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1. Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fur den Kauf unserer Unternehmens-
software ZEPHIR Avenue entschieden haben. Unsere Software wird
Sie bei der Erhéhung der Effektivitat Ihres Unternehmens unterstuit-
zen. Eine einfache Bedienung sowie die Ubersichtliche Menufiihrung
wird lhnen die Arbeit mit ZEPHIR Avenue von Anfang an erleichtern.
Die Komplexitdt der betriebswirtschaftlichen Vorgange in lhrem
Unternehmen stellt an eine Unternehmenssoftware extrem hohe
Anforderungen. Deshalb ist es notwendig, sich mit den vielfaltigen
Funktionen intensiv vertraut zu machen.

Die im vorliegenden Handbuch Produktion aufgefiihrten Beschrei-
bungen sollen Ihnen helfen, schnell die umfangreichen Funktionen
nutzen zu kénnen. Die grundlegenden Funktionen des Programms
finden Sie bereits im Handbuch Warenwirtschaft erlautert. Bitte lesen
Sie dort unter 2.0 Funktionen nach.

Sollten Sie nach dem Studium des Handbuches weiterfiihrende
Fragen haben, wenden Sie sich im Rahmen lhres Wartungs-
vertrages vertrauensvoll an unseren Support. Unsere Mitarbeiter
werden Sie bei der LOésung unterstitzen. Fir Hinweise, die zur
Verbesserung und Weiterentwicklung des Programms fuhren, sind
wir |hnen dankbar. Sollten Sie Korrektur- oder Verbesserungs-
vorschlage zum Inhalt bzw. der Gestaltung des Handbuches haben,
senden Sie uns diese bitte per Email zu oder wenden Sie sich
vertrauensvoll an lhren ZEPHIR-Fachhéndler. Wir bedanken uns
bereits jetzt dafir.

Wir winschen lhnen viel Erfolg bei Arbeit mit unserem Programm.

Weiterflihrende Literatur:
Handbuch Warenwirtschaft
Handbuch Rechnungswesen
Handbuch Administration



1.1 Das Hauptpaket Produktion

Das Hauptpaket Produktion umfasst die nachfolgenden Bestandteile:
- Einrichtung der Produktionsplanung und -steuerung
- Ressourcen mit

e Maschinen, Arbeitskrafte, Werkzeuge
e Pools, Gruppen, Werkbereiche
- Arbeitsvorbereitung mit
e Arbeitsgénge
e Technologien
e Verantwortungsbereiche
Fertigung
« Fertigungsauftrage
* Materialentnahme
e Betriebsdatenschnellerfassung
« Einlagerungsverwaltung
e Soll-Ist-Vergleich
*  Materialentnahmekorrektur
- Produktionsliste
- Schichtplanung
e Schichtmodell
e Schichtplanung
e Einsatzplanung
- Grobplanung
- Leitstand
- BDE-Terminal

-

Reszourcen
Arbeitevorbereitung  #

Fertigumng r
Produktionzliste

Schichtplanung r
Grobplanung
Leitztand

Terminal aklivieren

Berichte r




1.2 Geschaftsprozesse im Produktionsprozess

Das ERP-System Zephir Avenue bildet alle wesentlichen
Geschaftsprozesse ab, die in einem Fertigungsunternehmen
auftreten und durch unterschiedliche Nutzerrollen ausgeiibt werden
konnen. Dieser Abschnitt soll lhnen einen groben Uberblick tiber die
wichtigsten Geschéaftsprozesse geben, die in einem Fertigungs-
unternehmen auftreten konnen und die durch ZEPHIR Avenue
unterstutzt werden.

1.21 Vertrieb

Kunde Vertrieb

Ein Kunde kontaktiert den Vertrieb (Telefon, Fax, E-Mail) und fragt
nach einem Produktionsartikel, den er angeboten haben mdchte.
Oder er mdchte einen Produktionsartikel in Auftrag geben bzw. ein
vorhandenes Angebot Uber einen Produktionsartikel in einen Auftrag
wandeln. Dadurch wird einer von 3 mdglichen Geschaftsprozessen
angestoRen (entweder die Angebots- bzw. die Auftragserstellung
oder die Wandlung eines Angebots in einen Auftrag).

