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Definition

I Was ist ein Produktionsplanungs-und steuerungs-System?

Ein Produktionsplanungs- und -steuerungs-System
zeichnet sich durch den Einsatz computer-
gestutzter Systeme zur organisatorischen Planung,

Steuerung und Kontrolle der Produktionsablaufe von

der Angebotsbearbeitung bis zum Versand unter

Mengen-, Termin- und Kapazitatsaspekten aus.
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I Agenda

n Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

n Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung
n Einblick in ein modernes PPS-System: SAP R/3

n Fazit und Ausblick
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Motivation und Zielsetzung
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I Die unternehmerischen Rahmenbedingungen unterliegen
einem kontinuierlichen Wandel

Produktqualitat
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Produktlebensdauer Produktvarianten Arbeitsproduktivitat

‘ ... Sattigung der Markte und Wandel vom Hersteller- zum Kaufermarkt.

Quelle: Wildemann (2006), S. 4
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Motivation und Zielsetzung

I Durch Abhilfe eines modernen PPS-Systems kénnen die Veranderungen
der Marktstruktur aufgefangen werden

&
Kunden-
orientierung

Flexibilitat

Lieferservice

Qualitat

Zeit

Kosten

Transparenz

Planung

Reaktion

Variantenvielfalt

Sicherstellung der Anforderungen mit PPS-Systemen

Quelle: Kernler (1994), S. 11 ff
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I Agenda

n Motivation und Zielsetzung
n Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung

n Einblick in ein modernes PPS-System: SAP R/3
n Fazit und Ausblick
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Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

I Die marktorientierten Zielen der Unternehmen gewinnen mehr Bedeutung

Geringe Lagerbestande Hohe Lieferbereitschaft

Ziel: Senkung der Kapitalbindungskosten Ziel: Steigerung der Kundenzufriedenheit

Aber: Aber:

- Wiederbeschaffungszeit - hohe Lagerbestande
- Durchlaufzeitsprobleme - méglichst lange

- sinkende Lieferbereitschaft e Pt

Hohe Kapazitatsauslastung

Ziel: Betrieb der Anlagen zu
kostenminimalen Satzen

Kurze Durchlaufzeiten

Ziel: Hohe Lieferfahigkeit

Aber: Aber:
- konstanter Auftragsbestand - hohe Lagerbestande
- hohe Lagerbestande - hohe Kapazitatsreserven

Quelle: Kernler (1994), S 18 [leicht modifiziert]
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Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

Klassische PPS-Systeme sind durch die hierarchische Sukzessivplanung
gekennzeichnet

Produktionsplanung Produktionssteuerung

Grunddatenverwaltung, z.B. Artikel-, Kunden- und Lieferantendaten

ions- in- Auftrags-
Produktions Mengen- Termin "und Auftrags- uftrags
programm- Kapazitats- : durchfihrung
planung freigabe .
planung planung und -Uberwachung
n Absatz- n Sekundarbedarf n Durchlauf- n Verfugbarkeits- n Kontrolle des
prognosen _ terminierung kontrolle Ablaufs im
n Materialbedarf Fertigungs-
n feste Auftrage Bestel n Kapazitats- n Terminfein- prozess
Srimérbedarf " Ieste mengen- belastung und planung
n Frimarbedar planung -abgleich Maschinen n Mengen-,Termin-
O } e
n Losgrélen- : und Qualitats-
Reihenfolge- bel y
planung ! plzlnsggo ge elegung tberwachung

Steigende Detaillierung der Planung

Abnehmende Fristigkeit der Planung

Quelle: Petri (1987), S 13 [leicht modifiziert]
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Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

I Schwachstellen traditioneller PPS-Systeme

Mangelnde Flexibilitat Hierarchische Fehlerkreis der
durch Zentralisation Sukzessivplanung Fertigungssteuerung

§ Entschleidulngen von | § Linearer Ablauf § Termineinhalteprobleme
zent.ra S FENUEEEES § Keine Berlcksichtigung § Fruhzeitige Freigabe

