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Automatische Produktionsplanung von Flussig-
erzeugnissen bei beschrankter Tankkapazitat

Es wird die Planung der Erzeugung von Flussigprodukten beschrieben. Der technologische Herstellungspro-

zess ist eine mehrstufige, anonyme Produktion von Komponenten mit einem Tanklager als Zwischenspei-

cher sowie eine gemischte Kundeneinzel- und Lagerfertigung der Halbfertigwaren. Ein Pipeline-Netzwerk;

Beschrankungen der Reihenfolgebildung auf den Anlagen aufgrund von Produktunvertraglichkeiten; die

Moglichkeit, die Auftragsmenge in mehrere Tanks zu fillen — all das bildet den Rahmen des komplexen
Produktionsmodells. Der Artikel beschreibt, wie die Planungsaufgaben mit SAP® ERP und der ORSOFT

Manufacturing Workbench geldst werden.

ZIELE

Die Produktion in diesem Beispiel ist gepragt von einer
gemischten Kundeneinzel-/Lagerfertigung: Kompo-
nenten werden auf Lager produziert; anschlieRende
Produktionsschritte sowie die Abfullung/Verpackung
erfolgen hauptsachlich auf Basis von konkreten Kun-
denbedarfen.

Die Hauptbeschrankung der Produktion ist die begrenz-
te Tankkapazitat. Eine automatische Planungslosung
soll die taglichen Arbeiten des Produktionsplaners
minimieren, effizientere und detailliertere Planungser-
gebnisse erzielen, den Bestand in den Tanks reduzieren
sowie ein erhohtes Produktionsvolumen aufgrund einer
besseren Auslastung der Tanks erzeugen.

TECHNOLOGISCHER HINTERGRUND

Es wird ein Beispiel aus der Produktion pflanzlicher
Ole vorgestellt. Die folgende Abbildung gibt einen
Uberblick tber die Produktionsstruktur des Beispiel-
unternehmens. Die linke Seite des Bildes zeigt die
Produktion der Hauptkomponenten. Diese ist in ver-
schiedene Schritte unterteilt, wie z.B. die Fraktionierung
und Hydrierung, welche kontinuierlich laufen und hohe
Mengen an sogenanntem ,Basis-Ol“ erzeugen. Die Kom-
ponentenproduktion erfolgt lagerbestandsgetrieben,

Komponentenherstellung

e Zerkleinern u. Fraktionieren
aufnahme Extrahieren

Filtrieren

hl_d

Verestern

Rohdl- Neutralisieren/
aufnahme Bleichen

lager

Hydrieren

Produktionsprozess der Naturélherstellung

Deodorisieren

das Basis-Ol als Ergebnis der Komponentenplanung
muss jedoch auch fur kurzfristige Kundenbedarfe stets
zur Verfligung stehen.

Die sich an die Komponentenplanung anschliefenden
Produktionsschritte Deodorisierung und Verpackung/
Bulkverladung sind chargengetrieben und werden
hauptsachlich durch Kundenbedarfe ausgel6st.

Die Tanks haben Restriktionen bzgl. der GréRe, Reini-
gungen etc., die bei der Planung zu beriicksichtigen
sind. ORSOFT hat bei verschiedenen Molkereien, Ka-
sereien, aber auch Erzeugern von Fruchtmischungen
und Aromen, Losungen zur gemeinsamen Planung von
Verarbeitungs-, Mischungs- und Lagerressourcen mit
identischen Anforderungen erstellt.

AUTOMATISCHE PRODUKTIONSPLANUNG

Die Produktionsplanung geschieht in einer grafischen
Benutzeroberflache. Das Kernelement der Oberfla-
che ist das Gantt-Diagramm im unteren Bereich. Hier
wird die Zuweisung von Produktionsauftragen auf den
Hauptressourcen, Tanks und Pipelines grafisch darge-
stellt. Drohende Sortenkonflikte, nétige Umriistungen
oder Umpumpungen, Materialzugange und Reinigungen
sowie Wartungen sind auf einen Blick erkennbar und

H
Bulkverladen ]1---‘( Kund:en— )
auftrage

lager
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werden bei jeder Anderung im SAP® ERP aktualisiert.
Mit dem Auftragseditor (Browser oben rechts im Bild
unten) kénnen Parameter fiir jeden Produktionsauftrag

verandert und Tanks zugewiesen werden.

Zum anderen konnen Produktionsauftrage unter
Beriicksichtigung verschiedener Material- und Res-
sourceneigenschaften automatisch dem am besten

geeigneten Tank zur Zwischenspeicherung zugewiesen
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Arbeitsmittel des Planers als Ubersicht (iber die Kampagnen, mit einer Liste aller Auftrige und einer Gantt-Chart-Darstellung

Alle notwendigen Datenobjekte werden aus dem
SAP® ERP extrahiert und in den RAM-Speicher der
ORSOFT Manufacturing Workbench geladen. Basie-
rend auf diesen Objekten startet der Anwender seine
Planungsaufgaben. Offene Bedarfe werden durch die
integrierte MRP-Funktionalitat gedeckt. Die Produkti-
onsauftrage als Ergebnis der Bedarfsplanung werden
im Anschluss mittels der automatischen Reihenfolgebil-
dungin die bestmogliche Produktionssequenz gebracht.
Dann missen die Tanks zwischen den einzelnen Pro-
duktionsschritten geplant werden. Produktionsauftrage
kénnen Tanks, zur Lagerung der Produkte zwischen
den einzelnen Produktionsschritten, auf zwei Wegen
zugewiesen werden. Zum einen kann die Tankzuwei-
sung manuell durch den Planer erfolgen. Dafiir wahlt
dieser im Auftragseditor einfach einen Tank aus allen
flr dieses Produkt verfligbaren Tanks aus. Die manu-
elle Tankzuweisung berticksichtigt Restriktionen der
Leitungen und erlaubt, die Auftragsmenge auf mehrere
Tanks zu verteilen.

werden. Zum Start der automatischen Tankzuweisung
markiert der Nutzer die Produktionsauftrage, denen
ein Tank zugewiesen werden soll. Eine Heuristik wird
genutzt, um den Auftrdgen den passenden Tank zur
Zwischenspeicherung zuzuweisen. Ziel der Heuristik ist
die bestmogliche Auslastung der Tanks. Die Funktion
prift dabei die Verfiligbarkeit aller moglichen Tanks
und Pipelines im betrachten Planungszeitraum und
weist dem Auftrag den kleinsten freien Tank zu, um
sparsam mit verfligbaren Kapazitaten umzugehen.
Steht dem Produktionsauftrag im betrachteten Zeitraum
kein Tank mit ausreichender Kapazitat zur Verfiigung,
prift die Funktion automatisch, ob alle Bedingungen
erfllt sind, um die Auftragsmenge in zwei oder mehr
Tanks zu fullen. Nachdem einem Auftrag ein Tank
zugewiesen wurde, wird dieser Tank vom Beginn des
Fillens bis zum Ende der Entnahme oder dem Ende
eines sich daran anschliefenden Reinigungsprozesses
aus der Menge verfligbarer Tanks genommen.

Neben der Zuweisung der
Tanks zur Zwischenspeiche-
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onsumgebung kann sich auch Fo

nach der durchgefiihrten

Plantafel mit Fiillstanden und Tankbelegung sowie Reinigungszeiten

Tankzuweisung andern, so-

dass ein erneutes Ausfiihren

der Funktion erforderlich wird. Davor kann der Planer
Produktionsauftrage, die bereits einem Tank zugeordnet
sind, fixieren. Dies bewirkt, dass diese Auftrdge von
der erneuten Tankzuweisung ausgeschlossen sind und
ihren bereits zugewiesenen Tank behalten.

Die Plantafel als zentrales Element der Software visua-
lisiert fiir die Tankplanung spezifische Informationen,
z.B. Zyklen von Fillen, Entleeren und Sdubern der
Tanks in einem Histogramm (siehe Bild oben). Durch
einfaches Ziehen und Fallenlassen der Elemente in den
Tanks kann die Tankplanung manuell korrigiert werden.
Das integrierte Histogramm stellt den Lagerbestands-
verlauf in den Tanks Uber einen gewahlten Zeitraum
dar. Zusatzlich vorhandene Visualisierungselemente
ermoglichen die Abbildung von Ausnahmesituationen,
wie beispielsweise Verletzungen der Kapazitatsschran-
ken oder Materialkonflikte.

Verschiedene Cockpits in der ORSOFT Manufacturing
Workbench geben dem Planer einen detaillierten
Uberblick iber die Bestandsentwicklungen in den Tanks,
aktuell verfiigbare Tankkapazitdten sowie Warnungen
bzgl. unzuldssiger Planungssituationen.

SYSTEMLANDSCHAFT

Ein SAP® ERP System ist das datenhaltende System
der IT-Landschaft dieses Beispiels. Die Planungslésung
steht daher in engem Dialog mit dem eingesetzten ERP
System. Bei der ORSOFT Manufacturing Workbench
handelt es sich um ein APS-System, das als SAP-en-
dorsed business solution von der SAP SE empfohlen
wird. Da es SAP® ERP als fiihrende , Datenbank” be-
nutzt, konnen alle von der Produktionsplanung ab-
hangigen Geschéftsbereiche, wie z.B. Einkauf, Vertrieb
und Qualitatssicherung, ihre tagliche Arbeit auf Basis
verlasslicher Daten durchfiihren. Zur Planung werden
ausschlieBlich die Stamm- und Bewegungsdaten aus
dem SAP® ERP benutzt. Dies ermoglicht ein konsisten-

tes, redundanzfreies Datenmodell. Die Softwarel6sung
ist Uber eine zertifizierte Schnittstelle mit dem SAP®
ERP verbunden. Da die ORSOFT Manufacturing Work-
bench zudem das SAP® ERP Autorisierungskonzept
benutzt, muss kein eigenes Konzept erstellt werden.
Zusatzliche Serverhardware wird fiir den Einsatz des
APS-Systems nicht benétigt.