- GP Angebotserstellung:

\ Angebot mit
Bindefrist erstellen

Vertrieb
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- GP Auftragserstellung

\ Auftrag mit
Lieferfrist erstellen

Vertrieb

- GP Wandlung eines Angebots in einen Auftrag

\ Angebot in einen
Auftrag wandeln

Vertrieb

Wie diese Geschaftsprozesse in Zephir abgebildet bzw. wie diese
Geschéaftsprozesse durch Zephir Avenue unterstitzt werden, finden
sie im Handbuch Warenwirtschaft und Handbuch Produktion.

Wenn der Kunde einen Produktionsartikel verlangt, der noch nicht in
Zephir angelegt wurde, muss dieser erstellt werden. Somit entsteht
ein weiterer Geschaftsprozess fur den Vertrieb.

- GP Produktionsartikel anlegen

\ Produktionsartikel
anlegen

Vertrieb

Um eine Vorschrift bzw. einen Arbeitplan zur Herstellung dieses
Produktionsartikels zu hinterlegen, muss eine Technologie angelegt
und dem Produktionsartikel zugeordnet werden. Dieser
Geschaftsprozess fallt in den Bereich Arbeitsvorbereitung.

11



1.2.2 Arbeitsvorbereitung

Man nennt einen Akteur in der Arbeitsvorbereitung auch Technologe,
Techniker oder Industriemeister. In der weiteren Abhandlung soll die
Bezeichnung Technologe gentgen.

- GP Technologie anlegen

Q

Technologie
anlegen

Technologe

Um den nachfragenden Kunden einen Preis fiir seine angeforderte
Menge an Produktionsartikeln nennen zu kénnen miissen erst
einmal die Kosten bekannt sein, die bei der Herstellung der
Technologie entstehen. Diese Kosten kdnnen Personalkosten,
Materialkosten, Fremdleistungskosten und jegliche Sondereinzel-
bzw. Gemeinkosten sein. Um diese Kosten zu bestimmen, bedient
man sich dem Geschéftsprozess der Technologiekalkulation.

- GP Technologie kalkulieren

O

Technologie
kalkulieren

Technologe

Damit der Auftrag des Kunden produziert werden kann, muss aus
dem Kundenauftrag, der im Vertrieb erstellt wurde, ein
Fertigungsauftrag erzeugt werden. Dieser Geschéaftsprozess wird der
Produktionsplanung zugeordnet. Zusétzlich werden Geschéftspro-
zesse im Rahmen der zeitlichen Planung und der Materialplanung in
der Produktionsplanung zusammengefasst und unterstitzt.

12



1.2.3 Produktionsplanung

Die Produktionsplanung befasst sich mit der
Produktionsprogrammplanung, der zeitlichen Planung und der
Materialbedarfsplanung.

Die Produktionsprogrammplanung entscheidet welche
Produktionsartikel produziert bzw. hergestellt werden sollen. Als
Grundlage dienen zum einen die bereits erwahnten Kundenauftrage
des Vertriebs und zum anderen ein Mangel an bestimmten
Produktionsartikeln im Lager. Dadurch entstehen 2 verschiedene
Geschéaftsprozesse, die vom Akteur Programmplaner ausgefuhrt
werden.

- GP kundenbezogenen Fertigungsauftrag erzeugen

O

kundenbezogenen
Fertigungsauftrag
erzeugen

Programmplaner

- GP lagerbezogenen Fertigungsauftrag erzeugen

O

lagerbezogenen
Fertigungsauftrag
erzeugen

Programmplaner

Die zeitliche Planung in der Produktionsplanung befasst sich mit der
Belegung der Ressourcen durch Fertigungsauftrdge. Dabei muss auf
die zeitliche Kapazitat der Ressourcen und auf die Lieferfristen der
Auftrage geachtet werden. Denn eine verspatete Lieferung eines
Produktionsartikels ~ fuhrt meist zu einer  schmerzhaften
Vertragsstrafe. Die zeitliche Planung wird auch als Terminierung
bezeichnet.

- GP Fertigungsauftrag terminieren

13



Fertigungsauftrag
terminieren

Terminplaner

Um die benétigten Materialien und Baugruppen, die in den einzelnen
Arbeitsgédngen des  Fertigungsauftrages  bendtigt  werden,
termingerecht  bereitstellen  zu  kbénnen, missen diese
zusammengestellt und aufgelistet werden. Diese Aufgabe wird mit
dem Geschéaftsprozess Disposition abgedeckt.

