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The Everyday Business Process

| read the menu looking for a
beer with a reasonable taste-to-
price relation

| call the waitress and order a
beer

The waitress serves my beer
and | check, whether it is what |
orderd

| ask for the check and recieve
it. | verify whether it is correct
and decide on the tip

| hand the amount to the
waitress

Lager-
produktion
Angebot
Bestellung |
Produktion
Wareneingang '
Rechnung
Bezahlung
[ ]
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Prozesskette zu Beschaffung, Produktion und
Vertrieb
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Unternehmensstruktur

» Dient der betrieblichen Organisation der Daten ftr

unternehmensinterne oder —externe Zwecke

« Stellt die notwendige Datenstruktur mit ihren Bezugspunkten flr

betriebliche Transaktionen da.

o Z.B. fUr die Organisation von Profitcenter oder

Kostenrechnungskreisen zur Auswertung von Kosten.

 Umfasst mindestens einen Mandanten und einen Buchungskreis.
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: Unternehmensstruktur — IDES, Ausschnitt

IDES KONZERN (weltweit)
Mandant 906

IDES Asien

IDES Europa

IDES Amerika

Py —

DES Grosshbritanier

—

Buchungskreis 2000 E

IDES Portugal
Buchungskreis 210(

) |

IDES Deutschland

3uchunqs|kreis 100(

IDES Spanien

D Buchungskreis 230(C

| [ |
IDES Hamburg IDES Berlin IDES Dresden
Werk 1000 Werk 1100 Werk 1200
—
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: Organisationsstruktur — IDES, Ausschnitt

Sichten Organisationseinheiten

Unternehmen Mandant

Buchhaltung/Vertrieb Buchungskreis 1000 Verkaufsorganisation

FI Finanzsysteme 1000
|
Kostenrechnung Kostenrechnungskreis
CO Controling 1000
Disposition/Produktion Werk Werk Vertriebsweg
PP Produktionsplanung 1000 1100 10
| |
| |

Bestandsfiihrung Lagerort| |Lagerort| |Lagerort

MM Materialwirtschaft 0001 0002 0003 —

Grundlagen/ 6 B



: Personaladministration — Infotypen

Infotypen gruppieren Datenfelder nach inhaltlichen Gesichtspunkten

Beispiele:
B Daten zu Person
B Basisbezlige

B Sollarbeitszeit

Aus Datenbanksicht stellen Infotypen eine zusammengehdrige Menge

von Datensatzen dar. (2 also einer Tabelle)
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: Zeitbindung von mitarbeiterbezogenen Daten

Die Zeitbindung von mitarbeiterbezogenen Daten ist erforderlich, da
die elektronische Personalakte Daten umfasst, die sich im

Beschaftigungsverlauf andern, die alten Daten flr eine historische
Auswertung erhalten bleiben sollen.

Die Zeitbindung bestimmt, ob ein sogenannter Infotypsatz zu jedem
Zeitpunkt existieren muss.
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: Zeitbindung 1

| Arbeitsstunden pro Tag: 8 | Arbeitsstunden pro Tag: 7 |
| | |
Gultig vom 01.04.2000 bis Gultig vom 01.09.2002 bis
31.08.2002 31.12.9999
Beispiele:

B Organisatorische Zuordnung
B Daten zur Person
B Sollarbeitszeit
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: Zeitbindung 2

I Urlaubsanspruch: 7 Tage I I Urlaubsanspruch: 14 Tage I
Urlaub vom 01.04.2005 bis Giltig vom 01.09.2005 bis
08.04.2005 15.09.2005
Beispiele:

B Urlaubsanspruch
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: Zeitbindung 3

Abitur

Diplom Ingenieur

Englisch

Beispiel:
B Qualifikation
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: Materialwirtschaft

- Informationen Uber die Materialien, die ein Unternehmen
beschafft, fertigt, lagert und versendet.

