolge -

Wiederverwendungsmodus Passende Zugange verwenden -
Wiederverwendung
Wiederverwendungsstrategie Friheste Zugdnge verwenden (first in first out) v
Maximale Yerfrihung eines Zugangs 1,00

Maximale Yerspatung eines Zugangs

1) 1)

Abbildung 8.16 Auszug der Heuristikeinstellungen der Produktheuristik SAP_PP_002

In diesem Bereich dienen Heuristiken der Einplanung; im Unterschied zu den Pro-
duktionsplanungsheuristiken liegt der Planungsfokus hier starker auf Ressourcen
und Vorgingen. Abbildung 8.17 gibt Thnen einen grundsitzlichen Uberblick tiber die
im SAP-Standard angebotenen Heuristiken.

SAP-Standardheuristiken

Planungsobjekte

Produkte Ressourcen Auftrage Vorgdnge
H_J \ ~ J
Heuristiken der Heuristiken der
Produktionsplanung Feinplanung

Abbildung 8.17 SAP-Standardheuristiken
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In dem hier vorgestellten Planungskontext der Disposition kommen die Heuristiken
der Produktionsplanung zum Einsatz. Die Heuristiken der Feinplanung werden in der
Regel in den der Materialbedarfsplanung nachgelagerten Schritten eingesetzt.

Die Heuristiken fur die Produktionsplanung lassen sich wiederum in drei unter-
schiedliche Gruppen gliedern (siehe Abbildung 8.18):

® Produktheuristiken
Produktheuristiken kénnen im Produktstamm eingetragen werden und bilden so
die Grundlage der Planungen im Planungslauf.

m Heuristiken zur Ablaufsteuerung
Diese beinhalten die Definition des Ablaufs eines Planungslaufs. So wird etwa bei
einer Bedarfsplanung seitens des SAP-APO-Systems bzw. ePP/DS die Ablaufsteue-
rungsheuristik SAP_ MRP_001 eingesetzt, die eine Bedarfsplanung nach Disposi-
tionsstufenverfahren analog zur Materialbedarfsplanung im SAP-ECC- bzw. SAP-
S/AHANA-System durchfiihrt.

® Serviceheuristiken

Auch durch die Verwendung von Serviceheuristiken im Produktionsplanungslauf
kann Einfluss auf das Ergebnis der Produktionsplanung genommen werden. Diese
Heuristiken bilden hdufig ein Bindeglied zwischen den Ergebnissen der Material-
bedarfsplanung und der nachgelagerten Feinplanung, da sie bestimmte Service-
funktionen zur Verfligung stellen, welche der Standard der Materialbedarfspla-
nung nicht bereithalt, die jedoch als Grundlage fiir die Feinplanung bendotigt
werden.

Ein Beispiel hierfur ist die Anderung von Auftragspriorititen mittels der Heuristik
SAP_PP 012. Diese Heuristik wird haufig angewendet, wenn die nachgelagerte
Feinplanung auf Basis bestimmter Auftragsprioritdten erfolgen soll, die durch die
Materialbedarfsplanung nicht im System verankert sind. Aufgrund ihrer Funktion
als Bindeglied zwischen der Disposition und der eigentlichen Feinplanung sollen
die Serviceheuristiken im Rahmen der Beschreibung der Disposition nicht naher
erortert werden.

Grundsatzlich ist es in einem Produktionsplanungslauf méglich und in vielen Fillen
auch sinnvoll, mehrere Heuristiken sequenziell nacheinander zu verwenden. Dies ist
insbesondere dann der Fall, wenn im Anschluss an die Materialbedarfsplanung Fein-
planungsfunktionen des SAP-APO-Systems genutzt werden. In diesen Féllen werden
an die Materialbedarfsplanung anschlief3end bspw. Serviceheuristiken zur Vorberei-
tung der Feinplanung (z. B. die Vererbung der Auftragspriorititen ausgehend von den
Primédrbedarfen mittels der Heuristik SAP_PP_012) und daran anschliefend Heuris-

tiken der Feinplanung oder die PP/DS-Optimierung aufgerufen.
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Heuristiken der Produktionsplanung

Produktheuristiken Heuristiken Serviceheuristiken
(LosgréBenverfahren) der Ablaufsteuerung
z.B.
7. B. SAP_MRP_001 SAP_PP_009
SAP_PP_002 Produktplanung (Komp. nach Neuterminierung Button-up
Planung von Standardlosen Dispositionsstufe)
SAP_PP_010
SAP_PP_003 SAP_MRP_002 Neuterminierung Top-down
Planung von Unterdeckungs- Produktplanung (Komp. sofort
mengen planen) SAP_PP_019
Fixieren von Pegging-
SAP_PP_004 Beziehungen
Planung Standardlose in drei
Horizonten SAP_PP_020
Stage-Numbering-
SAP_PP_005 Algorithmus
Stiickperiodenausgleich
SAP_PP_012
SAP_PP_013 Andern von Auftragsprioritaten
Verfahren nach Groff
SAP_PP_018
SAP_PP_007 Erzeugen von Sicherheits-
Bestellpunktdisposition bestédnden (LC)

Abbildung 8.18 Heuristiken fiir die Produktionsplanung

Produktheuristiken betreffen die Planung eines Produkts wiahrend des Planungslaufs
oder in der interaktiven Planung. Sie bilden somit den Ausgangspunkt der Material-
bedarfsplanung. Mit den Produktheuristiken lassen sich insbesondere spezielle Los-
grofienverfahren realisieren; die iiberwiegende Anzahl der Produktheuristiken folgt
dem Vorgehen der plangesteuerten Disposition, die wir bereits in Abschnitt 8.1.3, be-
schrieben haben.

Grundsatzlich besteht flr die Planung von Produkten mittels Produktheuristik eine
Einstellungshierarchie. Auf der Registerkarte PP/DS des Produktstamms konnen Sie
fur jedes Produkt eine Produktheuristik hinterlegen. Im Customizing der Ablautheu-
ristiken SAP_ MRP_001 und SAP_MRP_002 mussen Sie einstellen, ob die Produkt-
heuristik aus dem Produktstamm oder eine davon abweichende Heuristik verwen-
det werden soll. Dabei ist zu beachten, dass diese Einstellung nur fiir Produkte
relevant ist, die keinem Planungspaket zugeordnet sind. Fiir alle anderen Produkte
ist in allen Fallen die Heuristik aus den Einstellungen zum Planungspaket relevant
(Paketheuristik).

Die in der Beschaffungsplanung fiir ein Lokationsprodukt eingesetzten Heuristiken
ermitteln die ungedeckten Produktbedarfe. Zu diesem Zweck verrechnet das System
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die Produktbedarfe mit den Produktbestanden und den bereits vorhandenen Pro-
duktzugdngen. Dabei verwenden die meisten Beschaffungsplanungsheuristiken die
Standardnettobedarfsrechnung, bei der die Bedarfe mit fixierten Zugangen verrech-
net werden. Die Reihenfolge, in der die Bedarfe und die Zugange miteinander verrech-
net werden, kann im Verrechnungsverfahren in den Heuristikeinstellungen festge-
legt werden (siehe Abbildung 8.19).

Grundeinstelungen } Losgrifen  © Strategie

MNettobedarfsrechnung

==
werfahiren ] Uberschiisse vermeiden t

[wergangenheitsbedarfe zusammenfassen '_:_IFO
o _ Uberschilsse vermeiden
[Imit Haltbarkeit planen

Werspatungen vermeiden
OuUrterdeckungen aulerhalb des PR/DS-Horizants beachten

[iGesfuginge verwenden [iGesBestinde verwend,
Zeitraum auBerhalb des PP/DS-Hotizonts

Periodenart Periodenanzahl 1] Flanungskalender

Abbildung 8.19 Verfahren der Nettobedarfsrechnung, Auszug aus den Heuristikein-
stellungen am Beispiel der SAP_PP_002

Im Feld Verfahren werden drei verschiedene Vorgehensweisen zur Verrechnung an-
geboten, die Sie jeweils in den Heuristikeinstellungen festlegen mussen:

m FIFO (First in, First out)
Die Bedarfe und fixierten Zugange werden in zeitlicher Reihenfolge verrechnet. In
diesem Fall sind die Vorgehensweisen der SAP-ERP-Systeme und des SAP-APO-Sys-
tems identisch. Dies bedeutet, dass der erste Bedarf durch den ersten fixierten
Zugang gedeckt wird. Das gilt auch dann, wenn der Bedarf vor dem fixierten Zu-
gang liegt.

m Uberschiisse vermeiden
Dieses Verfahren verwendet eine Zuordnungslogik, die moglichst wenige Uber-
schusse erzeugt. Zu diesem Zweck erfolgt die Zuordnung von Elementen, die in der
Vergangenheit oder im Fixierungshorizont liegen (Bedarfe und fixierte Zuginge),
gemaf? der FIFO-Logik. In diesem Schritt wird die rechtzeitige Deckung von Bedar-
fen nicht sichergestellt, da innerhalb des Fixierungshorizonts bzw. in der Vergan-
genheit eine automatische Planung nicht zu einer rechtzeitigen Deckung fithren
kann.

