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Vorraussetzung - Produktionsverfahren

] Kontinuierliche Fertigung

Kontinuierliche Ressourcenauslastung, stabile Produktionsbedingungen

J Kampagnenfertigung

zur Minimierung von Rustzeiten und -kosten

 Chargenfertigung

mit optimaler Ressourcenauslastung und bedarfsnaher Fertigung

 Lagerfertigung

Anonym, Absatzplanung fur konkrete Produktpalette liegt vor

d Kundenauftragsfertlgung

Produkte liegen in schwer vorplanbaren Varianten vor (z.B. Farben)

 (GroB-)Auftragsfertigung

Zulieferer fur wenige Produkte und an wenige Kunden in groBen Mengen
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Realisierungsvarianten

O Effiziente Nutzung der SAP R/3 Standard Module PP, Pl, QM,
CO, MM-WM, u.a.

- Kostentragerrechnung

- Chargenmanagement

- Planungswerkzeuge

- Abzubildende interne Logistik

 Nutzung weiterer interner oder externer Losungen
z.B. SAP APO

Datenstruktur
 Realisierung MaBgeschneiderte Losung (auf Basis SAP R/3)

- Problemspezifische Masken
- Zusatzliche Funktionalitaten
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Produktionstypen mit SAP R/3 Standard

d PP Fertigung

- Fertigung mit oder ohne Chargen zum Fertigungsauftrag
- Arbeitsplatze, Stucklisten, Arbeitsplane

1 PP-PI Produktion in der Prozessindustrie

- Fertigung mit oder ohne Chargen zum Prozessauftrag

- Fertigung in Produktionskampagnen (eingeschrankt)

- Schnittstellen zu Prozessleitsystemen
- Ressourcen, Stucklisten, Planungsrezepte

1 PP Serienfertigung

- Fertigung mit oder ohne Chargen zum (Serienauftrag)
/Produktkostensammler

- Entkopplung der Fertigungslosgrossen vom Produktcontrolling
- Linien, Stucklisten, Linienplan
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Die Kostentrdgerrechnung im System R/3

1 Auftragsbezogenes Produkt-Controlling

- Fertigungsauftrag Prozessauftrag

Das Auftragsbezogene Produkt-Controlling steht vor allem fur die
Kostenkontrolle von einzelnen Produktionslosen zur Verfugung.

1 Periodisches Produkt-Controlling
- Produktkostensammler /(Serienauftrag)

Das Periodische Produkt-Controlling steht fur die regelmaBige
periodische Kostenkontrolle von Produkten zur Verfugung, die uber
langere Zeitraume hinweg auf die gleiche Art und Weise gefertigt

werden.
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Die Kostentrdgerrechnung im System

R/3

J Auftragsbezogenes Produkt-Controlling

Plan-, Soll- und Istkosten zu Fertigungslosen

Logistik

e Starttermin
e Endtermin

* Komponenten und
Kapazititsbedarfe

* Komponentenverbrauch

[ eistungsempfinger

Steffen Roschek

Controlling

* Plankosten zum Los

* Sollkosten zum Los

* [stkosten zum Los

* WIP Ermittlung zum Los

* Abweichungen zum Los
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Die Kostentrdgerrechnung im System

R/3

 Periodisches Produkt-Controlling

Plan-, Soll- und Istkosten werden periodisch gesammelt

e, £ ) ]
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dAUItrag daus acr pcaddarispidaning
O . .

