In diesem Kapitel stellen wir Ihnen einige Produktionsprozesse vor,
die fiir die Prozessindustrie wichtig sind. Dabei gehen wir auch
immer wieder auf Funktionen ein, die Sie in den vorigen Kapiteln
kennengelernt haben, und zeigen Ihnen, wie diese in den einzelnen
Prozessen eingesetzt werden.

6  Produktionsprozesse mit PP-PI

Die Standardisierung von Geschiftsprozessen in Unternehmen ist immer
noch ein wichtiges Thema, um Implementierungszeiten zu reduzieren und
die Wartung zu vereinfachen. Im Rahmen der SAP-Best-Practices-Initiative
hat SAP generische und industriespezifische Prozesse als vorkonfigurierte
Losungen zur Verfligung gestellt. Viele Funktionen der Komponente PP-PI
haben wir Ihnen auf Grundlage der SAP Best Practices for Chemical und SAP
Best Practices for Pharmaceuticals vorgestellt. In diesem Kapitel stellen wir
Thnen nun die folgenden Prozesse vor:

» zweistufige prozessindustriespezifische Herstellung
» Kuppel- und Nebenproduktion

» regulierte Produktion

SAP Best Practices

Die aktuell verfligbare Dokumentation zu den SAP Best Practices finden Sie unter
http://help.sap.com/bestpractices. SAP Best Practices stehen zu verschiedenen
Releasestanden und Sprachversionen zur Verfligung. Innerhalb der Dokumenta-
tion finden Sie eine Ubersicht der verfigbaren Szenarien. Je Szenario gibt es eine
Ubersichtsbeschreibung, den Process Overview, und eine detaillierte Prozessbe-
schreibung, die Business-Process-Dokumentation. Zusatzlich finden Sie dort auch
Konfigurationsbeschreibungen. SchlieBlich steht Ihnen neben der vorkonfigurier-
ten Lésung auch eine spezielle Einfihrungsmethodik, das sogenannte ASAP Focus,
zur Verfligung.

6.1 Zweistufige prozessindustriespezifische Herstellung

Unter der zweistufigen Herstellung in der Prozessindustrie wird die Ferti-
gung einer losen Ware (Bulk Ware) und der anschlieSende Verpackungspro-
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zess in unterschiedliche GebindegréBen oder Linderaufmachungen verstan-
den. Als Beispiel fiir die folgenden Erlduterungen dient das Szenario Solid
Dosage Forms (Szenario P50) aus den SAP Best Practices for Pharmaceuticals.
Dieses Szenario bildet die Herstellung einer Tablette (SAPyrin) als lose Ware
sowie die anschlieRende Konfektionierung in unterschiedlichen Packungs-
grofen (20 St., 50 St., 10 x 50 St.).

6.1.1 Szenarioiibersicht

Abbildung 6.1 gibt einen Uberblick tiber die einzelnen Fertigungsstufen des
Szenarios Solid Dosage Forms.

Vertrieb
e
Y
Produktion
Fertigware | oo || Sy || Sy ||y
PH-650I‘I PH—65(I)2 PH—650I3 PH.650I4
Y
Produktion HaLp
lose Ware 2500
l
Produktion Zﬁéfw.'
Wirkstoff salcsaure

Abbildung 6.1 Uberblick des Produktionsszenarios »Solid Dosage Forms«

Um den unterschiedlichen Anforderungen der einzelnen Fertigungsstufen
gerecht zu werden, werden fur die einzelnen Zwischenprodukte hiufig ent-
sprechend konfigurierte Auftragsarten verwendet. Dies bietet IThnen neben
der Steuerung von automatisierten Aktionen, wie der Erzeugung eines Steuer-
rezepts oder dem Druck der Auftragsdokumente bei Auftragsfreigabe, auch
die Moglichkeit, die einzelnen Fertigungsstufen anhand der Auftragsart
unter Verwendung des Auftragsinformationssystems auszuwerten.
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6.1.2 Bedarfsiibergabe in der Produktionsplanung

Wir wollen nun den ersten Schritt aus Sicht der Produktionsplanung
betrachten. Da die verpackten Materialien die verkaufsfihigen Waren dar-
stellen, werden auf Ebene dieser Artikel Kundenauftrige oder geplante
Absatzmengen erfasst, sogenannte Primdrbedarfe. Die Materialbedarfspla-
nung (Material Requirements Planning, MRP) erzeugt auf Basis der Primdr-
bedarfe Planauftrdge fiir die Fertigung der verpackten Fertigware. Aufgrund
der Stiicklistenauflésung innerhalb des Planauftrags werden nun Sekunddr-
bedarfe firr die zu verwendenden Komponenten erzeugt.

Im Fall der losen Ware (Tablette SAPyrin) fuhrt dies wiederum zu der Erzeu-
gung von Planauftrigen fiir diese Fertigungsstufe. Abbildung 6.2 gibt die
Ubergabe der Bedarfe an die einzelnen Fertigungsstufen wieder. Wie ein-
gangs erwahnt, 16st auch der Planauftrag der losen Ware Sekundéirbedarfe
auf Stufe der Wirkstoffherstellung aus. Diese wollen wir an dieser Stelle
nicht weiter betrachten.

':Si\kl;ryrin protect Ve rpaCku ng
(20 st)
PH-6501

Prozess-
auftrag

Vertrieb

Planauftrag

Primarbedarfe

Stticklisten-
auflgsung

L lose Ware

SAPyrin Tablette
PH-2500

Prozess-
auftrag

Sekundér-
bedarf

Planauftrag

Stiicklisten-
auflosung

Abbildung 6.2 Bedarfsiibergabe und Planauftragserzeugung

Selbstverstindlich werden neben den Sekundirbedarfen fiir die eigengefer-
tigten Waren auch Bedarfe fiir fremdbeschaffte Artikel ausgeldst. Diese fiih-
ren bei der Durchfithrung der Materialbedarfsplanung zu der Erzeugung von
Bestellanforderungen fiir die Fremdbeschaffung.
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Produktion von Zwischenstufen

Im Szenario P50 ist zusdtzlich zur losen Ware auch noch die geblisterte Ware als
Zwischenstufe abgebildet. Dieser Zwischenschritt ist nur erforderlich, wenn die
geblisterte Ware tatsachlich gelagert wird. In der pharmazeutischen Industrie fin-
det man allerdings haufig In-Line-Verpackungsanlagen vor, bei denen die Verblis-
terung in einem Schritt mit der Verpackung in die entsprechenden Faltschachteln
erfolgt. Hier ist die Abbildung der Zwischenstufe geblisterte Ware als eigener Pro-
zessauftrag nicht sinnvoll.

Im Gegensatz dazu kann ein entsprechender Produktionsschritt durchaus erforder-
lich sein, wenn beispielsweise ein Abfillprozess einer flissigen Ware in eine
Ampulle erfolgt und diese vor der Verpackung gesichtet werden muss, um fehler-
haft abgeschmolzene Ampullen auszusortieren. Dieser Sichtungsprozess kann je
nach Konstruktion der Anlagen ebenfalls inline mit der Abfiillung erfolgen, haufig
ist es jedoch ein separater Prozess auf einer eigenen Fertigungslinie.

Da im Gegensatz zu Verpackungsauftrigen, die in den meisten Fillen in fle-
xiblen oder zumindest in eingeschrankt flexiblen Auftragsgrofen produziert
werden konnen (Mindestlosgrofen sind selbstverstindlich aus betriebswirt-
schaftlichen Griinden zumeist gegeben), fir lose Ware zumeist nur
bestimmte fixe Losgréfen produziert werden konnen, fasst die Bedarfspla-
nung die unterschiedlichen Bedarfe der Fertigwaren zusammen und erzeugt
eine entsprechende Anzahl von Planauftrigen fiir die lose Ware. Da z. B.
neben den unterschiedlichen Verpackungsgrofen auch verschiedene Lin-
deraufmachungen die Anzahl der Fertigprodukte vervielfacht, kann dieses
dazu fithren, dass fiir die Bedarfe einer Vielzahl von Verpackungsauftrigen
nur ein Auftrag fur die lose Ware ausgelost wird.

