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1 Beispielhafte Struktur eines Logistiknetzwerks

Das fiktive Unternehmen 'ELE' hat folgende Abnehmerstruktur, die hier fur ein einzelnes Erzeugnis ‘A’
betrachtet wird, das ausschlieBlich im Produktionswerk 'D' hergestellt wird (Single Sourcing):
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Abbildung 1 — Beispielhaftes Netzwerk mit Bedarfs- und Versorgungsstromen -
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Das Produkt A wird aufgrund der Vorplanungsbedarfe aus Absatzplanen auf Lager gefertigt. Kunden-
auftrage verrechnen sich gegen die Vorplanung. Zusétzlich zu den Produktionswerken existieren Dist-
ributionszentren und Verkaufsfilialen fir das Handelsgeschéft in unterschiedlichen Landern und Regio-
nen. Filialen prognostizieren wochentlich den anonymen Erzeugnisbedarf auf Basis der Verkaufszahlen
der Vergangenheit und beziehen per Umlagerung bei ihrem versorgenden Distributionszentrum. Ein
Distributionszentrum ist gleichzeitig Filiale mit Endkundenverkauf und versorgt u. U. auch noch andere
Distributionszentren und ggf. regional anséssige Industriekunden mit dem Erzeugnis A. Der Kopf des
Distributionsnetzwerks, hier Distributionszentrum D bezieht seine Waren erzeugnisbezogen aus den
Produktionswerken, im Beispiel Werk D. Fur Endkunden Industrie wird monatlich der Erzeugnisabsatz
mit Kundenbezug geplant. Kundenauftrage fir Handel oder Industrie werden durch Vertriebssparten
unterschieden, um den Auftragseingang getrennt vergleichen und planen zu kénnen.

Die Bedarfsiibergabe in die Werke lauft Gber die Werksfindung. Kundenbedarfe, fiir die ein Planabsatz
mit Erzeugnis, Kunde existiert, werden ins Produktionswerk tibergeben, alle anderen in das Werk der
verkaufenden Filiale.

1.1 Abnehmergruppen des Erzeugnisses A im Werk D

Abnehmergruppe 1 Das Produktionswerk D beliefert direkt Industrie- und Automotive- Endkunden
mit dem Produkt A. Der Absatzplan fur A wird von ELE jeweils mit Kundenbezug erzeugt. Diese Bedar-
fe werden Kundenlieferteile (KULT) genannt.

Abnehmergruppe 2 Das dem Werk D angegliederte Distributionszentrum bindelt den Handelsbe-
darf fur A, zusammengesetzt aus Umlagerungsanforderungen anderer Distributionszentren, ange-
schlossener Filialen und eigene Kundenauftrage. Zur Deckung dieses Bedarfs werden Umlagerungsan-
forderungen an Werk D erzeugt. Die Umlagerungsbedarfe heilen i. F. Distributions-Lieferteile (DLT).
Abnehmergruppe 3 Das Produktionswerk F bend6tigt das Erzeugnis A als Komponente. Im Werk F
werden Sekundarbedarfe erzeugt und entsprechende Umlagerungsanforderungen an Werk D erzeugt.
Diese Bedarfe werden Werkslieferteile (WLT) genannt. Es ist mdglich, dass A auch als Komponente in
ein weiteres Produkt in Werk D eingebaut wird. Diese Sekundarbedarfe werden SEKB genannt.
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1.2 Kapazitatssituation im Produktionswerk D

Die geplanten Absatzmengen aus Industrie und Handel fiir das Erzeugnis A und anderen Erzeugnis-
sen, die die gleichen Produktionskapazitaten belasten, erfordern weitgehend den 3-Schichtbetrieb an
den Engpassmaschinen, die den Ausstol} an Enderzeugnissen bestimmen. Laut geplantem Absatz liegt
die Gesamtbelastung an den Maschinen bei fast 100%, nach den Ist-Verkaufszahlen teilweise dartber.
Erhohte fuhren Bedarfe und ungeplante Verlustzeiten in der Produktion fihren schnell zu Deckungs-
problemen und Lieferriickstdnden. Die Produktionstechnologie ist ristintensiv. Deshalb muss zwingend
in wirtschaftlichen LosgréRen produziert werden. Kleinere Lose filhren zu zuséatzlichen Riistzeiten und
Kapazitatseinbufl3en.

1.3 Bedarfs- und Bestatigungsfluss im Netzwerk

Im Produktionswerk D liegen Bedarfe aller Abnehmergruppen fiir das Erzeugnis A vor. Die Kapazitaten
und die gesamten Bedarfe (Planprimérbedarf, KULT, DLT, WLT und SEKB) werden zwischen Vertrieb
und Produktion periodisch aufeinander abgestimmt (Konsens). Solange die tatsachlichen Bedarfe den
geplanten Mengen aller Abnehmergruppen entsprechen und die Produktionskapazitéat wie geplant zur
Verfliigung steht, befindet sich das Szenario in einem ausgeglichenen Zustand. Jede Abnehmergruppe
bekommt, was sie bestellt.

Da diese Annahmen sich in der Praxis meist nicht als dauerhaft zutreffend erweisen, ergeben sich
besondere Anforderungen an den Prozess der Planung und Zuteilung tatsachlich verfiigbarer Erzeug-
nismengen. Wie kann auf Schwankungen des Bedarfs oder der Produktionskapazitat richtig reagiert
werden?

1.4 Anforderungen an das Bedarfsmanagement

Uber die Absatzplanung hinaus gehende Kundenauftrage erhéhen den Gesamtbedarf in einer Lokati-
on. Diese Situationen sollen bereits beim Eintreffen erkannt und Uberbedarfe durch ein unmittelbar
einsetzendes Bedarfsmanagement bearbeitet werden kdnnen. Dadurch kann bereits zum Zeitpunkt
der Erkennung eines Mehrbedarfs reagiert werden um und die bis zum Falligkeitstermin der Kunden-
lieferung zur Verfligung stehende Zeit zur Lésungsfindung zu nutzen. Wird erst spater reagiert, redu-
zieren sich die Losungsmdglichkeiten durch verloren gegangene Zeit zunehmend. Dies wirkt sich in
der Versorgung des gesamten Netzwerks aus.