Planaulttr; Bedartsplanuno
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Controlling

Logistik
* Plankosten zur Periode

sKomponentenverbrauch * Sollkosten zur Periode

e [stkosten zur Periode

*Wareneingang

» Abweichungen zur Periode
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Chargenmanagement

Durchgangiges Chargenmanagement ?
Nachteile

0 Jede Warenbewegung erfordert die Erfassung einer
Chargennummer

Losung: Chargenfindungsstrategien

Vorteile
0 Luckenlose Ermittlung von Herkunfts- und Verarbeitungsdaten
0 Gezielte Verwendungseinschrankungen / Sperrungen von Chargen
0 Gezielte Ruckholungen vom Kunden

0 Auswerte- und Statistikfunktionalitaten
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Chargenmanagement

2 Chargenruckverfolgbarkeit

O Intern, fur Verarbeitung und interne
Distribution

o Upstream, Richtung Hersteller, Lieferanten
inkl. Spediteure

o Downstream, Richtung Weiterverarbeiter,
Konsumenten inkl. Spediteure
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Serialisierung von Gebinden

Nutzung SAP Serialnummer
Vorteile

0 Jedes Gebinde kann unabhangig von der Fertigungslosgrosse
(Chargengrosse) einzeln in der Bestandsfuhrung angesprochen
werden z.B. um einzelne Gebinde zu sperren

Nachteile

0 Jede Warenbewegung erfordert die Erfassung einer Serialnummer
0 Keine Integration zu SAP-WM
0 Einschrankung in der Auswahl der Basismengeneinheit

0 Stark eingeschrankter Funktionsumfang fuhrt in der
Prozessindustrie schnell zu hohem Zusatzaufwand
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Serialisierung von Gebinden

Nutzung SAP Lagereinheitennummer
Vorteile

0 Sehr hohe Integration in das SAP Lagerverwaltungs- Management
Modul (Gebindeverfolgung bis zum Lagerplatz)

0 Nutzung der SAP Standard Funktionen fur scannergestutzte
Warenbewegungen fur Lagereinheiten

Nachteile

0 Durchgangige Nutzung von SAP-WM fir die Lagerung dieser
Gebinde, zumindest bis zum Verwendungsentscheid. (Dann
Gruppierung der Gebinde in homogene Qualitaten = Chargensplitt)

D
W
Steffen Roschek

Folie 11



.B. Anforderungen (Gro-)Auftragsfertigung

o o o o o D

Absatzplanung

Produktionsplanung (operativ und dispositiv)
Beschaffung

Produktion und Ruckmeldung
Produktionsabrechnung und - controlling
Qualitatssicherung

Datensicherheit und Performance
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Absatzplanung bei (6roB-)Auftragsfertigung

O 90 % des Absatzes mit 1 bis 3 planungsrelevanten
Endverbrauchern

1 Das Handling der SAP-Funktionen wird als zu schwerfallig
empfunden und meist durch eigene, wesentlich transparentere
Exceltabellen oder ahnliches ersetzt
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Maonatsplan

Bearbeiten

Urmfeld

a0 @@a@ oS00 anan BR G

System

Hilfe

Absatzpian

2 & Auswahlen

& verdichtung n. Kunden | g Tagesplan

forq Wverk| [pBD2 @ Baustoffe GrmbH "continuous

BHVERSION|ABD ORI GINALYERSIONIII

[ Planjahr | 4 | 2002 p|

Ahsatzplan pro Monat in [{]

rhﬂaterial Kunde V.. [Summe  ([JAN2002 (Feb/2002 \Mrzf2002 (Ape2002 |Maif2002 |Junf2002 |Julf2002 |Augf2002 |Sepi2002 |Okt2002 \Now2002 |Dezi2002 | |

Sy Fement  BALLAG BE 1.000 80 g0 g0 ]! fil! an an an an an an A«

W Fement  |~~S0RNSTIGE BB 1.004 85 77 85 g2 85 82 85 85 82 85 82 85 E
v Fament  BALLAG T 5. 004 420 392 406 420 38z 392 476 420 4210 443 392 422
AR Linie MNORD .00 595 549 571 592 547 554 651 595 5a2 623 554 547

v Gips JBAL AG CF t] |

v Gips J~BOMSTIGE GF @

AR Linie DET b b b b b ] ] ] o ] ] ] ]

[4]

_| [+]
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Produktionsplanung (6rof-)Auftragsfertigung