6.1.3 Produktionsprozess der losen Ware

Nachdem Sie gesehen haben, wie die Planauftrige auf den einzelnen Ferti-
gungsstufen erzeugt werden, wollen wir IThnen in einem zweiten Schritt die
Durchfiihrung des Produktionsprozesses vorstellen. Wir beginnen mit der
Produktion der losen Ware. Abbildung 6.3 gibt die einzelnen Prozessschritte
wieder.

Wihrend in der pharmazeutischen Industrie tiblicherweise das Szenario der
regulierten Fertigung (Abschnitt 6.3, »Regulierte Produktion«) zum Einsatz
kommt, wird der Prozess in der chemischen Industrie zumeist in einer ver-
einfachten Form ohne Genehmigung von Stammdaten und Prozessauftrigen
abgebildet.
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Abbildung 6.3 Schematische Darstellung der einzelnen Prozessschritte

Die Anlage des Prozessauftrags erfolgt durch die Umsetzung des durch die
Bedarfsplanung erzeugten Planauftrags in einen Prozessauftrag. Dabei wer-
den alle Daten des Planauftrags wie Auftragsmenge, Auftragstermine und
verwendete Stammdaten in den Prozessauftrag ibernommen. Zudem wird
die zu verwendende Auftragsart aus dem Fertigungssteuerungsprofil ermit-
telt, das im Materialstamm der losen Ware hinterlegt ist. Nach der optiona-
len Zuordnung von Komponentenchargen — z. B. bei der Verwendung von
Komponenten mit variablem Wirkstoffgehalt — erfolgt die Freigabe des Pro-
zessauftrags. Mit der Freigabe wird die Charge fiir die lose Ware und das
zugehorige Priiflos (bei fritherer Priifloseréffnung) erzeugt. Zudem wird der
Druck der erforderlichen Auftragspapiere und optional die Erzeugung des
Steuerrezepts angestoflen. Als Nichstes werden die erforderlichen Kompo-
nenten auf Basis der erzeugten Auftragsreservierung fiir die Produktion
bereitgestellt. Dies geschieht tiblicherweise durch Mitarbeiter der internen
Logistik oder durch Mitarbeiter der Produktion. Nach der Vorbereitung der
Anlagen — unter Umstidnden sind vor dem Start der Fertigung Reinigungs-
und Ristarbeiten erforderlich — kann mit der physischen Fertigung der losen
Ware begonnen werden. Im einfachsten Fall erfolgt die Dokumentation des
Fertigungsprozesses aullerhalb von SAP in Papierform, oder der Fertigungs-
prozess wird mithilfe der SAP-Herstellanweisung dokumentiert.

Im Verlauf der Fertigung werden die einzelnen Materialentnahmen im SAP-
System gebucht. Spdtestens zum Zeitpunkt der Buchung muss bei chargen-
verwalteten Materialien neben der entnommenen Menge und dem Entnah-
melagerort auch die verwendete Chargennummer eingegeben werden.
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Nach Abschluss der einzelnen Produktionsschritte erfolgt zudem die Leis-
tungsriickmeldung zu den einzelnen Phasen des Prozessauftrags. Dabei wer-
den neben der Vorgangsmenge auch die Ist-Zeiten fiir die einzelnen Tatigkei-
ten erfasst.

Riickgemeldete Vorgangsmenge und gelieferte Menge

Beachten Sie, dass die Vorgangsmenge in der Leistungsriickmeldung nicht zwin-
gend mit der am Ende tatséachlich gelieferten Menge tibereinstimmen muss.

Im SAP-System handelt es sich hierbei um zwei unterschiedliche Datenfelder:
Wiéhrend die riickgemeldete Vorgangsmenge in der Leistungsriickmeldung unter
anderem die Basis fiir die Berechnung von Vorschlagszeiten fiir die Riickmeldung
sowie fir die Berechnung der Verbrauchsmengen bei der retrograden Entnahme
von Komponenten bildet, entspricht die gelieferte Menge der tatsdchlich auf
Bestand gebuchten Menge der produzierten Ware.

Mit der abschlieBenden Buchung des Wareneingangs der produzierten losen
Ware wird das Material in den Bestand gebucht. Je nach Einstellung in den
Priifdaten zum Material kann dabei die Buchung in den freien Bestand oder
in den Qualitatspriifbestand erfolgen.

Verpacken »on risk«

Da sich der Verpackungsprozess haufig direkt an die Produktion der losen Waren
anschlieBt, erfolgt die Konfektionierung in vielen Féllen on risk. Das bedeutet, dass
bei der Fertigung der losen Ware durch die fertigungsbegleitenden Qualitatspru-
fungen bereits weitestgehend sichergestellt werden kann, dass die Ware in Ord-
nung ist.

Fir die endgiiltige Freigabe sind allerdings auch Priifungen von Langzeitmerkma-
len wie der Anzahl von Keimen erforderlich. Da auf diese Priifergebnisse vor dem
Start des Verpackungsprozesses nicht gewartet werden kann, erfolgt die Verpa-
ckung on risk, denn es bleibt ein Restrisiko, dass die Ware nicht in den Verkehr
gebracht werden kann.

Die verpackte Fertigware bleibt hingegen so lange im Qualitatsprifbestand, bis die
Auswertung von Langzeitpriifungen abgeschlossen ist.

6.1.4 Produktionsprozess der verpackten Ware

Die Prozessschritte bei der Produktion der verpackten Ware entsprechen
den Schritten bei der losen Ware (siehe Abbildung 6.3). Bei der Anlage des
Prozessauftrags erfolgt allerdings tiblicherweise die Zuordnung der zu ver-
wendenden Charge der losen Ware. Abbildung 6.4 zeigt die Komponenten-
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liste des Verpackungsauftrags. Hier wurde die Charge der losen Ware bereits
zugeordnet.

ProzeBauftrag anlegen: Materialliste

Neal =

I_||§|J E BhmMaterisl  BhKapacitst Wh-Bereitstelung £ B wiorginge Materialien i

Prozelauftrag 500000000001 Art YPZL

Material PH-6501 SAPyrin (20 Tabletten) wWerk BFOL
Materialliste
Po... Material Materialkurztext L... Bedarfsmenge M... P... K... La... Charge ku... Re... Sc... D... P... C..E...
0010 PH-4310  Bsipackzettel SAPyvrin Z 5.000 EA L X 0010 bg
0020 PH-4501  Faltschachtel (20 Tabl.) | [ 5.000 EA L X 0010 X
0030 PH-Z500  S&Pyrin Tablette 2 Es L X 0002 1
0030 PH-2500  SAPwin Tablette Z 10.000 EA L X 0002 0000000590 2
0040 %

Abbildung 6.4 Komponentenliste des Verpackungsauftrags

Vererbung des Produktionsdatums [«]

In der pharmazeutischen, aber auch der chemischen Industrie dient das Produkti-
onsdatum der losen Ware — oder auch das Mischdatum, das ist das Datum, an dem
die Komponenten zum ersten Mal ineinander vermischt werden — tiblicherweise
als Basisdatum zur Berechnung des Mindesthaltbarkeitsdatums der verpackten
Ware. In SAP kann hier die Funktion der Merkmalsvererbung verwendet werden,
um eine automatisierte Berechnung des Mindesthaltbarkeitsdatums zu ermogli-
chen. Dabei wird z. B. mit der Freigabe des Prozessauftrags das Produktionsdatum
der zugeordneten Charge der losen Ware in die neu angelegte Charge der verpack-
ten Ware kopiert. In der Fertigwarencharge erfolgt dann auf Basis des vererbten
Produktionsdatums die Berechnung des Mindesthaltbarkeitsdatums gemaB den
Einstellungen im Materialstamm.