Fixierten Zugangen, die zeitlich nach dem Fixierungshorizont liegen, werden nur
die Bedarfe zugeordnet, die rechtzeitig durch sie gedeckt werden konnen. Da in
der Praxis ein Zugang auch als Bedarfsdecker fiir einen geringfiigig (z. B. unterta-
gig) frither liegenden Bedarf verwendet wird, wertet das System in diesem Schritt
zusatzlich die Alert-Schwelle aus und erlaubt auch Verspatungen des Zugangs,
sofern diese die Alert-Schwelle nicht Uberschreiten.
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Nicht moglich ist die Verrechnung mit friher liegenden Bedarfen bei Kontiheuris-
tiken wie z.B. SAP_PP COOl, denn diese Heuristiken unterstellen kontinuierli-
chen Materialfluss. Ausgeschlossen von dieser Methode sind auch Heuristiken,
die Haltbarkeitsbedingungen berticksichtigen (z. B. SAP_PP_SLOO1). Diese Heuris-
tiken bilden hier also eine Ausnahme. Um Uberschiisse durch neue Zugangsele-
mente zu vermeiden, werden verspitete Zugange den restlichen Bedarfen
zugeordnet. In diesem Fall werden Termin-Alerts ausgewiesen, sofern dies in den
Alert-Einstellungen vorgesehen ist.

® Verspitungen vermeiden

Die diesem Verrechnungsverfahren zugrunde liegende Zuordnungslogik erzeugt
moglichst wenige Verspatungen. Analog zum Verfahren Uberschiisse vermeiden
werden in einem ersten Schritt Vergangenheitselemente und im Fixierungshori-
zontliegende Elemente nach dem FIFO-Prinzip einander zugeordnet. Zuginge, die
zeitlich nach dem Fixierungshorizont liegen, werden nur dann den Bedarfen zuge-
ordnet, wenn diese den Bedarf rechtzeitig decken konnen, wobei auch hier analog
zum Verrechnungsverfahren Uberschiisse vermeiden Verspitungen bis zur Alert-
Schwelle in Kauf genommen werden.

Verbleibende verspatete Zugange werden nicht zugeordnet, d. h,, das System legt
neue Zugénge an, und die nicht verrechneten, fixierten Zugénge bleiben als Uber-
schussmengen vorhanden. Abhiangig von den Alert-Einstellungen wird in diesem
Fall iiber das Anzeigen von Alerts auf diese Planungskonstellation hingewiesen.

Als relevante Bedarfe und Zugange werden alle Produktbedarfe, -bestdnde und -zu-
giange angesehen, die innerhalb des Planungszeitraums liegen, Pegging-relevant sind
und im selben Pegging-Bereich vorhanden sind.

Durch die Beschrankung auf den Pegging-Bereich, der innerhalb einer Planversion
weitestgehend mit dem Planungsabschnitt des SAP-ECC- bzw. SAP-S/4HANA-Sys-
tems vergleichbar ist, werden folglich innerhalb einer Planversion die Bedarfe, Be-
stande und Zugange eines Lokationsprodukts mit derselben Kontierung ins Kalkiil
gezogen, die entsprechend der Bedarfsstrategie miteinander verkntiipfbar sind. Die
Nettobedarfsrechnung ist somit immer lokationsbezogen. Eine lagerort- oder char-
genspezifische Vorgehensweise ist nicht abgebildet.

Grundlage flr die Nettobedarfsrechnung sind die Pegging-relevanten Mengen sowie
die Bedarfstermine der Bedarfe und die Verfligbarkeitstermine der relevanten Zu-
gange. Innerhalb der Nettobedarfsrechnung wird die Sicherheitszeit durch die Be-
schaffungsplanungsheuristiken berticksichtigt (siehe hierzu Kapitel 10, »Sicherheits-
bestandsplanung«). Der relevante Termin eines Bestands ist mit Ausnahme von
Chargen immer der 1. Januar 1970); die Nettobedarfsrechnung verbraucht also immer
zuerst den Bestand. Hierbei miissen Sie beachten, dass sich die Logik des dispositions-
relevanten Bestands zwischen dem SAP-ECC- bzw. dem SAP S/4HANA-System und
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dem SAP-APO-System bzw. ePP/DS unterscheidet. Im SAP-ECC- bzw. SAP-S/4HANA-
System konnen Sie die Dispositionsrelevanz von Bestinden durch das Customizing
beeinflussen, dies ist jedoch im SAP-APO-System bzw. in ePP/DS nicht moglich. Hier
sind im Standard lediglich der frei verfiigbare Bestand sowie der Qualitatspriifbe-
stand dispositionsrelevant. Diese Logik kann jedoch tiber einen User-Exit angepasst
werden.

Die Nettobedarfsrechnung bezieht nun im Anschluss an die Bestdnde in zeitlicher
Reihenfolge die relevanten Zugédnge in die Kalkulation der Unterdeckungsmenge ein.

Als fixiert werden innerhalb der Nettobedarfsrechnung in SAP APO bzw. in ePP/DS
die Zugidnge mit dem Status PP-fixiert angesehen. Die Zugangsmengen des Auftrags
sind also fixiert. Dieser Status wird in den folgenden Féllen automatisch gesetzt:

m Der Verfligbarkeitstermin des Auftrags liegt innerhalb des Fixierungshorizonts.
®m Der SNP-Auftrag liegt aufierhalb des Produktionshorizonts.

® Der Auftrag ist hinsichtlich des Outputs, des Inputs oder des Termins fixiert.

Im Planungsablauf der Produktheuristiken bildet die Nettobedarfsrechnung den ers-
ten Schritt, in dem die Bedarfe zunéchst mit den fixierten Zugangen verrechnet wer-
den. Wenn nicht alle Bedarfe durch fixierte Zugange gedeckt werden konnen, fithrt
die Produktheuristik auf der Basis der durch die Nettobedarfsrechnung ermittelten
Unterdeckungsmengen eine Losgroflenrechnung durch. Zundchst wird unabhangig
vom Wiederverwendungsmodus ein Zugang in Hohe der Losgrofie angelegt. Wird der
Wiederverwendungsmodus Nicht fixierte Zugdnge [6schen verwendet, werden die vor
dem Heuristiklauf vorhandenen nicht fixierten Zuginge geloscht. Der Wiederver-
wendungsmodus Passende Zugdnge verwenden initiiert eine Priifung, ob sich der neu
angelegte Zugang vom alten, nicht fixierten Zugang unterscheidet. Ergibt diese Pri-
fung einen Unterschied, wird der alte Zugang geldscht. Anderenfalls bleibt der alte Zu-
gang unverandert erhalten und wird nicht durch den neuen Zugang ersetzt.

Die Standardnettobedarfsrechnung wird z. B. von den folgenden Produktheuristiken
verwendet:

® Planung von Standardlosen (SAP_PP_002)

® Planung von Standardlosen in drei Horizonte (SAP_PP_004)

® Stiickperiodenausgleich (SAP_PP_005)

® Least-Unit-Cost-Verfahren: Fremdbeschaffung (SAP_PP_006)

® Groff-Verfahren (SAP_PP_013)

® Quotierungsheuristik (SAP_PP_QOO1)

Eine Ausnahme hinsichtlich der Ermittlung der Produktbedarfe bilden die Heuristik

SAP_PP 003 zur Planung von Unterdeckungsmengen und die Aktionen, die neue
oder gednderte Sekundidrbedarfe sofort decken. Bei dieser Produktheuristik unter-
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scheidet sich die Logik der Nettobedarfsrechnung von der beschriebenen Vorgehens-
weise, da zusatzlich zu den fixierten Zugangen auch nicht fixierte Zugdnge verwendet
werden konnen.

Zunachst wird die Nettobedarfsrechnung fiir alle Bedarfe mit dem Verrechnungsver-
fahren Uberschiisse vermeiden durchgefiihrt. Konnten durch diese Vorgehensweise
einzelne Bedarfe nicht mit fixierten Zugangen gedeckt werden, wird ein zweiter Ver-
rechnungslauf durchgefiihrt, bei dem die ungedeckten Bedarfe vom System mit den
nicht fixierten Zugangen verrechnet werden. In den Heuristikeinstellungen kénnen
Sie festlegen, ob das System flr weiterhin ungedeckte Bedarfe eine Beschaffungs-
mengenberechnung durchfiihren und damit Zugdnge anlegen soll. In diesem Fall
mussen Sie in den Heuristikeinstellungen das Kennzeichen Unterdeckungen planen
setzen. Bei den Aktionen fiir die sofortige Deckung von Sekundédrbedarfen legt das
SAP-APO-System bzw. ePP/DS dann fiir ungedeckte Bedarfe neue Zugénge an.