§ Fertigungsstufen haben der Abhéngigkeiten geplanter Auftrage
Au.éfuhrungstatlgkelten § Mangelnde Kommuni- § Auftrage verweilen

§ Tragheit des Systems kation und Abstimmung langer in Produktion

§ Koordinationsaufwand § Abweichung der § Lange Warteschlangen

§ hohe Lagerhaltung Ist- von Soll-DLZ an den Betriebsmitteln

§ Verlangerung der DLZ

§ Fruhzeitig Freigabe
geplanter Auftrage

§ Termineinhaltung
schlechter

Quelle: Bichler / Kalker / Wilken, S. 22 ff
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Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

I Anforderungen an eine Neugestaltung von PPS-Systemen

Dezentralisierung der o
Produktionsplanung Vom Push- zum Pullprinzip

§ Teilung der Aufgaben, z.B. zentrale
Planungsstelle und Produktionsstellen Input Output

§ mehrere verkettete Regelkreise S »€> /\/ /\/\}»
§ prozessnahe Abbildung der !
Ist-Situation durch 6rtliche
Steuerungsfunktionen Bestand
§ Planungsaufgaben, z.B.

Maschinenbelegung, ©
Fortschrittsiberwachung und » »

Bereitstellung von Ressourcen
Bestand

Quelle: Corsten /Gossinger (1998), S. 29 ff
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I Agenda

n Motivation und Zielsetzung

n Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

n Einblick in ein modernes PPS-System: SAP R/3
n Fazit und Ausblick
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Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung
— KANBAN-Prinzip -

I Der Ablauf im KANBAN-Konzept verlauft nach dem Pull-Prinzip

Grundidee: System selbststeuernder Regelkreise

n Bestellung erfolgt in Eigenverantwortung

n Transfer verlauft in entgegengesetzter Richtung
n Produktion auf Abruf, Idealfall: JIT-Produktion _I - g1 ll- == !II
n Geringe Lagerbestiande ‘!llu" ~#-ﬂ_-_ =g

n Hohes Anpassungspotential

O
Roh- AeiLy Vor- End-
. bearbei- —> Fertig- —> * —>
material montage montage

tung waren-
Lager
- i- und i
Waren Ferti Montage- End- —> Materialfluss
eingangs- gungs- kontrolle rifun Versand _
prifung Ve P g --=» Informationsfluss
A ! A i A ! A i Pufferlager
Lo bemeee Lo e (KANBAN-Behélter)

Quelle: Milling / Zapfel (1993), S. 52 f
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Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung
- Fortschrittszahlen-Konzept -

I Vorgabe von Plan-Werte als Soll-FZ fur die einzelnen Kontrollblocke

Grundidee: Gliederung des Produktionsbereiches in Kontrollblocke
n Kumulierte Menge der einzelnen Input- und Outputgttern = Fortschrittszahl = FZ
n Permanenter Soll-Ist-Vergleich

n Eindeutige Kommunikation

n Uberwachung von Umlauf- Forts(imlizt]tszahl B<\9/iSpie|:d .
» - Versand-
und Lagerbestanden A _ Montage-Fz — Soll.F2
. . - Teile-FZ
n Abstimmung zwischen /
Zulieferbetrieben und o —_ =
: orliau orliau 1
produzierendem Unternehmen i ME in Tagen rmm
y «—>
n Erfullung der vorgegebenen o= ————— J \
Soll-Werte erfolgt von den | Rk = Ist-FZ
Kontrollblécken autonom ]
\Vorlaufl
& Dezentralisierung -
> Zeit
Gegenwart

Quelle: Wéhe (2002), S. 451
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Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung
- Belastungsorientierte Auftragsfreigabe (BOA) -