Durch einen Klick auf den Button #! auf dem Reiter WARENEINGANG des Prozessauf-
trags kann die Vererbung von Chargenmerkmalen manuell angestoRen werden.

Ublicherweise muss mit den Vorbereitungen fiir den Verpackungs- bzw.
Konfektionierungsprozess bereits begonnen werden, bevor die lose Ware
auf Bestand gebracht wird. Das bedeutet, dass auch beim Prozessauftrag fiir
die Verpackung bereits alle Prozessschritte inklusive der Freigabe des Prozess-
auftrags durchlaufen werden miissen, um z. B. sicherzustellen, dass die
Bereitstellung der Packmittel an die Linie rechtzeitig erfolgt.

Da sich die lose Ware aber noch nicht auf Bestand befindet, wird tiblicher-
weise bei der Verfligbarkeitspriifung zum Zeitpunkt der Freigabe eine Fehl-
teilmeldung fiir die lose Ware erhalten. Diese Meldung kann umgangen wer-
den, indem auch das Zugangselement Prozessauftrag in der Priifung als
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verfiigbarer Bestand berticksichtigt wird. Dies birgt aber die Gefahr in sich,
dass das System die vollstindige Verfiigbarkeit der Komponenten bestitigt,
obwohl es tatsichlich zu Verzogerungen bei der Fertigung der losen Ware
gekommen ist, die in den entsprechenden Auftragsterminen noch nicht
reflektiert worden sind.

Um diese Gefahr zu reduzieren, wird in der Praxis an dieser Stelle hiufig in
Kauf genommen, dass die lose Ware als Fehlteil ausgewiesen wird. Bei der
Auftragsfreigabe wird der Anwender durch eine entsprechende Meldung auf
das fehlende Material hingewiesen und so daftir sensibilisiert, organisato-
risch sicherzustellen, dass das Material tatsichlich zum geplanten Auftrags-
startzeitpunkt zur Verfiigung steht. Abbildung 6.5 zeigt die Meldung bei feh-
lender Materialverfugbarkeit.

Auftrag freigeben

Fehlende Materialverfiigharkeit
Alftrag 200000000001
Material 0000200169

Auftrag freigeben

Fehlteileliste
Werk 0320
Menge S.000 5T ® &bbrechen
wWeiterverarbeitung:

Abbildung 6.5 Meldung bei fehlender Materialverfiigbarkeit

Mit Bestdtigung der Meldung ist die Freigabe und somit der Anstof8 der vor-
bereitenden Titigkeiten in der Fertigung dann maglich.

Der weitere Ablauf der Prozessauftragsbearbeitung entspricht den zuvor
beschriebenen Schritten und soll an dieser Stelle nicht erneut ausgeftihrt
werden. Stattdessen wenden wir uns im folgenden Abschnitt einem weite-
ren Spezialfall der Prozessindustrie zu: der Behandlung von anfallenden
Nebenprodukten sowie der Abgrenzung zwischen Kuppel- und Nebenpro-
dukten in SAP.

6.2  Kuppel- und Nebenprodukte

In diesem Abschnitt stellen wir Ihnen das Szenario Process Order with Co-
Product and QM (Szenario 993) aus den SAP Best Practices for Chemicals vor.
In diesem Szenario fallen bei der Herstellung einer losen Ware Kuppel- und
Nebenprodukte an. In beiden Fillen werden neben dem Hauptprodukt wei-
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tere Produkte hergestellt, die entweder als Fertigprodukt verkauft oder in
weiteren Stufen als Komponente wieder eingesetzt werden. Die Unterschei-
dung zwischen Kuppel- und Nebenprodukt findet tiber die Aufteilung der
Herstellkosten statt: Wihrend bei Kuppelprodukten eine Aufteilung statt-
findet, ist dies bei Nebenprodukte nicht der Fall. Zur Aufteilung der Her-
stellkosten zwischen Haupt- und Kuppelprodukten muss ein sogenanntes
Aufteilungsschema im Materialstamm zugeordnet werden. Weitere Details
zur Anlage eines Aufteilungsschemas finden Sie in Abschnitt 2.4.6, »Son-
derthemenc.

6.2.1 Szenarioiibersicht

In Abbildung 6.6 wird der Prozessablauf dargestellt. Bitte beachten Sie, dass
in dieser Abbildung nicht alle Detailschritte abgebildet werden.

Planung Lager Produktion und Qualitditsmanagement

Planung-und
Produktions-
vorbereitung

:\nnlage e sl Start des Rickmeldung des
reigabe des der
Prozessauftrags Prozessauftrags
Prozessauftrags Komponenten
Ein- bzw. Wareneingang
Zwischen- zum B
lagerung Nebenprodukt
'
Wareneingang Wareneingang
Einlagerung zum zum
Hauptprodukt Kuppelprodukt
' A
Wareneingangs- Wareneingangs-
prifung zum prifung zum
Hauptprodukt Kuppelprodukt

Abbildung 6.6 Gesamtprozessiibersicht »Kuppelproduktion«
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6.2.2 Stammdaten zu Kuppel- und Nebenprodukten

In unserem Szenario soll ein Haupt-, ein Kuppel- und ein Nebenprodukt pro-
duziert werden. Eine Voraussetzung ist, dass das Kuppel- und Nebenprodukt
als Komponente mit einem negativen Vorzeichen angelegt wird (siehe Abbil-
dung 6.7).

Kuppel- und Nebenprodukte | 6.2

Materialstiickliste andern: Position: Alfe Daten

Materialstickliste andern: Positionsibersicht Allgemein

Ej [3 Pos. vorlage 8 s Unterpos, Langte:xt

Rezeptgruppe MR-25001 Rezept 1 SAPulat

PMaterial CH-2z00 SAPUlat

werk 1000 Plant 1 Fert'ersion 0001 Co-product production
Grunddaten Status/Langtesxt Werwaltung Dokurnentzuordnung

Sticklistenposition

B |_—l‘> =] s Unterpos. Meve Eintrage ﬁ EIKDpf l?Gﬁlltigkeit

Rezeptgruppe MR-25001 Rezspt 1 SAPulat

Material CH-2200 SaPulat

Werk 1000 Plant 1 FertWersion 0001 Co-product production

< > < >

Dokurmnent Algernain
Pos, P... Komponente Komponentenbezeichnung  Menge  ME BGr UPs Giiltig ab Giiltig bis Anderungsnr.  D... SortBegr.  PosID
0010N CH-1410 Ethylen Gas, C2H4 &00 Yo 21.06.2011 31.12.9999 CH-1410 oooonool
0020 L CH-14z20 katalysator (Qualitat &) 1 LE 21.06.2011 31.12.9959 CH-14z0 ooooooonz
0030 L CH-1430 Lisungsmittel (Qualitat A) 250 LE 21.06.2011 31.12.9989 CH-1430 00000003
0040 L CH-TLO0O Losungsmittel (Qualitst B)  240- LB 21.06.2011 31.12.9939 CH-7100 00000004
0050 L CH-9100 Katalysator (Qualitst B) 9- LB 21.06.2011 31.12.99399 CH-5100 oooooons

0080
0070
oo0ao
o090

8]

Unterpos, vorh,

Positionsnr noso

Kormponente CH-9100 Katalysator (Qualitdt B)
Positionstyp L Lagerposition

Positions-I0 no0aoaos

Sortierbegriff CH-2100

olo0
0110
0lz0
0130

< 2

Abbildung 6.7 Kuppel- und Nebenprodukte in der Materialstiickliste des Planungsrezepts

Fir das Kuppelprodukt muss zusitzlich auf der Positionsdetailsicht das
Kennzeichen KUPPELPRODUKT gesetzt werden (siehe Abbildung 6.8). In unse-
rem Fall ist das die Komponente CH-9100 (Katalysator (Qualitt B)).

