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Grundlage: Gemeinsames Verstandnis eines Unternehmens
und seiner wesentlichen Funktionen!

— | Materialfiu in der Unternel

‘ Lieferanten  Beschaffung Produktion Vertrieb Kunden
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=
Distribution

‘ =]
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Begriffsbestimmung: Supply Chain Management

Supply Chain Management (SCM) ist die Planung, Steuerung und Kontrolle
von Prozessen und Informationen uber laufende bzw. geplante Geschafts-
aktivitaten innerhalb der Wertschopfungs- bzw. Logistikkette. Ziel von SCM
ist dabei die Optimierung dieser Prozesse.

Dies umfafdt:

die ganzheitliche Betrachtung der Unternehmensprozesse

die Einbindung (konzeptionell, informatorisch und materialfluBRbezogen) von Kunden
und Lieferanten in die Prozessbetrachtungen

die Entwicklung von Zielen und Kriterien

die Anderung oder Neugestaltung bestehender Geschiftsprozesse
,Make-or-Buy“-Analysen und Entscheidungen

den Grad der Zentralisierung / Dezentralisierung von Aufgaben / Funktionen
das Schnittstellenmanagement

das Controlling der verantworteten Prozesse

Quellen: www.logistik-inside.com u.a.
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Supply Chain Management als eine Entwicklungsstufe der
Logistik verstehen!

A Supply Chain
Grad der Management
Fluss- Externe
orientie- ProzeRintegration
rung

FluB- bzw.
ProzeRorientierung

Funktionale Spezialisierung

Zeitliche
Entwicklungsstadien

Quelle: WHU-Studie 1999, Logistik-Heute 12/99
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Unternehmen durchlaufen bestimmte Stufen / Reifegrade auf
dem Weg zum Supply Chain Management!

9 Supply Chain Management
<% W Flachendeckende unternehmens-
E@ ubergreifende Zusammenarbeit
W Supply Chain Aktivitaten in Echtzeit

9 Prozessintegration = SCM wird zur Fiihrungsfunktion bzw. zum
Managementkonzept

Aufbau und Gestaltung von unternehmens-
ubergreifenden Geschaftsprozessen

9 Prozessorientierung = Funktionsiibergreifende Logistikketten zwischen

betrieblichen Grundfunktionen bilden
l::} ® Unternehmensbereiche / Hierarchien denken und

handeln logistisch prozeRorientiert

o Funktionale Spezialisierung
GF W Logistik ist eigenstandige Unternehmensfunktion

IIE |:= \', B Einzeloptimierungen der Leistungsfahigkeit bzw. Kosten
W Erfahrungskurven- und Skaleneffekte nutzen
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Das SCOR-Modell* beschreibt alle internen und ubergreifenden
Geschaftsprozesse entlang der Wertschopfungskette!

Grundgedanke: Funf wesentliche Supply Chain Management Prozesse

Liefern: Fertigprodukte oder Dienstleistungen
an Kunden liefern inkl. Lager,-
Auftrags- und Transportmanagement

Planen: Aggregierte Nachfrage und
Angebot sollen in Einklang
gebracht werden

Herstellen: End-/Zwischenprodukte produzieren, Zuriickliefern: Riicksendung fehlerhafter Produkte
9 die an Kunden geliefert werden kdnnen annehmen und Ricksendung von
(Lager-, Auftrags-, Projektfertigung) Rohstoffen veranlassen

* Die Idee des SCOR-Modells (Supply Chain Operations Reference Model) geht zuriick auf zwei Bostoner
Consulting Unternehmen (PRTM & AMR), die 1996 das Supply Chain Council griindeten, um eine Standard
Methode zu entwickeln, die alle Gesichtspunkte einer Supply Chain analysieren und beschreiben kann.
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Das SCOR-Modell uberfuhrt bzw. erganzt die klassisch funk-
tionale Betrachtungsweise infum eine prozeRbezogene Sicht!