- Daten werden nicht nur von der Lagerverwaltung, sondern auch von
anderen Anwendungen wie Bestandsfuhrung, Produktionsplanung,
Qualitdtsmanagement und Versand genutzt.

- SAP System: Materialinformationen werden in einem einzigen Satz
zusammengefasst, dies verhindert eine Datenredundanz.
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Was ist der Materialstammsatz im SAP System?

- Ermoglicht die Ablage materialbezogener Daten fir alle relevanten
Anwendungen in einer einzigen Datenbank.

- Materialstammsatze werden mit Hilfe von Sichten gepflegt und
angezeigt.

- Einige Daten im Materialstammsatz werden speziell fur bestimmte
Abteilungen, wie beispielsweise Qualitatssicherung, Vertrieb oder
Produktionsplanung, gepflegt.

- Bei der Pflege der Daten aus Sicht der Lagerhaltung zeigt das
System nur die Daten an, die fir die Lagerung des Materials im
Lager relevant sind.

- Grunddaten, die fur mehr als eine Sicht wichtig sind (wie
Bezeichnung, Gewicht oder Volumen des Materials), erscheinen in
mehreren Sichten.
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: Materialstammdaten im SAP

Der Materialstammesatz stellt flr ein Unternehmen die zentrale
Quelle zum Abruf materialspezifischer Daten dar. Er wird von
samtlichen Komponenten des SAP-Logistiksystems genutzt.

Durch die Integration aller Materialdaten in einem einzigen
Datenbankobjekt entfallt das Problem der Datenredundanz. Die
gespeicherten Daten konnen von allen Bereichen wie Einkauf,
Bestandsfihrung, Disposition, Rechnungsprifung usw. gemeinsam
genutzt werden.

Die im Materialstamm enthaltenen Daten werden z.B. fir folgende
Funktionen benotigt:

1 Einml A £ Alia DAactallabluwanAl i i~
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iIn der Bestandfiihrung fur Warenbewegungsbuchungen

in der Rechnungsprifung fur das Buchen von Rechnungen

im Vertrieb fur die Auftragsabwicklung
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: Materialbedarfsplanung (MRP)

Bedarf: Brutto und Termin >
200 Fernseher ) Bedarfsdecker
End-Produkt
am 13.04.2011 Netto-Bedarf (Auftrag):
2000 1000 L _
06.04.11 Zwischen-lo 29.03.1Y Zischen- 5 Bedarf: Brutto und Termin >
Produkt 1 c Produkt 212 Bedarfsdecker
Netto-Bedarf (Auftrag):

n n, N, Bedarf: Brutto und Termin >
Roh-Material 1|{| Roh-Material 2{| Zwischen-
P Bedarfsdecker
m, m, rodukt 3 m,
Netto-Bedarf (Auftrag):

Einzelschritte je Komponente

auf jeder Stlcklistenstufe
—

Grundlagen / 15 B

Stuckliste als Datenstruktur



: Verfugbarkeitsprufung: Zu- und Abgange am Lager

geplante
Zugange

geplante
Abgange

+100

)
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29.03.30.03.

31.03.

+200

(3

@

07.04.

11.04. 13.04.

Zeit
oMo
-100 @

Keine Deckung durch
Produktionsplan
200 Nettobedarf =50

200 Fernseher

am 13.04.2011 .
Grundlagen / 16 B



: Beschaffung 1/4

T

8 Zahlungsabwicklung 1 Bedarfsermittlung
7 Rechnungspriifung 2 Ermittlung der Bezugsquelle
( Beschaffung \
6 Wareneingang 3 Lieferantenauswahl
5 Bestelltiberwachung 4 Bestellabwicklung

\/
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: Fertigungssteuerung

Aufgaben:

B Freigabe von Fertigungsauftragen [flr die Fertigung]

B Arbeitsverteilung [Einzelkapazitaten kurzfristig festzulegen]
W Fertigungsfortschritt [zu verfolgen]

B plantermingerechte Ablieferung der Fertigungsauftrage [zu sorgen]
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: Fertigungsauftrag

Festlegung:

B Was wird gefertigt?