1.4.1 Permanenter Abgleich Absatzplan mit Kundenauftragseingang

In allen Lokationen mit Kundenauftrdgen (Abbildung 1) existieren Absatzpléne. Fir Endkunden Indust-
rie auf der Ebene Erzeugnis, Kunde, im Handel kundenanonym auf der Ebene Erzeugnis. Der Auf-
tragseingang wird pro Lokation kontinuierlich mit dem geplanten Absatz verglichen und bei einer defi-
nierten, steuerungsrelevanten Abweichung (Mehrbedarf, Minderbedarf) eine Warnmeldung (Alert) fur
den verantwortlichen Planer erzeugt.

1.4.2 Bedarfsausgleich in Absatzplanen bei Bedarfsschwankungen

Jede Lokation muss entstandene Alerts zeitnah bearbeiten und die Mdglichkeiten der Problemldsung
im eigenen Verantwortungsbereich ausschopfen. Ist die Lésung lokationsspezifisch nicht oder nur
teilweise mdglich, muss das verbleibende Problem zur néachst hoheren Bearbeitungsebene, z. B. zum
Distributionsplaner eskaliert werden.

1.4.2.1 Moglichkeiten bei Endkunden Industrie

Beim Bedarfsausgleich auf Lokationsebene hilft im ersten Schritt, evt. vorhandene Minderbedarfe mit
Mehrbedarfen auszugleichen. Wenn das mdglich ist, reicht die geplante Bezugsmenge fir den End-
kundenverkauf noch aus, um den Gesamtbedarf decken. Durch Umschichten des Planabsatzes kénnen
die ausgelosten Alerts bereinigt werden. Dies bietet sich hauptséchlich bei Endkunden Industrie an,
wo mehrere kundenspezifische Absatzplane fir dasselbe Erzeugnis existieren. Die Anpassung der Ab-
satzplane an den tatsachlichen Bedarfsverlauf muss fallweise mit den betroffenen Kunden abgestimmt

Dez. 2005 Compris GmbH & Co. KG Seite 4 von 13
WWW.compris.biz



Supply Chain Management-Thema: COI’HDI’IS |

GmbH & Co. KG¥

Planung und Zuteilung von Serienprodukten mit finiter Kapazitat
in Netzwerken mit heterogenen Abnehmern
Autor: Dipl.-Ing. Harald Post, Geschaftsfiihrender Gesellschafter der Compris GmbH & Co. KG

werden. Fur nicht ausgleichbare Mehrbedarfe sind die Verursacher (Kunden) bekannt, mit ihnen kann
Uber eine mogliche Bedarfsstreckung verhandelt werden. In dieses Vorgehen muss der Vertrieb ein-
gebunden sein.

1.4.2.2 Mdoglichkeiten bei Endkunden Handel

Im Handel ist die Anforderungssituation etwas anders, die Absatzplanung auf der Erzeugnisebene
schwankt deutlich weniger, als eine einzelne Planung auf Ebene Erzeugnis, Kunde. Zudem passen sich
prognosebasierte Absatzplane abhangig von der Prognosehaufigkeit automatisch an den Bedarfsver-
lauf an.

Hier geht es erfahrungsgemall um Einzelauftrdge (Ausreif3er), die den Rahmen der prognostizierten
Verkaufe sprengen kdnnen. Als Méglichkeit steht auch hier die Bedarfsstreckung zur Verfugung. Sinn-
voll ist ein allgemein gultiges Verfahren fir die Behandlung von Ausreil’er-Bedarfen.

1.4.3 Bedarfsanpassungen in Kundenauftréagen

Notwendige Bedarfsanpassungen in Kundenauftragen oder Lieferplanen sollen mdéglichst bereits bei
Auftragseingang vorgenommen werden kénnen. Der Bedarf kann z. B. an die tatsachliche Verfiigbar-
keitssituation angepasst werden. Vorteil ist, dass nur der machbare Bedarf zur Einplanung Ubergeben
wird. Die Anpassung setzt das Einverstandnis des Kunden voraus, der Vertrieb muss eingebunden
sein.

Die folgenden Punkte gehen auf Mehrbedarfe ein, fir die keine Anpassung mdéglich war und wunsch-
geman ubergeben wurden. Fir diese muss vom verantwortlichen Planer eine Ldsung gesucht werden.
Verursachernachweis des Mehrbedarfs (beispielhafter Ablauf)

Wenn der unter 1.4.2 und 1.4.3 beschriebene Arbeitsablauf konsequent eingehalten wird, kommen
beim zentralen Distributionsplaner nur Zusatzbedarfe an, die in den Lokationen nicht l6sbar waren.
Dieser hat die tbergreifende Sicht auf alle Bedarfe und Verursachergruppen, Warenbestande und von
der Produktion lieferbare Mengen. Zusatzliche Bedarfsmengen, die im Distributionsnetzwerk nicht
mehr abgedeckt werden konnen, mussen bzgl. der Machbarkeit mit dem Produktionsplaner abge-
stimmt werden. Dazu ist es wichtig, dass dieser auf einfache Weise priifen kann, wie sich der aktuelle
Gesamtbedarf gegeniiber den vorhandenen Produktionskapazitaten auswirkt. Die Primarbedarfe mus-
sen Uber die definierten Kunden- und Marktebenen (Merkmale) und der Kapazitatsbedarf tber kapazi-
tatsorientierte Produktaggregierungen, wie Produktgruppe, Produktlinie, o. . aggregiert und gegen-
Ubergestellt werden. Je nachdem, wie weit die Kapazitdtsgrenze Uberschritten wird, muss gepruft
werden, welche Kundenbedarfe dies mit welchen ungeplanten Teilmengen verursachen. Diese Infor-
mationsbilanz wird nun unter Einbeziehung der relevanten Vertriebsvertreter darauf hin geprift, ob
aus Ubergreifender Sicht ein Bedarfsausgleich méglich ist (s. 1.4.2). Ist dies nicht mdglich, bleibt der
Bedarf ohne Deckung (in Einzelféllen kann es zur Auftragsabsage kommen) und es wird versucht, die
Rickstandssituation durch verschiedene MalRnhahmen bis zur Lieferfélligkeit aufzuldsen.