- GP Fertigungsauftrag disponieren

O

Fertigungsauftrag
disponieren

Disponent

Die Daten der Disposition werden dem Einkauf zur Verfigung
gestellt. Der Einkauf entscheidet ob die benétigten Materialien vom
Lager entnommen bzw. eingekauft werden mussen. Bei Baugruppen
muss die Entscheidung getroffen werden, ob eine Baugruppe vom
Lager entnommen bzw. eingekauft oder selbst hergestellt wird.

14



1.2.4 Einkauf

Der Einkauf ist fur die Bereitstellung, der durch den Disponenten
zusammengestellten Materialien und Baugruppen verantwortlich.

- GP Materialbereitstellung bzw. -beschaffung

Materialbeschaffung

Einkaufer

- GP Baugruppenbereitstellung bzw. -beschaffung

Baugruppen-
beschaffung

Einkaufer

1.25 Lager

Die fur einen Arbeitsgang bendtigten Materialien und Baugruppen
werden im Lager bereitgestellt und dort fur diesen verfugt. Bevor der
Arbeitsgang startet muissen die bendtigten Materialien bzw.
Baugruppen aus dem Lager entnommen werden.

- GP Materialentnahme

Jﬁﬁ O Materialentnahme

Lagerist

15



Fertiggestellte Produktionsartikel werden vom Arbeitsplatz ins Lager
zur Abholung durch Speditionen bzw. durch den Kunden eingelagert.

- GP Einlagerung

JH = O Einlagerung

Lagerist

1.2.6 Produktionsdurchfiihrung

Um den Produktionsprozess zur Herstellung eines
Produktionsartikels Uberwachen und steuern zu kdnnen, mussen
Daten Uber den Fortschritt des Prozesses bekannt sein und dem
ERP-System Zephir Avenue bereitgestellt werden. Um dies zu
gewahrleisten, bedient man sich des Geschéftprozesses der
Betriebsdatenerfassung, kurz: BDE. Diese wird vom Akteur Werker
durchgefuhrt. D.h. der Bearbeiter des aktuellen Arbeitsgangs meldet
in festgelegten periodischen Intervallen den Fortschritt der
Bearbeitung zurick. Dadurch kann stets eine Kontrolle Uber den
Ablauf der Produktion, Uber eventuelle Engpasse und ein Abgleich
zwischen den Sollplanungsdaten mit den Istwerten realisiert werden.

- GPBDE

O

‘i’ ‘i’

Werker

BDE

16



1.2.7 Verkauf

Wenn die Herstellung eines Produktionsartikels abgeschlossen ist
und die Fertigteile zur Abholung bereitstehen, werden die Akteure im

Vertrieb wieder aktiv.

Kunde Vertrieb
So muss bspw. zur Ubermittlung der Fertigprodukte ein Lieferschein
erstellt werden.

- GP Lieferschein erstellen

k ﬂ Lieferschein
erstellen

Vertrieb

Wenn die Ware beim Kunden angekommen ist, und dieser mit der
Ware zufrieden ist, wird ihm diese Ware in Rechnung gestellt. Diese
Aufgabe wird wieder von den Akteuren des Vertriebs ibernommen.

- GP Rechnung erstellen

k ﬂ Rechnung
erstellen

Vertrieb

17



2. Einrichtung

Legen Sie im Meni Einrichtung allgemeingultige Voreinstellungen fir
das Hauptpaket Produktion fest. Dabei gibt es userspezifische
Einstellungen (z.B. Farben, Tabellendesign usw.) sowie globale
Festlegungen, die fir den gesamten Mandanten gelten.

2.1 Kartei Allgemein

BB Einrichtung Produktion _ (O]

Speichetn Verwerfen  Hilfe  Beenden

Allgemein |Ka|ku|atlon| Produktlonl Druckoptmnen' LewtstandrTermmmrung' LagerJAmkeHBDEl
—Farhgebung des Technologiehaume

Farhe Material in Listenansicht lﬁ Auswihlen |
Farbe Baugruppen in Listenansicht lﬁ Auswahlen |
Farbe Ressourcen in Listenansicht ,ﬁ Auswahlen |
Farhe Technologie in Listenansicht W Augwihlen |
Farbe Arbeitsgany in Listenansicht lﬁ Auswahlen |
Farhe entnomrnenes Material lﬁ Auswihlen |

Wahlen Sie eine gewlnschte Farbe aus, mit der Material- bzw.
Baugruppenpositionen, Ressourcen, Technologien, Arbeitsgang und
entnommenes Material im Modul Technologien unterlegt werden
sollen. Lesen Sie hierzu auch im Handbuch Administration unter
2.4.7.2 Kartei Farben nach.