Damit spiter auch eine Aufteilung der Herstellkosten zwischen dem Haupt-
und Kuppelprodukt moglich ist, muss das Aufteilungsschema zum Hauptpro-
dukt in der Materialsicht DisPOSITION 2 angelegt werden. Zusétzlich muss im
Materialstamm des Kuppelprodukts das Kennzeichen KUPPELPRODUKT in der
Materialsicht DisposITION 2 aktiviert werden. Weitere Details hierzu finden
Sie in Abschnitt 2.4.6, »Sonderthemenx.
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Abbildung 6.8 Kennzeichnung einer Komponente als Kuppelprodukt in der
Materialstiickliste

6.2.3 Prozessschritte zum Szenario der Kuppel- und
Nebenprodukte

Da wir Thnen hauptsachlich das Thema Kuppel- und Nebenprodukte vorstel-
len mochten, starten wir mit der Prozessauftragsanlage. Die Anlage des Pro-
zessauftrags erfolgt mit der Transaktion COR1. Zur Anzeige der Abrechnungs-
vorschrift wahlen Sie im Menti KopF den Punkt ABRECHNUNGSVORSCHRIFT
aus. Die Abrechnungsvorschrift gibt das Objekt und die Regel fir die spatere
Abrechnung des Prozessauftrags im Rahmen des monatlichen Periodenab-
schlusses vor. In Abbildung 6.9 kénnen Sie erkennen, dass fiir das Hauptpro-
dukt (CH-2200) und das Kuppelprodukt (CH-9100) jeweils eine Position vor-
handen ist.
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Abrechnungsvorschrift pflegen: Ubersicht
& D E & s

Auftrag 500000000001 SAPuUlat
Abrechinung Ist

Aufteilungsregeln

Typ  Ahrechrungsernpfan... Empfanger-kKurztext 9% Aguival.. &b, UL, N
r A

AP0 £00000000001 0001 CH-2200 I_‘ll (BES YOA L

AP0 %00000000001 0002 CH-9100 1 GES YQA 2

Abbildung 6.9 Abrechnungsvorschrift zum Prozessauftrag

Uber die Aquivalenzziffer wird das Verhiltnis der Herstellkostenaufteilung
gesteuert. Bereits nach der Auftragsanlage konnen Sie sich die Plankosten
anzeigen lassen. Rufen Sie zur Anzeige der Plankosten tiber das Ment SPRIN-
GEN « KOSTEN die Funktion ANALYSE auf. Wechseln Sie zur Anzeige der Plan-
kosten das Layout tiber den Button = (LAYOUT AUSWAHLEN). Wihlen Sie das
Layout fir die Kostenentwicklung aus (siehe Abbildung 6.10).
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HEaTTP ER @ 2T ThRE BEdm B8 B la
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Legale Bewertung
Buchungskres-/Objektwahrung

‘Worgang
CWarenausgange

Warenausgange
Rickmeldungen
Rickmeldungen
Wareneingang

Wareneingang

“ Herkunft Herkunft (Text) E  Plankosten gesamt I Istkosten gesamt I PlanyTst-Abweichung  PyT-Abw (%) WWEhrung
a] { ohre Hetkunft ) 14,40 0,00 14,40- 100,00- UsD
1000{CH-1420  Katalysator (Qualitst A) 4,00 0,00 4,00- 100,00- UsD
1000CH-1430  Lesungsmittel (Qualitst A) 250,00 0,00 250,00- 100,00- UsD
1000{CH-7100  Lisungsmittel (Qualitst B) 38,40- 0,00 38,40 100,00- UsD
. 230,00 = 0,00 = 230,00 usbD
13011 Produktion 1 Maschinenstund 55,80 0,00 55,80~ 100,00- UsD
5580 = 0,00 = 55,80 usbD
1000{CH-2200  SAPulat 208,00- 0,00 208,00 100,00- UsD
1000/CH-9100  Katalysator (Qualitst B) 28,72- 0,00 28,72 100,00- UsD
236,72 = 0,00 = 236,72 usbD
am 49,08 == 0,00 == 49,08- usD

Abbildung 6.10 Anzeige der Kostenentwicklung zum Prozessauftrag

Hier konnen Sie erkennen, dass zum Vorgang WARENEINGANG das Haupt-
und das Kuppelprodukt angezeigt werden. Das Nebenprodukt (CH-7100)
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wird unter dem Vorgang WARENAUSGANG mit einem negativen Wert ange-
zeigt. Weitere Informationen zur Prozessauftragsanlage finden Sie in Ab-
schnitt 3.4, »Erdffnung eines Prozessauftrags«.

Nach der Anlage und Freigabe des Prozessauftrags erfolgen die Bereitstel-
lung der Komponenten und der Produktionsstart. Je nach Prozessdefinition
konnen die Zeit- und Mengenriickmeldungen einzeln, kombiniert zum Auf-
tragskopf oder zur Phase durchgefithrt werden. In unserem Beispiel erfolgt
die Auftragsriickmeldung zum Auftragskopf mit der Transaktion CORK und
die Wareneingangsbuchung mit der Transaktion MIGO.

Im ersten Schritt gehen wir auf die Auftragsriickmeldung ein. Nach dem Auf-
ruf der Transaktion CORK miissen Sie auf den Button
klicken. Thnen wird jetzt die Ubersicht der Warenentnahmen und der
Wareneingang zum Nebenprodukt (Material CH-7100) angezeigt. Im Feld
BEWEGUNGSART konnen Sie die Bewegungsart 531 erkennen, die fiir Neben-
produkte verwendet wird (sieche Abbildung 6.11).

Riickmeldung zum Prozessauftrag erfassen : Warenbewegungen

ProzeBauftrag 1000500 Status:  FREI DRUC WKL ABRY CHRF CHZG MABS FLOS
Materialnurnrner CH-2z00 SAPUlat

Ubersicht Warenbewegungen

B Material Menge E... W... La... Charge Bewertun... S... Bewegungsart
CH-1410 120%D3 Lo00 H 28l
CH-1420 ZLB 1000 1002 H 28l
CH-1430 SO0LE 1000 1002 123456759 H 28l
CH-7100 45LB 1000 1002 53 531

Abbildung 6.11 Riickmeldung zum Prozessauftrag mit Nebenprodukt

Im ndchsten Schritt rufen wir die Transaktion MIGO fiir die Buchung des
Wareneingangs auf (siche Abbildung 6.12). Hier sehen Sie, dass fur das
Hauptprodukt Material CH-2200 (SAPulat) und das Kuppelprodukt Material
CH-9100 (Katalysator (Qualitit B)) jeweils eine Zeile zur Buchung des Waren-
eingangs angezeigt wird. Nach der Buchung wird ftir das Haupt- und Kuppel-
produkt jeweils ein Priiflos zur Durchfihrung einer Wareneingangspriifung
generiert. Weitere Informationen zur Riickmeldung von Prozessauftrigen
finden Sie in Abschnitt 3.7 und zur Riickmeldung von Warenbewegungen in
Abschnitt 3.8.
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. Wareneingang Auftrag 1000500 - JAN WOELKEN

Ubersicht aus 0

Merken Profen  Buchen  [ilHife

% |4l A01 Wareneingang ~ RO Auftrag v e WE Wareneingang | 101
Meine Belege
v B'?SEEEE”E’E” I=Il 2igernein 22
~ Auftrige
1000500 Belegdaturn 14.10.2014 Lieferschein
v R‘?“E;";r““ge” Buchungsdatum  14.10.2014 Belegkopftext
~ Materiabelege = 1 Enzelschein e
° Leer
~ Gemerkte Daten ; .
. Leer Zeille  Materialkurztext rMatemaI _‘OK Menge in EME E... B.. Lagerort Charge B.. B... R Bestandsart Wigrk = |f|
1 SaPulat LtH-zznn J@ 200 LE Production whse, 2014420532 101 + 2 Qualitétsprii. v Plant 1
2 Katalysator (Qualitit B) CH-5100 1 LE (SProduction whse, 2014420533 101 + 2 Qualitétsprii. v Plant 1

=T ([ i Loschen [ Inhalt 28 &
=] Mrﬂge o Auftragsdaten Charge
Material SAPulat CH-2200

Warengruppe ol

1[5 pasition OK Zeile 1&7

Abbildung 6.12 Wareneingang zum Prozessauftrag

6.3 Regulierte Produktion

In diesem Abschnitt stellen wir Thnen das Szenario Solid Dosage Bulk Manu-

facturing with PI sheets (Szenario P50) aus den SAP Best Practices for Pharma-
ceuticals vor. In den SAP Best Practices for Pharmaceuticals wurden speziell
Szenarien fiir die sogenannte regulierte Produktion erstellt. Unter regulierter
Produktion versteht man die Fertigung von Produkten auf Basis der GMP-
Richtlinien (Good Manufacturing Practice).