1.5 Anforderungen an das Deckungsmanagement

1.5.1 Aufteilung der Deckungsmoglichkeiten nach Abnehmergruppen

Das Produktionswerk D muss die von den einzelnen Verursachergruppen geplanten und beanspruch-
ten Teilmengen bereitstellen (1.1). Es muss in seiner Funktion als Beschaffungsquelle sicherstellen,
dass die verfligbaren Mengen an Bestand und geplanten Zugangen logisch nach den Verursacher-
gruppen getrennt werden, um Verbrauch durch 'unberechtigte’ Abnehmergruppen' zu verhindern. Es
darf nicht passieren, dass fur Industriekunden Mengen verbraucht werden, die fir die Distribution
vorgesehen sind. Bestatigungen missen in dem Sinne die Deckungssituation nach Aufteilung der ver-
fugbaren Gesamtmenge auf alle Abnehmergruppen beriicksichtigen. Die Bestatigung geschieht, aus-
gehend von der Quelle nach aufRen bis zum Endkunden (s. Abbildung 1).
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1.5.2 Handhabung von Unterdeckungen bei der Bestatigung

Wenn der summarische Bedarf durch Kundenauftrage grofier als das Kapazitdtsangebot ist, muss die
machbare Produktionsmenge mit verschiedenen Strategien sinnvoll auf die Abnehmergruppen aufge-
teilt werden konnen. Beispielsweise proportional zu den geforderten Mengen oder zusatzlich mit Ge-
wichtungsfaktoren. Dadurch gednderte Bestatigungen mussen den Abnehmergruppen in Echtzeit zur
Verfligung stehen, der unbestatigte Restbedarf muss bedarfswirksam erhalten bleiben, damit zusatz-
lich verfigbare Mengen automatisch zur Erh6hung der Bestatigungsmengen flhren. Der Bestati-
gungsvorgang beginnt im Produktionswerk und pflanzt sich analog des Materialflusses im Distributi-
onsnetz fort. In den Lokationen mit Endkunden mussen die gednderten Bestatigungen zur Neubestati-
gung der vorhandenen Kundenauftrdge zugrunde gelegt werden. Bei der Bestatigung von Kundenauf-
tragen sollen unterschiedliche Bestatigungsstrategien, wie First Come First Served oder Optimale
Marktversorgung, etc. moglich sein, um die verfliigharen Mengen im Sinne der besten Lésung auf die
Kunden aufteilen zu kdnnen.

2 Systemszenario Bedarfs- und Deckungsmanagement

Die Darstellung von Lésungselementen fir die Anforderungen beziehen sich auf die Funktionalitat der
SAP-Systeme ERP und SCM. Das Szenario zeigt das Systemumfeld im Uberblick. Es werden vorwie-
gend die Systemfunktionen betrachtet, die zur Abdeckung der Anforderungen beitragen.

2.1 Kurzbeschreibung der Systemfunktionen

Die in Abbildung 2 dargestellten Systeme interagieren als Planungs- (SCM) und Ausfihrungssystem
(ERP) und als Data Warehouse (BW). Alle fur die Planung relevanten Stamm- und Bewegungsdaten
werden kontinuierlich vom ERP- an das SCM-System Ubergeben. Umgekehrt Ubertragt das SCM-
System alle Planungsergebnisse an das ERP-System, um dort ausgefiihrt werden zu kdnnen.
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Die Datenflisse zwischen den Systemen ERP und SCM entsprechen den aktivierten Integrationsszena-
rien des CIF (Core Interface). Das Data Warehouse bietet die Méglichkeit Geschéfts- und Planungsda-
ten aus den verschiedenen Systemen zu speichern, um sie fiir Reporting- und Planungszwecke wieder
zur Verfigung zu stellen. Die Rechtecke in der Grafik stellen Softwarefunktionen dar. Hellgraue Texte
bedeuten, dass die Funktion in dem beschriebenen Szenario nicht betrachtet wird.

Die rechts dargestellte Verarbeitungskette zeigt den Ablauf, mit dem Bedarfe geplant, eingedeckt,
Beschaffungselemente umgesetzt und im letzten Schritt ausgefilhrt werden. Die Kette besteht aus
zusammenhangenden Bottom Up-Informations-Regelkreisen mit der Funktion, dass in Ubergeordneten
Bedarfsebenen immer die aktuelle Deckungssituation aus der darunter liegenden Stufe bericksichtigt
wird. Wird z. B. ein Fertigungsauftrag mit einer Mindermenge fertig gemeldet, wird dies in der darauf
folgenden Planung in der Ubergeordneten Bedarfsebene berlcksichtigt und ggf. ein zusatzlicher Auf-
trag fur die Fehlmenge eingeplant. Alle wichtigen Abweichungen zwischen Bedarf und Deckung in der
Verarbeitungskette des Planungssystems werden mit Ausnahmemeldungen (Alerts) bzgl. Terminen
und Mengen vom System ausgewiesen und stehen den Planern gezielt zur Analyse und Bearbeitung
zur Verfuigung. Die Ruckkopplung des erstellten, finiten Produktionsplans ist der Input fur das
Deployment (‘Machbarer Plan®). Das Deployment erfillt die Funktion der Aufteilung der zur Verfligung
gestellten Mengen auf die Abnehmergruppen im Netzwerk. Auf das Deployment wird im Rahmen der
Losungsdiskussion noch eingegangen, ebenso auf die Funktionen der Globalen ATP. Die in den einzel-
nen Verarbeitungsfunktionen in Klammern angegebenen Systeme (ERP, SCM) zeigen, in welchem
Verarbeitungsschritt und System die Daten entstehen und erstmalig gespeichert werden.