 Wenige Basisprodukte pro Anlage

 Das Handling der SAP-Funktionen wird als zu schwerfallig

empfunden und meist durch eigene, wesentlich transparentere
Exceltabellen oder ahnliches ersetzt
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Maonatsplan

Bearbeiten

Springen

a0 @@a@ S0 anan BR @

Urmfeld

Hilfe

System

Tagesplanung: Absatz und Produidtion

2 5 & Jahresplan Chargenilbersicht  &F Auswahlen ¢ Autoratische PE

by wverk DEIEIE |@ Produktgruppe |J|.-.l Zement Woche mm 2002 .37 mmHﬁ Heute| |@ lose Ware |
Froduktionsplan und Bestande
BP Ubersicht  |Material .. |B.. Ubertrag ~*Heute |FR_13.09.02 |SA_14.09.02 |S0_15.09.02 [MO_16.09.02 [DI_17.09.02 |M_18.08.02 | |
Slose Ware JW Zement LW KB 568 35000 35000 45000 35000 35000 35.000 | |
AbTilTung  JW Zement LTZ KB 16.000 28000 14.000
[ 4bfillung  JW Zement BB KB 70.000 568 35.000 35.000 45000 19.000 7.000 21.000
dyBestand  JW Zement LTZ KB 40000 40000 12.000 12.000 12.000 i 0 i
Bedarf JW Zement .TZ KB 70.000 28000 28000 28000 14000
dyBestand  JW Zement BB KB 119. 454 107 .022 139.022 172.022 214.022 230.022 225022 243.022 |[«]
Bedarf JW Zement BB KB 13.000 3.000 2.000 3.000 3.000 12000 3.000 [v]
L[] I [« ]
Flanabsatze und Kundenaufirage
Material Y. [Kunde PROD|B... Riickstand ~*Heute |FR_13.09.02 |SA_14.09.02 |S0_15.09.02 [MO_16.09.02 [DI_17.09.02 |mM_18.08.02 | |
JW Zement BB [BAU 45 NORD K6 10,000 10,000 [+]
JW Zement BB [BAU 45 2 i i i i i i i B|[=]
JW Zement T2 [BAU 45 NORD K6 28.000 28000 28000 14000
JW Zement T2 [BAU 45 2 20,000 i i i i T i B py
JW Zement BB |-~SONSTIGE NORD KG 3.000 3.000 2.000 3.000 3.000 2.000 3.000
Ju Zement BB |-~SONSTIGE | 4% i i i i i i i B
Ju Zement \TZ |~SONSTIGE | 4% |KG 39000 i i i i i i B
[+]
[+]
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Tagesabsatz- und Produktionsplan

| waoche ||F||T| 2002 37 mm {.} Hel Flanauftrag Hearheiten Springen fusdtte  Bystem Hilfe

& B AEH Qe S EE Bhas EERE @l
907 |30_15.04.02 |MO_T6.09.02 |DI_17.0 FPlanauftrag andem: Produktionseinteilung
3.000 45.000 35.000 3 M ofl & komponenten 5 Komponenten &% Stickliste | & Komponenten ATP
2
5 Produktionseintein & | 190273 notrnale Eigenfartigun
3. 000 450800 19. 080 Iaterial 24732 v Ferment TZ
»oann 19 [ T I Planungswerk nooz JwWBaustoffe GrabH "continuous”
® Die Produktions- und Abfiillplanmengen Kopf | Zuordnung | Stammdaten |
werden im System als SAP R/3 Standard ergen
ilar:jal':(ﬂrage des -Iryps ”PE“ h Auftragsmenge 16.0008, 000 KG Ausschulfmenge
roduktionseinteilungen gespeichert
Termine
® Dle PE S enthal_ten ebenf_a"s dle Eckiermine Froduktionstermine Sonstige Termine
Fertigungsversion und die zu Ende 16.09.2002 B8:08:08  Dispositivverfighar 16.09.2002
verwendende Stiickliste Start 16.09.2002 [5) 0B:00:@0  WWE-Bearbeitung
Erdffiung 16.09.2002
® Die Komponenten der Stuckliste werden
als Reservierungen in der SAP R/3 507152 D FRIEY
Standardtabelle ,,RESB“ gespeichert und Produktionswerk aeez Planauftrag
- . . . nE1o
konnen mit Standardmitteln eingesehen cageret - L} Komponertn
Ferdigungsversion oaet Serienfertigung ] Kapazitiv eingeplant
werden (z.B. Bedarfsplanung) F—
[ ] Umsetungskennzeichen
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Produktionsmonitoring (6rof8-)Auftragsfertigung