Liegen Uberschiisse vor, kann das System bei entsprechenden Heuristikeinstellun-
gen hier Loschungen vornehmen. Dafiir miissen Sie in den Heuristikeinstellungen
das Kennzeichen Uberschiisse reduzieren gesetzt haben. Da die beschriebene Vorge-
hensweise auch nicht fixierte Zugangselemente erhilt, ist sie unter Betrachtung von
Performanceaspekten anderen Produktheuristiken tiberlegen. Jedoch sind hier unter
Umstanden im Anschluss an die Bedarfsplanung verstarkt Verspatungen in Kauf zu
nehmen, da zur Vermeidung von Uberschiissen durch neue Zugangselemente ver-
spatete Zugange den restlichen Bedarfen zugeordnet werden.

Fur Produkte, die in Kundeneinzelfertigung produziert werden, konnen Sie eine Un-
terlieferungstoleranzmenge in der Kundenauftragsposition einstellen. Diese Tole-
ranzmenge bezieht sich auf die Basismengeneinheit, nicht auf die Verkaufsmenge-
neinheit. In diesem Fall priift das System im Planungslauf bzw. im Rahmen von
Capable-to-Promise (CTP, siehe Kapitel 15, »Verfligbarkeitsprifung«), ob bei einer Un-
terdeckung die offene Bedarfsmenge innerhalb der Unterlieferungstoleranzmenge
liegt. Ist dies der Fall, wird auf die Erzeugung eines Beschaffungsvorschlags verzichtet.
Entsprechend der Alert-Einstellungen wird gegebenenfalls ein Informations-Alert er-
zeugt, und es wird eine Meldung im Planungsprotokoll ausgewiesen. Das Kennzei-
chen Unterlieferungstoleranz wird im Planungslauf bzw. bei Capable-to-Match (CTM)
produktspezifisch aus dem Produktstamm gelesen. Soll die Einstellung nicht pro-
duktspezifisch gesetzt werden, kann im Planungslauf diese Einstellung ebenfalls in
der Planungsheuristik vorgesehen werden.

Neben den dargelegten Produktheuristiken, mit denen die plangesteuerten Disposi-
tionsverfahren des SAP-ECC- und SAP-S/4HANA-Systems abgebildet und weiter-
entwickelt wurden, wurde mit der Produktheuristik SAP_PP_007 die Bestellpunkt-
disposition umgesetzt. Dabei miissen Sie berticksichtigen, dass SAP aus Performance-
grinden die Durchfiihrung einer Bestellpunktdisposition im bestandsfithrenden
System empfiehlt. Lediglich wenn die bestellpunktdisponierten Produkte im SAP-

312

8.2 Dispositionsverfahren in SAP APO und im Add-on for Embedded PP/DS

APO-System bzw. in ePP/DS finit zu beplanende Ressourcen belasten, sollte die Be-
stellpunktdisposition dort durchgefiihrt werden. Diese Heuristik kann in den folgen-
den Bereichen nicht eingesetzt werden:

® Kundeneinzelfertigung
® konfigurierbare Produkte
® Quotierungsheuristik

® Planung mit Produktaustauschbarkeit

Die Bedarfsplanung mittels Heuristik SAP_PP_007 lauft in mehreren Schritten ab:

1. Abhingig von den Heuristikeinstellungenl6scht das System alle nicht PP-fixierten
Zugange.In diesem Fall werden also neben dem Lokationsbestand lediglich die PP-
fixierten Zugidnge, Produktionsauftrage, Bestellungen sowie fixierte Planauftrige
und Bestellanforderungen als verfligbarer Bestand berticksichtigt.

2. Der verfiigbare Bestand wird mit dem im Lokationsproduktstamm einzutragen-
den Meldebestand verglichen. Liegt der verfligbare Bestand unter dem Meldebe-
stand, wird durch das System ein Beschaffungsvorschlag angelegt. Je nach Heuris-
tikeinstellungen ist die zu deckende Bedarfsmenge entweder

— die Differenz zwischen dem verfligbaren Bestand und dem Meldebestand oder

— die Differenz zwischen dem verfiigbaren Bestand und dem Hochstbestand aus
dem Lokationsproduktstamm

Auf Basis der im zweiten Schritt ermittelten Bedarfsmenge ermittelt das System
die Hohe des Beschaffungsvorschlags und die Bezugsquelle. Abhangig von den
Heuristikeinstellungen zur Strategie versucht das System, einen Einplanungster-
min zu finden. Bei Verwendung eines Fixierungshorizonts werden die Bedarfs-
decker erst nach diesem eingeplant.

Neben der Umsetzung des Bestellpunktverfahrens in der oben beschriebenen Pro-
duktheuristik besteht auch die Moglichkeit, eine Bestellpunktdisposition im SAP-
APO-System bzw. in ePP/DS zu erreichen, indem die Heuristik SAP_PP_002 (Planung
von Standardlosen) als Produktheuristik im Planungslauf oder in der interaktiven
Planung eingesetzt wird. Neben der bereits beschriebenen plangesteuerten Abwick-
lung der Bedarfsplanung bietet diese Heuristik ebenfalls die Option, in der Produk-
tions- und Feinplanung zwei verschiedene Arten von Meldepunktverfahren abzubil-
den. Hierzu miussen Sie auf der Registerkarte Losgrésse das Kennzeichen Meldepunkt
setzen und ein Meldepunktverfahren auswéahlen. Im Bereich der Produktions- und
Feinplanung sind lediglich die Meldepunktverfahren 1 (Meldebestand aus Lokations-
produktstamm) und 2 (Meldereichweite aus Lokationsproduktstamm) auswahlbar.

Das Meldepunktverfahren 1erfordert die Eingabe eines Meldebestands im Lokations-
produktstamm und ist mit dem bereits beschriebenen Bestellpunktverfahren ver-
gleichbar. Uber die Funktionalitit des Meldepunktverfahrens 1 hinaus, welches ana-
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log zur Bestellpunktabwicklung nach SAP_PP 007 bzw. zur Bestellpunktdisposition
im SAP-ECC-und SAP-S/4HANA-System keine Bedarfe berticksichtigt, konnen Sie mit
dem Meldepunktverfahren 2 die Bedarfe innerhalb einer separat im Lokationspro-
duktstamm einzutragenden Meldereichweite in Arbeitstagen berticksichtigen.

Die aus dem SAP-ECC- bzw. dem SAP-S/4HANA-System bekannten Dispositionsver-
fahren der stochastischen und der rhythmischen Disposition wurden im SAP-APO-
System nicht umgesetzt. Abbildung 8.20 gibt einen Uberblick, welche Dispositions-
verfahren in welchem System zur Verfligung stehen.

plangesteuerte verbrauchsgesteuerte
Disposition Disposition

ERP/APO

rhythmische
Disposition

stochastische
Disposition

Bestellpunkt-
disposition

Abbildung 8.20 Dispositionsverfahren im SAP-ECC- bzw. im SAP-S/4HANA-System sowie
im SAP-APO-System

Die Produktheuristiken werden in der Regel durch Verwendung in einer Ablaufsteu-
erungsheuristik in der Materialbedarfsplanung eingesetzt. Die einzige Ausnahme bil-
det hier die einstufige Planung, die durch eine isolierte Verwendung der Produktheu-
ristik aus dem Planungslauf oder aus der interaktiven Planung erreicht werden kann.
In allen anderen Fallen ist eine der beiden Heuristiken der Ablaufplanung in einem
Schritt des Produktionsplanungslaufs anzusteuern, falls eine Bedarfsplanung fir
mehrere Produkte durchgefiihrt werden soll. Wahrend die beschriebenen Produkt-
heuristiken die Art der Planung eines einzelnen Produkts regulieren, betreffen die
Heuristiken zur Ablaufsteuerung die Reihenfolge der Planungen verschiedener Pro-
dukte. In der Ablaufsteuerungsheuristik konnen Sie jedoch ebenfalls eine Produkt-
heuristik eingeben, mit der alle Produkte eines Planungslaufs geplant werden, fur die
im Lokationsproduktstamm keine eigene Produktheuristik vorgesehen ist.
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Die beiden Ablaufsteuerungsheuristiken im Rahmen der Disposition sind die Pro-
duktplanung SAP_ MRP_001 (Komponenten nach Dispostufe) und Produktplanung
SAP_MRP_002 (Komponenten sofort planen). Diese beiden Heuristiken unterschei-
den sich lediglich bei Verwendung des PP-Planungsverfahrens Sekunddrbedarfe so-
fort decken auf Komponentenebene:

= SAP MRP_001 (Komponenten nach Dispositionsstufe)
Alle Produkte werden gemaf? ihrer Dispositionsstufe geplant. Von dieser Regel
wird auch nicht bei Produkten mit dem PP-Planungsverfahren automatische Pla-
nung sofort abgewichen. Funktional ist der Ablauf mit dem Bedarfsplanungslauf
im SAP-ECC- und SAP-S/4HANA-System identisch. Das Verfahren ist sehr schnell
und eignet sich somit besonders fiir Massenanwendungen.