2.2 Losungsdiskussion
2.2.1 Moglichkeiten des Bedarfsmanagements

2.2.1.1 Absatzplanung und Planprimarbedarf

Die unter 1.4.1 und 1.4.2 beschriebenen Anforderungen kdnnen prinzipiell mit den angebotenen Stan-
dardfunktionen des Demand Planning abgebildet werden. Hier liegt die Herausforderung in der Defini-
tion der Ablaufe und der konsequenten Umsetzung im Tagesgeschéft. Die Nutzung der Bildung kun-
denspezifischer Planprimérbedarfe und Verrechnung ergénzt das Losungsangebot im SCM-System.

2.2.1.2 Anpassung von Kundenbedarfen

Je mehr potenzieller Ruckstand sich im Abwicklungssystem aufbaut, umso gréf3er wird die Belastung
und die Fehleranfalligkeit von Menschen und Systemen. Die frilhe Anpassung von Kundenbedarfen an
die Verfligbarkeitssituation bietet die Chance, diese Rickstandsbelastung zu reduzieren und sich auf
die Bearbeitung des 'echten' Rickstands konzentrieren zu kénnen. Diejenigen Kundenbedarfe, die
Kompromisse bzgl. Mengen und Terminen zulassen, werden dabei selektiert und entsprechend ange-
passt. Ohne den Vertrieb, der seine Kunden und Méarkte kennen und beurteilen muss, ist dies nicht
mdglich. Es missen entsprechende Arbeitsablaufe definiert, Analysetools und Funktionen fur die Um-
setzungen bereitgestellt werden.

2.2.1.2.1 Anpassung von Kundenbedarfen bei Auftragseingang

Bedarfsanpassungen in Kundenauftragen kénnen bereits bei Auftragseingang vorgenommen werden.
Wenn ein Kundenauftrag durch die Verfugbarkeitsprifung nicht bestatigt werden kann, Ubersteigt er
die Vorplanung. Der Bedarf eines Terminauftrags kann mit einem Liefervorschlag reduziert oder ge-
streckt werden und den Bedarf mit dem Kennzeichen 'Termin und Menge fix' bestatigungskonform zu
Ubergeben. Weitere Mdéglichkeiten, bereits beim Auftragseingang den Kundenbedarf anzupassen, bie-
ten sich bei der Abwicklung mit APO-Lieferplanen. Mit den Funktionen des CMDS (Collaborative Mana-
gement of Delivery Schedules), Zuléssigkeitsprifung und Machbarkeitsprifung kann (ab Enterprise
4.7 und SCM 4.0) standardméafig der Bedarf automatisch an zulassige oder machbare Mengen ange-
passt werden (dieses Vorgehen entspricht im Prinzip dem Setzen des Kennzeichens 'Termin und Men-
ge fix' in Terminauftragen). Fir ERP-Lieferplane existieren hierfur gute, standardisierte und modifika-
tionsfreie Zusatzentwicklungen am Markt, die Ahnliches leisten (Auskunft bei Nachfrage).
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Kundenbedarfe, die nicht bestatigt werden kdnnen, sind im System als solche gekennzeichnet und
kénnen bearbeitet werden.

2.2.1.2.2 Anpassung von Kundenbedarfen nach der Einplanung

Die fertige, finite Produktionsplanung zeigt, fir welche Bedarfsmengen die Kapazitat nicht ausreicht.
Durch den Verursachernachweis kann innerhalb des finiten Planungshorizonts transparent gemacht
werden, welche Abnehmergruppen und Bedarfsmengen die verspéatet eingeplanten Produktionsauftra-
ge verursachen. Fur Kundenauftradge kann im Ruckgriff auf die in 1.4.2 und 1.4.3 beschriebenen Alerts
des Demand Planning die Kundenauftradge gefunden werden, die sich priméar zur Anpassung anbieten.
Die Auftrage, bzw. Lieferplane missen nach den Verfahren in 2.2.1.2.1 bearbeitet werden.

2.2.2 Moglichkeiten des Deckungsmanagements

Sind unbestétigte, teilbestatigte oder Uberbestatigte Bedarfe im System, muss das Deckungsmanage-
ment versuchen, die Rickstandssituation in der verbleibenden Zeit bis zur Falligkeit aufzulésen. Es
stehen zwei hauptsachliche SAP-Funktionen zur Verfligung: SNP-Deployment und die GATP-
Ruckstandsbearbeitung (Back Order Processing, BOP, BOPI). Im Folgenden wird die Eignung der bei-
den Verfahren zur Erfullung der in 1.5 formulierten Anforderungen untersucht. Im Kapitel 2.2.2.1
werden die Grundlagen der Rickstandsbearbeitung aufgezeigt, im Kapitel 2.2.2.2 das Verhalten der
Rickstandsbearbeitung im Netzwerk-Szenario. Das Kapitel 2.2.2.4 beinhaltet die Betrachtung des
SNP-Deployment und dessen Verhalten im Netzwerk-Szenario. Den Abschluss bildet Kapitel 2.2.2.4 mit
einem Reslimee und Einsatzempfehlungen.