In diesem Szenario werden z. B. Tabletten oder Kapseln bis zur Bulk-Stufe
hergestellt. Die Bulk-Stufe beschreibt die fertige Herstellung der Tablette bis
zur eigentlichen Verpackung in eine verkaufsfihige Form. Diese zweistufige
Abbildung ist typisch fiir die Prozessindustrie. Fiir die Bulk- und Fertig-
warenstufe wird mindestens jeweils ein Materialstamm im SAP-System
angelegt. Weitere Informationen zur zweistufigen Herstellung finden Sie in
Abschnitt 6.1, »Zweistufige prozessindustriespezifische Herstellung.
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In diesem Szenario lernen Sie noch einmal folgende Funktionen kennen, die
fiir die regulierte Produktion wichtig sind:

» Prozessauftrag auf Basis von genehmigten Stammdaten

» Elektronische Herstellanweisung

» Elektronisches Chargenprotokoll

6.3.1 Szenarioiibersicht

In Abbildung 6.13 ist der Gesamtprozess dargestellt, auf den wir im Folgen-
den eingehen werden. Beachten Sie, dass in dieser Abbildung nicht alle
Detailschritte abgebildet werden.

Planung Lager Produktion und Qualititsmanagement

Planung-und
Produktions-
vorbereitung

'

Anlage und Bereitstellung .
Freigabeldes - der o Start des Bearbeitung .der
rozessauftrags Herstellanweisung
Prozessauftrags Komponenten
'
Einlagerung der | _ Abschluss der Probennahme und
Produkte Produktion Ergebniserfassung
/
Erstellung des Freigabe der
Chargenprotokolls Charge

Abbildung 6.13 Gesamtprozessiibersicht »regulierte Produktion«

6.3.2 Genehmigte Stammdaten

In Abschnitt 2.4.6, »Sonderthemenc, haben Sie die Schritte zur Anlage eines
Planungsrezepts mit Anderungsvorschrift kennengelernt. Planungsrezepte
mit hinterlegter Anderungsvorschrift (siehe Abbildung 6.14) diirfen nur mit
einer Anderungsnummer verindert werden. In der Massenpflege zur Ferti-
gungsversion Transaktion C223 kénnen Sie den Unterschied sehr gut erken-
nen (sieche Abbildung 6.15).
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Planungsrezept anzeigen : Rezept
M 4 » M O ab
Rezeptgruppe FR-12011 Losrhviormnetkung Langtext vorhanden
Rezept 1 SAPyrin Manufacturing {w, ECM) @
Werk 1000 Plant 1
Worgange Materialisn Werwaltungsdaten
Zuardnung
Status 4 Freigegeben allgernsin
Werwendung 1 Fertigung
Flarnergruppe
Ressourcennetz ing
ierl: des Metzes
AR Klassifizierung & Qualititsmanagement = Materialzuordnungen
Arsatzrmengenbersich
i 240.000 bz 2.400.000 ME EiA
orschlagswerte flr Vorgange [ Phasen und Sekunddrressourcen
Basisrmenge 240. 000 ME EA
Arsatzmenge 1 entspricht vorgangsmenge L
Anderbarkeit
[ . b ol
Anderungsvarschrift |_2 it Anderungsauftrag (ohne Anderungsart ) vJ
BEnderungsart 0
Abbildung 6.14 Planungsrezept mit Anderungsvorschrift
Fertigungsversion: Massenpflege
Selektiorsbedingunoen
Wtk 1000 Plant 1 =
Material PH-Z500
Plartyp Plangruppe
Disponent Feinplanung v
Stichtag Ratenplanung hd
Fertigunigslini= Grobplanung hd
Fertigungsversionen
WL, Material Fe... Text Spetre M. E.. &.Pr... Prifdatum  Giltig ab Gliltig bis
1000 PH-2500 0001 SARyrin tablet v CCE 04.09. 2012 04.09. 2012 31.12. 9999
1000 PH-2500 0003 SAPyrin tablet (with ECM) ~ & CCE05.09.2012 05,09, 2012 31.12. 9999
1000 v
1000 v
1000 v
1000 v
<2
BEE D@D |&F &2%2EE = Reent [0 Rezept 172

Abbildung 6.15 Ubersicht der Fertigungsversionen
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Die Fertigungsversion 0003 wurde mit Anderungsnummer bearbeitet, Ferti-
gungsversion 0001 hingegen nicht. Weitere Informationen zum Thema Fer-
tigungsversion finden Sie in Abschnitt 2.3.2, »Massenpflege von Fertigungs-
versionen«. Die Verwendung von genehmigten Stammdaten bzw. die
Verwendung der Funktion genehmigungspflichtige Prozessauftrige ist eine
Voraussetzung fiir die Erstellung eines elektronischen Chargenprotokolls zur
hergestellten Charge.

6.3.3 Prozessschritte zum Szenario der regulierten Produktion

Da wir uns in diesem Buch auf die Komponente PP-PI konzentrieren, gehen
wir nicht ndher auf die planungsrelevanten Themen ein und beginnen direkt
mit der Prozessauftragsanlage. Wir legen den Prozessauftrag direkt mit der
Transaktion COR1 an. Bei der Anlage wihlen wir die Fertigungsversion 0003
aus. Da wir ein genehmigtes Planungsrezept verwenden, wird im Auftrags-
kopf im Feld StaTtus GNE (Genehmigung erteilt) und GNRZ (genehmigtes
Rezept liegt zugrunde) angezeigt (sieh Abbildung 6.16).

ProzeBauftrag anlegen: Kopf - Allgemeine Daten

plzl &= Material LEkKapazits -Bereitztellung organge aterialien eps
= 5 E PhMaterial  BEKapazitt WIM-Bereitstel ERY 7 Material () %5t
ProzeRauftrag =00000000001 | [ Art TPOL
PMaterial PH-2500 SAPyrin Tablette Werk 1000
Status EROF &BRYW CHPF GME GMRZ MABS [i]
Allgerneine Daten Zuordnung Wareneingang Steusrung TermingfMengen Starmrmdaten Werwaltung

Mengen

Gesamtmenge 240,000 EL Mind/Mehrzugang 0

Geliefert 0

Termine

Eckterrnine Terminiert & Gemeldet

Ende 15.10.2014 00:00:00  14.10.2014 12:10:55

Start 10.10.2014 00:00:00  10.10.2014 06:00:00 00:00:00

Freigabe 10.10.2014

Terrminierung Terminierungspuffer

Art 4 Tagesdatumn ~ Horizontschilssel a0

Reduzierung Es wurde nicht reduziert worgriffszeit Arbeitstage

Hirreeis Kein Terminierungshinaweis Sicherheitszeit Arbeitstage

Prioritat Freigabehorizont Arbeitstage

Abbildung 6.16 Prozessauftrag mit Genehmigungspflicht
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Im Gegensatz zu Auftrigen ohne Genehmigungspflicht kénnen wir die Vor-
giange und Phasen sowie die Materialien nicht verdndern. Eine grundlegende
Vorgabe in der regulierten Produktion ist, dass Stammdaten, die Einfluss auf
die Qualitit und Sicherheit haben, vor der Verwendung genehmigt werden.
Die Komponente PP-PI unterstiitzt diese Anforderungen durch diese Funk-
tion und verringert im tiglichen Arbeitsablauf den Aufwand fur manuelle
Prifungen. Weitere Details zur Prozessauftragsanlage finden Sie in Ab-
schnitt 3.4, »Er6ffnung eines Prozessauftrags«.