= SAP_MRP_002 (Komponenten sofort planen)

Im Unterschied zu SAP_ MRP_001 plant diese Heuristik die Komponenten, deren
PP-Planungsverfahren die Aktion Sekunddrbedarfe sofort decken vorsieht, wenn
fur sie aus der Planung des Ubergeordneten Produkts ein Sekundarbedarf erzeugt
wurde. Kann dieser Sekundarbedarf nicht rechtzeitig gedeckt werden, wird auch
der Ubergeordnete Auftrag verschoben und gegebenenfalls mit einem Alert verse-
hen. Verspatungen werden hierbei optional auch tiber mehrere Dispositionsstu-
fen hinweg weitergegeben. Sie konnen in den Alert-Einstellungen auch Termin-
Alerts optional einstellen, die dann bei dieser Planung typischerweise auf End-
erzeugnisebene auftreten.

Grundsatzlich miissen Sie vor der Durchfiihrung eines Bedarfsplanungslaufs mittels
einer der beiden Ablaufsteuerungsheuristiken die Heuristik Stage-Numbering-Algo-
rithmus (SAP_PP_020) im Planungslauf vorsehen. Mithilfe dieses Algorithmus wer-
den fiir die im Bedarfsplanungslauf selektierten Lokationsprodukte die Dispositions-
stufen ermittelt. Dieser Algorithmus bildet daher die Grundlage fir eine Planung
nach Dispositionsstufen, die fur die vollstandige und fehlerfreie Deckung aller Sekun-
darbedarfe notig ist. Auch bei der Heuristik SAP. MRP_002 empfiehlt sich die Ver-
wendung des Stage-Numbering-Algorithmus vor der eigentlichen Bedarfsplanung,
falls Komponenten geplant werden sollen, fiir die das PP-Planungsverfahren keine
sofortige Planung vorsieht. Bei Verwendung dieser Heuristik — die im eigentlichen
Sinne keine Ablaufsteuerungs-, sondern vielmehr eine Serviceheuristik ist - miissen
Sie sich zwischen der Ubernahme der Dispositionsstufen aus dem SAP-ECC- bzw. dem
SAP-S/AHANA-System und einer Neuberechnung im SAP-APO-System entscheiden.
Im Gegensatz zur werksbezogenen Vorgehensweise vollzieht der Algorithmus in die-
sem Fall eine lokationstibergreifende Betrachtung, falls dies erforderlich ist.

Nachdem Sie sich nun einen Uberblick tber die Dispositionsverfahren in SAP APO
bzw. in ePP/DS der kurzfristigen Planung verschafft haben, folgt nun eine Erlaute-
rung der mittel- bis langfristigen Verfahren im SAP-APO-System.
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8.2.3 SNP-Heuristik

Die wesentliche Starke von Supply Network Planning (SNP) ist die werksiibergrei-
fende Planung, die in Kombination mit der zeitlich aggregierten Planung, z. B. in Wo-
chenrastern, eine schnelle mittel- bis langfristige Planung relevanter Aktivititen in
Ihrem logistischen Netzwerk ermdglicht. Die Heuristik entspricht dem Planungsver-
fahren, das gemafs dem MRP-II-Konzept die werksubergreifende Planung infinit
durchfiihrt und somit den Planungsverfahren der SAP-ERP- und SAP-APO-PP/DS-
Systeme von der Vorgehensweise am dhnlichsten ist, ohne Restriktionen in der Ma-
terial- und Kapazitatsverfiigbarkeit zu berticksichtigen.

Abbildung 8.21 zeigt exemplarisch die Vorgehensweise der SNP-Heuristik bei einer
werksiibergreifenden Planung. Welche Lokationen in Ihrer Planung beriicksichtigt
werden sollen, konnen Sie entweder bei der Modellierung des fiir die SNP-Planung re-
levanten Modells festlegen oder tiber gezielte Selektionen wahrend des Planungs-
laufs und des Planungsverfahrens.

Auflésen des Plans,
Anlegen und Terminieren
der Zugange

Bedarf, kein

Bedarf, kein
Bestand

Lieferanten Produktionswerk

Bestand
s — iy

Nbutionszentrum Kundenlokation

Lieferanten

D Qﬁ ProduktionsV
40%

giiltige
Transportbeziehungen,
Quotierungen, Prioritaten

Lieferanten (5%

v

Auflésen des Plans,
Anlegen und Terminieren
der Zugange

giiltige
Transportbeziehungen,
Quotierungen, Prioritaten

Abbildung 8.21 SNP-Planungsszenario

In unserem Beispiel wurden folgende Lokationen in SAP APO modelliert:
® Kunde

® Distributionszentrum

® produzierendes Werk

m zulieferndes Produktionswerk

m externe Lieferanten, die Komponenten liefern
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Anhand dieser Lokationen und des beispielhaften Logistiknetzwerks stellen wir Th-
nen nun das grundlegend mogliche Systemverhalten bei einer SNP-Heuristik vor:

® Planungsreihenfolge tiber Dispositionsstufen ermitteln

Im ersten Schritt ermittelt das System die Reihenfolge der zu planenden Lokatio-
nen. Das Planungsergebnis und die Planungsreihenfolge der Heuristik werden in
der Regel von der Dispositionsstufe der Lokationsprodukte beeinflusst. Daher
sollte als vorgelagerter Schritt die Dispositionsstufe der relevanten Lokationspro-
dukte ermittelt werden. Die Heuristik beginnt mit der Lokation, die nur einge-
hende Transportbeziehungen hat (in unserem Beispiel aus Abbildung 8.21 die Kun-
denlokation).

Planung in Kundenlokation

In der Kundenlokation identifiziert die Heuristik Bedarfe, und tiber die Nettobe-
darfsrechnung in der Lokation findet das System keine Zugangselemente, um den
Bedarfin der Lokation zu decken. Da das Produkt in der Kundenlokation als fremd-
beschafft definiert ist, pruft das System die mdoglichen Transportbeziehungen
(Quotierungen/Priorititen) und findet tiber Transportbeziehungen das entspre-
chende Distributionszentrum, um dort den Bedarf iiber Umlagerung anzufragen.

Planung im Distributionszentrum

Da der Bedarf im Distributionszentrum nach einer Nettobedarfsrechnung eben-
falls nicht iiber vorhandene Bestinde und geplante Umlagerungen gedeckt wer-
den kann und das Produkt fremdbeschafft ist, analysiert das System giiltige Trans-
portbeziehungen unter Berticksichtigung von Quotierungen und Prioritaten und
identifiziert so die beiden Werke.

Planung in Produktionswerk

Auch in den Werken gibt es nicht gentigend Bestand, um die Bedarfe zu decken. Da
SNP neben einer Distributionsplanung bei entsprechenden Stammdaten auch
eine Produktionsplanung unterstiitzt, kann an dieser Stelle der SNP-Plan aufgelost
werden. Fur die Enderzeugnisse kann somit ein Vorplanungsbedarf und fiir die
Komponenten konnen entsprechende Sekundédrbedarfe erzeugt werden. In die-
sem Beispiel ist die Produktion in dem Werk mit der héheren Quotierung kapazi-
tativ nicht machbar und wird daher mit einem Uberdeckungs-Alert markiert. Die
SNP-Heuristik berticksichtigt keine Kapazitaten, sodass der Planer entsprechend
Uber den Alert gezielt eingreifen kann (dies kann manuell oder automatisiert ge-
schehen).

Planung von Lieferanten

Die Komponenten aus anderen Lokationen werden dann iiber mogliche Trans-
portbeziehungen unter Berlicksichtigung von Quotierungen und Prioritaten be-
schafft. In unserem Beispiel kann ein Lieferant nicht genug liefern. Auch dies wird
uber einen Alert angezeigt, und der Planer muss interaktiv reagieren.
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An dieser Stelle kann konstatiert werden, dass die SNP-Heuristik alleine fiir eine
schnelle werksiibergreifende Distributions- und Beschaffungsplanung verwendet
werden kann, wenn Restriktionen keine Rolle spielen bzw. manuell bearbeitet werden
sollen.

Die dargestellte werksiibergreifende Planung und das damit einhergehende Ergebnis
ist wie beschrieben stark abhdngig von der ermittelten Reihenfolge, in der die Loka-
tionen prozessiert und die Bedarfe ermittelt werden, von der Terminierung und der
Bezugsquellenfindung in SNP und von der verwendeten Selektion des Planungsver-
fahrens.