2.2.2.1 Herkunft und Wirkungsweise der Ruckstandsbearbeitung

Die Ruckstandsbearbeitung ist fur die Neuterminierung (Neubestéatigung) von Kundenauftradgen entwi-
ckelt worden, um Vertriebsbedarfe systematisch an geanderte Verfugbarkeit anpassen zu kénnen. Die
Bestatigung von Umlagerungsbestellungen ist ebenso moglich. Zur Verdeutlichung ein Beispiel:

1 Konfiguration der Riuckstandsbearbeitung im Batch (BOP)

Selektionsfilter Sortierung Sonder- Priif- Neu- |Best. ATP-Check Ausf.-
sort. ebene |vert. |aufh. modus

Auftragstypen:

UB, LP, TA

Merkmale: 1. MBDAT 1. LPs LP auf Prif- Keine |Bestét.-menge, mit Nach-

Produkte, Werk, MB-Horizont  |2. LIEFPRIO |2. TAs Eint.- X - modus |Regel- |Restmenge z. bearbig

Bestatigungssituation: 3. ERSDAT |3.UBs ebene nachl. |ausw. |Wunschtermin '

teilw. Wunschtermin,

Ohne Bestatigung

1. Im ersten Schritt des wird der Belegumfang mit einem Filter aus Auftragstypen, Merkmalen und
dem Bestéatigungsstatus selektiert: Im Beispiel Umlagerungsbestellungen, Kundenlieferplane und
Terminauftrage, bestimmte Produkte eines Werkes fur einen bestimmten Materialbereitstellungs-
horizont mit teilweiser Bestatigung des Wunschtermins, bzw. ohne Bestéatigung.

2. Im zweiten Schritt wird der Arbeitsumfang fir die Bearbeitung sortiert, hier nach Materialbereit-
stellungstermin fur den Versand, innerhalb eines Materialbereitstellungstermins nach Lieferprioritat
und innerhalb dessen nach Erfassungsdatum (entspricht Prinzip First Come First Served (FCFS)).
Mit der Sondersortierung kann in den Sortierstufen nach anderen Kriterien, hier Bedarfskategorien
(1. Kundenlieferplane, 2. Terminauftrage, 3. Umlagerungsbestellungen) untersortiert werden.

3. Die Prufung kann statt auf Positions- auch auf der Einteilungsebene durchgefiihrt werden, was
sich bei Lieferplanen in jedem Fall anbietet.

4. Mit dem Parameter Neuverteilung kann gesteuert werden, ob vor dem Bestéatigungslauf alle Be-
darfe unbestéatigt gesetzt werden, um die gesamte verfligbare Menge fiir die Neubestatigung in
der gewiinschten Sortierung frei zu setzen, oder ob immer nur die Bestatigungsmenge des zu pri-
fende Auftrag frei gesetzt werden soll. Dies fuhrt nattrlich zu unterschiedlichen Ergebnissen.

5. Der ATP-Check selbst kann so eingestellt werden, dass
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o die Priufung auf Basis der Stammdaten, statt der im Auftrag gespeicherten Vorgaben durchge-
fuhrt wird, die zum Zeitpunkt der Auftragserfassung gultig waren,
im Falle einer regelbasierten Verfugbarkeitspriifung die Regel erneut interpretiert wird,
ob die Prifung der Wunschmenge zum Wunschtermin durchgefihrt wird, oder mit der Besta-
tigungsmenge zum Bestatigungstermin mit der Option, die Restmenge zum Wunschtermin zu
prufen.
e Bei relevanten Terminanderungen die Versand- und Transportterminierung durchgefiihrt wird.
Die Auspragung der o. g. Parameter gelten fur den gesamten Lauf. Die Ergebnisse eines Laufs kbnnen
in den Belegen und als Protokoll gespeichert, bzw. manuell bearbeitet und dann gespeichert werden.

2.2.2.2 Die Ruckstandsbearbeitung als Zuteilungsfunktion im Netzwerk

Die Ruckstandsbearbeitung im Batch (BOP) ist in einem Lauf fur alle Abnehmergruppen (s. 1.1 ) im
Werk D mdoglich. Sie wird sinnvoller weise erst nach der finiten Produktionsplanung fiir das Werk D
gestartet und danach alle weiteren Werke im Sinne des Bestatigungsflusses (Abbildung 3 Teil 1) Das
Netzwerk wird in vier BOP-Laufen in der Reihenfolge Werk D, Distributionszentrum D, Distributions-
zentrum F und Filiale Nord parallel und zum Schluss Filiale Sid bearbeitet. Die einzelnen BOP-Laufe
werden jeweils mit den Bestatigungen aus der vorherigen Lokation durchgefiihrt. Fir jeden Lokati-
onstyp (Werk, Distributionszentrum, Filiale) kann eine BOP-Konfiguration analog 1 definiert werden.
Bei der Nutzung der Funktionalitét in einem vergleichbaren Szenario mit SCM 4.0 und R/3 4.6C konn-
ten folgende Erkenntnisse gewonnen werden:

1. Fur die systematische, aktualisierte Bestatigung von Kundenauftragen ist die Riickstandsbear-
beitung durch die Variationsmdglichkeiten der Bestatigungspolitik sehr brauchbar. Leider be-
steht keine Mdoglichkeit in einem Lauf unterschiedliche Konfigurationen (Bestatigungspoliti-
ken), z. B in unterschiedlichen Zeithorizonten zu verwenden.

2. Vorhandene Deckungen, die aus Planprimarbedarf fir Kundenauftrdge resultieren, werden
auch zur Deckung von Umlagerungen verwendet. Dies kann zu einer Benachteiligung bei der
Bestéatigung spéter eintreffender Kundenauftrage fihren.