2.2 Kartei Kalkulation

Eﬁ Einrichtung Produktion 9[=] 3
?

Speichern Verwerfen Hilfe Beenden

Allgemein  Kalkulation |F'r0dukti0n| Druckoptionen' LewtstandrTerminierung' LagerJAmkeHBDEI

—Kalkulation berechnen fir Zusct oren auf —Kalkulationsstrategien Material
¥ Maschinenkostan Maschine 25,0000 % |frew gewahlter Anhister j
¥ Lohnkosten Lohn 10,0000 % —Standard
8l
¥ Fremdleistungskosten Fremdleistung 3,0000 % (B9 el
% EKP aus Attikelstamm
¥ Materialkosten Waterial 50000 o
—Kalkulationseinstellungen —kalkulations strategien Baugruppen
£ wiie Material ' Preise aus Kalkulation
Standard-Staffeldefinition | 1740 gStandardstaﬁe\
—Standard
™ Archivdokument automatisch zum Artikelstamm hinzufigen  EKP manuell
¥ Durchlaufzet berechnen ® B4R s ity
& Preise aus Kalkulation
—Berechnung variabler Ausschu —Anzeigeformat der Durchlautzeiten
& 7uziigl zu Gutmenge Grikte Zeiteinheit |d 'I
€ abzigl. von Produkiionsmenge

Nehmen Sie hier die Voreinstellungen fir die Zuschlagsfaktoren fir
die unterschiedlichen Kostenbereiche vor. Diese werden bei der
Erstellung einer neuen Technologiekalkulation tbernommen, kénnen
jedoch noch individuell verandert werden. Durch setzen der
Kontrollkastchen im linken, oberen Bereich des Fensters werden die
jeweiligen Zuschlagsarten standardméaRig bertcksichtigt, abgewahlte
Kontrollkdstchen werden in der Kalkulation zun&chst nicht
bertcksichtigt. Die jeweiligen anteiligen Zuschlage werden im
mittleren Bereich des Dialogs definiert.

Maschine: Bilden Sie hiermit Kosten fir Maschinen ab, die
wahrend der Produktion entstehen, jedoch nicht direkt
einem Produktionsprozess zuzuordnen sind. (Beispiel:
Wartungskosten)

Lohn: Bilden Sie hiermit Kosten fiir Personal ab, die wahrend
der Produktion entstehen, jedoch nicht direkt einem
Produktionsprozess  zuordenbar sind.  (Beispiel:
Gemeinkosten durch Sanitdranlagen)

19



Fremdleistung:  Bilden Sie hiermit Kosten fur Fremdleistungen ab,

Material:

die wahrend der Produktion entstehen, jedoch nicht
direkt einem Produktionsprozess zuordenbar sind.
(Beispiel:  Logistik- und  Organisationsaufwand  fir
Fremdleistungen)

Bilden Sie hiermit Kosten fur Materialien ab, die
wahrend der Produktion entstehen, jedoch nicht direkt
einem Produktionsprozess zuordenbar sind. (Beispiel:
Logistik- und Organisationsaufwand fir Beschaffung und
Lagerung von Verbrauchsmaterialien )

Kalkulationsstrategie Material: An dieser Stelle wahlen Sie, nach

welcher Strategie das jeweilige Material, Waren,
Baugruppen, etc. kalkuliert werden soll. Folgende
Strategien stehen zur Auswahl:

EKP aus Artikelstamm : der im Artikelstamm (per
Schema) eingestellte Einkaufspreis verwendet.

EKP manuell : es wird immer der Wert verwendet, der
als manueller EKP im Artikelstamm hinterlegt ist.