Fokus der Betrachtung: MaterialfluB in der Unternehmung

Lieferanten Beschaffung  Produktion Vertrieb Kunden
\ N\
|
> PLAN
/ /

T
ﬁ?'q RCE Kl DELIV)|ER>
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SCM hat die Verantwortung zur Gestaltung unter-
nehmensubergreifender Wertschopfungsprozesse!

Typische Supply-Chain-Organisation von Industrie-Unternehmen

Supply-Chain-
Management
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Als Mittler zwischen den Funktionen planen und steuern wir die
unternehmensweite Logistikkette!

BEISPIEL: Produktionsplanung fur 5 Werke mit Linien

Supply Chain
Management

Kunden

Wichtiges Hilfsmittel: Vereinbarung von Service Level Agreements
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Von der Werksplanung zur Zentralplanung in drei Schritten!

Vision in internen Workshops entwickelt

= Workshops mit Werksleitern und Arbeits-
itung | 5

——— Gemeinsam Schwachstellen der lokalen & zentralen
Planungsorganisation identifiziert

imIST

= Erwartungen der Werke an eine zentrale
Planung aufgenommen

Erwartungen / Anforderungen der Werke aufgenommen

= Visiot
zeilen fiir die Projektarbeit entwickelt

Vision in ,,Schlagzeilen & Bildern“ aufbereitet

Losungskonzept mit externer Unterstitzung konkretisiert

Schwachstellen durch Prozessaufnahme dokumentiert

Straffen Zeitplan (6 Wochen) aufgestellt und eingehalten

Aus der Vision Konzept mit Umsetzungsplan entwickelt

— Umsetzung durch Interimsmanager initiiert

Umsetzungskompetenz des Beraters gestarkt

Losungsakzeptanz durch Integration gefordert

Weitere Implementierung an neu eingestellten Supply Chain
L Planer iibergeben
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Die Supply Chain Planung ist nicht mit den Ausfuhrungs-
prozessen integriert und daher nicht effektiv!

Die Defizite lassen sich an zwdlf ,Hotspots” festmachen

Optimale
Losgréssen-
parameter
S Forecast
SO Farbkalen- - - * zusammen- |- Forte(I:Iast
o5 der fixieren Supply Chain fassen erstellen
> C Balancing Nettobedarf
(0]
. errechnen
g Artikel zu _r O, (7o) .
S Linien Umrlstungen) Lagerbestand ]
® A erfassen |
zuordnen ! |
% Kundentermin :
________ Umbaukapazitaten, |
Tonnagespriinge, |
Wannenauslastung |
1

Froduktions- Fertigungs- Fertigungs- Lager-
-_— auftrag auftrag bestand

Fertigungs- Lager-
vorschlag bestand

Supply Chain
Ausfiihrung
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Vier typische Kernbereiche fur Verbesserungen identifizieren!

1. Differenzierte Prozesse in der Planung
einfuhren

Differenzierung fur gro3volumige und
gleichmalig laufende Artikel gegenuber
Kleinmengenartikeln

Einfuhren eines Bestandsplanungsprozesses

2. Planungshierachie einfuhren

Klare Definition der Informationen,
Entscheidungen und Verantwortlichkeiten im
Balancing und anderen Entscheidungsforen

Erarbeiten eines
Auftragspriorisierungsprozesses und der
bendtigten Werkzeuge

Anpassen des Detaillierungs-
grades der Information in der
Vertriebsprognose an die
Prozessanforderungen

Einbinden in APO

3. Komplexitat reduzieren

Anzahl Artikel und
Komplexitat des
Produktportfolios
reduzieren

Ziele

Erhalten und Ver-
bessern der Lieferfahigkeit

Minimierung von Umfarbe- und
. Umbauverlusten ‘

Priorisierung profitabler Produkte

Klare Kommunikation tber
zu erwartenden Servicelevel
fur verschiedene Typen
von Artikeln

Weiterentwicklung des
Kennzahlensystems zur
Nutzung im Leitungsmanagement

4. Auftragsmanagement
optimieren
Transparenz im Auftragsbuch

schaffen durch sofortige
Erfassung aller Auftrage
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Das Produktportfolio nach differenzierten Planungsprozessen
optimal steuern!