Im nichsten Schritt erfolgt die Prozessauftragsfreigabe. Mit der Freigabe
fithrt das System in unserem Beispiel die folgenden Hintergrundfunktionen
aus:

» Verfiigbarkeitspriifung
Alle Komponenten werden auf Grundlage der im Customizing zur Auf-
tragsart hinterlegten Regeln gepriift, vorausgesetzt, im Materialstamm der
Komponente (Sicht DisposiTION 3) wurde im Feld VERFUGBARKEITSPRUF.
nicht die Priifgruppe KP (Keine Priifung) hinterlegt.

» Chargenvergabe und Anlage des Chargenstammsatzes fiir das zu fer-
tigende Produkt
Die automatisch vergebene Charge wird auf dem Reiter WARENEINGANG
im Feld CHARGE angezeigt (siehe Abbildung 6.17). Die automatische Char-
gennummernvergabe bei Auftragsfreigabe ist typisch in der regulierten
Produktion zur Gewihrleistung der Ruckverfolgbarkeit. Die automatische
Chargenvergabe stellen Sie im Fertigungssteuerungsprofil ein. Weitere
Informationen zum Fertigungssteuerungsprofil finden Sie in Abschnitt
3.3.2, »Fertigungssteuerer und Fertigungssteuerungsprofil«.

» Chargenfindung fiir die Komponenten der Materialliste
In unserem Beispiel wurden die Chargen automatisch mit der Funktion
Automatische Chargenfindung zugeordnet (sieche Abbildung 6.18). In der
regulierten Produktion wird die Chargenfindung hidufig eingesetzt, um
z. B. sicherzustellen, dass nur Chargen mit einer bestimmten Qualitit oder
einem bestimmten Wirkstoffgehalt eingesetzt werden. In Abschnitt 3.5.2,
»Chargenfindung, finden Sie weitere Details zu diesem Thema.

» Generierung der Steuerrezepte
Mit der Freigabe werden in diesem Szenario auch die Steuerrezepte fuir die
Herstellanweisungen automatisch erstellt. Sie finden die Steuerrezept-
nummern und den aktuellen Status zum Steuerrezept, wenn Sie im Prozess-
auftrag tiber das Menii SPRINGEN « LISTEN die Ubersicht der Steuerrezepte
aufrufen (siehe Abbildung 6.19).
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. ProzeBauftrag andern: Kopf - Wareneingang
Bl & Simaterial  SEKapazitat  (57Wh-Bereitstelung S yorginge  swnMateridien 7 KSteps
Prozefauftrag 10005839 & Art TPOL
Material PH-Z500 SAPyrin Tahlette Werk 1000
Status FREI SREZ WOKL PLKF ABRY CHPF CHZG CPRE* [i]
Algemeine Daten Zuordnung Steusrung Terming/Mengesn Starnmdaten Werwaltung
StaverLng
T ol
Eestandsart; L)( Qualitatsprifung "J ‘Wareneingang
‘WE-Bearbeitung Arheitstage Wareneingang unbewertet
Endlieferung
Toleranzen
Unterlieferung 5
Uberlisferung 5 unbegrenzte Uberlieferung
Zugang
Lagerort 1004 Charge 0000001367 23
Werteilung
Anlieferung
warenermpfanger
Abladestele
Abbildung 6.17 Zugeordnete Charge im Prozessauftragskopf
™ . ProzeBauftrag andern: Materialliste
B & Zimaterial  RiKapadtit  [S7wk-Bersitstelung & & vorginge Materialien #
Prozefauftrag 1000589 Art ¥POL
Material PH-2500 S&Pyrin Tablette Werk 1000
Materialiste
Po... Material Materialkurztext L... Bedarfsmenge M... P... K... La... Charge Ku... Re... SC... o (e
. T
0olo PH-1610 Laisstarke 0KG3 L LX J@JZ ik
0010 PH-1610 Maisstérke 180 KG L X 1002 0000000264 2
0020 PH-1620 Cellulose 0KG L x 1002 s
0020 PH-1620 Cellulose 160 KG L X 1002 0000000265 z
0030 FH-1630 Aspartam 0K3 L X 102 1
0030 PH-1630 Aspartam 40 kG L X 100z 0000000266 z
0050 PH-2400 Acetylsalicylsiure 0 kKG L X 1004 1
0050 PH-2400 Acetylsalicylsdure 120 KG L X 1004 0000001347 z
0040 PH-1640 Coating-Lasung (Polyret 0 KG L X 1002 I
0040 PH-1640 Coating-Lésung (Polymer 100 KG L X 1002 0000000267 z
0060 0 pid
0074 0 bid
0084 0 X
<>
B 2| 2uab = charge | [d] Eintrag 1 von 10
Abbildung 6.18 Chargenzuordnung im Prozessauftrag
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Steuerrezeptmonitor: Ubersicht
@ T 27 |§=l‘> S ﬁ [flprotokal  TPSenden ‘3

Werk: 1000

ProzAuftrag: 000001000589

Status: Angelegt Gesendet Ausgefilhrt Abgebrochen Verworfen
Selektierte

Steuerrezepte:2

[EL Exce Steuerrezept  Prozelfauftrag StE Empfangeradresse Status Test Angelegt am  Angelegt um
[Q‘_\Oj 100000000000000300 1000589 11 CEMTRAL DISPENSIMG angelegt 10.10.2014  19:30:06
QD 100000000000000301 1000589 12 GERAMULATION & COMPRESSI.. angelegt 10.10.2014  19:30:06

Abbildung 6.19 Ubersicht der Steuerrezepte zum Prozessauftrag

Die Einstellung zur automatischen Generierung nehmen Sie auch im Ferti-
gungssteuerungsprofil vor. Weitere Informationen zum Fertigungssteue-
rungsprofil finden Sie in Abschnitt 3.3.2, »Fertigungssteuerer und Ferti-
gungssteuerungsprofil«. In einem laufenden System erfolgt das Versenden
des Steuerrezepts im Hintergrund. In unserem Beispiel werden mit dem Ver-
senden zwei Herstellanweisungen erzeugt. Weitere Informationen zum Steu-
errezept und der Herstellanweisung finden Sie in Abschnitt 5.2, »Steuer-
rezepte«, und Abschnitt 5.6 »SAP-Herstellanweisungenc.

Auf den Schritt der Bereitstellung gehen wir nicht niher ein, da wir uns auf
die wichtigen Funktionen der regulierten Produktion konzentrieren méch-
ten. In Abschnitt 3.6, »Materialbereitstellung«, werden die einzelnen Schritte
und Moglichkeiten im Detail vorgestellt.

Nach der Freigabe kann der Produktionsprozess und die Abarbeitung der
einzelnen Schritte beginnen. Der Aufruf der Herstellanweisung erfolgt mit
der Transaktion CO60. Die Abarbeitung der Produktionsschritte und Doku-
mentation erfolgt parallel in der Herstellanweisung. Die Herstellanweisung
wird durch die Eingaben zum Herstellprotokoll und damit zum Teil der
Chargendokumentation. Im ersten Schritt erfolgt die Einwaage, der Start
wird mit einer Signatur dokumentiert (siche Abbildung 6.20).