EKP Durchschnitt : der durchschnittliche Einkaufs-
preis Uber alle bisherigen Bestellungen.

frei gewdahlter Anbieter : Bei der Kalkulation missen
die Konditionen manuell angegeben werden. Hierzu
erscheint ein Dialog, der alle hinterlegten Staffelpreise
auflistet.

glnstigster Anbieter : der geringste als Staffelpreis
hinterlegte Wert wird bei der Kalkulation verwendet
Hauptlieferant : Der im Hauptlieferanten hinterlegte
Preis wird verwendet. Gibt es nur einen Lieferanten,
zahlt dieser automatisch als Hauptlieferant. Sind
mehrere Preise hinterlegt, wird der Auswahldialog
angezeigt, sofern bei der Kalkulationsstaffeleingabe
die Option <Staffelpreise einzeln auflisten> aktiviert ist
— andernfalls wird der gunstigste zur Staffelgrofle
passende Preis ausgewabhilt.

Lagerdurchschnitt : der durchschnittliche
Einkaufspreis tUiber den aktuellen Lagerbestand geht in
die Kalkulation ein.

20



minimale Lieferzeit : der Staffelpreis mit der kiirzesten
Lieferzeit wird gewahilt.

Die WahIimdoglichkeiten beziehen sich immer auf alle
folgenden Kalkulationen im Bereich Technologie. In
allen Strategien mit automatischer Auswahl werden
nur glltige Preisstaffeln beriicksichtigt. Bei der manu-
ellen Auswahl sind kénnen auch abgelaufene und von
der StaffelgrofRe her ungiltige Preise ausgewahit
werden, wobei diese im Auswahldialog rot hinterlegt
gekennzeichnet sind. Preise vom Wert O interpretiert
das Programm als nicht gefundenen Preis. Kann in der
Kalkulation kein Preis ermittelt werden, wird die
Ausweichstrategie verwendet, die unter <Standard>
hinterlegt ist — also ,EKP manuell®, oder ,EKP aus
Artikelstamm?®.

Kalkulationsstrategie Baugruppen: Wahlen Sie ,wie Material*, wenn
fur Baugruppen in Lagerentnahme die gleiche
Kalkulationsstrategie, wie flr Material verwendet
werden soll. Bei aktivierter Option ,aus Kalkulation*
wird stattdessen Kalkulationsdaten zurtckgegriffen,
die dem Artikel hinterlegt sind (siehe Menl <Lager>,
Fenster <Artikel>, Karteikarte <Kalkulation>).

Kalkulationseinstellungen: Hier wahlen Sie ein Schema fir lhre
gewohnliche Staffelkalkulation mit der gewiinschten
Schrittweite. Zusatzlich haben Sie in diesem Bereich
die Mdglichkeit die Kalkulation automatisch dem
Artikelstamm hinzuzufligen. Sind die Durchlaufzeiten
interessant wahlen Sie die Auswahl an, mit geringfugig
langeren Berechnungszeiten sollten Sie rechnen.

Ausschusseinstellungen: An dieser Stelle wahlen Sie nach welchem
Prinzip ein mdoglicher Ausschuss beriicksichtigt
werden soll. Falls Ausschuss fur lhre Produktion
relevant ist, definieren Sie diesen in den einzelnen
Arbeitsgdngen der Technologiestdamme bzw. in den
individuellen Anpassungen der Fertigungsauftrage. In
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der Einrichtung der Produktion treffen Sie die globale
Einstellung fur dessen Beriicksichtigung.

Bei der Auswahl ,abziigl. von Produktionsmenge* wird
die  Ausschussquote als  Anteil von  der
Gesamtproduktion gesehen. Beispielsweise ent-
sprechen dann 20% Ausschuss einer Gutmenge von
80%. Wird dagegen ,zuzlgl. zu Gutmenge" ausge-
wahlt, wird vom Ausschuss zuziiglich der Ausbring-
menge ausgegangen. Fir das gleiche Beispiel
mussten dann 25% Ausschuss geplant werden, weil
125% der bendtigten Menge fir die Produktion
einzuplanen waren.

Anzeigeformat der Durchlaufzeiten: Die Anzeige der Durchlaufzeit in
Fertigungsauftragen wird in mehrere Zeiteinheiten
aufgeteilt. An dieser Stelle kann die grofite zu
verwendende Einheit (i.d.R. Tag oder Stunde)
angegeben werden.

2.3 Kartei Produktion

Definieren Sie hier Schwellenwerte fir die Anzeige der
Produktionsliste und der Liste der Fertigungsauftrage und
Voreinstellungen fiir die Erzeugung von Technologien.

