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Einigen Unternehmen ist es nicht 
wichtig oder aufgrund verschiede-
ner äußerer Einflüsse nicht mög-

lich, die Produktionsversorgung effektiv 
zu planen. In diesem Fall bietet es sich an, 
die Verantwortung über die Versorgung 
der Produktion komplett in die Hand eines 

Mitarbeiters zu legen. Diese Person iden-
tifiziert im Ad-hoc-Verfahren mittels vi-
sueller Prüfung, ob physisch noch genü-
gend Bestand im Produktionsversor-
gungsbereich (PVB) vor der Linie liegt.  

Ad-hoc-Versorgung 

Ein Beispiel: Ein Regal im Produktionsver-
sorgungsbereich beinhaltet drei Materia-
lien. Dabei wird festgestellt, dass ein 
Schraubenfach leer ist. Mittels einer mo-
bilen App kann per Scan das fehlende 
Material angefordert werden. Der Scan 
löst die Lageraufgabenerstellung mit Be-
rücksichtigung der hinterlegten Auslager-
strategie (z.B. First-in-First-out, First-expi-
red-First-out, Chargenmerkmale, etc.) aus 
und legt diese in den Arbeitsvorrat für die 
Kommissionierer im Lager. Bei diesem 
Ansatz muss das Personal in der Produk-
tion sehr diszipliniert agieren. Ist nicht ge-
nügend Material im Versorgungsbereich, 
kann es zum Stillstand kommen.  

Mit Minimalmengen arbeiten 

Als Alternative kann die Produktionsver-
sorgung mit Minimalmengen zum Tra-
gen kommen. In den Stammdaten des 
SAP EWM (Extended Warehouse Ma-
nagement) wird zum Produkt und Pro-
duktionsversorgungsbereich eine Mate-
rialmenge hinterlegt, die mindestens vor-
gehalten werden muss bzw. bei welcher 
Menge eine Lageraufgabe zur Versor-
gung angelegt wird. Voraussetzung dafür 
ist, dass der Verbrauch der Komponen-
ten entweder automatisiert per MES-In-
tegration oder manuell über eine mobile 
Anwendung zeitnah zum Prozessauftrag 
gebucht wird. Ansonsten kommt das 
System schnell an seine Grenzen und die 
Produktion gerät ins Stocken.  

Kanban-Prozesse 

Wenn der Aufwand an Stammdaten-
pflege für die Minimalmengen in schlech-

Unter Produktionsintegration 
oder Produktionsversorgung 
wird der Prozess verstanden, 
Lagerware zu kommissionie-
ren und der Fertigung bereitzu-
stellen. Um den bestmöglichen 
Ablauf für das jeweilige Um-
feld zu finden, bietet S/4Hana 
den Anwendern unterschiedli-
che Werkzeuge. Dennis Lauton 
von Leogistics schildert vier 
gängige Varianten.

Allgemeiner Prozess der Kommissionierung und Bereitstellung an die Produktionslinien
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Digitale Intralogistik

Produktionsversorgung mit SAP S4/Hana

Vier Varianten für  
die Materialversorgung

THEMENFOKUS
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ter Relation zum Ergebnis steht und eine 
kurze Wartezeit für die Produktion kein 
Problem ist, kann ein Kanban-Prozess 
genutzt werden. Mit Leerwerden des 
Kanban-Behälters löst das System eine 
Anforderung für die Produktion aus. Im 
S/4Hana embedded EWM-Szenario er-
zeugt das System Lageraufgaben direkt. 
Ein weiterer Nachteil zu der oben ge-
nannten Wartezeit bei der Bereitstellung 
ist in dieser Prozessvariante ist, ebenso 
wie bei der Ad-hoc- oder der Minimal-
mengen-Produktionsversorgung auch, 
dass die Lageraktivitäten nicht effektiv 
geplant werden können. 

Auftragsspezifische 
Bereitstellung 

Um die Kommissionierung und Bereit-
stellung abhängig von der Verfügbarkeit 
von Ressourcen im Lager planen zu kön-

Seit über 50 Jahren setzen wir Sensor People technologische 
Maßstäbe in der industriellen Automation. So machen wir 
unsere Kunden in einer sich ständig wandelnden Industrie 
dauerhaft erfolgreich. Von Beginn an waren wir Vorreiter und 
arbeiten an der Standardisierung der Industriekommunikation. 
Wir bieten Sensoren, die Daten, zum Beispiel durch IO-Link 
oder über OPC UA, an die Steuerung liefern oder der Cloud 
und Edge-Devices zur Verfügung stellen.

Wandel gestalten.
Gestern. Heute. Morgen.

www.leuze.de
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Anzeige

Produktion si-
chergestellt werden. Um größtmögliche 
Bestandstransparenz zu ermöglichen, 
bietet es sich an, den Verbrauch der 
Produktion automatisiert über ein ME-
System oder zeitnah über eine mobile 
App durch die Beschäftigten an der 
Linie verbuchen zu lassen. 

Keine pauschale Lösung 

Auf die Frage, welche Art der Produkti-
onsversorgung die richtige ist, gibt es 
keine pauschale Antwort, sondern muss 
je nach Unternehmen individuell benat-
wortet werden. Für das optimale Ergeb-
nis sollte der Prozess losgelöst vom Ver-
halten des aktuell genutzten Lagerver-
waltungssystems analysiert werden. 
Häufig lohnt sich dabei ein Blick über 
den sprichwörtlichen Tellerand.            ■ 
 
 
 

Der Autor Dennis Lauton ist  
Senior Consultant SAP Logistics  

bei der Leogistics GmbH. 
 

www.leogistics.com

nen, kann die Bereitstellung zum Pro-
zessauftrag genutzt werden. SAP EWM 
bietet die Möglichkeit, Lageraufgaben au-
tomatisiert im Hintergrund auf Basis der 
Planungsdaten und Termine aus SAP PP 
(Production Planning and Control) zu er-
stellen oder die Lageraufgabenerstellung 
manuell über eine Web-Applikation vorzu-
nehmen. Bei der Bereitstellung kann 
zudem berücksichtigt werden, ob es sich 
um Kommissionierteile (Single Order Sta-
ging) handelt, welche nur für diesen Pro-
duktionsauftrag genutzt werden, oder um 
Kistenteile (Multi Order Staging), die ku-
muliert bereitgestellt und verbraucht wer-
den dürfen. Diese Prozessvariante hat 
den Vorteil, dass die Kommissionierung 
und Bereitstellung losgelöst von der Ver-
brauchsbuchung aus der Produktion ge-
plant und ausgeführt werden kann. Da-
durch können sowohl die Ressourcenver-
fügbarkeit als auch die Versorgung der 
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So funktioniert die Bereitstellung 
zu einzelnen Prozessaufträgen
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