ERFOLGE AUS DER NUTZUNG

Die Herausforderung der automatischen Tankzuweisung
in der Komponentenfertigung konnte mittels einer Heu-
ristik gelost werden. Die Losung wird erfolgreich fir die
Produktionsfeinplanung und automatische Tankzuwei-
sung eingesetzt. Da nur Stamm- und Bewegungsdaten
aus dem SAP® ERP genutzt werden, und keine weiteren
Schnittstellen eingerichtet und gepflegt werden mis-
sen, war sie leicht und schnell zu implementieren. Die
automatischen Planungsfunktionen in der ORSOFT
Manufacturing Workbench reduzieren die komplexen
Aufgaben eines Produktionsplaners. Falls erforderlich,
ermoglicht eine einfach zu bedienende grafische Be-
nutzeroberflaiche mit Histogrammen und Cockpits als
Schlisselelementen dem Planer, die automatische
Planung zu vervollstdndigen. Dank der Kombination
aus Feinplanung und Lagerbestandsmanagement fiihrt
der Einsatz der ORSOFT Manufacturing Workbench zu
einer genaueren Vorhersage von Lieferkapazitaten.
AuRerdem verhilft die automatische Reihenfolgepla-
nung und Tankzuweisung zu einer besseren Kapazi-
tatsauslastung von Produktionsressourcen und Tanks.
Dieses Ergebnis sowie der reduzierte Lagerbestand
helfen, mogliche Investitionen in Lagerkapazitaten
und Produktionsanlagen zu vermeiden. Zusatzlich dazu
werden Vorlauf- und Lieferzeiten auf ein Minimum
reduziert, da die automatischen Planungsfunktionen
in der ORSOFT Manufacturing Workbench die indivi-
duellen Produktionsschritte aufeinander abstimmen.



ORSOFT und S/4HANA

Die SAP Deutschland SE & Co. KG hat mit S/4HANA den Anspruch
untermauert, eine gemeinsame betriebliche In-Memory-Plattform
fir Informationen und Funktionen bereitzustellen, die bisher im
SAP® ERP, SAP® SCM (APQ), SAP® BW und SAP®CRM angesiedelt
waren. Was bedeutet das fir ORSOFT?

DIE HISTORIE

Seit 1990 fokussiert sich ORSOFT auf die Themenfelder
Produktionsplanung, Supply Chain Management und
Scheduling. Seit Mitte der 1990er Jahre gilt die interne
Vorgabe, dass SAP® ERP die wichtigste Datenplattform
flir ORSOFT-Produkte ist und die eigene Software als
Add-On konzipiert wird. Sprechweise, Modell und
Objekte sind SAP-ERP-nahe. Schon immer hat ORSOFT
Geschwindigkeit und Simulationsfahigkeit aus der
Nutzung des Hauptspeichers gezogen. Das Prinzip, das
zu Beginn einer Session eine Kopie des produktions-
logistischen Modells aus dem fiihrenden ERP System
im RAM eines Computers erstellt wird, hat ORSOFT in
den letzten 25 Jahren perfektioniert. Auch wenn Ende
der 1990er Jahre mit SAP APO PP/DS erstmals eine
ernstzunehmende alternative In-Memory-Technologie
(der liveCache) in der SCM-Domaéne bereitstand, hat
ORSOFT weiterhin in vielen erfolgreichen Projekten mit
groBen und renommierten Kunden bewiesen, dass sich
Wettbewerbsvorteile aus dem individuellen Eingehen
auf Prozessspezifika, auf branchenspezifische Modelle
und aus dem Zusammenfiihren von unterschiedlichen
Domadnen (wie Instandhaltung, Qualitatskontrolle, Pro-
duktion, Personal, Projektmanagement etc.) erzielen
lassen. ORSOFT war in jedem der 25 Jahre der Firmen-
geschichte profitabel und hatideenreich die Wiinsche
der Kunden in leichtgewichtige, schnell produktiv zu
setzende Software Gberfiihrt.

SAP HANA

SAP hat die In-Memory-Datenbank HANA in den ersten
Jahren vor allem fiir Themen aus dem Bereich Analytics
(BW) eingesetzt. ORSOFT hat die Entwicklung mit ei-
genen Messungen auf der HANA-Datenbank begleitet.
Diese haben 2012 ergeben, dass die Multi-User-Perfor-
mance bei einer zeilenorientierten HANA-Datenbank
zwar schlechter, aber wesentlich robuster gegentiber
einer Hochskalierung der Nutzerzahl ist. Als Suite on
HANA kam, hat ORSOFT Ende 2013 die Schnittstelle

SAP°Certified

Integration with Applications on SAP HANA®

Certificate
SAP INTEGRATION CERTIFICATION

SAP SE hereby confirms that the ABAP interface software ORSOFT Interface
MWOS for the product

ORSOFT Manufacturing Workbench
7.3.0
of the company

OR Soft Jaenicke GmbH

has been certified for integration with SAP NetWeaver 7.40 oH via the
SAP integration scenario ABAP Add-On Deployment on HANA for SAP Enterprise
Resource Planning.

This certificate confirms the technical and syntactical consistency of the Add-On in
with SAP certificati

It does not guarantee that the product is error-free.

The certification test is documented in report no. 30978859
and expires March 31, 2016,

Vendor Hardware: PC-Pentium, x64

Vendor Operating System: Windows Server 2008

SAP Test System: SAP NetWeaver 7.40 oH

Used Integration Tools: SAP RFC Library
This configuration meets the requirements for deploying ORSOFT Manufacturing
Workbench 7.3.0 on the SAP NetWeaver platform.

Certified Functions:
Assign Software Component with a registered Namespace
Package Add-On using SAP Add-On Assembly Kit (AAK)
Deploy using SAP Add-On Installation Tool (SAINT)
Integration with SAP ERP on HANA
SAP Solution Manager Ready functionality

Walldorf, December 10, 2014

Christoph Claus, SAP SE

i/, sap comce

SARd SAP-Certified e

im Namensraum /ORSOFT/ dafiir zertifizieren lassen
und damit 100%ige Kompatibilitdt zu einem SAP® ERP
auf HANA nachgewiesen. Seit dem letzten Jahr kann
ORSOFT fiir weitere Untersuchungen eine Suite on
HANA Instanz bei SAP in Walldorf nutzen. Die Unter-
suchungen zeigen, dass bei unverandertem SAP® ERP
lesende Prozesse deutlich schneller sind. Bei schrei-
benden Prozessen —wie sie in produktionslogistischen
Umgebungen haufig auftreten —arbeiten wir noch an
der Hebung des Optimierungspotenzials.

S/4HANA — NEU, BESSER, INTEGRIERT

S/4HANA mit verschlankten Tabellenstrukturen, ver-
knupften Objekten und einer konsolidierten Speiche-
rung von ERP-, SCM- und CRM-Daten im Hauptspeicher
eines Servers stellt auch aus ORSOFT-Uberzeugung die
Zukunft betriebswirtschaftlicher Software dar.

Auch mit einer besseren und schnelleren Plattform
wird es Bedarf

+ fur lokale Simulationen, fur die Abbildung bran-

chenspezifischer Modelle, wie die Tankplanung,

* fiir das Zusammenfihren von Prozessen, wie die
SOP-Planung basierend auf dem genauen Feinpla-
nungsmodell, und

¢ fUr nutzerindividuelle Lésungen zum ErschlieRen
von Wettbewerbsvorteilen geben.

Hier sieht sich ORSOFT auch kiinftig durch die enge

SAP-Partnerschaft und die hohe SCM-Expertise gut

aufgestellt.

ORSOFT entwickelt aktuell Open-Ul5-basierte We-

boberflachen, aus denen z.B. ein beliebiger Verkaufer

im Unternehmen in Echtzeit eine Capable-To-Promise

Anfrage durchfiihren kann (siehe Bild). Die dahinterlie-

gende Engine fiir das simulierte Anlegen eines Produk-

tionsauftrags zur Befriedigung eines Kundenauftrags
ist seit Jahren erprobt und sofort verfligbar. Durch die
gleiche Anmutung wie SAP UI5 werden Nutzer die An-
gebote von ORSOFT und von SAP identisch bedienen.
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Trotz komplexer Rechenlogik im Hintergrund stellt sich das
ORSOFT-Frontend fiur die Anfrage der Machbarkeit eines
Produktionsauftrags aufgeraumt und tbersichtlich dar.

Mit der Version 7.4 der ORSOFT Manufacturing Work-
bench soll noch in diesem Jahr ein Shared Memory
durch parallele Prozesse nutzbar sein, was nicht nur
eine noch bessere Skalierung der Nutzerzahl ermoglicht.
Perspektivisch kdnnen auch verschiedene Planungslaufe
und Planungssimulationen als Dienst fiir S/4HANA aus-
geftihrt werden, ohne die Performance von S/4AHANA
zu kanibalisieren und vor allem ohne deren Objekte
fir andere Nutzer wahrend der Simulation zu sperren.
Branchenspezifische Funktionen, wie die Tankplanung
oder die Optimierung semikontinuierlicher Produkti-
onen, die bereits verfligbar sind, sollen ergdanzend zu
S/AHANA verfliigbar gemacht werden, so dass kein
Eingriff in die Modellierung der Plattform notig ist.
Gerade wenn ERP-, SCM- und CRM-Modelle gemeinsam
gepflegt werden, konnte sonst jede industriespezifische
Abweichung vom Standard zu Inkompatibilitaten un-
tereinander fihren (Stichwort: SAP Industry Solutions).
Alles in allem: ORSOFT freut sich auf S/4HANA und die
damit einhergehenden Maglichkeiten.

ASK Chemicals GmbH

Produktivhahme
im zweiten Werk

Der Global Player ASK Chemicals ist einer der weltweit gréfsten Anbieter
von GiefSerei-Chemikalien mit einem umfassenden und innovativen
Produkt- und Leistungsportfolio.