BB Einichtung Produktion I [=]
= 7

Speichern Yerwerfan Hilfe Beenden

Allgermein | Kalkulation Produktion IDrucknpt\nnen' LeitstandrTerminierungl Laget | Attikel | BDE |

—Produktionzliste —Ferigungsangebote
Anzeige vor Ablauf der Angebotsfrist
Anzeige hei Filter Anzeigedatum
Angehotswahrscheinlichkeit 2,0000 [d -
20 =] Tage L I I J
|£| B W%Chance [ Ferigungsauftrage
Anzeige var Ablauf der Lieferfrist
= > 50 % Chance  yqraugwahl Bezug O | 3,0000 [g =l
[ > 25 % Chance INUrmheslaﬂd j —Technologie
i M
E < 24 % Chance [ Vorauswahl verwanden ViR e I B j
v Bei Bearheitung einer Baugruppentechnologie warnen
[ Bedarfan Produktionsartikeln —————————————— ( Fremdleistung
@ gtandardmalkig in Produktionsliste Artikeltyn in der FL-Bestellung rckeinste gD
" gtandardmakig in Bedarfsliste @ Stammartikel
' Katalogartikel
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Produktionsliste: Legen Sie hier die Schwellwerte [%] fur die
Darstellung der Angebotswahrscheinlichkeit von ange-
botenen Produktionsartikel in der Produktionsliste fest.

Anzeigedauer:  Anzahl der Tage, rickwirkend vom aktuellem
Datum, far die in Auftrag gegebenen
Produktionsartikel in der Produktionsliste angezeigt
werden (Kartei Angebote und Auftrage).

Angebotsfrist: Anzahl der Tage, bevor der Hinweis zum Ablauf des
Angebotes und dem zugehdrigen Fertigungsange-
botes uUber einen Produktionsartikel angezeigt wird.

Lieferfrist: Anzahl der Tage, bevor der Hinweis zum Ablauf der
Lieferfrist eines Auftrages und dem zugehdrigen
Fertigungsauftrages Uber einen Produktionsartikel
angezeigt wird.

Startstatus: Wahlen Sie lber das Auswahlmeni den Status einer
Technologie, wenn diese neu erzeugt wird.

In Entwicklung j

Meu
Zertifiziart

In Entwicklung
Ahgelaufen
Gesperr

Bei Bearbeitung einer Baugruppentechnologie waren: Wenn
aktiviert, wird beim Bearbeiten einer Baugruppe ein
Meldung ausgegeben, dass sich Anderungen nicht auf
die Stammtechnologie auswirken.

Bedarf an Produktionsartikeln: Legt fest, ob Produktionsartikel
standardmalig in der Bedarfs- oder der
Produktionsliste gefuihrt werden sollen. In Produktions-
bzw. Bedarfsliste und auch in Artikelstamm
(Karteikarte ~ Produktion) kann diese globale
Einstellung fir einzelne Artikel tberschrieben werden.
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Lieferfrist: Anzahl der Tage, bevor der Hinweis zum Ablauf der
Lieferfrist eines Auftrages und dem zugehdrigen
Fertigungsauftrages Uber einen Produktionsartikel
angezeigt wird.

Fremdleistung: Hier wird ausgewahlt, ob ein FremdIleistungsartikel in
einer aus dem Fertigungsauftrag heraus erstellten
Bestellung standardmaRig als Stammartikel oder als
lieferantenspezifischer Katalogartikel aufgefiihrt wird.
Uber einen weiteren Dialog — aufzurufen (lber die
Schaltflache <Druckeinstellungen> — geben Sie an, ob
Kurztext und Notiz standardmafig zu drucken sind,
bzw. welches Format die Notiz haben soll. Hierzu steht
ein formatierbares Textfeld bereit. Variable Daten, wie
Technologie-Nummer oder Arbeitsgang-Bezeichner
werden durch Platzhalter ausgedriickt. Sie werden
Durch Anklicken der ensprechenden Schaltflache aud
der rechten Seite in das Textfeld eingefigt.
Formatierungsanderungen innerhalb eines Platzhalter-
symbols ist nicht zulassig.

