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PPS in SAP
Optimierung des SAP-Einsatzes / 

schlummernde Potentiale erkennen und nutzen

Dr. Harald Hoff, HIR GmbH, Wiesbaden

• SAP und die Produktion, woher kommt der Anwenderfrust?
• Das SAP R/3 PP-Modul, besser als sein Ruf
• Mit wenig Optimierungsaufwand viel Anwendernutzen schaffen
• Wenn gar nichts hilft, hilft dann der APO?



2H
IR

 G
m

b
H

, W
ie

sb
ad

en
, E

R
P

-P
rä

se
nt

at
io

n
c

HIR-Leistungsspektrum
Mehr als nur Beratung

IT-Strategien, Systemauswahl, Prozessoptimierung / Enterprise Resource Planning  ERP
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HIR-Kunden
Referenzen (Beispiele)

Markenartikler, Nahrungs- und Genußmittel

Automotive

Weitere

Maschinen-& Anlagenbau, Apparatebau

Beverage Packaging

Verpackungsindustrie

NEUMAN & ESSER

Maschinen- und Apparatebau Hagen GmbH

IT-Strategien, Systemauswahl, Prozessoptimierung / Enterprise Resource Planning  ERP
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Standard Products
no Product Variants

Multiple Product Variants
Mass-Customization

Customer specific 
Design/Engineering

MTS, ATO, MTO, ETO Manufacturing Models, Quelle: SAP AG + HIR

Make-to-Stock             Assemble- / Make-to-Order           Engineer-to-Order

Mix of manufacturing models within a company are co mmon

�	���������������������������	�����������
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Flexibility

Push

Push

Push

Push
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= Manufacturing Decoupling Point

Manufacturing
Flexibility

Pull

Pull

Pull

Pull

Inventory
Flexibility

Inventory
Flexibility

Inventory
Flexibility

Manufacturing
Flexibility

Manufacturing
Flexibility

Manufacturing
Flexibility

Rohmaterial Komponenten Halbfertigteile Endprodukte

Quelle: SAP AG
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Dynamit Nobel
Stossfänger Montage
für DaimlerChrysler

CONSULTING: HIR GmbH
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Produktionsprozess auf Basis Lieferabrufe und JIT-L eitstand für die Montage

Lackieranlage

Datenbankvernetzung

KANBAN (Pull)

Spritzguß / 
Schäumen

Einkauf Montage

SAP-Bedarf

Rohteilfertigung 

Nachbearbeiten
- Fräsen
- Stanzen
- Putzen
- etc.

SAP Rohteil BestandSAP Granulat Bestand 

Kunde (DC)

- Lieferabrufe

- Feinabrufe

- Produktions-
synchrone 
Abrufe
(Impulse)

SAP-Bedarf SAP-Bedarf

SAP-FA (Push)

SAP-Banf

Montage

Impuls

JIT-LS-FA 
(Push)

LS-Bedarf

JIT- Leitstand
Fa. ISTEC

DFÜ-Forecast

SAP Bestand lackierte Teile

CONSULTING: HIR GmbH

= Manufacturing Decoupling Point

�	���������������������������	�����������
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Dilemma der plangesteuerten Disposition 
weil MRP-Sukzessivplanung
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E1

FR
1

B1

BST
1

UB1 UB 2

- Steckverbinder

- ISO-Körper
- Kontakte 
- Verpackungen 

- Galvanisierte 
Bänder 

- etc.

RM2RM1
- Bänder
- Palladium
- etc.

Stückliste (je Stufe)
- Stücklistenkopf
- Stücklistenpositionen

Arbeitsplan (je Stufe)
- Arbeitsplankopf
- Arbeitsplanpositionen

AVO 10 Bestücken
AVO 20 Bedrucken
AVO 30 Prüfen
AVO 40 Verpacken

E1

Maschine
Personal
Werkzeug
etc.