Zulieferer fur wenige Produkte und an wenige Kunden in groBen Mengen

1 Dem relativ klaren Prozessablauf stehen komplex zu bedienende,
aber in ihren Funktionen nur sparlich genutzte Fertigungs- oder
Prozessauftrage zur Abrechnung gegenuber

L

“f

 Benotigt wird eine einfache Maske zur Datenerfassung der Waren- und
Leistungsbewegungen mit auf die eigentliche Funktion reduzierten
Kostensammlern
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Funktionsumfang Add-on jwSerienfertigung

O Monitor zur Visualisierung der gesamten Arbeitsumgebung in der
Produktion mit allen Umfeldfunktionen

1 Allgemeine und detaillierte Information uber die Produktions- und
Qualitatssituation aller Produktionslinien

O Gemeinsamer Arbeitsvorrat fur
B Planung + Chargenmanagement
B Produktionsabrechnung

B Qualitatsprufung inklusive Verwendungsentscheid
B Stammdatenpflege

D
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Customized Production Monitor

Froduktion anagement

& Efiketten

BdH CE  2HE Lo EE @ m

igen  Einstellungen  Umfeld Sy

BT

Hilte:

Monitor Serienfertigung IRIS+

§j| [ Charge |&¢ Charge | & Charge | & Charge | M Rickmeldung & Lws-Etiketten | &b Labor | B Konf. Statistik HAROLDS IPC | %3] VE -» Bestands:

o

Serienfertigung
Werk
Linien knoten

popz J¥wBaustofie GmbH "continuous”

Material / max. Priflasmenge ! Linie

24731 J¥ Zement
R.A_LW Feaktor A

Material
Linie

L

70,000,000 KG

Chargenanzahl 13

=2 B \wBaustoffe GmbH "continuous”
M0 REAKT. A
Wra w
B 24731:55. 09 Zement LW
Q 2473100810 Zement LW
= W0 RA ABF
24733.0001 :JW Zement BB
24F32:0001: 0 Zement TZ
4 REAKT. B

B out off spec Situation

@ normaler produktionsverlauf

Produktionsplan

|;¢? Riickstandiger Plan |f heutiger Plan | |® Planungstableau
12.09.2002 13.09.2002 14.09.2002 15.09.2002 16.09.2002 17.09.2002 18.09.2002
568 35600 35. 800 35.0EA 35.pOA 35.0OA 35600
| |charge Produktion letzterWE [P |Bestand B Prifos EK v |aLve-.. [
O0o402965934 L+ ] 790008011050 |Z|
| 04296557 299,000 A2.07.2002 5 299,000 ¢» 730000010850 @
| lDB4n296540 2.000, 080 27.03. 2002 @ 2.000,000 @ 790000010731 06 (1]
| lDB4n296538 3,000,000 27.03.2002 5 3.000,000 @ 790000010795 04 A [ |
| lDB4n296538 4,000,000 27.03.2002 5 4. 000,000 @ 70000010793 02 @
| |DB4n296537 5,000,000 27.03.2002 5 5.000, 000 @ 790000010787 05 A
| 0840296536 6,000,000 27.03.2002 2 §.000, 000 @ 790000010786 05
| lDB4n296518 23,000 23.03. 2002 5 23,000 @ 7I000A0107G68 01 &
| DB4n296510 3,478,000 19.03.2002 2 3478 000 B 70000010762 01 &
| lDB4n296508 44 000 19.03. 2002 5 790008010736
| lDB4n296507 1+ ] 790008010758
| lDB4n296505 1+ ] 790088010759
| lDB4n296505 1.000,000 19.03.2002 2 487 000 @ 70000010766 01 @ 345
|| [4]
[w]

|@ Charge 0040256594 und Priflos 790000011050 wurden angelegt.