Druckoptionen Fremdleistung
Motiz Platzhalter
Bestellung laut Zeicl 1 [ZNir] Ferigungsaufirag

Fertigungsauftrag: [FANr] F';smon [FAP] (Fremdleistun)
Technologie: [THr] [TBez]
Arheitsgang: [AGH] [AGHez] Zeichnungsnummer

Ferigungsaufragsposition

Technologienumemet

Technologiebezeichnung

Arbeitsgangnumrmer

Arbeitsganghezeichnung

—Benutzerspezifische Einstellungen

IV Notiz drucken ¥ Kurztext drucken

Ok | Abbrechen

2.4 Kartei Druckoption

Nehmen Sie hier die Voreinstellungen fir die Druckoptionen von
Technologien und Fertigungsauftrdgen vor. Die hier getroffenen
Einstellungen werden bei Neuerstellung einer Technologie bzw.
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einer Technologiekalkulation standardmafig Ubernommen, kénnen
jedoch fur jede Technologie bzw. Technologiekalkulation separat
angepasst werden.

BB Einrichtung Produktion

Speichern Yenwerfen Hilfe Beenden
Allgemein | Kalkulation | Produktion Druckaptionen | Plantafel | Lager/ BDE |
1 Technologie I pFg) Fenigungsauﬂragl

Technaologie
¥ Technologie: Langtext M Technologie: Kurztext

Technologiepositionen
I Techpos (alle abwihlen)

¥ Techpos.: Langtext ¥ Techpos.: Kurztesxt

1 Ressourcenpos [ Ressourcenpos.: Kurztext
I materialpos v Materialpos.: Kurztext
¥ Baugruppenpos ¥ Baugruppenpos.: Kurztest

Technologiedruck: Waéhlen Sie hier die Druckeinstellungen fiir den
Druck einer Technologiekalkulation. Geben Sie
an, ob die Kalkulation fir die einzelnen
Technologiepositionen oder Unterpositionen
beim Kalkulationsdruck ausgegeben wird.

B8] Einvichiung Produktion

?

Speichern Venveren Hilfe Beenden

Aligemein | Kalkulation | Produktion Druckoptionen | Plantafel | Lagers BDE |
8 Technologie @3 Fertigungsaufirag |
Fa:

Arbeitsgang: |  BDE-Historie
v Kurztext v Arbeitsgang ¥ BDE-Histarie
v Langtesxt [ Langtext [V Kurztext ¥ Solimenge V¥ Istmenge
¥ Bemerkungen ¥ 1A ¥ Ts [ Differenz ¥ Ausschuss
¥ Eingelagert ¥ Mehrarbeit ¥ Macharbeit
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Fertigungsauftrag: Geben Sie an, ob Kurztexte, Langtexte,
Arbeitsgénge bzw. Daten der BDE ausgedruckt
werden sollen.

2.5 Kartei Leitstand / Terminierung

Eﬁ Einrichtung Produktion S [=] B3
q ? ol

Speichern Verwerfen  Hilfe  Beenden

Algemein | Kalkulation | Produktion | Druckoptionen  Leitstand i Teminierung | Lager i Artikel i BDE |

—Leitstand
—standardmakig angezeigte Ressourcentypen————— ~Ansichisoptionen
¥ Arbeitskrafte @ Arbeitsgange einzeln verschieben
¥ Maschinen ' Fertigungsaufirag kamplett verschieben
¥ werizeuge ™ schichtrodelle anzelgen
I Benutzereinstellungen verwenden ™ Benutzereinstellungen verwenden

Einstellungen Leitstand manuell’

—Kapazitatsplanung

Terminierung Beriicksichtigung van nicht vorratigem Material hei Terminierung
= immer fragen £ aus

" immer automatisch ' Lieferzeiten aus Kalkulation, Yorlaufzeiten

" immer manuell " nffene Bestellungen, LZ aus Kalkulation, ¥LZ

¥ Unteraufirage mit Hauptauftrag terminieren ' heststiote Bestellungen, LZ aus Kalkulation, ¥LZ

Suchfilter und Ansichtsoptionen fir den Leitstand sind in der
entsprechenden Karteikarte einstellbar. Die Auswahlmdglichkeiten
sind weitestgehend selbsterklarend. Uber die Auswahlboxen
"Benutzereinstellungen verwenden" wird das Programm angewiesen
die Ubrigen Einstellungen ignorieren und stattdessen die letzten
Einstellungen im Leitstand fir jeden Nutzer zu speichern und beim
nachsten Aufruf wieder zu verwenden.

Einstellungen 'Leitstand manuell’: Die Einstellungen zum Leitstand
manuell werden in Kapitel 10 behandelt.