Um Thnen darzustellen, wie die SNP-Heuristik ein werkstibergreifendes Planungs-
ergebnis systemtechnisch ermittelt, gehen wir nun noch auf die Vorgehensweise und
die Verarbeitung der SNP-Heuristik ein (siehe auch Abbildung 8.22).

eine Periode (Bucket)

Bedarfin
einer Lokation

Sekundarbedarf in
einer Lokation

~--= Ablauf

Abbildung 8.22 Verarbeitung SNP-Heuristik (Quelle: SAP)

Wie Sie sehen, plant die SNP-Heuristik immer nur eine Lokation. Auch bei einer
werksiibergreifenden Planung prozessiert die SNP-Heuristik die relevanten Lokatio-
nen nacheinander und fasst dabei alle Bedarfe einer Periode pro Produkt zu einem
Gesamtbedarfin einer Lokation zusammen.

Gesamtbedarf

Der Gesamtbedarf wird in Abhangigkeit von der Bedarfsstrategie (Registerkarte
BEDARF) und dem Prognosehorizont (Registerkarte SNP2) aus dem SAP-APO-Produkt-
stamm ermittelt. Uber die Bedarfsstrategie wird die Verrechnung von Prognosen mit
Kundenauftragen gesteuert. Vorplanungsbedarfe sind innerhalb des Prognosehori-
zonts nicht relevant.
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Die Heuristik plant erst alle Distributionsbedarfe der obersten Lokationsstufe, bevor
alle Produkte der nichsten Lokationsstufe geplant werden. Pro geplantem Lokations-
produkt geht die SNP-Heuristik folgendermafien vor:

Lesen der Daten aus dem Live-Cache (technischer Schritt)
. Berechnung des Nettobedarfs
. Berticksichtigung der Losgrofienregeln
. Ermittlung der Bezugsquelle

. Anlage der Zugangselemente (Planauftrdge und Umlagerungen)

o VA W N =

. Berechnung der Ressourcenbelastungen

Dabei stehen Thnen einige Parameter bzw. Einstellungen zur Verfiigung, die Sie zur
Beeinflussung des Planungsergebnisses der SNP-Heuristik verwenden konnen.

m SNP-Stammdaten, die von der SNP-Heuristik verwendet werden, wie z. B. Einstel-
lungen zum Produkt, Lokation, Transportbeziehungen, Ressourcen, Plan (PPM/
PDS), Quotierungen, Kosten oder Kalender

® Nutzung von Profilen, die Parameter der SNP-Heuristik betreffen, wie z. B. SNP-
Bedarfsprofil (Produktstamm), SNP-Angebotsprofil (Produktstamm), SNP-
Rundungsprofil (Customizing), Losgrofienprofil (Produktstamm), SNP-Losgrofien-
profil (Transportbeziehung), SNP-Bedarfsstrategie (laufende Einstellung), SNP-
Planungsprofil (laufende Einstellung), Planungskalender oder Parallelverarbei-
tungsprofile

® Einstellungen in Planungsbereich, Planungsmappen/Datensichten bzw. Makros,
die das Systemverhalten der SNP-Heuristik verdndern

Im Anschluss an die Erlauterungen zur SNP-Heuristik erldautern wir Thnen nun die
SAP-APO-Funktionalitdt Capable-to-Match.

8.2.4 Capable-to-Match

Mit der heuristikbasierten Funktion CTM-Planung (Capable-to-Match) kénnen Sie
eine mehrstufige, finite Planung der Bedarfe Ihrer Lieferkette durchfiihren. Dazu wer-
den priorisierte Kundenbedarfe und Prognosen mit dem kategorisierten Angebot un-
ter Berlcksichtigung gegenwartiger Produktions- und Transportkapazititen abgegli-
chen. Dies bedeutet, dass CTM im Gegensatz zum SNP-Optimierer keine Optimierung
nach Kosten vornimmt, sondern tiber die von Ihnen festgelegten Prioritaten die Rei-
henfolge der Bedarfe und die Auswahl der Beschaffungsalternativen beeinflusst.

Dadurch kann CTM auch abhingig von den definierten Randbedingungen (wie z. B.
moglicher verfriihter, verspateter oder teilweiser Bedarfsdeckung) einen terminge-
rechten, durchfihrbaren Plan erzeugen. Da CTM dabei auftragsorientiert arbeitet,
konnen die zugehorigen Bestande und Zuginge — trotz der grundsatzlich Bucket-
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orientierten Planung in SNP —nach dem CTM-Planungslauf fiir jeden Bedarf iiber die
Pegging-Beziehungen ermittelt werden. Dies stellt ein wesentliches Unterschei-
dungskriterium zu den mengenbezogenen Planungsverfahren des SNP-Optimierers
und der Heuristik in SNP dar, die Bedarf und Angebot nicht miteinander verkntiipfen.

CTM sucht abhangig von den definierten Regeln den ersten machbaren Plan und
nicht den optimalen Plan, abhdngig von Bewertungskriterien wie z. B. Kosten. In der
Simulation konnen Sie mit CTM auch einen infiniten Plan erstellen.

Dabei betrachtet CTM die einzelnen Produktions- und Distributionsstufen nicht
nacheinander wie der »klassische« MRP-Lauf, sondern sucht gleichzeitig nach mach-
baren Zugingen auf allen Produktions- und Distributionsstufen, um Bedarfe nach Ih-
rer Prioritat durch sukzessive Prifung nach festgelegten Regeln zu befriedigen.

Abbildung 8.23 zeigt exemplarisch die Vorgehensweise der CTM-Planung bei einer
werkstibergreifenden Planung. Uber die benutzerdefinierte Stammdatenauswahl,
wie z.B. Lokationsprodukte, PPM/PDS und Transportbeziehungen, kann das rele-
vante Planungsszenario bzw. das CTM-Anwendungsmodell erzeugt werden, fiir das
eine Losung ermittelt werden soll.

Zugange, Priifen der Kapazitatsbedarfe,

p|anung pro Bedarf Auflsen des Plans, Terminierung der
Kosten und Komponentenverfiigbarkeit

Bedarf, kein

Lieferant A Produktionswerk B
estand

— |l

wbutionszentrum
Lieferant B

=

% \wuktionsw
b 7

Lieferant C gliltige Transport-
] beziehungen, Quo-
‘_BV tierungen, Prioritaten

beziehungen, Quo- Zugénge, Priifen der Kapazitatsbedarfe,

giiltige Transport- Auflésen des Plans, Terminierung der
tierungen, Priorititen Kosten und Komponentenverfiigbarkeit

Ermittlung erster durchfiihrbarer Lésungen pro Bedarf

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3 Schritt 4

Abbildung 8.23 Planungsszenario CTM (Quelle: SAP)

320

8.2 Dispositionsverfahren in SAP APO und im Add-on for Embedded PP/DS

In unserem Beispiel wurden folgende Lokationen berticksichtigt:
® Distributionszentrum
m zwei produzierende Werke

m externe Lieferanten, die Komponenten liefern

Anhand dieser Lokationen werden wir Thnen das grundlegend mogliche Systemver-
halten bei einer Planung mit CTM vorstellen:

1. CTM fiihrt eine auftragsbasierte Planung durch, die Bedarfe priorisiert und einzeln
uber alle Vorstufen plant. Im ersten Schritt wird in unserem Beispiel ein priorisier-
ter Bedarf, z.B. Kundenauftrag oder Vorplanungsbedarf, aus dem Distribu-
tionszentrum ermittelt. Wahrend der Nettobedarfsrechnung im Distributionszen-
trum findet die CTM-Planung keinen verfligharen Bestand und ermittelt fiir das
fremdbeschaffte Endprodukt die moglichen Transportbeziehungen. Dabei werden
Quotierungen berticksichtigt, die Beschaffung wird nach Machbarkeit aufgeteilt
und Uber Umlagerungen an den Werken angefragt.

2. Wenn der Bedarf nicht tber verfligbaren Bestand in den Werken gedeckt werden
kann, werden die SNP-Plane (PPM/PDS) aufgeldst und Planauftrage und Sekundar-
bedarfe fiir die Endprodukte und die Komponenten angelegt. In unserem Beispiel
stellt die Produktion in den Werken keinen kapazitativen Engpass dar.

3. Die Komponenten miissen anschlieflend entsprechend nach Quotierungen oder
Prioritdten beschafft werden. Die Lieferanten A und B konnen nicht liefern. Daher
werden die Komponenten von dem Lieferanten C beschafft. Dies fiihrt dazu, dass
der CTM-Planungslauf die Produktion komplett in Werk 1 durchfihrt.