I | E20 2 co01) PEl sapkrd? | Mg

Jw
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Funktionsumfang Add-on jwSerienfertigung

Unterstutzung der folgenden Prozesse

 Arbeitsvorbereitung
B Chargengenerierung
B Dokumenten und Label Druck
B Materialbereitstellung
 In-Prozesskontrolle

Erfassung und Visualisierung von Prufungen zu manuellen oder automatischen
Prufpunkten, abhangig von den verwendeten Einstellungen im Modul QM

d Management von Qualitatslagen
Beeinflusst durch Produktion und QM

O Datenerfassung von Warenbewegungen

J Kontrolle von Produktionsstatus, Bestanden und Qualitaten in
einer Maske
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Riickmelden von Warenbewegungen

arge | A&# Charge YS-Etiketten | ciy Priflos | %

B Rickmeldusg- L

g Bearbeiten Springen  Umfeld  Systern  Hilfe
= O
Material F max. Priflosmenge I Linie > apd I@@QIQ@%I@@@@IEI@
woust 1 Material - 24731 SV Zenent L Riicianeldung Serienfert. - TA-Variante: keine
Linie R.A_ L Reaktor A
i Buchen mit Karrektur = Details | Ausschulz | Eﬁ; Belege @ Storno z. Beleg | (2) Belegneutr. Storna
Froduktionsplan Meldungsart
|(r? Rickstandiger Plan & heutiger @ Baugruppenmeldung ) Kamponentenmeldung ) Leistungsmeldung
12.09.2002 13.09.2002 14.09.2002 15.09.2002 1
------------ 1 it 35.000 35.008 35.000 Gutmengenmeldung Buchungskopf
| Meldemenoe 300 Buchungsdaturn 12,69, 2002
| |charge Produktian letzter WE  |P..|Bastand Belegdatum 12.89.2002
| |po40296594 o Belegkopiext
| 0040296557 299 OO0 02 OF 2002 2
| |op4a296540 2. 0B, 080 27 . 03. 2002 @ z Lagerfert. | Kundenauftragsfert. | Froduktionslosfert. |
taterial 2473
° Baugruppenrﬂckmekjung: Gutmenge YWk oeaz Ferfversion aoa1 |§, Sammelerfassung
. Planungswerk ponz Herstelldatum WarfallsdathHD
+ Komponenten + LeIStung Empf. Lagerart Empf.Charge A04E295554
. - .
KomponenteanCkmeldung' nur [ Zanlpunkimeldung Zahlpunkt a% Fahlpunkthestinde
Komponenten (z.B. Mehrverbrauch)
Selektionsdaten
o Le|StungSrUCkme|dung (ZB Ist- Flanauftrag Revisionsstand
Ze|terfassung Labor) Ferigungslinie Planungs-ID
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Qualitdtssicherung

Generierung des Arbeitsvorrates ( In-prozess- und Endkontrolle)

Einfache Maske zur Darstellung des Arbeitsvorrates
(Produktionslinien, Probennahmestellen) sowie flexible
Ergebniserfassung und —anzeige

Erhohung des Priafrhythmusses bei schlechter Qualitatslage

Tabellarische oder graphische Anzeige der Ergebnisse (zur
einfachen Darstellung des Prozessverlaufes oder der
Qualitatslage)

D
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Automatisierung von Buchungsprozessen

Beispiel Downgrade nach negativem Verwendungsentscheid
O Umbuchung auf andere Erlaubte Materialnummer
O Verursachungsgerechte Verfolgung des evtl. Wertverlustes im CO
O Ubernahme aller relevanten Daten z.B. Priiflosdaten