Fertigungsprozess

MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

�����������������#������$�
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E1

B1

RM1 RM2

Eröffungshorizont

D
LZ

-G
es

am
t

D
LZ

 –
15

 T
 

(B
2)

W
B

Z
 -

50
T

(R
M

-3
)

D
LZ

10
 T

(E
1)

Bedarfstermin
1.04.05

Bedarfstermin
18.03.05

Bedarfstermin
1.03.05

Bestelltermin
3.12.04

Bevorratungsebene

BST
1

FR
1

E1

B1

RM1 RM2

Eröffungshorizont

D
LZ

-G
es

am
t

W
B

Z
 -

50
T

(R
M

-3
)

D
LZ

10
 T

(E
1)

Bedarfstermin

Bedarfstermin

Bedarfstermin

Bestelltermin

Bevorratungsebene

BST
1

FR
1

Terminierungszusammenhang

Rückwärts-
Terminierung

WBZ aus Materialstamm 
bzw.
Eigenfertigungszeit aus 
Arbeitsplan

MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

�����������������#������$�
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E1

FR
1

B1

BST
1

RM1 RM2

Primärbedarf

Planauftrag

Planauftrag

Planauftrag

Sekundärbedarf

Plan

Kunde

Sekundärbedarf

Dispositionszusammenhang

Stücklisten-
auflösung

MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)
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MRP, Bedarfsermittlung (plangesteuerte Disposition)

Auftragsbildung auf allen Dispositionsstufen

Arbeitsplan auflösen
(Durchlaufterminierung, 
Kapazitätseinlastung)

Losbildung
(nach verschiedenen 

Verfahren)

Auftrag freigeben
(bei erreichen 

Eröffnungshorizont)

Nettobedarf ermitteln
(Primär- oder 

Sekundärbedarf)

Bruttobedarf 
zusammenfassen

(Primär- oder 
Sekundärbedarf)

von oben

nach unten

PlanauftragPlanauftrag

RM1RM1RM1RM1RM1RM1

B1B1B1B1

E1E1

Fert. auftrag

Bedarf

Dilemma der 
MRP-Sukzessivplanung

Bestellanf.
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ZeitZeit

Eckstarttermin Eckendtermin

Terminierung 
rückwärts

Terminierung 
vorwärts

Vorgriffszeit
Vorgriffszeit

Sicherheitszeit
Sicherheitszeit

0010
0010

0020
0020

0030
0030

0040
0040

Durchlaufterminierung

FertigungsdauerFertigungsdauer

Produktionsstart Produktionsende

Terminierung

�����������������#������$�
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Vorgriffszeit
Vorgriffszeit

Sicherheitszeit
Sicherheitszeit

0010
0010

0020
0020

0030
0030

0040
0040

Warten
Warten

Rüsten
Rüsten

Bearbeiten
Bearbeiten

Abrüsten
Abrüsten

Liegen
Liegen

Transport
Transport

„Durchführungszeit“
„Durchführungszeit“

„Übergangszeit“
„Übergangszeit“

„Übergangszeit“
„Übergangszeit“

Durchlaufzeit des Vorgangs
Durchlaufzeit des Vorgangs

Stammdaten der SAP-Feinterminierung

�����������������#������$�
���#�����������$�������� ��%
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F

C

B D

D

F

B

B C

C

A4

A2

1. Durchlaufterminierung

2. Kapazitätseinlastung
auf Arbeitsplatz A 

3. Kapazitätsabgleich,
Reihenfolgebildung
(nach Rüstkriterien)

A6

A5

A3

A1

A3

A2

A1

A5

A4 A6

A1 A2 A3 A4 A5A6

F

Prinzip der Reihenfolgeplanung/Maschinenbelegung, Ergebnis: Terminlich und kapazitätsmäßig abgestimmte 
Wochen-, Tages-, oder Schichtpläne pro Kapazitätsstelle 

Zeit
Beginn 

Planperiode
Ende 

Planperiode

SAP-Durchlauf- und Kapazitätsterminierung

�����������������#������$�
���#�����������$�������� ��%
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=> Über Losbildung nachdenken !