Das Produktportfolio umfasst eine aufsergewédhnlich breite und inno-
vative Palette an Gief3erei-Hilfsmitteln wie Binder, Schlichten, Speiser,
Filter, Trennmittel bis hin zu metallurgischen Produkten wie Impfmittel,
Impfdréhte und Vorlegierungen fiir den Eisenguss. Das neue Unter-
nehmen ist in 25 Léndern mit 30 Standorten prédsent (davon in 20 mit
eigener Produktion) und beschdftigt ca. 1.700 Mitarbeiter weltweit.

Nur neun Monate nach
der Produktivhahme
der Software ORSOFT
Manufacturing Work-
bench der OR Soft Jani-
cke GmbH im groRten
Werk der ASK Chemi-

cals GmbH in Wiilfrath, -
© ASK Chemicals GmbH

ist das nachste Werk

des Unternehmens, in
Universalgehduse, einsetzbar

Bilbao/ Spanien, mit sowohl im Stahl- als auch im Eisenguss.

der Software produktiv

gegangen.

,Die Arbeit mit der ORSOFT Manufacturing Workbench hat
unseren Anwendern in Wiilfrath schon kurz nach Beginn der
produktiven Nutzung deutliche Zeitersparnis bei besseren
Planungsergebnissen gebracht. An diesem Mehrwert wollen
wir die Produktionsplaner in den anderen Werken der ASK
Chemicals GmbH teilhaben lassen.” sagt Michael Andrae,
Leiter Supply Chain Management Europa der ASK Chemicals
GmbH. Die Einflihrung im spanischen Werk konnte innerhalb
von nur drei Monaten erfolgen. Fabian Gasczak, Projektleiter
der ASK Chemicals GmbH, fuhrt aus: ,Aufbauend auf den
Ergebnissen des Projekts in Deutschland konnten wir die
erforderlichen Anpassungen in Spanien schnell durchfiih-
ren. Hilfreich war dabei auch die Méglichkeit, auf Spanisch
sprechende Berater bei ORSOFT zuriickzugreifen.” Funktional
setzt das spanische Werk auf dem in Deutschland definierten
Standard zur Produktionsplanung auf und erweitert ihn z.B.
um Funktionen zur LKW-Disposition.

Das SAP® ERP Add-on ORSOFT Manufacturing Workbench
nutzt die SAP Stamm- und Bewegungsdaten und ermdoglicht
es den Planern, die Produktionsplanungs- und Steuerungs-
prozesse einfach und effizient durchzufiihren. Da die Pla-
nungsergebnisse im SAP verfugbar sind, konnen samtliche
im Unternehmen definierten Prozesse uneingeschrankt auf
die aktuelle Planung zugreifen. Ein wesentlicher Mehrwert
ist auch die gewonnene Transparenz in diesem Bereich.



Prozessunterstiitzung fiir kollaboratives und
moduliibergreifendes Arbeiten mit SAP® ERP

PROZESSE IN SAP® ERP
ERLEICHTERN, STEUERN UND BEWERTEN

Bei der Implementierung von Arbeitsabldufen in SAP®
ERP muissen Nutzer unterschiedliche Masken in einer
bestimmten Reihenfolge ausfillen und Daten in ver-
schiedenen Modulen pflegen. Mit dem SAP Business
Workflow (BC-BMT-WFM) und insbesondere dem SAP
Workflow Builder stehen dafiir bereits leistungsfahige
SAP-,Bordmittel” zur Verfligung.

Diese SAP-Mittel bilden jedoch nur eine Integrati-
onsschicht ,oberhalb” der betriebswirtschaftlichen
Standardfunktionen und verwenden ausschlieflich
die existierenden Transaktionen, Funktionsbausteine
und Reports.

Will man jedoch Daten, die typischerweise in un-
terschiedlichen SAP Transaktionen erfasst werden,

im System erfassen
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Die Grafik visualisiert einen typischen Produktionsworkflow der ATP- und CTP-Priifung nach der Auftragsannahme.

Die unterschiedlichen Farben visualisieren verschiedene Kompetenzbereiche, die durch unterschiedliche Bearbei-

ter oder aber auch durch automatische Funktionen der Software in Echtzeit wahrgenommen werden kénnen. In

diesem Workflow werden terminliberwacht tber die Phasen hinweg Informationen angereichert und Prozesse

termintreu abgeschlossen.

in einer gemeinsamen Maske erfassen, bietet sich
ORSOFT Workflow an. Hier kénnen beliebige sinnvolle
Zusammenstellungen von Daten aus unterschiedlichen
Modulen definiert werden. Dabei kénnen manche Daten
im Moment der Erfassung weiterer Daten einfach nur
angezeigt werden, um z.B. die richtigen Entscheidun-
gen zu treffen.

Weiter ist es moglich, simulierte Objekte zu definieren,
welche ihre Daten auBerhalb der originalen SAP-Objek-
te, jedoch in einer vergleichbaren Struktur innerhalb
des SAP® ERP Systems auf der Datenbank im eigenen
Namensraum speichern. Gerade bei Prozessen, die
mit einem hohen Prozentsatz abgebrochen werden,

Ill

vermeidet dieses Vorgehen ,,Datenmull” im System.
Erst wenn alle Daten erfasst und gepriift sind, wer-
den automatisch im Hintergrund die verschiedenen
SAP-Transaktionen befiillt. Dabei wird das Berechti-

gungskonzept eingehalten.

VERWENDUNG UND NUTZEN

Bei ORSOFT Workflow kénnen die verschiedensten
Prozesse modelliert, Abhdngigkeiten und Zwangsfiih-
rung abgebildet werden. Vor allem auch kooperative
Ablaufe Gber Abteilungsgrenzen und SAP® ERP Module
hinweg werden so gefiihrt und bzgl. der Terminerful-
lung liberwacht. Durch Benachrichtigungen per E-Mail
an Kollegen, die die Weiterbearbeitung ibernehmen
konnen und sollen, werden Pufferzeiten minimiert.
Ein Konfigurator beim Kunden definiert die Ablaufe,
und die Dialoge kdnnen durch den Nutzer komfortabel
befillt werden.

Der Workflowmanager hingegen sieht den Arbeitsfort-
schritt und erhalt transparente Auswertungen bzgl.
Verzogerungen und deren Konsequenzen.

Mit ORSOFT Workflow wird der Pflegeaufwand durch
einfache Bedienbarkeit und Vermeiden komplexer
SAP-Transaktionen vermindert. Aullerdem wird durch
vielfaltige Qualitatssicherungsmechanismen eine hohe
Datenqualitat gesichert. Die Losung kann schnell durch
Einspielen eines Transportauftrags und Installation einer
Windows-basierten Software eingefiihrt werden. Am
SAP® ERP selbst sind keine Anderungen nétig.

DE-VAU-GE Gesundkost-

werk Deutschland GmbH

Optimierte Planungsprozesse
in Luneburg und Tangermiinde

Das DE-VAU-GE Gesundkostwerk Deutschland wurde vor iiber 100 Jahren
gegriindet und produziert heute in Deutschland mit iiber 500 Mitarbeitern
als bedeutendster Handelsmarkenhersteller fiir Friihstiicks-Cerealien mit
einem breiten Produktportfolio und hohen Anspriichen an Qualitdt und
Produktinnovationen sowie Kundenservice und Mitarbeiterzufriedenheit.
DE-VAU-GE ist seit mehreren Jahren SAP® ERP Nutzer.

Noch am Jahresanfang 2014
arbeiteten die Planer mit
SAP-Downloads und einem
mehrstufigen, MS-Excel-ba-
sierten Planungsansatz. ,Wir

waren, mit einem funfkop- e e
figen Planerteam und die- Das Produkt-Portfolio der DE-VAU-GE
sen Hilfsmitteln, am Ende umfasst u.a. Musli, Flakes und Cerealien.

unserer Leistungsfahigkeit

angelangt.”, charakterisierte Nadine Reincke, Leiterin Disposition,
diesen Zustand. Um das weitere Wachstum des Unternehmens zu
gewahrleisten, war eine optimierte Softwarestiitzung erforderlich.
Dabei war bereits zu Beginn der Uberlegungen klar, dass eine Re-
strukturierung der SAP-Prozesse nicht ausreichend sein wiirde, das
gestellte Ziel zu erreichen. Nach einem Prozess der Marktanalyse
entschied sich das Unternehmen fiir ORSOFT Manufacturing Work-
bench als spezialisiertes APS-System. IT-Leiter Hartmut Schroder
fihrt dazu aus: ,,ORSOFT Manufacturing Workbench ist eine funkti-
onale Erganzung des SAP® ERP-Systems, durch deren Einflihrung ein
Systembruch vermieden werden konnte. Das Tool ermoglichte uns
damit nicht nur die Prozesse in der Planungsgruppe zu optimieren,
sondern durch die begleitende Umstellung der SAP® ERP-Ablaufe
den gesamten Planungsprozess im Unternehmen, einschlieflich
Vertrieb und Beschaffung, ganzheitlich zu optimieren.”.

Bei der Konfiguration der ORSOFT Manufacturing Workbench
wurde viel Wert auf eine einfache und effektive Bedienung gelegt.
Verschiedene Algorithmen unterstltzen die Planer bei der Arbeit
— so werden Kapazitatsreserven durch die Bildung optimierter
Reihenfolgen auf Basis einer Riistmatrix gehoben.

Der Feinplanungszeitraum wurde auf 13 Wochen ausgeweitet,
dadurch konnte eine Trennung in Grob- und Feinplanung entfallen.
»Innerhalb weniger Wochen ist es gelungen, die neuen Prozesse
zu etablieren und die Nutzenspotentiale zu erschlieRen. Unsere
Planung ist erheblich flexibler geworden, wir kdnnen schneller auf
Kundenbedirfnisse eingehen.” erganzt Nadine Reincke.
Zwischen Projektbeginn und einer eingespielten Nutzung des
Systems im taglichen Betrieb vergingen nur knapp 8 Monate.