Die dargestellte werksiibergreifende Planung und das damit einhergehende Ergebnis
ist stark abhangig von dem verwendeten Regelwerk wie der Stammadatenselektion,
der Planungsstrategie, der Bedarfspriorisierung und der Bestandskategorisierung.

In Abbildung 8.24 sehen Sie, wie der CTM-Planungsalgorithmus ausgehend von je-
dem einzelnen Bedarf tber alle Produktions- und Distributionsstufen hinweg eine
machbare Losung ermittelt. Die CTM-Planung fiihrt diese Planung flr jeden einzel-
nen Bedarf durch und aggregiert die Bedarfe nicht zu einem Gesamtbedarf fiir eine
Periode.

Dabei stehen Thnen die folgenden Funktionen und Einstellungsmoglichkeiten in
CTM zur Erstellung eines finiten lokationstiibergreifenden sowie machbaren Plans zur
Auswahl, die wir an dieser Stelle kurz benennen.

321



8 Dispositionsverfahren

eine Periode (Bucket)

. Bedarf in einer Lokation

Sekundarbedarfin
einer Lokation

----= Ablauf

Abbildung 8.24 Verarbeitung CTM-Planung (Quelle: SAP)

® Stammdatenselektion und Auftragsselektion
Mit der Stammdatenselektion (Transaktion /SAPAPO/CTMMSEL) und der Auf-
tragsselektion (Transaktion /SAPAPO/CTMORDSEL) konnen Sie flexibel die Pla-
nung auf bestimmte Bereiche Ihrer Lieferkette beschranken. Dadurch kénnen Sie
den Gesamtplanungsprozess relativ einfach in kleinere Planungsschritte zerlegen,
die CTM dann nacheinander ausfihrt.

® Strategien fiir das Loschen und Selektieren von Bedarfen und Zugingen
Uber die Strategien in der Transaktion /SAPAPO/CTM fiir das Loschen und Selek-
tieren von Bedarfen und Zugdngen konnen Sie sowohl eine komplette Neupla-
nung als auch eine Veranderungsplanung durchfiihren. Den Planungsumfang
konnen Sie auch zeitlich oder lokationsproduktspezifisch einschranken.

® Bedarfspriorisierung
Uber die Transaktion /SAPAPO/CTM kénnen Sie anhand von vordefinierten und
deskriptiven Merkmalen Bedarfe priorisieren, die fiir die Planung relevant sind.
CTM plant die Bedarfe dann in der Reihenfolge Threr Prioritat.

® Bestandskategorisierung
Sie konnen die Zugdnge und Bestande, die fiir die Planung relevant sind, uiiber die
Transaktion /SAPAPO/CTM verschiedenen Kategorien zuordnen. Uber die Such-
strategie konnen Sie festlegen, in welcher Reihenfolge CTM die Zugange wihrend
der Planung verbrauchen soll.

® Bestandssteuerung
Mit der Planung von Sicherheitsbestand oder Zielreichweite gewahrleisten Sie,
dass CTM auch unvorhergesehene Bedarfe decken kann. Den Aufbau zu grof3er Be-
stande konnen Sie im Rahmen der Bestandssteuerung mit CTM-Funktionen ver-
meiden.
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® CTM-Planung mit Regeln
Durch Berticksichtigung von SAP-ECC- bzw. SAP-S/4HANA-Attributen oder de-
skriptiven Merkmalen von Kunden- oder Prognosebedarfen konnen bedarfsab-
hingig Regeln fur die Bedarfsdeckung und Produktersetzungen in der CTM-Pla-
nung abgeleitet werden.

m fixierte Pegging-Beziehungen
Uber die Transaktion /SAPAPO/CTM konnen Sie definieren, ob CTM fixierte Peg-
ging-Beziehungen automatisch anlegen soll. Wenn automatisch fixierte Pegging-
Beziehungen genutzt werden, dann kénnen Sie auch nach dem CTM-Planungslauf
nachvollziehen, fiir welchen Bedarf CTM einen bestimmten Auftrag angelegt hat.

® Stammdatenpriifung
Sie kénnen Uber die Transaktion /SAPAPO/CTMO1 die Stammdaten des CTM-Pla-
nungslaufs auf ihre Konsistenz tiberpriifen. Dabei werden sowohl die Stammdaten
selbst als auch die Semantik der Daten vom System gepriift.

Abgangig von den gewahlten Einstellungen ermittelt der CTM-Planungslauf einen
ersten machbaren Plan.

8.2.5 SNP-Optimierer

Der SNP-Optimierer ermoglicht ein kostenbasiertes Planungsverfahren, mit dem Sie
einen zuldssigen werksubergreifenden Plan entwickeln kénnen, der hinsichtlich der
Gesamtkostenbewertung der giinstigste ist. Dabei werden wahrend des Planungs-
laufs Restriktionen wie Kapazitaten sowie Materialverfiigbarkeit berticksichtigt, und
das Gesamtergebnis wird von den definierten Lenkungskosten beeinflusst.

Die vom SNP-Optimierer geplanten Gesamtkosten, die sich aus den von Ihnen defi-

nierten Lenkungskosten und Strafkosten ermitteln, setzen sich zusammen aus:

® Kosten fur Produktion, Beschaffung, Lagerung und Transport

m Kosten fur die Ethéhung der Produktions-, der Lager-, der Transport- und der
Handling-Kapazitat

m Kosten fur die Unterschreitung des Sicherheitsbestands

m Kosten fur verspatete Lieferung

®m Fehlmengenkosten

Die Abstimmung der Kosten aufeinander ist ein wesentliches Kriterium zur erfolgrei-
chen Anwendung des SNP-Optimierers. Kosten konnen Sie z. B. iber den Produkt-
stamm und/oder iber den SAP-Menii-Pfad Advanced Planning and Optimization -
Stammdaten - Anwendungsspezifische Stammdaten « Supply Network Planning pfle-
gen. Neben den Kosten haben z. B. folgende Randbedingungen Einfluss auf das Ergeb-
nis aus dem SNP-Optimierer:
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m Produktprioritat

m Produktionskapazitat
® Transportkapazitat
® Handling-Kapazitat
m Lagerkapazitat

m [osgrofien

m Sicherheitsbestande

® Haltbarkeiten, Quotierungen und Produktaustauschbarkeit

Welche Randbedingungen im Planungslauf beriicksichtigt werden, miussen Sie
festlegen. Ein Plan ist aus Sicht des SNP-Optimierers zuldssig, wenn alle harten Re-
striktionen, die Sie definiert haben, erfiillt worden sind. Filligkeitstermine und Si-
cherheitsbestiande zahlen zu den weichen Restriktionen, deren Verletzung Kosten
verursachen. Diese werden nur verletzt, wenn dadurch eine insgesamt kostengtinsti-
gere Losung gefunden wird.

Der SNP-Optimierer optimiert dabei simultan alle Bedarfe der selektierten Lokations-
produkte im definierten Horizont. Es handelt sich hier um eine mengenbezogene Pla-
nung ohne Pegging, die keine direkte Zuordnung von Zugéingen (Produktauftragen
oder Bestellanforderungen) zum urspriinglichen Bedarf (Kundenauftrag oder Vorpla-
nung) ermoglicht. Je mehr Restriktionen relevant sind, umso komplexer wird das Op-
timierungsproblem und umso mehr Rechenzeit wird fiir die Losung des Problems be-
notigt.

Abbildung 8.25 zeigt exemplarisch die Vorgehensweise des SNP-Optimierers bei einer
werksubergreifenden Planung. Die relevanten Lokationsprodukte konnen Sie z. B. bei
der Bildung des Modells festlegen oder bei der Einplanung des SNP-Optimierers
selektieren. Unser Beispiel basiert auf einer Supply-Chain-Struktur mit einem Distri-
butionszentrum, zwei alternativen Produktionswerken und drei alternativen Liefe-
ranten. Der SNP-Optimierer geht bei der Planung wie folgt vor:

® Planung im Distributionszentrum
Der Bedarf im Distributionszentrum kann im ersten Schritt durch eine Nettobe-
darfsrechnung durch bestehende Bestinde nicht gedeckt werden. Das Produkt ist
fremdbeschafft, und der SNP-Optimierer prift die Moglichkeiten in den liefernden
Werken. Der SNP-Optimierer untersucht alle Beschaffungsalternativen global, um
in Bezug auf das gesamte Optimierungsproblem die glinstigste Beschaffungsmog-
lichkeit firr die Endprodukte und Komponenten zu finden.

® Planung in den Produktionswerken
Dabei wird ermittelt, ob in den Werken Bestand existiert. Falls nicht, wird unter-
sucht, ob die Produktionspldne aufgelost werden kénnen, und die Beschaffung der
Komponenten wird uberprift. Jeder dieser Schritte sollte mit entsprechenden Len-
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kungskosten belegt sein. Der SNP-Optimierer versucht den Bedarfje nach Konfigu-
ration mit minimalen Gesamtkosten oder maximalem Gewinn zu decken.