Kleine Volumina aber

Produktportfolio

GroRes Volumen, hohe

zuverlassiger Abverkauf \ ‘ Quadrant B

Bestandsfertigung mit
einer Anstellung / Jahr

Getrieben von
Minimallosgréfen

Seltene, niedrige Volumina,

schwer vorhersagbar
Auftragsfertigung

Preise den tatsachlichen

Kosten angepasst

Kandidaten fur Kom-
plexitatsreduzierung

Quadrant A 4~ Frequenz
c Bestandsfertigung mit
% s mehreren Anstellungen
5 § Aggressives Management
22| Umsatz = HE Umsatzz [l |3 der Bestandshche
© . . o
x 5| Arikel:  HH Artike: [ |
(¢}] [oo) g
> 1l ©
g " R
T
N Quadrant D Quadrant C C
c
Q2 i Einzelne Kampagnen,
S c = .
g S 2 groBe Volumina
= o| Umsatz: Umsatzz | |l ~ = & Auftragsfertigung
=l  Artikel: Artikel: - § Umgehende Lieferung
—_ ©
\ \"
P
<2000 000 >=2 000 000

Jahresvolumen

Die Grosse der Kreise
korrespondiert mit dem Umsatz

Dieser Ansatz unterscheidet sich signifikant von der heutigen Vorgehensweise, bei
der alle Artikel mit den gleichen Prozessen behandelt werden
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Supply Chain Planung

Ausfiihrung

In Zukunft werden Artikel in Bestandsfertigung und
auftragsbezogene Fertigung unterteilt!

2

da komplette Produktion geliefert wird

Verfugbare Fertigungskapazitaten Was-ware-Wenn Analyse Unbeschrankte Netto-Bedarfe
53]
Farbkalen- - W
der fixieren L/ Forecast / Artikel by
3
Jahres- Balancing meeting Machbare Zusatzbedarf Bestandsziele e
o (Artikel, Tonnen, Bestands-/Fer- aufgrund des Auftragsbuch o)
kapazitats- —> - ) pro forma =
auslastungs- Farben, Umristungen) gungsscenarien Farbkalenders vorbestimmen @
Horizont: 15 Monate erarbeiten bestimmen Lagerbestand S
analyse Q@
* * * * * * Auftragsbuch
Artikel Phase-In | [ Artikel / Lager- || Artikelpriori- | [ Minimal- Bestands- Kaﬁa- fur Prognose
& Phase-Out, orte Werken sierung losgréRen Ziele feurtiéi%z A_Ir_tikelanzahl & z
. onnage pro =
Kategorisierung zuordnen festlegen festlegen festlegen festlegen FarbeWerk g
ITonnagesprunge, I & x
Wannen- 4 v ' @ c
auslastung G — . — o
"y rob- Erstellen von | | Priorisierung Bedarf & Vergleich S|
Detaillierte anstell- 9 Produktions- [ & generelle ¥ Losgrofle |4 Bestand vs. 3
= = Anstell- planung auftragen Reihenfolge | | errechnen | | Bestandsziel py Q
fudt () .
2o planung >+HOI'IZOI‘It: 3 Monate |—*_ 2|®
3 . % R0 stion Grob- Erstellen von Ruick- Priorisierung . Umbau- & | | Altbestand 3
s 3 Formen & : Losgrofie Bedarf
o anstell- % Produktions- [#meldung an (¥ & generelle [« "= <« Tonnage [« auf- -
V_e s lanung auftragen Vertrieb Reihenfolge Ve Kapa. check| | brauchen* G
Horizont: P ;
2 Wochen
; N
. . ) Abruf vom Lager |
Transport disponieren | Lagerbestand prifen = >
\l Abruf der Produktion | =
c
9 =1
E’ ———{  Aus Lager beladen = |—— =
. Auftragsfertigung: — Transportieren > Liefern i
- Komplette Produktion laden /
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Fur Bestandsfertigung und Auftragsfertigung gelten
unterschiedliche Planungsprozesse!