Die angezeigten Texte, Symbole und Funktionen wurden im Planungsrezept
mit den merkmalsbasierten Prozessvorgaben oder mithilfe von XSteps
modelliert. Uber den im unteren Bereich der Herstellanweisung sichtbaren
Button SOP: DISPENSING MATERIALS kann ein Dokument aus der Dokumen-
tenverwaltung aufgerufen werden. Uber diesen Aufruf kénnen Sie gewéhr-
leisten, dass dem Anlagenfahrer z. B. immer die aktuell giiltige Arbeitsan-
weisung vorliegt. Im nichsten Schritt wird eine Handling Unit fir die
spatere Identifikation der eingewogenen Komponente angelegt (siehe Abbil-
dung 6.21). Im Feld oBERE HU wird die Nummer der Handling Unit angezeigt.
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Process Manufacturing Cockpit DO44100
« | S

SAP Pharma AG

Section: Central dispensing

Plant: 1000 (Production Plant) %'
G

< Important links

SAP Pharma AG

Arbeitsanweisung

You are dizpensing materials for SAPyrin tablets. Follow all
instructions!

Wake sure that the selected weighing system is clean and
calibrated. Perform scale check before starting dispensing

Dispense defined materials according to SOP-123-02. No

Sign start of PI-Sheet.

other material or any other batch ofthe material must be
located in the Booth RABANOEREN < Aktion

10102014 20:38:28 -
Confirm each activity with your signature! - S0P GMP Information

Stock & Requirements List
< Eingabe
Process arder number
i text
SOP: Dispensing materials SalEis

Company homepage

Standard instructions and
usefull applications

Substance database (english)
General instructions

SOP XY-123

Process video clip

Abbildung 6.20 Herstellanweisung mit Signatur

Kommissionierung fiir Produktionsauftrag

Materialien Eehélterhierarchis Offene Reservierungen HU zuordnen

Auftragsdaten

Auftrag 1000589 SAPyrin Manufacturing (v, ECM)

Materialnurnrmer PH-2500 SAPyrin Tablette

etk 1000 Charge 0000001367

HU Zuordinung lschen

Packrnittel Fa2o-1 PACK226-1,HUM %

IMaterislien

Paosition Material Charge Menge E... Wo... obere HU W... La... Te.. G.. E

:b jPH—lle 0000000264 160 KG 0080 1000000350 1000 1002

7 PH-1620 Qoooooozes  1ed KG 0080 1000000350 looo 1ogz2

3 PH-1630 0000000266 40 KG 0080 1000000350 1000 1002
~
v

<> < >

% verpacken | F

Abbildung 6.21 Bildung einer Handling Unit
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Der Aufruf der Verpackungsfunktion erfolgt tiber den Button PICKING auf der
Herstellanweisung (siehe Abbildung 6.22). Auch dieser Prozessschritt wird
wieder mit einer Signatur abgeschlossen, indem Sie in das Feld ACTIVITY PER-
FORMED BY den Benutzernamen eintragen. Nach der Durchfithrung der Sig-
natur werden der Benutzername, das Datum und die Uhrzeit angezeigt.

Process Manufacturing Cockpit DO44100

| B
SAP Pharma AG 2 &w
Plant: 1000 (Production Plant) T '
Section: Central dispensing x

EE
7 Imporant links
SAP Pharma AG
Arbeitsanweisung
Company homepage
After dispensing the required materials create handling units
in order to provide material identification during Standard instructions and

manufacturing usefull applications

Substance database (english)
Picking OK: Y General instructions

SOP XY-123

— Process video clip

S Aktion

7 JAN WOELKEN
[ S0P: GWP Information |
1010.2014 21:29:02
‘ Stock overview |

Stock & Requirements List |

Activity performed by:

<7 Eingabe

Abbildung 6.22 Herstellanweisung nach Bildung der Handling Unit

Im Hintergrund werden die durchgefithrten Aktivititen tiber Prozessmel-
dungen an die jeweiligen Anwendungen versendet. Im Prozessauftrag kon-
nen Sie erkennen (siehe Abbildung 6.23), dass sich der Status zum Vorgang
0010 und den Phasen 0030 und 0040 verandert hat. Anhand der Status
RUCK (Riickgemeldet), SRen (Steuerrezept beendet) und EBEA (Ende Bear-
beiten) kénnen Sie erkennen, dass die Bearbeitung abgeschlossen wurde.
Zusitzlich wird noch der Status FREI (Freigegeben) und VACT (variable Leis-
tung teilriickgemeldet) angezeigt. Der Status FREI beschreibt, dass der Vor-
gang und die Phase bearbeitet werden kann. Nach der Riickmeldung ist die-
ser Status weiter aktiv. Der Status VACT zeigt an, dass Leistungen (z. B.
Zeitriickmeldungen) erfolgt sind.

Auf die Schritte zur Ergebniserfassung der fertigungsbegleitenden Priifung in
der Komponente QM gehen wir hier nicht naher ein. In Abschnitt 8.1, »Inte-
gration mit QMg finden Sie weitere Informationen zur QM-Integration.
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M . ProzeBauftrag anzeigen: Vorgangsiibersicht

Material Kapazitat WM-Bereitstellung & organge 7 Materialien @X‘Stens

ProzeBauftrag 1000553 Art ¥rOol

Material PH-2500 SAPyrin Tablette Werk 1000
vorgangslbersicht
Wo... P... Ube... S... Ressource Steuersc... Kurztext L... Systemstatus Spatestes ... Spatest... Spa'tE
nolo ¥PE-1000 PIOL Weigh and dispense ROCK FREI SRen 10.10.2014 06:00:00 10.. "
nozo 0010 11 ¥PR-1000 PIOL Dispense materials ROCK EEEA FREI 3RTR SRen VACT 10.10.2014 06:00:00 10.. ™
0030 0010 11 ¥PR-1000 PIOL Create handling units RUCK EBEA FREI SRen VACT 10.10.2014 07:21:49 10..
0040 0010 11 ¥PR-1000 PIOL “erification of weighing RUCK EBEA FREL SRen VACT 10.10.2014 07:54:33 10..
ooso ¥PR-1020 PIOL Granulation TRIC FREI SRen 10.10.2014 08:43:36 10..
0060 0050 12 ¥PR-1020 FIOL Perform completeness ¢ ROCK EBEA FRET SRen VACT 10.10.2014 08:43:36 10..
0070 0050 12 ¥PR-1020 FIOL St up granulator TRUC FREI SBEA SRen VACT 10.10.2014 08:43:36 10..
nogo 0050 12 ¥RR-1020 PIOL Add filling cormponents ROCK EBEA FREI 3Ren VACT 10.10.2014 12:00:00 10..
noso 0050 12 ¥PR-1020 PIOL Perform granulation ROCK EEEA FREI 3Ren VACT 10.10.2014 12:49:05 10..
0100 0050 12 ¥PR-1020 PIOL Add active ingredient RUCK EBEA FREI SRen VACT 10.10.2014 15:00:00 10..
o110 0050 12 ¥PR-1020 PIOL Set label NOT CLEANED ROCK EBEA FREI SRen VACT 10.10.2014 15:10: 55 10.:
o120 F¥PR-1030 PIOL Corng'YPRsicin ROCK FREI SRen 10.10.2014 15:27:17 14.. &
0130 0120 12 ¥PR-1030 PIOL Set up tahletting line RUCK EBEA FREI SRen VACT 10.10.2014 15:27:17 14.. ~

< > < >
@ |Eﬂb B [EI i % =] ProzeBvorgaben [ Eintrag 1 von 22

Abbildung 6.23 Statusveranderung der Vorgénge und Phasen im Prozessauftrag

Process Manufacturing Cockpit DO44100
e | 8

SAP Pharma AG » a\‘

Plant: 1000 (Production Plant)

ing Arbeitsschritt

Digitale Signatur: Swstemsign. mittels Autarisierung durch SAP-USERID/Passwart

WREl  BerGrupDigsign. SAP_POC Brawser-basierte Herstelanweisung  ~
Sigrierer 044100 I8N WOELKEN
Kenmwart [ ]

After the transport container is sealed transfer it to the production
storage location

Caonfirm the produced quantity!