B Zu welchem Termin soll die Fertigung stattfinden?
B Wo soll die Kapazitat eingelastet werden?

B Wie viel kostet die Fertigung?
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: Fertigungsauftragseroffnung

Planauftrag

Material-Nr. .

Bedarfsmenge und -termin

: 1

Fertigungsauftraqg

Auftragsposition
Materialkomponenten

Arbeitsvorgange

FHM
. AVO-Nr. . .
Prifmerkmale Arbeitsplatz FHM-Nr,
Prifwerte/ Merkmale Steuerschliissel Bedarfsmenge

Arbeitsplan
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: Ruckmeldung: Betriebswirtschaftliche Vorgange

Kapazitatsentlastung des Arbeitsplatzes

B Fortschreibung der Kosten aufgrund der zuriickgemeldeten Daten
B Aktualisierung der Auftragsdaten (z.B. Zeiten, Auftragsstatus)

B Retrograde Entnahmebuchung von Komponenten

B Automatischer Wareneingang

B Anstold von Nacharbeit

Auftragsverfolgung: Bearbeitungsstand in der Produktion
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: Belege in einem Vertriebsabwicklungssystem

Vertriebsunterstiitzung Kontakt
Verkauf Anfrage
Angebot
Kontakt
Kostenlose Kostenloste .
Lieferung Nachlieferung Auftrag Retoure Lieferplan
l |
Viersaml Lieferung
Transport
Fakturierung
| |
Lastschrift Rechnung Gutschrift
= |
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Strategie ,,Vorplanung mit Endmontage*

» Die Planprimarbedarfe werden in der Regel auf Enderzeugnisebene
eingegeben. Dadurch wird auch die Beschaffung der notwendigen
Baugruppen und Komponenten angestol3en.

= Eingehende Kundenauftrage verrechnen sich mit den
Planprimarbedarfen.

= Ubersteigen die Kundenauftrage die Vorplanungsmengen fiihren
diese Mehrbedarfe zu einer automatischen Anpassung des
Produktionsplanes.

= Wenn nicht ausgeschopfte Planpriméarbedarfsmengen des
Produktionsplans fiir die Fertigung freigegeben werden, erhoht sich
dadurch der Lagerbestand des Enderzeugnisses.

» Verrechnungshorizonts: Kundenbedarfe, die aul3erhalb des
Verrechnungshorizontes liegen, werden nicht verrechnet.
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: Auftragsverfolgung

B Mengen: Gefertigte Gutmenge und Ausschuss zu einem Vorgang

B Leistungsdaten: z.B. Dauer des Rustens oder Dauer der
Maschinenzeit

B Termine: Beginn oder Ende von RUsten, Bearbeiten oder Abriisten
des Vorgangs

B Personaldaten: Personalnummer/Anzahl des/r Mitarbeiters zum
Vorgang

B Arbeitsplatz: Wo wurde der Vorgang durchgefthrt?
B Buchungsdatum einer Rlckmeldung
B Warenbewegungen: Geplante und ungeplante

B Ursache der Abweichung bei unvorhergesehenen Ereignisse (z.B.
Maschinenschaden)
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: Aufbau eines Arbeitssystems

Grunddaten‘

Arbeits-
objekte

Planungsdaten

L

Arbeitssystem

Men-
schen

Produktion

Transformation der Produkte
Arbeitsobjekte
Maschi- Riickmeldungen
nen ”

Grundlagen / 26



: Produktion und seine Umwelt

Technologische Umwelt Politisch-
rechtliche Umwelt
@ Produktionssystem L//\l
Infrastruktur
Arbeitskrifte,
Anlagen, ;
Betriebsmittel .
Gliter
Input Output
—_— > —
Werkstoffe
Wertschopfung >
|