I Jedes Arbeitssystem in der Fertigung wird als Trichtermodell angesehen

Grundidee: Auftragsfreigabe an den einzelnen Arbeitsplatzen mit Hilfe der so genannten
Belastungsschranke

n Denn haufig vor den Bearbeitungsstationen zu hohe Bestande & Durchlaufzeit-Syndrom

n Deshalb nur so viele Auftrage freigeben, wie mit den Kapazitaten vertraglich ist, ohne dass
andererseits Stillstandszeiten auftreten

n Senkung der hohen Bestande
in der Fertigung und der damit
verbundenen Durchlaufzeiten

ankommende Auftrage

[ Zugang (Std) ]

Bestands-
niveau
wartende Auftrage
Bestand (Std)
Planabgang
Abgang

abgefertigte Auftrage

Std = Stunden

[ Abgang (Std) ]

Quelle: Hansmann (2006), S. 341 f
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Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung
- Retrograde Terminierung (RT) -

I Die Fertigungsauftrage werden retrograd eingelastet

Grundidee: Auftrage werden zum spat mdoglichsten Zeitpunkt eingelastet, d.h.
rickwartsschreitend werden Arbeitsgange, die zu diesem Auftrag gehdren,
aneinandergereiht

n Zentrale Grobplanung verbunden mit dezentraler Fertigungssteuerung in den
Steuereinheiten (z.B. Arbeitsplatze, Arbeitsgruppen)

n Minimierung der DLZ und Materialbestande, Steigerung der Kapazitatsauslastung

n Minimierung der Kapitalbindung Kunden

Spatester .
wunschtermin

Starttermin

Konstruk-
tion

Fertigung Montage

Ruckwartsterminierung |

Die Steuerungsparameter sind die Auftragsreihenfolge und das Freigabeverhalten.
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Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung
- Flexible automatisierte Produktionssysteme -

I Dezentralisierungsbestrebungen bei PPS-Systemen fuhrten
Insbesondere zur Entstehung flexibler Produktionssysteme

Grundidee: Raumliche Zusammenfassung von Arbeitstationen, u.a.:
Bearbeitungszentren,
flexible Fertigungszellen
flexible Fertigungssysteme,
flexible TransferstraRen

n Selbststandige Produktionstatigkeit nach Pull-Prinzip
n Konzept der ,teilautonomen Gruppen*

n Dezentralisierung der Feinterminierungsaktivitaten
n Koordination Ubernimmt tGbergeordnete Ebene

n Verkirzung von Transportwegen

n Vereinfachung der Materialtransporte

n Verkdrzung der Durchlaufzeiten

n Ubersichtlichkeit des Produktionsgeschehens
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I Agenda

n Einleitung
n Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme

n Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung

N
— Entscheidungsproblem
— Produktionsplanung und —steuerung mit SAP R/3
— Diskrete Fertigung mit SAP R/3

n Fazit und Ausblick
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Entscheidungsproblem

I Standardsoftware versus Eigenentwicklung

Vorteile Standardsoftware Vorteile Eigenentwicklung
n Zeitgemalie Softwaretechnologie n Genaue Abbildung der
Geschaftsprozesse

n Umfangreiche Funktionalitat

n Wettbewerbsvorteile
n Kosten

Keine Abhangigkeit vom Anbieter
n Individualsoftware in spezifischen " dgig

Anwendungen n Kenntnis des Systems
} Solide Software- } Teuer erkaufter
anwendungen zu einem Wettbewerbsvorteil?

niedrigen Preis?
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I Was passierte mit PPS-Anbietern aus dem Mittelstand?