Liefersituation:

Kapazität des
Herstellers

Lieferzeit

Sammelbestellungen

Transportvolumen

Platzbedarf

Kostensituation:

Preise und Kondi-
tionen (Rabattstaffel)

Auftragskosten

Transportkosten

Lagerkosten
(Zinsen, Platz, 
Verwaltung, Risiko)

Auftragssituation:

Dringlichkeit

Risiko

Reichweite

Änderungen

Bedarfs-
entwicklung

Diese Größen sollten bei der Losgrößenbildung berücksichtigt werden!

����$���
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=> Losgrößendaten 
pflegen !
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HIR GmbH, Wiesbaden, ERP-Präsentationc



20H
IR

 G
m

b
H

, W
ie

sb
ad

en
, E

R
P

-P
rä

se
nt

at
io

n
c

Eigenfertigungszeit

=> Eigenfertigungszeit 
pflegen !
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Financials

Human Resources
Corporate Services

Operations

Instandhaltung und QM

Bestandsführung und Produktion

A
uf

tr
ag

sa
bw

ic
kl

un
g

un
d 

D
is

tr
ib

ut
io

n
E

inkaufsabw
icklung

��� ,����	 ��

�)��� -�������������

Quelle: SAP AG
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	�����
���
������
������	���������"%

SAP APO 5.0 (Bestandteil von mySAP SCM 5.0)
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• APS / APO ist ein Planungs- und kein Executive System

• APS / APO plant die logistische Supply Chain basierend auf der 
aktuellen Situation

• APS / APO unterstützt die kollaborative Planung über die 
Unternehmensgrenze hinaus.
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OLTP

R/3 R/3
Legacy
OLTP

Non R\3
OLTP

Non R\3
OLTP

Application Link Enabling
Model Generator, Mapping, Connectivity

BW

APO
Solvers

APO

live Cachelive Cache

Demand
Planning

Detailed 
Scheduling

Production
Planning

Supply
Network
Planning

Global
Available

To Promise

SC Cockpit

ECC-Core Interface

Transport 
Planning/
Vehicle 

Scheduling

OLTP

R/3 R/3
Legacy
OLTP

Non R\3
OLTP

Non R\3
OLTP

Application Link Enabling
Model Generator, Mapping, Connectivity

BW

APO
Solvers

APOAPOAPO

live Cachelive Cache

Demand
Planning

Detailed 
Scheduling

Production
Planning

Supply
Network
Planning

Global
Available

To Promise

SC Cockpit

ECC-Core Interface

Transport 
Planning/
Vehicle 

Scheduling

SAP APO 5.0 (Bestandteil von SAP SCM 5.0)

Quelle: SAP AG
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Production
Planning/ Detailed
Scheduling

Quelle: SAP AG
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Planungslauf

Bedarfsermittlung

VP-BED

PLAUF 2PLAUF 1PLAUF 3

Reihenfolgeplanung

PLAUF 2PLAUF 1 PLAUF 3

Auftragsumsetzung

FAUF 1 FAUF 2 FAUF 3

R/3R/3

APOAPO

R/3R/3

DSDS

PPPP

Planungslauf

Bedarfsermittlung

VP-BED

PLAUF 2PLAUF 1PLAUF 3

Reihenfolgeplanung

PLAUF 2PLAUF 1 PLAUF 3

Auftragsumsetzung

FAUF 1 FAUF 2 FAUF 3

R/3R/3

APOAPO

R/3R/3

DSDS

PPPP

�����
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Bedarfsermittlung

VP-BED

R/3R/3 Bedarfsermittlung

VP-BED

R/3R/3

FAUF 1 FAUF 2 FAUF 3

R/3R/3
FAUF 1 FAUF 2 FAUF 3

R/3R/3

Planungslauf

PLAUF 2PLAUF 1PLAUF 3

Reihenfolgeplanung

PLAUF 2PLAUF 1 PLAUF 3

Auftragsumsetzung

APOAPO

DSDS

PPPP

Planungslauf

PLAUF 2PLAUF 1PLAUF 3

Reihenfolgeplanung

PLAUF 2PLAUF 1 PLAUF 3

Auftragsumsetzung

APOAPO

DSDS

PPPP

Arbeitsplan auflösen
(Durchlaufterminierung, 
Kapazitätseinlastung)