Veritas AG

Automatische Nivellierung

Langfristige Bedarfs-, Projekt- und
Produktionsplanung bei Projektfertigern
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ORSOFT hat bei der Veritas AG am Standort Gelnhausen die
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Um Fertigungskapazitaten tber mehrere Jahre zu pla-
nen, sind sehr groRe Datenmengen zu analysieren und
auszuwerten. Ein Ublicher Betrachtungszeitraum bei
einer Langfristplanung sind drei bis finf Jahre, daraus
ergeben sich mehrere Millionen Einzelaktivitaten (Vor-
gange in der SAP Terminologie), die auszuwerten sind.

LOSUNGSBESCHREIBUNG

Die ORSOFT Enterprise Workbench macht die Daten
fur die Planung in einer Hauptspeicherdatenbank
verfligbar. Nur durch den schnellen Zugriff auf die
Daten ist man in der Lage, komplexe Auswertungen
mit einer akzeptablen Performance durchfihren zu
kénnen.

Dass Ziel der Software-
I6sung ist eine Analyse

Kapazitit (h)

der Kapazitatsauslastung

far die kommenden Jahre.
Datengrundlage sind die
im PS und PP vorhande-
nen Projekte, die bereits =
beauftragt sind. Diese
werden durch die opera-
tive Planung im Vorfeld
bearbeitet und bilden die
,Grundlast” fir die lang-

fristige Kapazitatsvorschau.

mTypA ®TypE mTypC ®TypD ®mTypE =TypF ~Freie Kapazitit mRGckstand —Kapazititsangebot

werden. Simulierte Projekte konnen auch dafiir ver-
wendet werden, produktive Projekte, bei denen noch
keine vollstandigen Stammdaten vorliegen, fur die
Kapazititsanalyse zu ersetzen. Ublicherweise nutzt
man dazu standardisierte Maschinen bzw. Produk-
te. Kundenspezifische Auspragungen sind bei einer
langfristigen Kapazitdtsaussage von untergeordneter
Bedeutung. Das vereinfacht die Datenpflege, da man
auf Kopiervorlagen zuriickgreifen kann.

Die Anforderungen gehen Uber statische Reports hi-
naus. So sollen unter anderem Varianten verglichen
werden, bei denen bestimmte Szenarien fur Eintritts-
wahrscheinlichkeiten der Projekte berticksichtigt sind.

Diagramm Kapazitatsibersicht: Spitzen, die Gber das Kapazitdtsangebot ragen, missen

Daneben existieren bereits geglattet werden.
Kundenanfragen mit einer

gewissen Wahrscheinlich-

keit der Auftragserteilung. Voraussetzung flr die Be-
rlicksichtigung der potentiellen Projekte in der Planung
ist, dass diese im SAP zusatzlich zu den operativen
Projekten als sogenannte simulative Projekte gepflegt

Die Losung erlaubt es daher, die fiir die Auswertung
aktiven Projekte interaktiv auszuwahlen, die resultie-
rende Kapazitatsbelastung berechnen zu lassen und
die Effekte zu beobachten.

Adftragsnr. | | Bezeichnung

[] prod. Metzplan akiiv | Start prod. Metzplan | Ende prod. Netzplan ][ sim. Mezplan akiiv [ Start sim. Metzplan] Ende sim. Netzplan |

1230004507 Projekt ABC_D1 = 16.12.14
1230004517 Projekt ABC_02 02.02.15
123000452°  Umnbauprojekt 3vZ_01 01.04.15
123000453°  Umbauprojekt XyZ_02 [l 12.03.15

2230004507 Simulation Projekt ABC_03
223000452°  Simulation Umbauprojekt 3YZ_03

Auswahl von Projekten zur Berechnung der Kapazitatsauslastung

15.04.18 18.12.14 15.04.18
15.06.18
10.08.18
27.07.18
(sl 250815 20.02.18
19.02.16 03.09.18

Damit wird z.B. die Frage beantwortet, welche Projekte
ggf. gefahrdet sind und welche zusatzlichen Projekte
problemlos terminlich zugesagt werden kdnnen. Wie ist
der betroffene Umsatz? Daneben besteht ebenfalls die
Moglichkeit, die terminliche Lage kompletter Projekte
zu verandern. Ziel ist es dabei, realistische Liefertermine
unter Berlicksichtigung konkurrierender Anfragen zu
simulieren und zu ermitteln.

Basis ist dabei ein vereinfachter und auf die Planungs-
16sung beschrankter MRP-Lauf, der zu den simulierten
Projekten lauft und so die Kapazitatsbedarfe in Form von
Planauftragen erganzt. Diese in den Planauftragen ent-
haltenen Kapazitatsbedarfe werden infinit terminiert.
Ebenso werden bei Lagerfertigung die Planauftrage
(virtuell) nach der First-come-first-served-Methode
einem Projekt zugeordnet.

Neben der Entscheidung, welche Projekte in die Lang-
fristplanung einflieBen sollen, kann auch der Blick
auf die zusammengefassten Kapazitaten sehr flexibel
angepasst werden. Sowohl die Analyse einzelner Ar-
beitsplatze, als auch die Auswertung ganzer Bereiche
oder Werke ist moglich. Auch das flexible interaktive
Auswahlen der zusammenzufassenden Arbeitsplatze
abseits bestehender Hierarchien ist vorgesehen.
Durch die Simulation von zeitlichen Verschiebungen
von Projekten werden Machbarkeitsaussagen zu neuen
Anfragen unterstitzt. Die Resultate liegen als aussa-
gekraftige Diagramme vor, die automatisch via Excel
exportiert werden kdnnen und so die Kommunikation
und Abstimmung innerhalb des Unternehmens erleich-
tern. Hier lassen sich auf einen Blick Kapazitatstaler
erkennen, die zur Glattung von Kapazitdatsbedarfen
durch zeitliches Verschieben genutzt werden kdnnten.
Vorgefertigte Reports kdnnen zum gerade aktiven
Szenario erzeugt werden.

Planungslésung SCHEDULE++ in der Auspragung , Nivellieren
und Glatten” eingefiihrt. Mit der Software wird die Produktion
von Fertigprodukten auf Montageinseln taglich rollierend ge-
plant. Sdmtliche Auftrage im betrachteten Zeithorizont, die jede
Nacht vom ERP-System auf Grund von Kundenbedarfen erstellt
werden, erhalten dabei eine Zuordnung zu Produktionstagen.
Der nutzergesteuerte mathematische Optimierungslauf, der die
Anwender bei dieser Zuordnung unterstiitzt, erfolgt nicht nur unter
Beruicksichtigung verfligbarer Kapazitdten, sondern betrachtet
auch die Termintreue und die Einhaltung eines ausgeglichenen
Produktmixes fiir jeden Tag.

Die Forderung beziiglich des Produktmixes zielt auf die entste-
henden Bedarfe an eigenproduzierten Vorstufenprodukten und
Kaufteilen, deren Abfragen gleichmaRig Gber die Zeit erfolgen
sollen. Damit wird erreicht, dass der gesamte mehrstufige Prozess
inklusive der Zulieferbedarfe, aufgrund der Beruhigung durch die
Optimierungsfunktion, von der Endmontage-Planung profitiert. Die
Planungslosung ist hierzu in den taglichen Lauf der Bedarfsrechnung
des ERP-Systems FOSS der Firma ORDAT integriert. Aktuell wird die
Lésung von acht Planern in Gelnhausen eingesetzt; wobei geplant
ist, sie auf weitere Standorte, insbesondere in Ungarn, auszurollen.

i

Veritas:AG

Veritas AG plant die Produktion von Fertigprodukten mit ORSOFT SCHEDULE++
,Nivellieren und Glatten”
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Vetter Pharma-Fertigung GmbH & Co. KG

Pharmazeutische Fertigung zuverlassig geplant

Die Vetter Pharma-Fertigung GmbH & Co. KG ist ein internationaler Spezialist in der Fertigung von aseptisch vorgefiillten
Injektionssystemen wie Spritzen, Karpulen und Vials. Die Kernkompetenzen liegen in der pharmazeutischen Fertigung von der
friihen klinischen Entwicklung tiber den Scale-up zur kommerziellen Produktion bis hin zur Endverpackung von Parenteralia.

Entwicklungsstandorte befinden sich in Chicago und Ravensburg. Die kommerzielle Fertigung findet ausschliefSlich in Deutschland
© Vetter Pharma-Fertigung GmbH & Co. KG

statt. Das Unternehmen ist unabhdngig und befindet sich in Familienbesitz.

Vetter Pharma-Fertigung GmbH & Co. KG | Standort fiir Optische Kontrolle und Logistik

WEITERE SCHRITTE

AUSGANGSSITUATION UND ANFORDERUNGEN EINSATZ IM TAGESGESCHAFT

i P o =t

Als ein internationaler Dienstleister beruht Vetters

Geschaftsmodell ausschlieRlich auf der Kundenauf-

tragsfertigung. Das Unternehmen produziert tiber 120
Produkte mit Giber 3.000 SKU. Im Jahr 2011 evaluierte
das Unternehmen Moglichkeiten, die im SAP® ERP
Uber eigenprogrammierte Transaktionen abgebildete

Planung durch ein leistungsfahiges Planungssystem
abzuldsen. Anforderungen waren dabei:

*

Planerische Abbildung einer rollierenden Produktion
im 7-Tage 3-Schicht-Modell

Optimierung der Planungsprozesse (z.B. Kampagnen,
Reihenfolgenplanung)

Hohere Transparenz (iber die zusammenhangenden
Prozessstufen mit Alertmonitoring

Prozessuale und organisatorische Starkung und
Verdichtung der Planungsfunktion im Unternehmen
Reduzierung des Planungsaufwands durch Auto-
matisierung in Bezug auf vorhandene Produkti-
onsrestriktionen

Leistungsfahige Planung bei weiterer Zunahme der
Produktvielfalt

Verbesserung der KPI‘s (OEE, Customer Service
Level, Durchlaufzeiten)

In den vergangenen 18 Monaten der produktiven

Nutzung wandten die Anwender eine Vielzahl von

Funktionen bei der Planung an. Exemplarisch gehen

wir auf einige Punkte ein:

¢ Reinraum-Planung
Im Feinplanungshorizont von 12 Wochen findet eine
lickenlose ,,Schlauchplanung” auf Basis des aktuell
hinterlegten Schichtmodells und der gepflegten Zeit-
wirtschaftsdaten im SAP® ERP Planungsrezept statt.
Dabeiwerden die erforderlichen Ristzeiten auf Basis
einer Ristmatrix automatisch mit bertcksichtigt.