3. Innerhalb Werk D werden die Umlagerungsabrufe von Distributionszentrum D und Werk F im
BOP-Lauf bestétigt. Ergebnis: Die Abrufmenge wird in der Umlagerungsbestellung auf die bes-
tatigte Menge reduziert. Es fehlt aber die Echtzeit-Integration mit den Daten der Umlage-
rungsbestellungen im abrufenden Werk. Die Bestatigungsmengen werden dort nicht in glei-
cher Weise wirksam, so dass weiter mit einer Volllieferung gerechnet wird. Die im Empfan-
gerwerk auf dieser Basis bestatigten Bedarfe fir Kunden, andere Distributionszentren oder Fi-
lialen werden nicht korrekt bestatigt, die Bestatigungskette wird bereits nach der Quell-
Lokation (Werk D) unterbrochen.

2.2.2.3 SNP-Deployment als Zuteilungsfunktion im Netzwerk

Mit SNP-Deployment kann das gesamte Netzwerk in einem Deployment-Lauf (Zuteilung, Bestatigung
der vorhandenen Mengen) versorgt werden. Dies geschieht je Lokation in zwei Schritten:

1. In der Richtung des Bestatigungsflusses werden, ausgehend von der Quell-Lokation jeweils

die ATD-Mengen (Available To Deploy) je Werk ermittelt. Die ATD-Menge ist die Menge, die

fur die Bestatigung von Distributionsbedarfen zur Verfiigung steht. Sie wird wie folgt ermittelt:

| ATD = ATR-ATI

ATR=Available To Receipts: Bestand und Zugéange, wie Fertigungsauftréage, Bestellungen.
ATI=Available To Issues: Abgange, wie Kundenauftrage, Planprimarbedarf, Sekundérbedarf.

2 Beispiel: Berechnung der ATD-Menge im Produktionswerk D

ATR ATI ATD Distributionsbedarf
400 Bestand 600 Kundenauftrage -200 200 Distributionszentrum D
1000 Fertigungsauftrag | 400 Planpriméarbedarf | 400 200 Werk F
200 Sekundarbedarf 200
[ summe: | 1400 1200 200 400
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2. Der Distributionsbedarf fur das Erzeugnis A betragt 400 die ATI-Menge in Summe 1200. Die
ATR-Menge betragt 1400. Fir den Distributionsbedarf bleiben 200 Stiick.

3. Im zweiten Schritt wird die Zuordnung der ATD-Menge auf die Distributionsbedarfe vorge-
nommen. Fur den Fall, dass die verfugbaren Produktmengen den Bedarf unterschreiten, ste-
hen verschiedene Fair-Share-Regeln zur Verfligung, z. B. proportional zum Bedarf. Im Beispiel
werden bei proportionaler Aufteilung nach dem Bedarf je 100 (50/50) zugeordnet.

Endkunda Endkunde
Hardel Industrie

(x (x
B5-Ein

B=-E i
b WerkF Distbutions- \ BS-En Endkunde
........ - w Filiale Sid
Endkunde E Fertrum F = Handal
Industrie : : BS-Abr

X : BS-Ein \
& Distributions- &
st e " zeniumb /S -

BS-Abr BS-fbr

Keine Weitergabe der Anderungen IE

an Anforderar-Werke e
Endkunde - b Endkunde
........ » Filiale Mard

Teil 1: Funktionsllcke in der Bestatigung von Umlagerungsbestellungen durch den BOP-Lauf

Endkurde
Indusiria

S B WerkF Distributions- I Endkunde
EndkLinwde : Q0002 B renumE W W Filiade 5iid [ \_ Hancel
Indusiria

|

: Distributions-
Ll \ """"" ¥ zentrum D

ATD-Mengen- Deployment [x]
Ermittiung ATD-Menge

—~ Endiunde L N Endkunde
@. |\ 2-) # Filiale Mord Handel

ATD= ATR-ATI = Resimenge!!

Teil 2: Funktionslicke im SNP-Deployment bis SCM 4.1

Endkunde
Harnal
¥
-

"""" B WerkF Distributions- - I Endkunde
Endbunde - 4 e mnmmunﬂs """""" » Filizle Siid Handel
Industrie
@ ©
Distributions- .
Werk D Jeorrerreneee ® zentumD S
Fair Share Deplayment |
ATR auf ATl ATD-Menge
Endkund :
G/. {a o 7 e E
ATD = prop. Teilmenge v. ATR
Teil 3: Konfliktbeseitigung durch angepasste ATD-Mengenermittiung in der Quell-Lokation
Abbildung 3 - Ubersicht der Ergebnisse untersuchter Zuteilungsfunktionen -
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Bei der Anwendung der Funktionalitdét SNP-Deployment in dem vergleichbaren Szenario mit SCM 4.0
und R/3 4.6C ergaben sich folgende Ergebnisse:

1.

Das Deployment-Verfahren arbeitet, wie die Berechnung in 2 zeigt, bei der Beriicksichtigung
der Bedarfe in der Quell-Lokation mit einer Prioritéatsregel. Im Werk D entsteht durch die o. b.
ATD-Mengen-Berechnung eine zwangsweise Bevorzugung von Kundenauftragen, Planprimar-
bedarfen und Sekundéarbedarfen. Ist das Angebot kleiner als der Bedarf wirkt die Unterversor-
gung hier komplett im Distributionszentrum D. Dort wird wieder die ATD-Menge ermittelt, so
dass trotz intelligenter Aufteilung der ATD-Mengen die Versorgung mit zunehmender Tiefe des
Netzwerks relativ immer schlechter wird (s. Abbildung 3, Teil 2).

Die Anforderung der Praxis verlangt, dass anstatt der o. b. Ermittlung der ATD-Menge fir
Distributionsbedarfe alle Bedarfe der Quell-Lokation (ATl + Distributionsbedarfe oder ATlges)
mit Fair-Share Regeln zur Aufteilung des zur Verfliigung stehenden Angebots betrachtet wer-
den kénnen (s. Abbildung 3, Teil 3). D. h., die Zuteilungsmengen der Kunden- und Planpri-
marbedarfe werden ebenfalls an die verfiigbaren Mengen angepasst. Dies soll je Verursacher-
gruppe einzeln steuerbar sein, z. B. dass Kundenbedarfe nach wie vor Vorrang haben, aber
die Planprimarbedarfe und Sekundérbedarfe mit der gleichen Fair Share-Regel gedeckt wer-
den wie Distributionsbedarfe (s.3).