- ha o]
Balancing: Forecast = Balan(.:l_r_Ig. )
Bestands- 2 Kapazitats- £
ziele T zuweisung o
o >
>
Fertigung nach Fertigung nach Kunden-
= Bestandszielen o Auftragen auftrag K°
8 = =
- < Kundenabruf §' X
Lieferung aus Lager > Umgehende Lieferung >
Bestandsfertigung Auftragsfertigung

In der Planung werden Bestandsziele
festgelegt und verfolgt

Fertigung wird nur von Bestandszielen und
vorhandenen Bestanden gesteuert

Verfugbarkeit im Lager wird sichergestelit

Kundenabrufe werden aus dem Lager beliefert

Kapazitat fiir Auftragsfertigung wird in der
Planung bereitgehalten

Konkrete Auftrage vom Kunden fiihren zur
Fertigung des Auftragsvolumens

Im Einklang mit dem Farbkalender
Auftrage werden umgehend geliefert

Lagerung der Kundenware kann als
Serviceleistung angeboten und in
Rechnung gestellt werden

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005
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Fur die Festlegung der passenden Organisationsform gibt es
keine Ideal-Losung!

Die optimale Organisationsform gibt es nicht!

Unternehmensspezifikation wie die Marktanforderungen, die Unternehmensstrategie oder der
Organisationsgrad pragen auch die optimale Organisationsform und deren Steuerung

“Optimale” Organisationsstrukturen unterliegen veranderten Anforderungen und sind daher
veranderlich (®”0rganische Systeme”, Selbst-Kontrolle/Selbst-Organisation)

Zentralisierungs-/Dezentralisierungs-Uberlegungen differenziert betrachten!

Zielfuhrend ist i.d.R. nicht die Frage “welche Funktionen sind zentral/dezentral anzuordnen”,
sondern die Frage “welche Teilprozesse sind sinnvollerweise zentral/dezentral auszufiuhren”

Beispiel: Absatzgrobplanung und/oder Programmplanung und/oder Produktionsplanung
und/oder Produktionssteuerung?

Optimale Organisationsformen aus universellen Gestaltungsprinzipien ableiten!

Entwicklung der Organisationsform anhand von Schliusselprozessen mit Blick auf die
Bedeutung fir Kunden und den Beitrag zum Unternehmenserfolg. Ein “ProzeR-Owner” ist
verantwortlich fiir den ProzeR und die EinfluRgroRen

Eindeutig geregelte Kunde-Lieferant-Beziehungen, d.h. liberschaubare, klare
Verantwortlichkeiten und Ziele mit moglichst wenigen und einfachen Schnittstellen

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering « 2005 1 6
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Die Gestaltung der Planungsorganisation an einigen wenigen
Grundprinzipien orientieren!

Zeitkritische Aufgaben und damit zusammenhangende Routineentscheidungen sollten
am gleichen Ort angesiedelt sein

Die Anzahl der ,,ad-hoc* Entscheidungen, die eskaliert werden mussen, sollten minimiert
werden

Informationsiibergaben Gber mehrere Funktionen sollten minimiert werden

Daten flir Zielsetzung (z.B. im Rahmen des Budgets) und die Ist-Datengrundlage der
Planung sollten getrennt sein

Zielsetzung soll aggressiv aber in Summe machbar sein, Zielerreichung soll verfolgt werden

Planung fur das Tagesgeschaft sollte auf Daten aufbauen, die die Realitat spiegeln, auch wenn
diese in Einzelfallen von den Zielvorgaben abweicht

Infrastrukturaufgaben sollten bei den bearbeitenden Aufgaben angesiedelt sein

Dort, wo die Daten anfallen

Dort, wo die Daten benutzt werden und Interesse an Datenqualitat besteht

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering « 2005 1 7
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Klare Trennung / Zuordnung werksubergreifender Aufgaben

und Kompetenzen zur Zentralplanung!