* Planung der optischen Kontrolle
Basis flir die Planung ist das im SAP® ERP hinterlegte
Schichtmodell mit der Anzahlin einer Woche verfiig-
barer Mitarbeiterstunden. Jeder Auftrag hat einen
geplanten Kapazitatsbedarf in Stunden und wird auf
einen der verfligbaren Kontrollrdume geplant. Die
Planung selbst erfolgt tiber ein spezielles Cockpit,
welches Angebot und Nachfrage in einer Woche
gegenlberstellt und bei Bedarf einen Absprung in
die Auftragsliste ermdglicht.

Ck-Personalbe.. |

etter Pharma—F%tigungYGmbH & Co. KG I
- |

Vollautomatische Abfillung

¢ Planung der Gefriertrocknung

Ein Kernprozess der Produktion ist die Abfiillung mit
anschlieBender Gefriertrocknung. Zur Abbildung
der Herstellung von Doppelkammerspritzen war es
erforderlich, zwei Prozessauftrage mit drei planerisch
relevanten Ressourcen miteinander zu koppeln.
Flhrend ist dabei die erste Abfullung. Alternative
Gefriertrocknungsanlagen sind im SAP® ERP, ohne
die Notwendigkeit eigene Fertigungsversionen an-
zulegen, modelliert.

Kaskadenplanung

Die Produktionsprozesse laufen Uber bis zu acht
Schritte ab. Durch spezielle Funktionen innerhalb
der Kaskadenplanung ist es moglich, die vor- und
nachgelagerten Produktionsschritte ausgehend von
der Abflllung automatisch zu terminieren. Die ge-
wiinschten Zeitabstdnde zwischen den in einzelnen
Auftragen modellierten Fertigungsstufen sind in einer
in die Software eingelesenen Excel-Tabelle abgelegt.

Nach Umsetzung der ersten Projektphase folgte im
Jahr 2013/2014 das Projekt Phase Il. In dieser mittler-
weile beendeten Phase hat Vetter Erweiterungen zur

Verbesserung des Materialdispositionsprozesses, zur

Kapazitatspflege und zur Einrichtung eines Produkti-

onsviewers durchgefiihrt. Fir 2015 sind zusatzliche

Erweiterungen zur Automatisierung der Planung und
zur Planung des Ansatzbereichs vorgesehen.

BEWERTUNG DES PROJEKTS

Das Management und die Anwender bewerten das
Projekt positiv. Der Einsatz der ORSOFT Manufactu-
ring Workbench tragt wesentlich zu einer effizienten

Ein- und Umplanung
der komplexen Auf-
tragsstrukturen bei
Vetter bei. Die Auf-
tragssituation und die
Auslastung sind allen
Mitarbeitern transpa-
rentund erlauben eine
engere Zusammenar-
beit zwischen Produk-

Ressource | KW 17/2014 | KW 18/2014 | Alertmonitoring tion und Planung. Ein

- 1| P OkD0Z 144 (149 4586 (320 C . . . .

PROJEKTABLAUF UND ZEITPLANUNG SINETeTinE 538 (149) 1993 (320) Durch die Vielzahl der einzuplanenden Auftrage ist deutlicher Produktivi
. . . . 3| P OKMHOLO? 15 (39 149 {54 eine effiziente Steuerung des Planers auf Ausnah- tatsfortschritt konnte

Das Implemethle.rungsprOJe.kt begann !m Juni 2012 4| P OkDo 149(5 (31?8) 431(5 ()950) mefélle und deren prospektive Einordnung wichtig. durch die rollierende
:nd startete mit elneLBIuk?prlnt-Phats)e. Dre Umsetzhu.ng 5| P OkDO4 0 (149 4481 (320) In der ORSOFT Manufacturing Workbench sind Planung des 3-Schicht
auerte von September bis November 2012. Nach in- B| P OKOOS 930 538) 1065 (1152) wesentliche Abweichungen durch spezielle lkonen Betriebs erreicht wer-

tensiven Tests und Schulungen begann die produktive

Nutzung der Software im Januar 2013. In den ersten

drei Monaten zwischen Produktivsetzung und Go-Live
arbeiteten die Planer parallel in SAP und mit der ORSOFT
Manufacturing Workbench. Dies geschah u.a. vor dem

Hintergrund der organisatorischen Umgestaltung der

Planungsabteilung und den erforderlichen Stammda-

tenkorrekturen. 10 Monate nach Beginn des Projekts

wurde es erfolgreich abgeschlossen.
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]

Detailz

St..l K. | Sta..l Statuz ” Auftragsnummer || bl at.- M.
147 @ TR 01035354010 55000472
147 @ TR 01035994010 55000472

=

ka

Die Planung der optischen Kontrolle erfolgt tiber das OK-Per-
sonalbedarfscockpit in ORSOFT Manufacturing Workbench,
welches sowohl die bereits belegten Stunden als auch die
noch zur Verfligung stehenden Stunden (in Klammern ste-
hend) anzeigt

oder Zahlenwerte hervorgehoben. So erhalten die
Planer beispielsweise Informationen liber gednderte
Bedarfstermine von Kundenauftrdagen, ungiltig
gewordene Planungsrezepte und die Unter- oder
Uberschreitung von Pufferzeiten zwischen Ferti-
gungsschritten.

den. In Summe konnte
die Ausbringungin der
Produktion durch eine
deutliche Verdichtung
der Auftrage erhoht
werden.

© Vetter Pharma-Fertigung GmbH & Co. KG

Fiir die Planung der Fertigung der Doppelkammer-
spritzen werden zwei Prozessauftrage gekoppelt
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Georg Fischer GmbH
GieBereiplanung in Leipzig

Die Georg Fischer Automotive AG steht fiir Entwicklung, Produktion und Weiterverarbeitung hochbeanspruchbarer Leichtbau-Teile

in Eisen-Sandguss, Aluminium-Druckguss und Magnesium-Druckguss fiir die Automobilindustrie und deren Zulieferer sowie fiir

Industrieanwendungen und Konsumagditer.

Als weltweit fiihrender Anbieter von Eisenguss- und Leichtmetallguss-Teilen fiir Antrieb, Fahrwerk und Karosserie von Nutz-

fahrzeugen und Pkw, ist Georg Fischer zudem nachweislich ein Top-Performer bei Lieferqualitdt und Liefertreue und besitzt ein

ausgewiesenes Know-how in den fiir die (Grofs-)Serienfertigung relevanten Giefsverfahren (Sandguss, Druckguss) und Werk-
stoffen (Eisen, Aluminium, Magnesium).
Georg Fischer Automotive unterhdlt in Leipzig eine GiefSerei mit Europas gréfStem Formkasten fiir maschinengeformten Guss.

Mit ihm lassen sich auch grofe und schwere Bauteile wirtschaftlich herstellen.

Seit 2008 ist bei dem Unternehmen Georg Fischer
GmbH am Standort Leipzig das Produktionsplanungs-
tool SCHEDULE++ im Einsatz. Es wird zur Planung der
GieBanlage genutzt, die Planung ist in zwei separate
Phasen unterteilt. Zunachst werden, ausgehend von
den Kundenbedarfen, die GieRauftrage tagegenau
der GielRanlage zugeordnet. Hieraus ergeben sich
vorausschauend die Bedarfe insbesondere fiir die Kern-
produktion. Die Planung zur Reihenfolge der Auftrage
eines Tages erfolgt in einer zweiten Phase ebenfalls
mit SCHEDULE++.

Bei der Bestandsverfolgung der einzelnen Gieliteile
spielt neben dem SAP Werksbestand das SAP Neben-
buch Il mit taglichen Riickmeldungen zu den Bestan-
den an den einzelnen Arbeitsplatzen im Werk (WIP)
bzw. auRer Haus (bei Lohnbearbeitern) eine zentrale
Rolle. Es ist moglich, jederzeit festzustellen, wie viele
und welche GieRteile sich an welchem Ort befinden.
Obwohlim SAP teilweise einzelne Bearbeitungsschritte
als separate SAP Artikel modelliert sind, wird in SCHE-
DULE++ nur ein einziges Objekt betrachtet. Aus Sicht
des Planers hat es lediglich unterschiedliche Status.

MatNi. Erste Untard.. | Material Alterna..| Weds.. | Blla. | Bil.| Riek.| plan.. | Ges. | Ges. | L0 Bes. LR Bes.. LHB. :_" i e
=
1| LR1144100 |09.02.15 Olwanne © sov | so a| 28 54| 13 FT nut.. 2 | RT nut. 2 [ LH nut. 50
Anz. Prod. 2 |D2.2015 s [ AR 17 FT La. RT La.. 2 [ LH La.. 80| °
Prod: 10.03 50 |0z.45| 14 41| 48 [FTwip 2 | RT WP LH WP ¥
47217 Lief. 04.03___| AWB: B0 |0 50| 48 |FTsp RT Sp LH sp i
Losgr. 50 01144104 28 Werbuc COGH LH o 3
2 [ LR1010160 |25.03.15 Reaction Am Y s00 e o o a| 24| 20| 20FTnut. RT nut.. 7 | LH nut. o B |- —
Anz. Prod. 1 |02.2016 o EN - 20| =20|FTLa RT La.. 5| LHLa. 7|
Prod: 24.02 s00 | 02.15| 13. 20| =20 |FTwIP RT WIP 2 [ LHwiP x
47823 Lief, 02.03... 20| 20 |FTsp. RT Sp. LH Sp.. b
Losar. 30 LO1010180 14T, | % Werbuc.. coGlk. LH EO. B
3 [ Lroa14100 Blwanne BRA000 - W] 50V | 50 s o [ FT nut RT nut LH nut o | | N —
500 Ell EG FTLa RT La LHLa g
B 01... | 14, FT wiF RT WIP LH WiF 5
FT Sp.. RT Sp. LH Sp.. b
Losar. 26 00414100 26 .. Verbue., coslk. LH EO. 5
4| LRo433840 Wetzeugplatte bewe.. | S0a 50 al = a2 FT nut.. RT nut.. 2 _-_
Anz. Prod. 1 |02.2015 EOE - | FT La. RT La.. i
Frod: 2002 s0 |ozs| 13 FT wiF RT WP B T
5 FT Sp RT Sp N
Losar. 18 00933640 6 Tage E] erbue., cosl. %

Sicht Artikel und diverse Planungseigenschaften
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Die Planungsergebnisse werden einerseits an die Gielk-
anlage Ubergeben, andererseits in diversen Excel-
Sheets den Kollegen im gesamten Unternehmen fiir
deren Arbeit bereitgestellt.