Standard instructions ana
)  |§ ucfull sepications

Substance database (english;
General instructions
Materials within range: 003 SOP XY-123

Process video clip

Waterials out of range 002
»JANWOELKEN & Akion
Activity performed by SOP: GHIP Information
Planned Quantity. 240.000,0000 EA Stock & Requirements List
Produced Quantity:* 240.000,0000 EA
< Eingabe
Batch number. 0000001367

Process order number

Confirm produced quantity: [d044100 | J
~|[| wessage text
< | » -

Abbildung 6.24 Abschluss der Herstellanweisung
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Nach Abarbeitung aller Schritte wird die Herstellanweisung mit der letzten
Signatur abgeschlossen, und die Wareneingangsbuchung findet statt (siche
Abbildung 6.24).

Beachten Sie, dass es sich bei den vorgestellten Funktionen nur um Beispiele
handelt. Die Definition der angezeigten Funktionen der Herstellanweisung
erfolgt im Planungsrezept. Nach dem Abschluss werden die Herstellanwei-
sungen mit dem Status ABGESCHLOSSEN in der Transaktion CO60 angezeigt
(sieche Abbildung 6.25).

Herstellanweisung suchen

GeHerstelanwsisung & Herstellanweisung L7

@ ProzeRauftrag Steuerrezep EBearbeitergruppe Frih.Start  Frih.Start Status M Materialnurmmer
1000589 100000000000000300  CEMTRAL DISPEMSIMG 10.10.2014 08:00:00 abgeschlossen  [E PH-2500
1000589 100000000000000301  GRANULATION & COMPRESSION  10.10.2014 06:00:00 abgeschlossen  [@ PH-2500

Abbildung 6.25 Ubersicht der abgeschlossenen Herstellanweisungen

Nach Abschluss der Produktion muss vor der Freigabe der Charge das Char-
genprotokoll erstellt und freigegeben werden. Zur Erstellung des Chargenpro-
tokolls mussen Sie die Transaktion COEBR aufrufen (siehe Abbildung 6.26).
Im ersten Schritt erfolgt die Generierung des Chargenprotokolls und im zwei-
ten die Genehmigung.

Chargenprotokoll generieren

[ chargenprotokall Sy Selektionsprotokall & Anlegenprotokal /m =3
R
Steuerezeptempfanger
¥ = 10006 )

~ [F= PH-2500 ( SaPyrin Tablette )
¥ [= Charge 0000001367
¥ [= SaP-Objekte
* [= ProzeRauftrige
~ [F= 000001000529 ( YPO1 ) SAPyrin Manufacturing

* [= Herstellanweisung
- 2%% CENTRAL DISPEMSING 100000000000000/Central Dispensing
+ ¥ GRANULATION & COMPRESSION 1000000/Grarul, & Cormpres.

* [= Auftragsabhangioe Priflose
- @? 030000000307 {03 )
- @? 040000000755 { 04 )

+ iTh Materiliste

- Prozefmeldungen

Abbildung 6.26 Anlage des Chargenprotokolls
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Regulierte Produktion | 6.3

Beim Aufruf der Transaktion miissen Sie die Chargennummer und die Mate-
rialnummer des produzierten Produkts eingeben. Um ein Chargenprotokoll
anzulegen, klicken Sie auf den Button CHARGENPROTOKOLL (Chargenproto-
koll anlegen).

In der Ubersicht werden Ihnen alle relevanten SAP-Objekte noch einmal
angezeigt (Prozessauftrag, Herstellanweisungen und Priiflose). Vor der
Genehmigung haben Sie noch die Moglichkeit, zusitzliche Dokumente wie
z. B. Messprotokolle von Laborgeriten iiber die Erstellung einer Anlage hin-
zuzufiigen (siehe Abbildung 6.27).

Chargenprotokoll andern

5% | GeSelektionsprotokal & Archivierungspratakal I =3
¥4 Charge 0000001367
I ——— i PH-Z500 i
Ubersicht Chargenpratokalle Material SaPyrin Tablette
¥ 510000 ) Wersion 0000

~ [E5 PH-2500 ( SaPyrin Tablette ) Werk 1000

* [ Charge 0000001367 Systernstatus Chargenprotokoll angelegt i
~ [ aktuelle Wersion 0000 = o — S AT S5 Abwathungen

~ [= Archivierte Dokurmente
« [ nhaltsverzeichinis
¥ [= abweichiungen
. 'fﬁl DoO44100 10,10,2014 23215

v [B= -D1hj
[ saP-Objekte Karnmentare zur ersion

~ [ ProzefBauftrige
¥ [ 000001000589 ( YROL ) SBPy
~ [ Herstellanweisung
« # CENTRAL DISPENSING Business Objekt
- B GRAMULATION & COMF:  aniagesystem

Ablagedatum der Archivdokurmente

* 5 Aufiragsabhangige Prifinse” & ablagedaturn van 10.10.2014 hbis 10.10.2014
« @P 030000000807 (03 )
« @P 040000000755 ( 04 )

- i Materialiste Auswahl der Dokurnentart

+ Bl prozeBmeldungen Kurztext :|F‘r0tukoll Laborgerat 1

~ = Dokumentart auswahlen
« B EBR_DOC Chargenprot.: Worddokumente DOC
+ Y EBR_PDF Chargenprot,: Portable Document Format POF
- EBR_RTF Chargenprot.: RichText Format RTF

Abbildung 6.27 Speichern von Anlagen zum Chargenprotokoll

Nach der Archivierung kann die Genehmigung des Chargenprotokolls durch-
gefiihrt werden. Im letzten Schritt muss die Freigabe und Umbuchung der
Charge vom Qualitdtspriifbestand in den freien Bestand mit der Transaktion
QA11 durchgefiihrt werden (sieche Abbildung 6.28).
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Verwendungsentscheid erfassen: Merkmalsiibersicht

32

[ |™Eehier ... &ePriflos AaProben..  SZErgebrishistotie..  Schiechtmenge ... Chargenzustand ...

Priiflos 40000000755 Loz dokupfichtig
Material PH-2500 | SaPyrin Tabletta ER
Charge 0000001367 Charge nicht frei
Systemstatus PRAF ERG BERF CPRE | Anwst
Endtermin 10.10.2014

Merkmale

Phy, Proben | Priflosbestand |

b Alle Merkmale

M... B... L... Worgaben Ergehis Kurztext Prifmmerkmal  Fe... fuss... S, Bewert... “o.. Pr... Prufrnenge@
&H| v Friahility EF Brijchigkeit 0 0ppm 5 A& Ann. w0010 10 25 [ |
& | Package content ER Packungsinhalt 0 0Oppe 5 A& Amn. v0010 20 25
& | v 1,9.21q9 Bl 200  Gewicht Tablette 0 Oppm 5 A Arm. w0020 10 5
& | v 25,0 ., 27,0 Bl 25,00 Gehalt Acetylsalicylssure 0 0 ppw 5 A Ann. v 0020 20 5
-~
-
<> ] < >
Werwendungsentscheid
verfalsdat/MHD | | | ChargZustand... |||2|
WE-Code [ ]
Q-kernnzahl g aus Verwendungsentscheid-Code
Folgeaktion

Abbildung 6.28 Durchfiihrung des Verwendungsentscheids in der QM-Komponente

6.4 Zusammenfassung

In diesem Kapitel haben Sie einige wichtige Produktionsprozesse der SAP-
Prozessindustrie kennengelernt. Dabei haben Sie erfahren, wie wichtige Funk-
tionen wie z. B. die Kuppelproduktion und die elektronische Herstellanwei-
sung in den jeweiligen Prozessen eingesetzt werden. Wie in der Einleitung zu
diesem Kapitel schon erwihnt, finden Sie weitere Prozessbeispiele in der
Dokumentation der SAP Best Practices for Chemicals und Pharmaceuticals.
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