Da die gesamte Menge wegen kapazitativer Engpasse und Verletzung von Restrik-
tionen nicht komplett aus dem gilinstigsten Werk beschafft werden kann, wird die
Beschaffung nach Machbarkeit und Kosten aufgeteilt.

® Planung der Lieferanten
Die Komponenten konnen von den Lieferanten rechtzeitig geliefert werden. Dabei
wird auch hier bei alternativen Lieferanten der kostenglinstigere Lieferant bevor-
zugt.

Zugange, Priifen der Kapazitatsbedarfe,

Auflésen des Plans, Terminierung der
Kosten und Komponentenverfiigbarkeit
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Abbildung 8.25 SNP-Optimierer-Szenario (Quelle: SAP)

In Abbildung 8.26 ist dargestellt, wie der SNP-Optimierer alle Distributionsbedarfe fur
alle Lokationen innerhalb des Distributionsnetzwerks plant, bevor die Stticklisten
aufgelost und die Sekundarbedarfe in den Produktionslokationen verarbeitet
werden. Folgende Faktoren werden bei der Verarbeitung im SNP-Optimierer bertick-
sichtigt:

® glltige Transportbeziehungen

® Durchlaufzeiten
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® Transportkapazitdt und Transportkosten

® Handling-Kapazitit und Handling-Kosten

® Produktionskapazitat und Produktionskosten

m Lagerkapazitdt und Lagerkosten

m Zeitstrahl (Lokationsstammadaten)

® Losgrofie (Mindest- und maximale Losgrofie sowie Rundungswert)
® Ausschuss

® Alternativressourcen

m Strafkosten flr Nichtdeckung des Bedarfs

m Strafkosten flir Nichteinhaltung des Sicherheitsbestands
® Beschaffungskosten

® Haltbarkeit

®m Kostenmultiplikatoren

m Jokationsprodukte

m fixer PPM/PDS-Ressourcenverbrauch

m fixer PPM/PDS-Materialverbrauch

eine Periode (Bucket)

Bedarfin
einer Lokation

Sekundarbedarf in
einer Lokation

---» Ablauf

Abbildung 8.26 Verarbeitung mit dem SNP-Optimierer (Quelle: SAP)

Dabei berticksichtigt der SNP-Optimierer die gesamten global verfligbaren Kapazita-
ten und Alternativkapazitaten. Abhdngig von den gewéhlten Optimierungsparame-
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tern kann der SNP-Optimierer bei einer Kapazitatsiiberlastungssituation entweder
keine Losung anbieten oder die Kapazitaten auf Basis von Strafkosten erhohen.

Die optimierungsbasierte Planung entscheidet somit nach Kosten, wann, wo und wie,
welche Produkte und welche Mengen produziert, beschafft, transportiert, gelagert
und ausgeliefert werden, und erzeugt machbare Zugiange, wie Planauftrage, Umlage-
rungen und Bestellanforderungen. Nicht selektierte Lokationsprodukte werden nicht
gedndert und stellen fixe Kapazitatsbelastungen dar.

An dieser Stelle lasst sich die Grundfunktionalitat des SNP-Optimierers folgenderma-
Ren zusammenfassen: Der SNP-Optimierer sucht unter Berticksichtigung aller Rand-
bedingungen (definierte Kosten, Restriktionen) nach einem Planungsergebnis, das
aus Gesamtsicht ein Kostenoptimum darstellt. Der SNP-Optimierer eignet sich hin-
gegen nicht fiir die folgenden Anwendungsfalle:

® Ermittlung lokal optimierter Losungen
® Priorisierung einzelner Bedarfe
m ausschliefiliche Deckung der Bedarfe mit den hochsten Strafkosten

® ausschliefiliche Verwendung der guinstigsten Bezugsquellen

Dabei stehen Thnen einige Parameter bzw. Einstellungen zur Verfiigung, die Sie zur
Beeinflussung des Planungsergebnisses des SNP-Optimierers verwenden konnen:

®m SNP-Stammdaten, die vom SNP-Optimierer verwendet werden, wie z. B.
Einstellungen zum Produkt, zur Lokation, zu Transportbeziehungen, Ressourcen,
Plan (PPM/PDS), Quotierungen, Kosten oder Kalender

m Restriktionen und Kosten, die das Gesamtergebnis des SNP-Optimierers
beeinflussen

® Nutzung von Profilen, die Parameter der SNP-Optimierung betreffen, wie z. B. das
SNP-Optimiererprofil, in dem Sie zentrale Einstellungen zur Verwendung des SNP-
Optimierers vorgeben, SNP-Kostenprofil, SNP-Losgrofienprofil (Transportbezie-
hung), SNP-Optimierungsschrankenprofil, SNP-Strafkostengruppenprofile, SNP-
Prioritatsprofil, SNP-Planungsprofil

Nachdem wir Thnen die dispositionsbezogenen Funktionen des SAP-APO-Systems
vorgestellt haben, gehen wir nun auf entsprechende Funktionen in SAP IBP ein.

8.3 Dispositionsverfahren in SAP IBP

Auch in SAP IBP gibt es kein Dispositionsmerkmal im eigentlichen Sinne. Vielmehr
gibt es eine Vielzahl von Dispositionsmechanismen und -algorithmen, die iiberwie-
gend auf einem Plan basieren. Begrifflich konnte man hier von plangesteuerter Dis-
position sprechen, wobei dieser Begriff von SAP nicht verwendet wird. Das ist auch
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8.3 Dispositionsverfahren in SAP IBP

darin begriindet, dass bei dem Verfahren in SAP IBP —im Vergleich zur plangesteuer-
ten Disposition der ERP-Systeme von SAP —teilweise unterschiedliche Vorgehenswei-
sen angewendet werden. Folglich werden wir zunédchst einen Uberblick tber die in
SAP IBP genutzten Dispositionsalgorithmen geben.

Zu diesem Zweck gehen wir zunédchst einmal auf die Funktionen ein, die SAP IBP fiir
Inventory in Bezug auf die Disposition bereithalt. Im Anschluss erhalten Sie einen
Uberblick tiber die dispositionsbezogenen Demand-Driven-Funktionen von SAP IBP,
bevor wir auf die Funktionen der Nachschubplanung (Response and Supply) ein-
gehen.

8.3.1 Zeitreihenbasierte Inventory-Algorithmen

Im Kern sind die Funktionen der Anwendung SAP IBP fiir Inventory (siehe Abschnitt
4.5.3) nicht unmittelbar mit denen anderer Dispositionsverfahren vergleichbar. Ziel-
setzung ist in dieser Anwendung nicht die Ermittlung von Beschaffungsvorschlagen,
sondern von Bestandsverlaufen und entsprechenden Komponenten des Bestands. Je-
doch ist dies nicht moglich, ohne auch eine vereinfachte Dispositionsrechnung vor-
zunehmen. Diese ist dabei grofitenteils mit der hier beschriebenen plangesteuerten
Disposition vergleichbar.

Um die Disposition durchfiihren zu kénnen, mussen Sie den Planungsoperator Cal-
culate Target Inventory Components (vom Algorithmustyp I0 DETERMINISTIC) aus-
fihren, wobei dieser in aller Regel Inputwerte benétigt, die von weiteren Planungs-
operatoren des Inventory-Moduls bereitgestellt werden. Mehr dazu beschreiben wir
in Kapitel 10, »Sicherheitsbestandsplanung«.

8.3.2 Zeitreihenbasierte Demand-Driven-Replenishment-Algorithmen

Im aktuellen Release 2108 von SAP IBP flir Demand-Driven Replenishment liegt der
Fokus auf den ersten drei Schritten des Demand-Driven-MRP-Ansatzes (siehe hierzu
Abschnitt 8.1.2). Uber eine Kennzahlenberechnung lassen sich jedoch sowohl die Net-
toflussposition als auch die Auftragsempfehlung ermitteln. Hierfiir stehen Thnen im
von SAP ausgelieferten Beispielplanungsbereich die Kennzahl DDNETFLOWPOSI-
TION fiir die jeweilige Nettoflussposition der Periode sowie die Kennzahl DDORDER-
REC als sogenannte Auftragsempfehlung zur Verfigung.

Mit SAP ECC konnen Sie die in SAP IBP fiir Demand-Driven Replenishment ermittel-
ten Inputwerte mittels installierbarem Add-on an das ausfithrende System tberge-
ben und dort in Auftrage tibersetzen. Die Nachbearbeitungsfunktionen stellen wir Ih-
nen in Kapitel 14, »Bearbeitung der Dispositionsergebnisse«, vor.
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8.3.3 Zeitreihenbasierte Supply-Heuristiken

Es stehen Thnen im zeitreihenbasierten Supply-Bereich mehrere Heuristiken zur Ver-
fligung. Die grundlegende Vorgehensweise ist dabei immer plangesteuert, d. h., auf
Basis zukiinftiger Bedarfe oder Bedarfsprojektionen aus der Prognose wird ein Plan
erzeugt. Nahere Informationen hierzu finden Sie in Abschnitt 4.5, »Dispositionspro-
zess in SAP IBP«.