Werksiibergreifend SCM
SCM Leitung
|
| |
SCM Prozess Owner
Reporting Planung
I |
Planuna: Zentrales
Planung: ng: Stammdaten
- Vorbereitung
Vorbereitung . Management &
. Balancing
Balancing Produkt-
Auftrags- ..
Bestands- . anderungen
. fertigung + .
fertigung Transfers Neu, Exit,
Modifikationen

i Unterstiitzung*
. Kostenstruktur /

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005
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Einfuhrung eines SC Managers Werk fur die lokalen Aufgaben
mit operativer Kompetenz

Lokal

Werk

Werksleitung

Supply Chain
Manager
)
Werksplanung : Lagern
& AV ; Beschaffung® Verladen
Werksbezogene : Transport
Stammdaten : (Dienstleister)

* Je nach Aufwand

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005
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Implikationen der organisatorischen Veranderungen

Die Rolle der werksiibergreifenden Planer nimmt an Bedeutung zu

Die werksubergreifenden Planer treiben die Vorbereitung der Entscheidungen im Balancing

Inklusive Farbkalender, Zuordnung der Artikel zu den Werken, Artikel Phase-In & Phase-Out
und Kategorisierung

Die Unterteilung der Planer in Regionalplaner fur Nord- und Suidwerke entfalit

Das Ziel ist eine Unterteilung der werksubergreifenden Planer nach Auftrags- vs.
Bestandsfertigung

Die zentrale Stammdatenfunktion wird gestarkt

Alle Stammdaten auBer direkt werksbezogenen Stammdaten werden zentral verwaltet

In den Werken wird die Funktion des SC Managers geschaffen zur operativen
Steuerung der Prozesse

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering « 2005 20
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APS (Advanced Planning and Scheduling): Typical Modules
Within SAP APO®: DP — SNP/Easyplan — PP/DS*

DP — Demand Planning

Each sales organisation enters forecasts correspondig to managed sales
The production is launched via forecasts <<make-to-stock>> and not via sales orders

Forecast can also be entered deterministic (done in Germany)

SNP — Supply Network Planning / Easyplan

<<sales-to-be-produced>> are available in SNP (country orientated)

Optimiser allocates production demands to resources based on margin increases or cost
minimisation

Easyplan as additional tool visualises planning results and allows manual adjustments

PP/DS - Production Planning / Demand Scheduling

Automised release / transfer for production orders from SNP to PP/DS
Supports production scheduling on plant side

No optimisation support for scheduling in the first implementation step

* Example from container glas industry

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005

21



General Business Process Overview for European SAP APO®
Implementation

Group

Country

Plant

Demand Planning

Release

e

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005

— — 5 | Production allocation
For some European products

v

Production
planning

_>
Order conversion

OPTIMIZATION

)
)

Operational
Planning

l

SAP R/3
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Die Produktionsplanung erfolgt in drei Bearbeitungsstufen

Kundenbedarfe im Zeithorizont 18 Monate

als Prognosen| keine

als Auftrage systemgestutzte
Unterscheidung

c
o als Abrufe
-;
g fiir 12 Wochen & 15 Monate
[
(@)
—
c 3.000.000
= 2.000.000

1.000.000 - ._‘\‘\’—\

0 ! T U T T

cC -1.000.000 g % % é_‘\é_\g 2 3 é
9 -2.000.000 12 = w < 3 Z
e
=
o |
= |
h !
£

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005

Bedarfe
= Geplante

Lieferungen Vertrieb
(Kunde, Artikel,

Menge, Termin)