Der wichtigste Parameter fiir die tagegenaue Zuordnung
der GieRauftrage ist der GielRkalender, wo sowohl die
Kapazitaten als auch ein werkstoffabhangiges Portfolio
vorgegeben sind.

Es gibt Ubersichten, wie sich nach aktueller Auftrags-
situation die Bedarfe fiir GieBmenge (Tonnen, Kasten),
Werkstoffe (Tonnen) oder Kihlzeiten (in Teilen und
Stunden) in der Zukunft entwickeln werden. Neben
der operativen Planung ist es eine wesentliche Auf-
gabe des Planers, hiermit die Anforderungen fiir den
GielRkalender zu formulieren.

e kstotl| Gesa.. 09, K | Di: 2402, | Mi: 25.02. | Do: 26.02 | Fr: 27.02.| Sa:28...
1 S S S S S S S
Sk 3.2287 597 437 547 407 457 4
] S ~ ~ ~ ~ = S
50 2,905 477 =N N R 197 N Nutzfahrzeuge,
S05 3,1967 38" 1097 647 1867 62 N
0w = ~ ~ = = = ~
oM S S S S ~ S ~
500 5117 57 4 157 N N o
S0k = = = = = = =
KZEIT 1,799 N 57 7o 217 567 N
Alle 9.4957 1437 1907 2337 2607 1357 !
produziert.
Werkstoffbedarfe je Tag
© Georg Fischer AG
Kiihlzeit| Gesa.. [ 08,k [oo. i [ 100w [ 11 ke [ 120k [ 12k [ 19, ki [ 18, 1k
7 . S S 5 S X 5 =
~ ~ ~ ~
3 & = y = = 5 =
5 = 5 = = ETN N =
4 3907 RIS 38 1017 3
4F 1,147 A 577 187
g 1,361 Y 311 275 230" 341 208" M at-Nr Anza.. | off. Materialb_. [ D dis. [ di
5P 405 N 107 207 243" 157 157 1| LROOS2030 7| Getrieberah.. | 2| 15 |]12.03.15 25 14
g 1,027 ! 2217 1047 1247 1527 I 2 | LROM67250 | Tandemach..” 6| 11120315 5 -2
&P EE) N B B 187 B 9 3| LR2157430 | Achsgehdus.. | 6| 12 |[1003.15 HIED
7 520 N E%) & hl 4| LR2157430 | Achsgehdus.. | G| 12 [[11.03.15 5 33
7F 100 N M 3 | Details 5| LR2157430 7| Achsgehius ) 3| 16 ||12.08.15 5 17
2 2027 M 2247 2047 2 6 | LRZEOFS20 | Achsgehdus.. 6| 12 ||00.03.15 ] 16
E] 7 b 7 3 Sl Y 7 7| LR2607430 | Achsgehdus. | 12| 24 [[10.03.15 6| =
10 922 R 1537 1807 1087 5 | LR2607430 | Achsgehdus. | 13 [ 26 [[120315 6] =26

Kuhlbedarfe je Tag und je Woche sowie Absprung zu den Kundenauftragen

Einige der zentralen Materialparameter fir die ope-

rative GieBplanung sind:

* Werkstoffe bzw. Alternativwerkstoffe

* Paarweise unvertragliche Giel3teile

¢ Gemeinsame Produktionen, Kastenproduktionen

* Kuhlzeiten, da prinzipiell nicht unbegrenzte Kiihlka-
pazitaten zur Verfliigung stehen kdnnen

* Gesamte GieRmenge am Tag fir den Metallbedarf

¢ Anzahl der Gielteile am Tag, d.h. Anzahl der Ein-
zelteile bzw. Anzahl der Kasten

* Durchlaufzeiten, d.h. Dauer aller Folgeprozesse bis
zur Auslieferung an den Kunden

¢ Schwierigkeitsgrad (abgeleitet vom Personalaufwand
an der Formanlage), um damit Pausensortimente zu
definieren, diein rollierende Pausen gelegt werden,
um die Formanlage nicht pausenbedingt anzuhalten

Vom Planer sind auRerdem Parameter zu beriicksich-

tigen, die sich eher als weiche Restriktionen auffassen

lassen:

+ Abformzahlen fir Giel3teile

¢ Test- und Probechargen

¢ Optimale LosgroRen

¢ Gewichte der GieRteile

Fiir den Reihenfolgeplaner haben selbstverstandlich

andere Materialparameter oberste Prioritat:

* GielRtemperaturwechsel am Tag

+ Werkstoffwechsel am Tag

* Kapazitdten innerhalb eines Tages

AuBerdem kann an dieser Stelle letztmals die Verfiig-

barkeitspriifung aller Einzelteile, der Folgekapazitaten

oder die Absprache mit dem Kunden erfolgen.

Aus diesem Grund wurden verschiedene Oberflachen

mit SCHEDULE++ sowie zwei prinzipiell unterschiedliche

Planungsabldufe umgesetzt.

+ Die Oberflache des Gielplaners enthélt eine zentrale
Sicht auf die Artikel sowie eine Sicht auf die Auftra-
ge eines Tages. Fir die oben erwdhnten Aufgaben
stehen auRerdem Ubersichten zu GieRkalender,
Kundenauftragen und sich ergebende Prognosen,
sowie fir die diversen Bestandsarten zu Verfligung.

+ Die Oberflache des Reihenfolgeplaners enthilt le-
diglich eine Sicht auf den aktuellen Tag.

Eine Erweiterung des Planungstools innerhalb des Pro-

duktionsprozesses nach vorn (Kernfertigung) bzw. nach

hinten (Bearbeitung) wurde konzeptionell untersucht
und fur moglich befunden.

Di: 2402 [al=} Kasten | Wenuendet fill| Flizsi | FIX| Comp. [ S0 S0 S ki hi: 26 02 at:] Kasten | Venmendet fil| Flizsi [ FIX| Comp.| 505 | ifedes | Giefte ki
1| 835 kgikasten [ 310 .7 3240 109 | 2709 | 0. [ 1595 | 174 | 23 127 908 kokasten | 300 .7 316.0 286.5 0.

N3 LROOTE050 7 35 35.0 | 1303, 35 15.4 | [ 1380 K LROD17500 25 25.0 | 11.035. & 10.5 [ W] Si3.0 1385

K LRO157350 45 240|210z 9 4.6 | |V 1405 K LRO117470 30 15.0 | 04.03. 5 7.8 [ W Si3.7 1385

K LROZ227350 20 0.0 | 1902 4 7.7 | ¥ 1405 K LRO1Z7470 | -G0 0.0 | 2002, G R Si3.7b | 1355

F LR1484460 " L] 6.0 4.0 | /] 1380 K LR2107430 35 15.0 | 21.02. 1 17.5 [ W] Si3.7b | 1410
-36 0.0 | 2402, 26 EFIED 1385 K LRZA57430 72 36.0 | 2402, 7 306 | [V Si3.7b | 1410
-39 13.0 | 2402 31 4.5 | /| 1385 K LRZ207430 &0 30.0 | 24.02. 1 355 | [V 5i3.7b | 1405

K LROO30030 | 26 26.0 | 17.02. 23 25.7 | [V 1385 K LRZ257430 20 10.0 | 27.02. 12 0.5 [ W] Si3.7b | 1405

K LROO39100 7| -G4 32.0 | 17.02. 49 34.3 | [V 1385 K LR2Z507430 &0 30.0 | 2502 5 226 | [V Si3.7b | 1415

K LROO72030 7| B4 6.0 | 2002, 29 14.1 | [ 440 K LR2517430 &0 20.0 | 2402, 6 2341 | [V Si3.7b | 195

K LR1307450 7 120 15.0 | 2402 7 10.0 | [V 1305 Mg LR26074307 -6 F2.0 | 24.02. 14 26.2 | [V .Si2.7h| 1405

K LR2025800 7| 152 32.0 | 2002 1. 244 | 4| 1305 P LR2E17430 &6 28.0 | 2602, 6 32.2 | [V .Si2.7h| 1405

I LROJ26200 7 594 27.0 | 2502, 50 248 | || 1300 NS LRO3272507( -144 12.0 1.0 | W] Si2.7h| 1410

I LRODAZ640 7 29 12.0 | 2202, 10 106 | [V 1380 K LR2207430 20 20.0 | 2602 7 16.65 | || Si3.7b | 1305

MS LRO102050°7 14 14.0 | 1402 6 16.8 | [V 1390

K LRO122080 | 16 16.0 | 1202 2 201 | | 1390

I LRO393640 10 100 | 2202 4 5.4 | |V 1320

I LROO72060 10 100 | 1602 & 9.1 | | S0V 1410

Sicht Auftrage zweier Tage mit zentralen Planungsparametern

In der GieRerei Leipzig von GF Au-
tomotive werden groRe Bauteile
unter anderem fiir Baumaschinen,
Landmaschinen,
Schiffsmotoren, Windkraftanlagen
und Industrieroboter hergestellt. Im
groRten Formkasten fuir maschinen-
geformten Guss wird unter anderem
der 780 kg schwere Frontrahmen fir
den Landmaschinenhersteller CNH
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Dynamische FlieBschema-Planung

und -Simulation

Mit Hilfe der FlieBschemasimulation werden innerhalb der Sys-

temverfahrenstechnik computerunterstiitzt Trennprozesse und

Stoffumwandlungsprozesse mit kontinuierlichen Stoff- und Ener-

giestromen simuliert. Sie wird eingesetzt, um chemische und

petrochemische Anlagen sowie biochemische und metallurgische

Prozesse zu modellieren und zu optimieren. Mit der FlieRschemasi-

mulation kdnnen auch thermodynamische Phasengleichgewichte,

Kreisprozesse und thermische Kraftwerke berechnet werden.