8.3.4 Auftragsbasierte Response-Heuristiken

Die auftragsbasierten Response-Heuristiken basieren auf einer Grundheuristik, die
als finite ABP-Heuristik (Auftragsbasierte Planung) bezeichnet wird.

Die finite ABP-Heuristik ermittelt unter Verwendung einer vorgegebenen Bedarfspri-
orisierung einen auftragsbasierten Beschaffungsplan, dabei werden entsprechende
Restriktionen wie Kapazitdtsbeschrankungen berticksichtigt. Der Ablauf gestaltet
sich wie folgt:

1. Die Heuristik versucht, alle ibergebenen Bedarfe zu befriedigen. Dabei werden die
Bedarfe gemaf ihrer Prioritit absteigend abgearbeitet.

2. Eswird versucht, jeden Bedarf zu befriedigen, indem in der Lokation, in der der Be-
darfauftritt, nach verfiigbarem Bestand gesucht wird. Kann kein ausreichender Be-
stand identifiziert werden, legt das SAP-IBP-System Zugdnge an.

3. Die Bezugsquellen werden gemaf ihrer Prioritdt ermittelt.

4. Die Schritte 2 und 3 werden so lange wiederholt, bis alle abhdngigen Bedarfe befrie-
digt sind. Falls keine vollstindige Bedarfsdeckung zum geforderten Zeitpunkt
moglich ist, erfolgt eine verspétete Anlage. Falls dies nicht moglich ist, kann es
dazu kommen, dass der Bedarf nicht vollstandig gedeckt wird.

5. Die Schritte 2 bis 4 werden fiir alle weiteren Bedarfe gemaf3 den vorgegebenen
Prioritaten durchgefiihrt.

6. Nach Befriedigung aller Bedarfe versucht der Algorithmus, den Beschaffungsplan
zu modifizieren, um Sicherheitsbestandsmengen befriedigen zu kénnen. Ande-
rungen an der Bedarfsdeckung werden dabei jedoch nicht zugelassen.

Dieses Vorgehen wird als Tiefensuche (engl. In-Depth Search) bezeichnet, da anders als
bei der Materialbedarfsplanung nicht Material fiir Material gemaf3 Dispositionsstufe
abgearbeitet wird, sondern priorisierter Bedarf fiir priorisierter Bedarf, und dies
mehrstufig (wie z. B. das Capable-to-Match-Verfahren, siehe Abschnitt 8.2.4). So wird
sichergestellt, dass die hochpriorisierten Bedarfe mit hoher Wahrscheinlichkeit auch
auf den untergeordneten Stufen ausreichend Kapazitat vorfinden, um rechtzeitig ge-
deckt werden zu kdnnen.
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Die finite ABP-Heuristik wird im restriktionsbasierten Prognoselauf mit der priori-
tatsbasierten Heuristik, in der Auftragsbestatigungsplanung (engl. Response Plan-
ning) sowie im Deployment angewendet (siehe hierzu auch Abschnitt 4.5, »Disposi-
tionsprozess in SAP IBP«).

8.3.5 Zeitreihenbasierte Optimierung

Mit SAP IBP konnen Sie eine Disposition auch direkt tiber Optimiererfunktionen
durchfihren. Mit dem zeitreihenbasierten Beschaffungsoptimierer lassen sich kos-
tenoptimierte Produktions-, Distributions- und Beschaffungsplane fiir Ihr komplet-
tes logistisches Netzwerk unter Berticksichtigung verschiedener Restriktionen gene-
rieren. Der Algorithmus liefert einen finiten und machbaren Beschaffungsplan, der
verfugbare Kapazitaten berticksichtigt und auf Gewinn- oder Liefermaximierung ba-
siert. Bei der Gewinnmaximierung werden dem Gesamterlos die Gesamtkosten ge-
geniibergestellt. Produkte werden nur produziert, wenn sie profitabel sind. Bei der
Liefermaximierung wird versucht, alle Kundenbedarfe bei minimalen Kosten zu de-
cken. Lediglich die Restriktionen in der Lieferkette beeinflussen die Erfiillung des
Kundenbedarfs.

Der Optimierer entscheidet, wann und wo produziert, beschafft, gelagert oder ausge-
liefert wird. Die Beschaffungsoptionen werden abhingig von Ressourcenkapazititen,
Materialverfiigbarkeit, definierten Kosten und Restriktionen ermittelt. Dabei wird
der Losungsplan identifiziert, der minimale Kosten aufweist. Eine zuldssige Losung
bertcksichtigt alle Planungsrestriktionen, wobei weiche Restriktionen, die mit Nicht-
einhaltungskosten bewertet werden, verletzt werden diirfen. Beispielsweise kann ein
zuldssiger Plan auch Nichtlieferungen enthalten, weil es aus Gesamtplanungssicht
kostenglinstiger sein kann, einen Bedarf nicht oder nur verspatet zu decken.

8.3.6 Auftragsbasierte Optimierung

Bei Verwendung des auftragsbasierten Optimierers (ABP-Optimierer) werden auf Ta-
gesebene aggregierte Auftragsdaten herangezogen, um einen finiten Beschaffungs-
plan zu erzeugen. Dabei wird kostenoptimiert vorgegangen, d. h., der Planungslauf
berticksichtigt Kosten, die in den Planungslaufprofilen, in den Kostenzeitreihen oder
in einer Kombination aus beidem gepflegt wurden. Ergebnis des Optimierungslaufs
ist dabei ein gesamtkostenoptimierter, machbarer Produktions-, Distributions- und
Fremdbeschaffungsplan mit konkreten Auftragen sowie die Verbindung der Auftrage
zu Bedarfen (Pegging). Verwendet wird in diesem Zusammenhang die gemischt-ganz-
zahlige lineare Programmierung (engl. Mixed-Integer Linear Programming, MILP).
Mehr Informationen zum ABP-Optimierer finden Sie in Abschnitt »Restriktionsba-
sierter Prognoselauf mit dem Optimierer« in Abschnitt 15.3.1, »Beschaffungs- und
Kontingentierungsplanung«.
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8.4 Fazit

Sie haben in diesem Kapitel einen Uberblick tiber die Dispositionsverfahren in den
ERP-Systemen von SAP, in SAP APO und in SAP IBP erhalten. Zunachst wurden die
grundsatzlichen Interpretationsweisen von Bedarfen vorgestellt. In diesem Zusam-
menhang wurde erldutert, dass bei der Anlage von Bedarfsdeckern grundsatzlich ent-
weder eine in die Vergangenheit gerichtete Sichtweise (verbrauchsgesteuerte Dispo-
sition) oder eine zukunftsorientierte Sichtweise (plangesteuerte Disposition) gewahlt
wird. Anhand einer Detaillierung der Moglichkeiten haben wir aufgezeigt, dass durch
die vielfaltigen Einflussmoglichkeiten auf das Systemverhalten durch das Customi-
zing bzw. die Verwendung einer Prognose auch ein Mittelweg zwischen diesen beiden
Extremen moglich ist (z. B. bei der Bestellpunktdisposition mit externen Bedarfen).

Nach der Vorstellung der Dispositionsverfahren des SAP-ECC- bzw. SAP-S/4HANA-
Systems, die sich vor allem durch die Wahl des Dispositionsmerkmals beeinflussen
lassen, haben wir mit dem PP-Planungsverfahren und den Produktheuristiken die
Stellgroflen des SAP-APO-Systems bzw. von ePP/DS zur Beeinflussung des grundsatz-
lichen Dispositionsverhaltens erldutert. AnschlieRend haben Sie einen Uberblick
uber die Funktionen der langfristigen und werkstiibergreifenden Planung in SAP APO
und in SAP IBP erhalten.

Nach der Lekttire des Kapitels sollten Sie in der Lage sein, das Systemverhalten bei
Wahl der dargestellten Optionen zu beurteilen und auf dieser Basis eine produktspe-
zifische Auswahl der Dispositionsverfahren vorzunehmen.

Wéhrend durch das Dispositionsverfahren mit der Art der Nettobedarfsrechnung
festgelegt wird, wie hoch die vom System identifizierte Unterdeckungsmenge ist,
wird im nun folgenden Kapitel zur Beschaffungsmengenermittlung dargestellt, wie
die verschiedenen Planungssysteme darauf aufbauend die Hohe des anzulegenden
Bedarfsdeckers ermitteln.
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