Bestandsentwicklung
= Bedarfe — Bestand Zentral-

==) Nettobedarfe planung
fir Anstellungen

Werksplanung
= Reihenfolge Werks-

der planung
Anstellungen



Cross Country Demands Are Centrally Handled Via Inter-
company-tables

European products: “Managed” sales 2> “To-be-produced” sales

Product

Delivery zone

plant

IFR

interco table

0

c

2

|

‘= | Country 1

©

2

o ____________
(73]

ol ]| eeme————m—m———
% | Country 2

w ____________
2

IS

o

o | Country 3

@

o

(2]

()

©

® 1 Country 4

Country 1
>
@
c
E Country 2
o
% >
> n —
> N Country 3
P
> — |
> Country 4

Anus Jad paosnpouid aq o) sojes

1/ An Interco table allows to move some forecasts from a Delivery Zone to a Plant in another country

2/ For each product/Site it's linked a "SNP Planner" by which forecasts are split per Country
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Die Einfuhrung erfolgte ohne Berucksichtigung wesentlicher
Ergebnisse des Planungskonzeptes!

Einfuhrungsschritte IT-System

Vonereltungl o-Life
Implementation
in Frankreich DP PP/DS

Widerspriiche durch
Anpassungen und
Nachbesserungen
beheben
Regional 0 :
Planer Nord Workshops / mseizung
| Visi Onp Konzept Lager- / Auftragsfertigung
Regional SCM Werk
Planer Sud \ ‘ \ \
Entwicklung der Organisation
1 | 1 1 1 | 1 >
i J . T, i rl .
Oktober Januar April Juli Oktober Januar April
Jahr x - 1 Jahr x Jahr x +1
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Die Veranderungen wirken sich positiv auf vier

Kostenpotentiale aus

Kernbereiche

Effekt

Kostenpotential

1. Differenzierte
Prozesse in der
Planung einfuhren

Optimierte Bestandsmengen fir
groBvolumige Artikel

b

Reduzierung der
Bestandskosten

Eliminierung des Bestands
fur auftragsgefertigte
Kleinmengenartikel

2. Planungshierachie
einfuhren

Reduzierung der Lagerkosten
durch Reduzierung der
gelagerten Artikel

Reduzierung der
Verschrottung
veralteter Artikel

3. Komplexitat
reduzieren

4. Auftragsmanage-
ment optimieren

Eliminierung der Lagerfertigung
fur schlecht vorhersagbare
Artikel

Noch nicht in die
Betrachtung einbezogen

Verringerung der Umbauten
durch gezielte Planung
optimaler FertigungslosgrofRen

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005

Zuverlassige Bevorzugung
profitabler Artikel und Kunden in
Konfliktsituationen

Erhohung der
Kapazitat/Flexibilitat
durch weniger
Umbauten

Margenoptimierung
durch bessere
Entscheidungen
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Zusatzlich ergeben sich qualitative Verbesserungen durch das
neue Planungskonzept

Stabile Planung und ,,mehr Ruhe* in der Supply Chain

Der Planungsaufwand wird dadurch reduziert

Die Planung anhand von Bestandszielen erlaubt einen langerfristigen Planungshorizont
und bringt dadurch ,,Ruhe“ in die Supply Chain

Erhodhte Lieferfahigkeit und ZuverlaBlichkeit gegenuber den Kunden

Optimierte Prozesse fiir Bestandsplanung und Sicherheitsbestande ergeben eine erhohte
Lieferfahigkeit und ZuverlaBlichkeit gegentiber den Kunden

Verbesserte VerlaBlichkeit erleichtert auch dem Kunden die Planung und fuhrt zu erhohter
Kundenzufriedenheit