Losbildung
(nach verschiedenen 

Verfahren)

Auftrag freigeben
(bei erreichen 

Eröffnungshorizont)

Nettobedarf ermitteln
(Primär- oder 

Sekundärbedarf)

Bruttobedarf 
zusammenfassen

(Primär- oder 
Sekundärbedarf)

von oben

nach unten

PlanauftragPlanauftrag

RM1RM1RM1RM1RM1RM1

B1B1B1B1

E1E1

Fert. auftragFert. auftrag

BedarfBedarf

Bestellanf.Bestellanf.

PlanauftragPlanauftrag

MRP

Der APO ersetzt den MRP
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CIF

R/3

SNP PP/DS

Heuristik
(infinite Planaufträge,

auf Tagesbucket )

Planungsergebnisse bearbeiten
(finite Planaufträge,
auf Tagesbucket )

Kurzfristbedarfe

(<60 Tage)

Heuristik
(infinite Planaufträge,

auf Zeitstrahl)

Planungsergebnisse bearbeiten:
(Finite, reihenfolgenoptimierte

Planaufträge / Fertigungsaufträge)

Fertigungsdurchführung R/3 + FO
MVP und Freigabe

Langfristbedarfe

(>60 Tage)

PLAUF mit Sek. 
Bedarfe für nicht APO 

Produkte

PLAUF/FAUF mit Sek. 
Bedarfe für nicht APO 

Produkte

Übersicht Gesamtplanung (APO)

�����
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Quelle: Heidelberg
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Alle Aufträge unter 
Berücksichtigung der 

begrenzten Kapazität 

eingeplant

Finiter Planungslauf   

Alle Aufträge unter 
Berücksichtigung der 

begrenzten Kapazität 

eingeplant

�����
	�����
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Quelle: Heidelberg
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Kundenbedarfe und deren 

Verspätungen 

Version mit 

Terminverschiebungen

Finiter Planungslauf – Alerts
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Quelle: Heidelberg
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Anzahl der Mitarbeiter

(12 Personen = 100%)

Evtl. nach 

vorne ziehen

Oder 

Kapazität 

muss erhöht 
werden

Boxenmontage, Überlast sichtbar in der Plantafel
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Quelle: Heidelberg
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Anzahl der Mitarbeiter

(jetzt 15 Personen = 100%)
Spitze konnte 

abgebaut 

werden

Kapazitätsanpassung wegen Überlast, Ergebnis in der Pl antafel
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Quelle: Heidelberg
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� Simultane Material- und Kapazitätsplanung für Eigenfertigung, 
Fremdbeschaffung und Umlagerung in einem produzierenden Werk

� Mehrstufige Kapazitätsplanung möglich

� Planung von Alternativressourcen

� Uhrzeitgenaue Planung auch für Sekundärbedarfe

� Kurze Planungsläufe durch Hauptspeichertechnologie 

� Finite Einplanung , d.h. Berücksichtigung von 
Ressourcenauslastungen

� Berücksichtigung von Restriktionen in der Planung (z.B. 
Lieferantenkapazität)

Was leistet der APO konkret?

�����
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� Automatisches Ein- und Umplanen 

� Hinterlegen umfangreicher Einplanungsstrategien (Planungsrichtung, 
Planungsmodus, Prioritäten, Sequenzbildung auf Basis von 
Merkmalen, etc.)

� Verfolgung der Bedarfs- und Zugangsverknüpfungen über alle 
Dispositionsstufen (Pegging) mit Steuerungsmöglichkeiten (fixieren, 
Verknüpfungshorizonten, etc.)