Sozio-kulturelle ﬁ
Umwelt Nattirliche Umwelt Wirtschaftliche Umwelt
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: Tischproduktion

Bohrerei
L ackiererei, B | M et

ren tieren
Montage,
Schreiner Esstische,
Monteure Schreibtische

Input - _ Output
|| Lager Lacki N Trock- | Lager _IOK>
eren nen

Tischbeine,

Tischplatten, | Roh- Fertig-
Farbe, stoffe teile
Schrauben, Farbe

Werkzeug mischen

Wertschopfung >
| |
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: Organisationstypen der Produktion

Organisationstypen
der Produktion
[ |
Funktions- Objekt-
prinzip prinzip
| |
Einheitlicher Materialflufs Zentrenproduktion
| | | |
mit zeitlicher ohne zeitliche | , Lt
Bindung Bindung automatisiert et
I | automatisiert
gekoppelter nicht gekoppelter
Materiplfluss  Materialfluss
erkstatt- Transfer- FliefSproduk- Re1hep- Fl§x1bles Produkti-
produktions- S produktions- Fertigungs- :
strafse tionslinie onsinsel
system system system
|~
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Materialfluss bei der Werkstattfertigung (links), durch
Pfeile gekennzeichnet, und ein mégliches Layout (rechts)

Maschi- Maschinen-

Bohren Frasen /nentyp 1 typ 2
A > A >/ N S\ F--— > VAN
> > == = @j E@j
............... >
| |® ®F ;
50 ] T E'_
i X o ; a9 e =
o T T T T T l s ~ T Transport-
§ , ;____________; _____ M wagen
= v o |
S Drehen » Montage »09 , N
_____ > @ @ % | Maschinen- 2|5 Maschi-
———————————— > F———— > 0
....... 1(c) (¢ = yp3 L[5
@ ...... > i % é %ntyp 4
= 5
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Materiallager

Prinzip der Anordnung der Arbeitssysteme und Fluss
der Werkstucke bei einem einheitlichen Materialfluss

Y

Bohr-
arbeits-
platz

A

Fras-
arbeits-
platz

Dreh-
arbeits-

Y

platz
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: Schematisches Layout einer Transferstralle

Einschleu- Werk Maschi- — Maschi- Maschi- Ausschleu-
sen von - o D 3 sen von
Werkstiicken stiick /nentyp 1 nentyp 2 m nentyp Werkstiicken
/ /. N/ \

\ N EL: — . E =) = = =
— [ e SEE @ S ——
lJ;LI = —

/

Transferlinie
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: Schematisches Layout einer Fliel3produktionslinie

Einschleu- B Ausschleu-
S\e/\r;e:](()_n Werk- [] Maschi- Maschi- Maschi- s\e/\r; V1(<)Il
. B €rk-
stticken stiick nentyp 1 nentyp 2 ( nentyp 3 stucken
——1 g el
C o (O i - =hs

Transferlinie mit Puffer
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: Materialflisse bei einer Reihenproduktion

Materiallager

——-——»

Y

Bohr-
arbeits-
platz

Fras-
arbeits-
platz

-
'L
- >
Dreh-
» arbeits-
....... platz
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Schematisches Layout eines Bearbeitungszentrums
einer flexiblen Fertigungszelle

Bearbeitungszentrum Flexible Fertigungszelle
[ ] A R
N Ak R
Werkzeug- —1 = .
= BE D kass etteg NARA Bearbeitungs-
v | oA o — = —~ zentrum
A ke A A
Werkzeug >&/A Y g -
NARA _
Y
/
SO "5 Palette O
Rund-Paletten- Spannplatz
= speicher

Puffer H H
L

=
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Schematisches Layout eines flexiblen Fertigungssystems
mit einem fahrerlosen Transportsystem (FTS)

Flexibles Fertigungssystem

Ersetzende Stationen Erganzende
Station
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S| Fahrerloses Transportsystem
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Zentralpuffer Spannplatz Zentralpuffer
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