PPS-Systeme der Hersteller auf dem deutschen Markt

Produkt Hersteller Ereignis
PSK 2000 Strassle, Stuttgart Ubernahme durch Baan
Comet SNI, Siemens Nixdorf, Minchen Ubernahme der COMET-Mannschaft durch Baan
Standard-Software-Geschaft PPS aufgeben:
PRODIS Software AG, Darmstadt Engere Zusammenarbeit mit SAP
Ratioplan Ratioplan GmbH Ubernahme durch JBA, Birmingham UK

Quelle: Wildemann, S. 217
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I Agenda

n Einleitung
n Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme
n Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung

n Einblick in ein modernes PPS-System: SAP R/3
— Entscheidungsproblem

— Diskrete Fertigung mit SAP R/3
n Fazit und Ausblick
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Produktionsplanung und —steuerung mit dem System SAP R/3

I 1. Produktionstypen in SAP R/3

Quelle: Weihrauch, Keller, S. 123
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Produktionsplanung und —steuerung mit dem System SAP R/3

I 2. Planungsstrategien in SAP R/3

Quelle: SAP Bibliothek
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Produktionsplanung und —steuerung mit dem System SAP R/3

I 3. R/3 Organisationseinheiten in der Produktion

= i

l Buchungskreis 1000 | 1100
I Werk {1000 [ 1100 |
| |
Lagerort 0001 0002 Q02 o0Baa ‘

Quelle: Weihrauch, Keller, S. 156
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n Einleitung
n Standardkonzept der traditionellen PPS-Systeme
n Neue Verfahren zur Produktionsplanung und —steuerung

n Einblick in ein modernes PPS-System: SAP R/3
— Entscheidungsproblem
— Produktionsplanung und —steuerung mit SAP R/3

n Fazit und Ausblick

23 Darstellung moderner PPS-Systeme




Diskrete Fertigung mit SAP R/3

I Stammdaten der Produktion

T T P e N T T
\\""“- _..f—-r—""'/“) k\h-“——-———-- . ._._..w-"""" 1 k"-n.._ ot fs""“-s-‘.. ____,,.««-"’"ﬁf
ﬁéi&t’miﬁl— - i ﬁrbezts latz- Arbeitsplan-

e - Stckliste | A FRCIAR

- starnm stamm

| Programm- [N Blei :ffs- . | Planaufuag [ Fe;iimgs_ S
1  planung > plaming 4 umseten P g :

erdffren

Fertigungs- K Ferngungs
e N Kapazitar Komen \-\ Shais
aufrag N . aufrag
b planen errniteln ) K
TETmiiniieren e / ] 0 freigeben | -
N N i ~ P i T o

.. | Ferugungs- ),
Ferugen S aufeag

Do nckomelden |

Quelle: Weihrauch, Keller, S. 117
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Diskrete Fertigung mit SAP R/3

I Uberblick Produktions- und Beschaffungsplanung

g || usogns

ol
o

25 Empirische Wirtschaftsforschung der Universitat Hamburg



Diskrete Fertigung mit SAP R/3

I Uberblick Produktion

Auftragsabrechnung Bestellvorschlag

Lagereingang

Auftragser6ffnung

Riickmeldungen

Verfiigbarkeitspriifung

Durchfihrung

Kapazitatsplanung

Materialentnahme

Auftragsdruck

Auftragsfreigabe

Quelle: Weihrauch, Keller, S. 119
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Fazit

nNeue Verfahren der Produktionsplanung und —steuerung durch
veranderte Rahmenbedingungen notwendig

nEntscheidung Standardsoftware oder Eigenentwicklung ist
abzuwagen

nNeue Steuerungskonzepte allein gewahrleisten keinen Erfolg
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I Literaturempfehlungen

n CORSTEN, HANS (2004): Produktionswirtschaft: Einfihrung in das industrielle
Produktionsmanagement, 10. Auflage, Minchen, 2004.

n  KURBEL, KARL (2003): Produktionsplanung und —steuerung: Methodische Grundlagen von
PPS-Systemen und Erweiterungen, 5. Auflage, Miinchen, 2003.

n  WILDEMANN, HORST (1998): PPS — Systeme: Sanierung oder Ablosung, Miinchen (1998)
n  WEIHRAUCH, KELLER (2001): Produkitonsplanung und —steurung
n BAUER, JURGEN (2002): Produktioncontrolling mit SAP-Systemen
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Fragen?
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