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering « 2005 27



Verbesserungen durch das Planungskonzept werden mit
wenigen Kennzahlen gemessen

Erwartete Verbesserungen

Zielwerte fiir Hauptkennzahlen

Optimierte Bestandsmengen fur
groBvolumige Artikel

Reduzierung der Lagerkosten durch
Reduzierung der gelagerten Artikel

Eliminierung des Bestandes fiir
auftragsgefertigte Kleinmengenartikel

Eliminierung der Lagerfertigung fiir
schlecht vorhersagbare Artikel

Verringerung der Umbauten durch
gezielte Planung optimaler
Fertigungslose

Zuverlassige Bevorzugung profitabler
Artikel und Kunden in
Konfliktsituationen

Stabile Planung und ,,mehr Ruhe“ in der
Supply Chain

Erhohte Lieferfahigkeit und Zuver-
lasslichkeit gegeniiber dem Kunden

75% Umsatz (€) und 90% Absatz (Stick)
mit Bestandsfertigung

25% der Artikel bestandsgefertigt vs.
75% auftragsgefertigt

60% Prognosegenauigkeit pro Artikel fiir
bestandsgefertigte Artikel

2,3 Monate Bestandsreichweite fur
bestandsgefertigte Artikel

Keinen Bestand aus auftragsgefertigten Artikeln
Weniger als 2900 Umbauten

FertigungslosgroBen >=100% der optimalen
LosgrofRe

Verbesserung der Liefertreue

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005
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Beispiel: Auszug aus dem SCM-Reporting eines Industrie-
Unternehmens (1)

60% Prognosegenauigkeit pro Artikel fur bestandsgefertigte Artikel
100

75

w /

25

0 I I I I I I I I I I I I I I 1
2003 YTD jan feb mar apr may jun jul aug sep oct nov dec

wine =—&—beer -—#&—food NAB —#&—spirit —®—total benchmark target

Definition: Forecast precision of articles make to stock measured as diviation between last forecast for the month
by actual sales per period and volume
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Beispiel: Auszug aus dem SCM-Reporting eines Industrie-
Unternehmens (2)

5,2-facher Umschlag (2,3 Monate Reichweite) fur bestandsgefertigte Artikel
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6
‘/‘ e

4 g<: \©
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2,

0 I I I I I I I
2003 YTD jan feb mar apr may jun jul aug sep oct nov dec

AC —4—BE —&—DU HO —A—RI| —®—total benchmark target

Definition: Average sold tons of the last three months divided by stock of the actual months multiplied with 12
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Beispiel: Auszug aus dem SCM-Reporting eines Industrie-
Unternehmens (3)

Weniger als 2900 Umbauten im Jahr
2000 3200

1500 . e — 2400

1000 - ©° /\/‘_\‘ + 1600
— /\/
500 800
h— ‘_‘\.\/\.\‘_‘\
b= /\‘\A/‘\A———ﬁ\.\‘/i

0 T T T T T T T T T T T T T T 0
2003 YTD jan feb mar apr may jun jul aug sep oct‘/nﬂl/olecZ
AC —#&— BE —4—DU HO —&—RI benchmark -0 total target

Definition: Average of actual job changes of the last four weeks multiplied with 50.
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Zusammenfassung und abschlieBendes Resumee

Anforderungen an das Planungssystem aus Konzern- und nationaler Sicht
abstimmen (z.B. Fristigkeit des Planungshorizontes)!

Vor der , klassischen® IT-Iimplementierung organisatorische Anpassungen und
Change-Management abschlieBen. Der Versuch die Planungsprozesse an das
implementierte IT-System anzupassen funktioniert nicht!

Zur Vermeidung von Performance- und Verfugbarkeitsproblemen im Roll-out,
Pilotierung und Validierung des Planungsansatzes an komplexem Marktsegment
vornehmen!

Jedes Planungssystem ist nur so gut wie die Qualitat des Vertriebs-Forecasts auf
dem es aufbaut und die Stammdaten mit denen es rechnet!

Konzept des Beratereinsatzes mit Interimsmanagement hat sich bewahrt, aber:
Ein ,Konzept-Wachter“ muB die komplette Aufbau-Phase begleiten, erst etablierte
Prozesse konnen durch ,,Funktionspersonal“ itbernommen werden!

Umfassendes Kennzahlensystem zur Uberwachung der Planungsziele und der Input-
Daten fur die Planung (insb. Forecast und Stammdaten) ist zwingend notwendig!