� Vielfältige Darstellungs- und Auswertungssichten 
(Kennzahlenmonitor, Alert Monitor, Produktplantafel)

� Maschinenbelegungsoptimierung (Auftragsreihenfolgen, 
Durchlaufzeiten…)

Was leistet der APO konkret?

�����
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Der APO ersetzt kein MES!
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Fertigungs-/ Produktionsprozess

ERP

MES

MES, nur 
ein neues  
Modewort 

?

MES-Positionierung
In Anlehnung an die VDI-Richtlinie 5600
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MES-Aufgabenumfang
Quelle: VDI-Richtlinie 5600

Feinplanung 
und -steuerung

Qualitäts-
management

Personal-
management

Betriebsmittel-
management

Leistungs-
analyse Datenerfassung

Material-
management

Informations-
management

Unternehmens-
leitebene
(Planungsebene)

Fertigungs-
leitebene

Fertigungs-
ebene

ERP

MES

Fertigungs-/
Produktionsprozess
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MES-Funktionsumfang
HIR-Definition in Anlehnung an MESA- und S95-Standards *)

*) MESA: Manufacturing Execution Systems Association
S95: Internationaler Standard der Instrumentation, Systems and Automation Society (ISA)

Leitebene

ERP Enterprise Ressource Planning
Logistik, Finanzwesen, Personalwesen

Planungsebene

Maschinen und Anlagen
Automatisierungstechnik, Industrial Communication

Produktions-
lager-

steuerung

Transport-
steuerung

Personalzeit-
erfassung/

-verwaltung

JIT mit 
Kunden

JIT mit
Lieferanten

MES Manufacturing Execution Systems

Fertigungsebene

Qualitäts-
sicherung

Tool-
Management

Instand-
haltung

Kanban-
verwaltung, 
ggf. -System

DNC /NC-
Programm-
verwaltung

Maschinen-
überwachung /

Prozeß-
visualisierung

Optimierungs-
algorythmen
(evtl. APS)

BDE / MDE

Kernfunktionen

Fertigungs-
planung & 
-steuerung

Reporting / 
Analysen /

Kennzahlen

Elektronische
Plantafel

Traceability

Leitebene

ERP Enterprise Ressource Planning
Logistik, Finanzwesen, Personalwesen

Planungsebene

Maschinen und Anlagen
Automatisierungstechnik, Industrial Communication

Produktions-
lager-

steuerung

Transport-
steuerung

Personalzeit-
erfassung/

-verwaltung

JIT mit 
Kunden

JIT mit
Lieferanten

MES Manufacturing Execution Systems

Fertigungsebene

Qualitäts-
sicherung

Tool-
Management

Instand-
haltung

Kanban-
verwaltung, 
ggf. -System

DNC /NC-
Programm-
verwaltung

Maschinen-
überwachung /

Prozeß-
visualisierung

Optimierungs-
algorythmen
(evtl. APS)

BDE / MDE

Kernfunktionen

Fertigungs-
planung & 
-steuerung

Reporting / 
Analysen /

Kennzahlen

Elektronische
Plantafel

Traceability
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SAP Manufacturing
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mySAP ERP

SAP xMII

Manufacturing Integration

Manufacturing Intelligence

Manufacturing Dashboards
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Quelle: SAP AG

Der APO ersetzt 
kein MES!

Auch SAP xMII
nicht !
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xMIIxMII

Instandhaltung

Historian II

Historian I

LIMS

‘selbstgestrickt‘

MES

ERP

Daten in Beziehung setzen
Daten analysieren

Daten extrahieren
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Quelle: SAP AG



39H
IR

 G
m

b
H

, W
ie

sb
ad

en
, E

R
P

-P
rä

se
nt

at
io

n
c

Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit

Fragen beantworte ich Ihnen gerne…

Dr. Harald Hoff, 
HIR GmbH, Wiesbaden

www.hirgmbh.de
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