Hauptanwendungsfelder sind die Branchen Chemie, Petrochemie,

Biotechnologie, Pharmachemie und Metallurgie. Der Unterschied

zu gangiger Software fiir FlieBschemasimulation ist, dass die Losung

von ORSOFT auf Basis von SAP-ERP-Daten zu Materialien, Rezepten,

Ressourcen etc. operiert und somit jederzeit auf aktuellen Daten

des fiihrenden Systems aufsetzt. Man muss nicht permanent das

Modell pflegen, sondern die Losung ist integriert in die SAP-ERP-
Welt und in die SAP-Objekte.
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Die ORSOFT-Software unterstiitzt die be-
trieblichen Prozesse Anlagenplanung
(Untersuchung der Machbarkeit und Wirt-
schaftlichkeit neuer Produktionsanlagen und
Ressourcen (Reaktoren, Tanks, Leitungssys-
teme etc.), Auslegung bzw. Dimensionierung
von Produktionsressourcen (Behéltern und
Rohrleitungen) Investitionsplanung und Be-
triebskostenermittlung und Anlagenbetrieb
(Produktionsplanung, insbesondere bei Kup-
pelproduktion, Crackern, semikontinuierli-
cher Produktion, Mischung aus Batch- und
Konti-Produktion u.a.).

ANLAGENAUSLEGUNG

Oftmals wird zur Anlagensimulation bei
kontinuierlichen Prozessen entweder nur
ein stark vereinfachtes kapazitives Modell
(Excel-Tabellen) oder eine Diskretisierung als
ereignisorientierte Materialflusssimulation
oder eine FlieRschemasimulation verwendet.
Das vereinfachte kapazitive Modell ist haufig
nicht ausreichend genau, weil es Themen
wie Warteschlangeneffekte, Parameter-
veranderungen und Reinigungszeitpunkte
nicht berlcksichtigen kann. Bei der ereig-
nisorientierten Simulation wird eine Anlage
durch ein Ressourcennetz modelliert und

Schematische Darstellung

der Materialfluss durch die Anlage schrittweise simu-
liert. Diese Form der Simulation liefert zwar genauere
Aussagen als das vereinfachte kapazitive Modell, be-
riicksichtigt jedoch dynamische und kontinuierliche
Parameter wie Konzentrationen, Dichten, Qualitaten
etc. nur in diskretisierter Form. Bei der dynamischen
FlieBschemasimulation wird das Modell als eine Opti-
mierungsaufgabe formuliert und in der fiir dynamische
Prozesse hochsten Genauigkeit gelost.

Allen drei Methoden der Anlagenauslegung und An-
lagensimulation ist in konventionellen Systemen ge-
mein, dass sie spater im operativen Betrieb nicht zur
Produktionsplanung verwendet werden kdnnen, weil
sie in einem eigenem System liegen. Sie missen Gber-
tragen werden. Spater im laufenden Prozess missen
die Modelldaten bei jeder neuen Fragestellung (neue
Produkte, zusétzliche Tanks, andere Qualitatsanforde-
rungen etc.) im fihrenden ERP-System und im System
der Simulation neu gepflegt werden. Mit der dynami-
schen FlieRschemasimulation als Add-On zu SAP® ERP
bietet ORSOFT eine Alternative.

Gemisch 2

Tank T 3 Tark
Rohgemisch & Rohgemisch B

Anlage 1 Material 1

il

Tark

»
Material
3

Bearbeiten im ERP

Aktianen

Anzeigen im ERP

Detailz

Tank
Material [ | Pipe 1 |
4

Material 4

Tank

Meterial 5

P isterial | Pipe 2 |
5

FlieRschema-artige Darstellung in der Planungssoftware von ORSOFT

PRODUKTIONSPLANUNG UND -SIMULATION

Durch das Nutzen der Datenstrukturen vorhandener
ERP-Systeme muss man lediglich die Daten fir die
neu hinzukommenden Materialien und Ressourcen
im ERP-System aufnehmen. Dadurch kann man sehr
schnell sehr umfangreiche Simulationen durchfiihren.
Es Giberrascht Ingenieure sehr, wenn sie sehen, wie
genau z.B. Sticklisten in ERP-Systemen nicht nur die
Materialmengen, sondern auch Energiebedarfe, Per-
sonalbedarfe, Abwasserbelastung usw. abbilden. Das
ergibt die Chance, z.B. Abwasserprofile und Energie-
profile in Verbindung mit der Produktionssimulation zu
ermitteln. Fir die Belange des Designs und Redesigns
missen meist nur Arbeitsplane und dabeiinsbesondere
die Ressourcenbedarfe nachgepflegt werden.
Im Resultat kann man durch die Nutzung der ORSOFT-
Losung flr FlieBschemasimulation:
¢ Anlagen und Lagertanks bezo-

gen auf die Ziele wie Flexibilitat,

EXCEL-ARTIGES ARBEITEN
MIT ZUGRUNDELIEGENDEM DATENMODELL

Die Produktionsplanung erfolgt mit einer Planungs-
mappe (siehe folgendes Bild). In dieser Planungsmappe
werden tageweise die Bestande der Tanks und die
Zu- und Abfliisse der Reaktoren angezeigt. Die gesamte
Anlage wird (bei vorgegebenem Klemmenverhalten)
durch die Festlegung der Zufliisse zu den Anlagen, hier
der MTBE- und der TPA-Anlage, geplant. Dabei gibt
der Planer Tageswerte in einer Excel-artigen Mappe
ein, die im System als Prozessauftrage gespeichert
werden. Andert man einen Zufluss, wird sofort das
FlieBschemasimulationsprogramm angestoRen, um
die Konsequenzen fiir die Folgereaktoren und die
Folgetanks auszurechnen. Weiter kdnnen durch Auf-
klappen der Zeilen (wie in Excel), Bestellanforderungen
angelegt werden.

Durchsatz, Margen usw. genau Einh..| 07.07.2015 08.07.2015 09,07.20156 10.07.2015
. . 11 oRohstoffe Problemfall .
dimensionieren iz | »Rohgemisch A Bestand (Ende) TO 980,510 940,510 1.070500 980,500
— 13 | #Rohgemisch B Bestand (Ende) TO 1303680 1.237,010 1.500,030  1.850,930:
* -
zuverldssige Aussagen zur Bele gl
: 5 ~Zulaur B Rohgemisch A Durchsatz TO 20,00 300,00 200 300,00
gungSpIanung generleren 8 ~Zulauf B Rohgemisch B Durchsatz TO 7592 266,67 196,98 149,10
* unn(jtige bereits bestehende Res- Iz Zulauf W W Raffinat 1 Durchsatz TO 61,83 363,94 139,60 261,08
] LZulauf Sl B Raffinat 2 Durchsatz TO 3394 199,65 75,54 157,12
sourcen erkennen und reduzie- la || LZulauf Me—— Raffinat 3 Durchsatz TO 275 133,99 50,58 103,88
. . ) 10 =Fertigwaren Problemtall ] ] L]
ren, mit dem Ziel einer rentablen [0 | o — Bestand (Ende) TO 469,858 422,588 499974 401,997
N . . |12/ | = - Bestand (Ende) TO 445344 542110 623747 673,720
Anlagendefinition bei gleichzeitig 13| 4 — Bestznd (Ende) 10 59,308 50522 53725 60,422
. . e 14| | o Bestand (Ende) TO 56,120 16,782 126,742 120,950
hoher Sicherheit und Flexibilitat lis ]| o0 Bestand (Ende) T0 131.478 10752 131996 175523
= - - 16 | o Bestand (Ende) TO 187,332 231,547 248238 207,517
* - |
Sekundarressourcen wie Energle Hr | = Bestand (Ende) TO 91,405 116,862 126,472 146,208
D 7 = 18 | o Bestand (Ende) TO 167,493 175,532 178,666 172,788
bedarf, Dampf, Prozesswarme, 19 eKennzahlen Umsatz TEUR 1.43600  1.964,00 140,00  2.472,00
Ki]hlmittel, Brandlasten, Abwas- 120 - ——— Anlageneaffektivitat (OEE) % 15,99 94,45 3817 74,85
21 He-. - Anlagensffekiivitat (OEE) % 15,46 90,98 34,90 T2.77]
Serlasten usw. Simulieren j22 - —— Anlageneffekiivitat (OEE) % 1.3 66,55 25,18 5237
[z Ln— Anlagensffektivitat (OEE) % 910 53,59 20,23 41,55

* Prozesskreise zuordnen, Pro-
duktsortimente abstimmen

* Tankvolumen und Forderleistun-
gen dimensionieren.

Wenn operative und strategische Planung auf dem
gleichen (ERP-)Modell wie die Simulation basieren,
sind auch wahrend des Betriebs der Anlage fundierte
Entscheidungen (iber Sortimentserweiterungen und
Kapazitatsausbau moglich. Diese Wiederverwendbar-
keit der Modelle und deren Integrationsfahigkeit in
SAP® ERP kénnen Einfihrungsaufwendungen sparen,
wenn konsequent Uber den gesamten LifeCycle der
Anlage auf Basis dieses Modells geplant wird. Dadurch
erhalt man bereits in der Planungsphase den Nachweis
der zugesicherten Eigenschaften und reduziert die
spateren operativen Kosten und die Aufwendungen
fiir die Einfihrung des ERP-Systems im Bereich der
Produktionslogistik.