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering « 2005 32



Anhang: Zusatzinformationen

Verfasser und Referent des Vortrages:
»oupply-Chain-Planung mit APS-Systemen —
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Herr Dipl.-Wirtsch.-Ing. Dr. Rimbert J. Kelber
Supply Chain Engineering

purchasing * planning « logistics
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40885 Ratingen-Lintorf

Tel.: 02102/10 18 21
Fax: 02102/10 18 22
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WEB: http://lwww.kelber.cc

© Dr. Rimbert J. Kelber « Supply Chain Engineering * 2005

33



	Supply Chain Planung mit APS-Systemen
	Gliederung der Unterlage
	Grundlage: Gemeinsames Verständnis eines Unternehmens und seiner wesentlichen Funktionen!
	Begriffsbestimmung: Supply Chain Management
	Supply Chain Management als eine Entwicklungsstufe der Logistik verstehen!
	Unternehmen durchlaufen bestimmte Stufen / Reifegrade auf dem Weg zum Supply Chain Management!
	Das SCOR-Modell* beschreibt alle internen und übergreifenden Geschäftsprozesse entlang der Wertschöpfungskette!
	Das SCOR-Modell überführt bzw. ergänzt die klassisch funk-tionale Betrachtungsweise in/um eine prozeßbezogene Sicht!
	SCM hat die Verantwortung zur Gestaltung unter-nehmensübergreifender Wertschöpfungsprozesse!
	Als Mittler zwischen den Funktionen planen und steuern wir die unternehmensweite Logistikkette!
	Von der Werksplanung zur Zentralplanung in drei Schritten!
	Die Supply Chain Planung ist nicht mit den Ausführungs-prozessen integriert und daher nicht effektiv!
	Vier typische Kernbereiche für Verbesserungen identifizieren!
	Das Produktportfolio nach differenzierten Planungsprozessen optimal steuern!
	In Zukunft werden Artikel in Bestandsfertigung und auftragsbezogene Fertigung unterteilt!
	Für Bestandsfertigung und Auftragsfertigung gelten unterschiedliche Planungsprozesse!
	Für die Festlegung der passenden Organisationsform gibt es keine Ideal-Lösung!
	Die Gestaltung der Planungsorganisation an einigen wenigen Grundprinzipien orientieren!
	Klare Trennung / Zuordnung werksübergreifender Aufgaben und Kompetenzen zur Zentralplanung!
	Einführung eines SC Managers Werk für die lokalen Aufgaben mit operativer Kompetenz
	Implikationen der organisatorischen Veränderungen
	APS (Advanced Planning and Scheduling): Typical Modules Within SAP APO®: DP – SNP/Easyplan – PP/DS*
	General Business Process Overview for European SAP APO® Implementation
	Die Produktionsplanung erfolgt in drei Bearbeitungsstufen
	Cross Country Demands Are Centrally Handled Via Inter-company-tables
	Die Einführung erfolgte ohne Berücksichtigung wesentlicher Ergebnisse des Planungskonzeptes!
	Die Veränderungen wirken sich positiv auf vier Kostenpotentiale aus
	Zusätzlich ergeben sich qualitative Verbesserungen durch das neue Planungskonzept
	Verbesserungen durch das Planungskonzept werden mit wenigen Kennzahlen gemessen
	Beispiel: Auszug aus dem SCM-Reporting eines Industrie-Unternehmens (1)
	Beispiel: Auszug aus dem SCM-Reporting eines Industrie-Unternehmens (2)
	Beispiel: Auszug aus dem SCM-Reporting eines Industrie-Unternehmens (3)
	Zusammenfassung und abschließendes Resümee
	Anhang: Zusatzinformationen


<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /FRA <>
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for improved printing quality. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308000200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e30593002537052376642306e753b8cea3092670059279650306b4fdd306430533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e30593002>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [595.000 842.000]
>> setpagedevice