= cha rgen Downgrade
! Haterial: 24912 Charge ¥201025 Lagerort o100
' N
: downgrad to

Material Wer...|Materialkurztext A... |Frei verwendhar Micht frei Gespert

24912 PEM |JW Zement Sorte A .BE |16, 000 0, noo 2,008

24970 PEN |J¥ Zement Sorte C .BG

LA

o Ubernehmen | 3§ Abbrechen

L 2
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In-Prozesskontrolle ,Konti"-Produktion

em Hilfe
e .
Probenamestelleniibersicht zur @ 3 H i eee CHE DDA PR I®
Linie HAROLDS: IPC Probenahmestelleniibersicht
4l Proben Registrieren &3 Labar | @8 worstufen Anhangen | & <L &
—~> .
W BRI Werk : 0002 / Linie : R.A_LW
afid eaa SR nhon R @ Ep| Statu..|Prabenahmestelle Wrg | ProbeD |1 Probe U |Merkmale mit akueller Grenzwertverl et
Merkmale zu mehreren Priifpunkten, ein Vorgang @00 |PNS 1 Yarprodukt (45td) 0010 |23.06.2004 |11:24:35  |Probe rickgewiesen
0@ PMNS2 (851d) 0020|02.08.2003 |15:00:00

B2 % d| &R [& s 1| [ Ergebnististonie ©0o  PNSHES) 003009.10.2003 [15:45:45
— 24731 ool GiEm 9040296835 E71 L T (351d) 0040{08.11.2004 |19:03:00 |Aktivsubstanz;Chlotid-Gehalt
Priflos 790888812081 Q
SysSt PROF ERG .
‘Yorgang 0048 PS4 (85td) Werk aaaz Andern
ArbPlatz PE-P Polymerprifabor [% Wierk nep2
Erfassart Mittehwert Mittelwert Mittehwert Mittehwert Mittehwert Mittelwert [:]
Info 90,00-100,00%  0,000- 100,000 mmoliy 500-1000%  600-°C 0,0-180,05 mm2is [«]
Zu pritfen 3 3 3 3 3 1 [~]

[ [ J[«][+]
|1| 4 | DlN Und sichern ‘
Friifdatum Uhrzeit Bew PPkt |Aktivsubstanz titrierbare Basen Chlorid-Gehalt Flammpunkt [RIESELFAHIGKEIT 10 MM FLOW RATE[S] QM Wiskositat
09.11.2004  |05:06:50 [+]
03.11.2004 [04:54:03 ¥ 21,000 & 91,0000 ®¥ 4,000 ¥ 82,00 ¢ 123,00 L~
03.11.2004  [18:03:00 ® 88,000 & 91,0000 ® 4000 ¥ 20,00 ¢ 123,00 . .
09.11.2004  [12:10:00 ® 87,000 o 90,0000 7,000 o 71,00 (¢ 122,00 TabellarlSChe Anzelge
01.11.2004  04:51:41 ¥ 95,000 % 80,0000 ¥ 7,000 ¥ 70,00 |8 120,00

. .
| Priiflos und Material
. .
unabhiingig

B dH e@aEe SHE DD O8 HAR @m

HAROLDS: IPC Ergebnisse zur Probenahmestelle
= B | 1 Microsoft Bxcel | 2] <% T| 3 Zeitgrenzen andern

PNS4 (8Std) VorNr: 0040

AkDatRed. |AkUhrReg|Bew |Aktivsubstanz  |titrierbare Basen Chlotig-Gehalt | Flammpunkt] RIESELFAHI |viskositat Aussehen Tesheutel pH-wert |vassergeha Priflos|Prod.ar.  |Fver |Material |Kurztext des Prifobjektes