3 Beispiel: Forderung der Berucksichtigung aller Bedarfe in der Quell-Lokation
Zugénge (Angebot) Bedarfe Zugeordnete Menge
400 Bestand 600 Kundenauftrage 600

1000 Fertigungsauftrag | 400 Planprimérbedarf | 320

200 Sekundarbedarf 160

200 Umlagerung D 160

200 Umlagerung F 160

[ summe: | 1400 1600 1400

Gesamtbedarf: 1600, Gesamtangebot 1400.

Kundenauftrage werden zu 100% bevorzugt => Verbleibender Bedarf 1000, verbleibendes
Angebot 800 => Fair Share Aufteilung mit 80% fir alle verbleibenden Bedarfe.

Weiter wird die Mdoglichkeit benétigt, die rechnerisch ermittelten Zuteilungsmengen manuell
korrigieren zu kdnnen, z. B. mit oder analog der Interaktiven Rickstandsbearbeitung (s.
2.2.2.1.) Die manuellen Veranderungen der Zuordnungsmengen je Bedarfselement missen
vor maschineller Veréanderung geschitzt werden kdnnen. Liegt eine Erh6hung des Angebots
vor, ist eine maschinelle Verbesserung der Bestatigungssituation unter Beibehaltung der ma-
nuellen Anderungen sinnvoll. Dabei wird die zusatzlich verfiigbare Menge um die anhand der
Fair Share-Regel errechneten Mengen erhdht. Diese Ergebnisse mussen ebenso manuell
nachgebessert werden kénnen.

2.2.2.4 Eignung der Zuteilungsfunktionen zur Anwendung in Netzwerken

2.2.2.4.1 Ruckstandsbearbeitung im Batch (BOP) und interaktiv (BOPI)

Die in 1.5.1 gestellten Forderungen konnen anndhernd abgedeckt werden, die Forderungen aus 1.5.2
werden bzgl. Umlagerungsbestellungen nicht abgedeckt.

1.

Die Rickstandsbearbeitung erlaubt keine Aufteilungsstrategie bei summarischer Unterde-
ckung. Es ist im Prinzip ein priorisierendes Verfahren (Sortierung). Positionen am Anfang der
Sortierung haben die groRte Chance, bestétigt zu werden. Eingriffsméglichkeiten zur individu-
ellen Ausgestaltung sind umfangreich vorhanden. Leider besteht keine Moéglichkeit in einem
Lauf unterschiedliche Konfigurationen (Bestatigungspolitiken), z. B in unterschiedlichen Zeit-
horizonten zu verwenden.

Umlagerungsbestellungen (Bedarf) werden in der Quell-Lokation mit der machbaren Menge
bestétigt. Die Bestellung beim Anforderer (Deckung) bleibt dabei aber unverédndert (‘Heile
Welt' beim Besteller trotz Unterdeckung!). Damit fehlt die werksubergreifende Integration. Ein
nachfolgender werksubergreifender Planungslauf bringt zwar im Anforderwerk die Unterde-
ckung mit zusatzlichen Bestellelementen zutage, dies ist aber kein ausreichender Ersatz fir
die fehlende Echtzeit-Integration.
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3. Wenn die Bestatigungen gemeinsam fir Kundenauftrage und Umlagerungsbestellungen
durchgefiihrt werden und Planpriméarbedarfe fiir Kundenauftrage existieren, werden die dafir
entstehenden Zugange ggf. fir die bevorzugte Bestatigung von Umlagerungsbestellungen ge-
nutzt. Dies muss in seiner Wirkung mit betrachtet werden.

4. Mit der Interaktiven Rickstandsbearbeitung (BOPI) kann am Bildschirm fur ein Material die
gesamte Bedarfs- / Deckungssituation angezeigt und die einzelnen Zuteilungsmengen so ver-
andert werden, dass eine best mogliche Zuteilungslésung gefunden wird. Leider sind die so
veranderten Deckungen nicht vor maschinellen Anderungen geschiitzt, deshalb kann die
Funktion sinnvoll nur kurz vor der Lieferung genutzt werden.

Einschatzung des Autors zu neuen Funktionen, die in den SAP-Release Notes SCM 5.0 zum
Thema ATP (Verfugbarkeitsprifung) veroffentlicht wurden:

e  Rlickstandsbearbeitung (erweitert)
o Auftragsfalligkeitsiisten (neu)
e  Freignisgesteuerte Mengenzuordnung (neu,)

Durch die Ereignisgesteuerte Mengenzuordnung und der Funktion von Auftragsfalligkeitslisten, die z.
B. das Umhéangen von Zuordnungen niedrig priorisierter zu héher priorisierten Bedarfen erlaubt, wird
mehr Reagibilitdt und mehr Flexibilitat zur Erreichung optimaler Zuordnungen zur Verfligung gestellt.
Dies fiihrt bei entsprechender Nutzung sicher zu einer Verbesserung der Ergebnisqualitat bzgl. der in
diesem Aufsatz diskutierten Ziellosung (1.5.1). Die Funktionalitdt des Deployments bzgl. der Mdglich-
keit programmierter und programmierbarer Aufteilungsregeln und —methoden, wie z. B. Fair Share
wird durch ATP nicht erreicht. Die Zuordnung findet nach wie vor anhand von Bedarfssortierungen
und -priorisierungen statt. Interessant ist aber, dass neue Deploymentfunktionen der Ersatzteilplanung
Uber die ereignisgesteuerte Mengenzuordnung von ATP aufgerufen werden kénnen, um zusatzlich
verfligbare Distributionsmengen automatisch in das Netzwerk einzuplanen.