AUSBLICK

Das Verfahren ist leicht auf andere Industriezweige
ibertragbar. Ahnliche Planungsmappen hat ORSOFT
z2.B. fiir die Planung von Kabelbdumen (Automotive),
Extraktkaffee, usw. realisiert. Allen Fallen ist gemein,
dass der Nutzer in einer aggregierten Ubersicht Werte
eingeben oder simulativ verandern kann und ein Regel-
und Rechenwerk im Hintergrund branchenspezifisch,
technologietreu und SAP-konform die Materialfliisse
und Ressourcenbelegungen ermittelt, bucht und die
Resultate sofort interaktiv ausweist. Designphase und
Planungsphase verschmelzen, und eine kontinuierliche
Weiterentwicklung der Prozesse wird moglich.

Tageweise kdnnen durch eine Anderung der Durchsétze der Anlagen die Produktionsmengen geédndert
und die Konsequenzen auf Tankstande, Mengen und Mischungen sofort bewertet werden
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Kapazitats- und Schichtpflege

fiir SAP® ERP

MOTIVATION

Die ORSOFT Kapazitatspflege ist eine Standardsoft-
ware als SAP® ERP Add-on zur Stammdatenpflege von
Ressourcen und Arbeitspladtzen. Die Software kann als
Bestandteil einer bereits installierten Losung der OR-
SOFT-Produktfamilie oder stand-alone implementiert
und betrieben werden.
Als Ergdnzung zur MWB oder EWB kann die Lésung
beispielsweise fiir Planungssimulationen genutzt wer-
den, indem das Kapazitatsangebot simulativ verandert
wird, ohne Stammdaten in SAP® ERP anzupassen.
Im stand-alone-Betrieb bringt die Losung Vorteile in der
Handhabung und im Zeitaufwand bei der Kapazitats-
pflege von Arbeitsplatzen und Ressourcen —wenn man
sie mit den daflr in SAP vorgesehenen Transaktionen
CR12 und CRO2 vergleicht — unter anderem durch ein
einfaches und intuitives Bedienkonzept, gute Ubersicht-
gewinnung und verschiedene Arten der Visualisierung
und die Moglichkeit zu Massenanderungen.
Die Losung kann vor allem dort einen Einsparungs-
effekt bei der Kapazitdtspflege bringen, wo starke
Bedarfsschwankungen eine stiandige Steuerung des
Kapazitatsangebotes erfordern, sodass die Kapazitat
schon fast nicht mehr als Stamm- sondern als Bewe-
gungsdatum anzusehen ist. Das ist zum Beispiel der Fall
* bei Automobilzulieferern, die zudem noch Just-in-
Time-Vorgaben zu erfillen haben und bei denen
weitgehend Leiharbeit zur Anwendung kommt
* bei Betrieben, die auf Linien fertigen, welche aus
vielen Einzelmaschinen bestehen
¢ beiBetrieben, die Maschinen zum Einsatz bringen,
die spezielle Qualifikationen an das Personal stellen,
und wo der Ausfall von Personal gleichzeitig den
Ausfall einer Maschine bedeutet
¢ beider Personaleinsatzplanung, wenn das Personal
durch Arbeitsplatze/Ressourcen abgebildet wird.

KAPAZITATSKOPFE PFLEGEN

Die Darstellung der Ressourcen mit den dazugehorigen
Kapazitaten erfolgt in einem Cockpit mit Baumstruktur.
Folgende Parameter der Kapazitatskdpfe sind anderbar:
¢ Beginn (Uhrzeit)

¢ Pausenzeit pro Tag (Stunden)

¢ Anzahl der Einzelkapazitdten (ganze Zahl)

¢ Ende (Uhrzeit)

¢ Nutzungsgrad (Prozent)

Ei.. | Woche 37 | Woche 38 | Woche 39

E-CIBA
Filter 101 Beginn STD 00:00 00:00 00:00
Pausenzeit pro Tag STOD oo oo oo
Anzahl Einzelkapazititen # 10 10 170
Ende STD 100:00 10000 100:00

MNutzungsgrad Yo 1000 1000 1000

Lyl 7/ 08.09.2014 -~ 1412

Laufendes Jahr
Raollierendes Jahr
MNachstes Jahr
Die Anderungen kdnnen als Einzel- Laufendes Quartal
anderungen oder als Massenan-
o o MNachstes Quartal
derungen fir langere Zeitraume P
vorgenommen werden. Der Pfle- Rolligrender Monat
gehorizont kann aus den folgen- lachsterfMonai
Laufende YWoche
Raollierende YWoche
laufendes Jahr, rollierendes Jahr, Machste Woche

den Intervallen gewahlt werden:

Rollierendes Quartal

nachstes Jahr, laufendes Quartal,

rollierendes Quartal ... rollierende Woche, nachste
Woche. Alternativ kann ein beliebiger Start- und End-
termin fur die zu pflegende Periode eingestellt werden.
An jedem Zeilenkopf befindet sich ein Kontextmeni,
iber das flr vorher markierte Parameter ein Festwert
festgelegt oder addiert/multipliziert werden kann. Diese
Funktion wird sehr gern fiir Massenanderungen genutzt.

INTERVALLE UND SCHICHTEN PFLEGEN

Die Anderung von Intervallen und Schichten ist im
SAP® ERP besonders zeitaufwandig. Deshalb bietet
die ORSOFT Kapazitatspflege hierfiir ebenfalls nitzli-
che und leicht zu handhabende Funktionalitdten. Die
Intervalle und Schichten werden aus dem SAP® ERP
geladen und stehen unterhalb der Kapazitatskopfe fir
die Pflege zur Verfligung.

Folgende Aktionen sind moglich:

+ Andern eines vorhandenen Intervalls

* Giltig bis

+ Kalender aktivieren/deaktivieren

+ Zyklusdauer

* Schichtdefinition auswahlen

¢ Anzahl der Einzelkapazitdten

+ Nutzungsgrad

+ Loschen eines vorhandenen Intervalls

+ Kopieren eines vorhandenen Intervalls

+ Anlegen eines neuen Intervalls

WECHSELWIRKUNG MIT SAP® ERP

Wihrend der Parameterpflege lassen sich die Ande-
rungen einzeln und insgesamt riickgangig machen.
Nach erfolgter Parameterpflege kdnnen alle seit der
letzten Anderungim Speicher gesammelten Ergebnisse
per Mausklick in SAP® ERP gespeichert werden. Die
Software erlaubt ein Abspringen nach SAP® ERP im
Anzeige- oder Anderungsmodus. Dabei kommen die
Transaktionen CRO3 bzw. CRO2 zur Anwendung. Es
dffnet sich ein SAP-GUI-Dialog. Sollten Anderungen an
der Ressource vorgenommen worden sein, Gibernimmt
die Losung diese beim SchlieRen des SAP-GUI-Fensters.

Fachforum Produktionsplanung
und 10. ORSOFT Anwendertreffen

TERMIN

16.-18. September 2015

FACHPROGRAMM

Die inhaltlichen Schwerpunkte liegen in diesem Jahr
darauf, wie branchenspezifische Modelle SAP-kon-
form abgebildet und so geplant werden kénnen, dass
messbare Wettbewerbsvorteile z.B. aus besseren Pro-
duktmischungen, schnelleren Zusagen gegenliber dem
Kunden, zuverlassigeren langfristigen Auslastungssimu-
lationen, einer genauen Tank- oder Behalterplanung
oder einer Mindestreichweiten-orientierten diskreten
Fertigung gezogen werden. AuBerdem besteht Ge-
legenheit, via Live-Vorfiihrung Einblicke in einzelne
Systeme zu erhalten. Es wird einen Uberblick tiber
aktuelle Produktentwicklungen und die strategische
Ausrichtung geben.

ANGEFRAGTE / BESTATIGTE VORTRAGE

¢ Ardagh Glass GmbH

¢ CSL Behring GmbH

* DE-VAU-GE Gesundkostwerk Deutschland GmbH
* H&RAG

¢ H.C. Starck GmbH

¢ Hirschvogel Holding GmbH

¢ Lisner Spolka z o.0.

* NMCsa

¢ ORSOFT GmbH

+ Sanofi-Aventis Deutschland GmbH
¢ SAP Deutschland SE & Co. KG

¢ Treibacher Industrie AG

+ Vossloh Locomotives GmbH

VERANSTALTUNGSORT

2015 ist fUr uns ein Jahr der Jubilden. 25 Jahre Wie-
dervereinigung Deutschlands und zugleich 25 Jahre
ORSOFT fuhren uns nach Berlin, wo das 10. ORSOFT
Anwendertreffen stattfindet.

Die deutsche Hauptstadt lockt mit weltbekannten
Bauwerken, wie dem Brandenburger Tor, dem Fern-
sehturm, dem Berliner Dom und vielen weiteren. Sie
beherbergt beriihmte Platze, wie den Potsdamer Platz,
den ,Alex” und den Gendarmenmarkt. Aber auch die
landschaftlichen Sehenswiirdigkeiten, wie der GroRe
Tiergarten, an dem das Tagungshotel liegt und durch
den wir spazieren werden, sowie die Spree, die wir
per Schiff befahren werden, mochten wir lhnen gern
ndherbringen.

TAGUNGSHOTEL

Novotel Berlin Am Tiergarten
StralRe des 17. Juni 106
10623 Berlin, Deutschland
Tel.: +49 30 600350

ANMELDUNG

Moglichkeiten zur Anmeldung und immer aktuelle
Informationen zur Veranstaltung finden Sie auf un-
serer Webseite:

www.orsoft.net/anwendertreffen
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Weitere Informationen zu Themen
der ORSOFT Firmenzeitung:

ORSOFT Manufacturing Workbench

www.orsoft.net/manufacturing-workbench

ORSOFT Enterprise Workbench

www.orsoft.net/enterprise-workbench

ORSOFT Master Data Workflow

www.orsoft.net/master-data-workflow

Integration with Applications on SAP HANA®

ORSOFT GMBH

Martin-Luther-Ring 13
04109 Leipzig

Tel.: +49 (0) 341 2308900

marketing@orsoft.de
www.orsoft.net

HRB 29561
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