! 80,00 ..100,00 % |0,000 .. 100,000 mmalfy 5,00 ..10,00% == 60,0°C |0,0..180,05 mm2/s |KeineYorgaben 90,0 ..10000/@ 50.65./20.12,0% | 730000012001
028.11.2004 [19:03:00 88,000 91,0000 4,000 80,00 122,00 790000012001 |40002012 |Pa 24731 |Fawor Test Ly
08.11.2004 [12:10:00 87,000 90,0000 7,000 71,00 122,00 790000012001 |40002012 |Pa 24731 |Fawor Test Ly
08.11.2004 |04:54.03 81,000 91,0000 4,000 82,00 123,00 790000012001 |40002012|P5 24731 |Favor Test Ly
01.11.2004 |04:51:41 95,000 90,0000 7,000 70,00 120,00 780000012001 (40002012 |P5 24731 |Fawor Test Ly

\4
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In-Prozesskontrolle ,Konti"-Produktion

Systern  Hilfe

3la B CGe  CHE fDoan BRI @ —
HAROLDS: IPC Grafik zur Probenahmestelle Sieb 1 [taglich 13 Uhr]

@ Zeitgrenzen andern & Refesh

PSD > 850 pm [0,0 .. 100,0 % |

PSD > 710 pm [0,0 .. 1000 % |

120 120
100 100
g0 g0
G0 B0
40 " K o
20 20 B mé-:
Bl s s i s e = T T
0520 Dal3.05l%6.08 H204.0907 010091 3.0916.012.0912.0 1705120 08123, 08[26 05122.0601.0904.02007 0501 0.09(15.0916.0912.0042.0

53 | kw3 | ERTE | kwar | Kwas 3 53 KW 34 K 35 Kw3s | kw37 | kw3s W

- YWerte — ogr  — ugr | - VWerte — ogr  — ugr ‘

PSD > 500 pm [0,0 .. 1000 % |

PSD > 250 pm [0,0 . 1000 % |

120 120

100 100

a0 80

BO B0

0 Eﬁﬂ?ﬁw i

a0 a0 H.FI ﬁﬁ*%’“ﬁ.}ﬂk
O 1 7-08b0.oalza. 086, 089,08 1. 094,08 37 0910091 3.0916.0915.092.0 01 l17-08b0.oal23.0ape. 09,081 094,08 57 .0910.09}13.0916. 0915, 092.0
53 kw34 | Kwas Kw3s | kW37 | Kw3E W3 53 | kw3s | KW 35 w35 | kw37 | Kw3a w3

- VWerte — ogr  — ugr | - YWerte — ogr  — ugr |



Sonstige interne Logistikprozesse

1 Behalterverwaltung / Scannergestutzte Warentransporte
innerhalb der Produktion

J Probenlogistik
[ Schichtbuch

O Erfassen von Stormeldungen tuber SAP Modul PM

D
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Sonstige interne Logistikprozesse

] Behalterverwaltung

In der Prozessindustrie werden haufig Zwischenprodukte in
Zwischenbehaltern, Zwischentanks oder ahnlichem gefiihrt um von
dort weiteren Veredlungstufen zugefuhrt zu werden.

Problem

O Diese Prozesse werden haufig nur auf Papier oder in externen
Systemen dokumentiert

Vorteile fur die Nutzung von SAP-WM

O Nutzung der SAP Standard Funktionen flir scannergestiitzte
Warenbewegungen im Modul WM um produktionsinterne Bewegungen
elektronisch zu erfassen.

O Nutzung der Kapazitatsverwaltung von Lagerplatzen

O Nutzung der Ein- und Auslagerstrategien flr die Behalterfindung
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Ergebnis

Die Erfahrung zeigt:

,arosse Potentiale lhres R/3 Systems sind
ungenutzt”

Basis fur die effiziente Abbildung der logistischen
Anforderungen im Umfeld von Produktion und
Qualitatsmanagement im SAP R/3 ist:

1 Eine bereichsubergreifende Prozessanalyse

1 Eine fur den Gesamtprozess optimale Losung
O Durch effizienten Einsatz von SAP Standard Funktionen
O Eventuell erganzt um Erweiterungen / Metatransaktionen
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