Ob zukiinftig Lokationen ihre Umlagerungsbestellungen durch die Riickstandsbearbeitung in der Quell-
Lokation in Echtzeit aktualisiert bekommen, konnte der Dokumentation nicht entnommen werden und
bleibt abzuwarten. Wenn nein, ist allein aus diesem Grund eine Nutzung fir Umlagerungsbestellungen
in Distributionsnetzwerken nicht zu empfehlen.

Zum Thema Interaktive Rickstandsbearbeitung gibt es keine Release Notes zu 5.0. Demzufolge
scheint es keine Erweiterungen der Funktion zu geben.

2.2.2.4.2 SNP-Deployment

Die in 1.5.1 gestellten Forderungen werden mit Einschrankungen abgedeckt, Distributionsbedarfe
werden bei summarischer Unterdeckung im Beispiel benachteiligt. Die Forderungen aus 1.5.2 bzgl.
Umlagerungsbestellungen werden funktional abgedeckt, der Distributionsprozess ist aber bereits ab
der Quell-Lokation mit einer Einschrankung behaftet (ATD-Mengenermittlung), die die Verwendung
der gesamten Funktionalitdt des Deployments in Frage stellt. Fir die Bestatigung von Kundenauftra-
gen kommt Deployment nicht in Frage.

1. Deployment kann in den Quell-Lokationen des Distributionsnetzwerks die ATD-Menge nur
durch Abzug eigener Bedarfe (Kundenauftrdge, Planprimarbedarfe, Sekundéarbedarfe, ...
(ATI-Menge)) vom gesamten Angebot (ATR-Menge) ermitteln. Dabei bleibt fiir die Distri-
bution nur die Restmenge zur Verwendung. Eingriffsmdglichkeiten zur Erzielung anderer
Rechenergebnisse sind nicht gegeben.

2. Falls das Problem unter 1. behoben wird, muss eine flexible Definition der Aufteilungsre-
geln und die Steuerung je Bedarfskategorie moglich sein und die Ergebnisse Abnehmer-
gruppen- und werksubergreifend durch manuelle Eingriffe aba&ndern zu kénnen. Diese
Mdglichkeit besteht funktional bisher nicht.

3. Bei der Erstellung der bestatigten Deployment-Bestellungen werden im SCM- und ERP-
System beim Anforderer und in der Quell-Lokation die Bedarfs- und Deckungssituationen
(Bestatigungsmenge und offene Menge) korrekt dargestellt (s. Einschrankung unter 1.).
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Einschatzung des Autors zu neuen Funktionen, die in den SAP-Release Notes SCM 5.0 zum
Thema Deployment verdffentlicht wurden:

e Berlicksichtigung von Bedarfen in der Quell-Lokation (erweitert)
o Ersatzteilplanung (neu)

Der Beschreibung nach wird die wesentliche Liicke des bisherigen Lésungsangebots fur das vorgestell-
te Szenario geschlossen. Das Deployment kann schon in der Quell-Lokation mit der Aufteilungsfunkti-
on Uber Kundenbedarfe, Planprimarbedarfe und Distributionsbedarfe gestartet werden. Falls die Auf-
teilungsfunktionen den bisher bekannten Mdglichkeiten entsprechen ist das ausschlaggebend fir die
Anwendung in dem skizzierten Szenario. Es bleibt die Frage, ob und wie es mdglich sein wird, in das
berechnete Ergebnis analog 2.2.2.3, letzter Punkt manuell einzugreifen, um Deckungsmengen manuell
zu modifizieren, wenn die Situation es erfordert.

Die neue Funktion Ersatzteilplanung ist generell interessant fiir die Distribution von lagerhaltigen Er-
zeugnissen in einem Netzwerk. Sie beinhaltet Prognose, Sortimentsplanung, Distributionsplanung,
Deployment und Bestandsausgleich. Durch die ereignisgesteuerte Mengenzuordnung (ATP) kann die
Funktion Push-Deployment automatisch aufgerufen werden.

3 Deckungsmanagement — mit welchen Funktionen? —

Mit den angekiindigten Erweiterungen zum SCM-Release 5.0 bietet sich SNP-Deployment in Verbin-
dung mit Funktionen der Ersatzteilplanung eindeutig als das sinnvolle Verfahren in dem beschriebenen
Szenario an. Die hier nicht diskutierte Funktionen Transport Load Builder (TLB) erganzt die SCM-
Prozesskette ideal, da hiermit die geplanten Materialbewegungen in Transporteinheiten zusammenge-
fasst werden.

Die Funktion der Riickstandsbearbeitung ist trotz der Méglichkeit der Bestatigung von Umlagerungsbe-
stellungen fir die Zuteilung von Distributionsmengen in dem diskutierten Szenario zurzeit nicht zu
empfehlen. Falls die werksiibergreifende Integration der Bestatigungsergebnisse realisiert wird, stellt
sie aber in SCM-Szenarien, die nicht mit SNP laufen, sicher eine der ersten Alternativen dar (s. Ein-
schréankung bzgl Planprimarbedarf). Fir eine eindeutige Empfehlung wére es erforderlich, die ERP-
Funktion DRP (Distribution Requirement Planning) auf Eignung zu untersuchen. Diese wird von SAP
allerdings nur mit Einschrankungen empfohlen.

Der Einsatz der Rlckstandsbearbeitung zur systematischen Bestatigung von Kundenauftragen ist in
Szenarien, wie hier geschildert zu empfehlen, dazu existiert keine Alternative.

Empfehlung fir die Systemlésung des diskutierten Szenarios ab SCM 5.0:

- SNP-Deployment fiur die Distributionsplanung -
- Bestatigung von Kundenauftrdgen mit der Rickstandsbearbeitung -
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