Terminierung: An dieser Stelle wird die Standardstrategie fur die
Kapazitatsplanung fur Fertigungsauftrage festgelegt.

Beriicksichtigung von nicht vorratigem Material: Gibt an, in welcher
Form Lieferzeiten fir Material in die Zeitplanung ftr
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eingehen sollen. Die einzelnen Optionen werden im
Kapitel Leitstand erlautert.

2.6 Kartei Lager/BDE

Eﬁ Einrichtung Produktion 19 [=] S
| ! ? ol

Speichermn Yenyeren  Hilfle  Beenden

Allgemeinl Ka\ku\atmnl Pruduk{mnl Drucknplinnenl Leitstand i Terminierung ~ Lager f Arikel i BDE |

¥ automatisches Einlagern der Produktionsartikel bei der Betriehsdatenerfassung des letzten Arbeitsganges
¥ automatisches Einlagern der Produktionsartikel hei Ferigstellung eines Ferligungsaufirags

¥ automatische Materialentnahme bei der Betrisbsdatenerfassung (BDE) eines Arbeitsganges

¥ Mehrmengenmeldung bei Betrishsdatensrfassung hestatigen

¥ beim Speichern des Stammartikels Kurztext automatisch in Technologie dhetnehmen

—Reserierungsstragegie bei der Materialdisposition

' Materialresenderung nach Wunschstartdatum des Fertigungsauftrages (FIFO).

" Materialreservierung nach Dispositionszeitpunkt (FIF Q)

—Dispositionsstrategie
@ immer fragen
 immer automatisch

" immer manusll

Nehmen Sie hier Voreinstellungen fir die Lagerpflege im
Produktionsprozess vor.

Automatisches Einlagern: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn
der Produktionsartikel nach Fertigstellung des
zugehorigen Fertigungsauftrages automatisch
eingelagert werden soll, bzw. auch schon direkt bei
BDE des letzen Arbeitsgangs erfolgen soll.

Automatische Entnahme: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn
wahrend der Betriebsdatenerfassung (BDE) eines
Arbeitsgangs das bendtigte Material automatisch
aus dem Lager entnommen werden soll. Um diese
Funktionalitat optimal nutzen zu kénnen, muss jeder
der Fertigungsauftrag automatisch  disponiert
werden. Siehe dazu Materialdisposition im Abschnitt
Fertigungsauftrag.
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Mehrmengenmeldung bei BDE bestdtigen: Zur Vermeidung von
versehentlichen Mehrfachmeldungen kann es
sinnvoll sein, dass der Nutzer bei der Betriebs-
datenerfassung darauf hingewiesen wird, wenn die
Sollmenge durch die Istmenge Uberschreitet. Wird
diese Meldung nicht gewlnscht, kann sie durch
Abwahlen der Option abgeschaltet werden.

Beim Speichern des Stammartikels Kurztext automatisch in Techno-

logie tbernehmen: Wenn aktiviert, wird der Kurztext der Technologie
mit jedem Speichern des Stammartikels mit dessen
Kurztext Gberschrieben.

Dispositionsstrategie: Wahlen Sie hier nach Welcher Strategie das
Material disponiert werden soll. Als Optionen stehen
der Starttermin oder der Dispositionstermin des
Fertigungsauftrags zur Priorisierung.
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3. Ressourcen

In diesem MenUpunkt verwalten Sie, die fur die Durchfiihrung von
Arbeitsgéngen (und den darauf aufbauenden Technologien und
Fertigungsauftrdgen) notwendigen Ressourcen, sowie deren
Schichtparameter und Einteilung in Werkbereiche.

Ressourcen kdnnen Maschinen, Arbeitskrafte, Werkzeuge,
Lohnpools, Maschinenpools und Arbeitskraftgruppen sein. Wobei
Maschinenpools eine Ansammlung von Maschinen gleicher Art sind.
Dagegen werden Arbeitskrafte gleicher Art in Personalpools und
Arbeitskraftgruppen zusammengefasst.

3.1 Maschinen

Verwalten Sie hier, die in Ihrem Produktionsprozess verwendeten
Maschinen und Arbeitsplatze.

Stammdaten | Pranung | Faktura | Dekumente | information | Aunrage |

Murnrner IUUU23 Matchcode IEW'31

Bezeichnung |Sténderbohrmaschine Haolz

Typ |Maschinen g i

Untertyp f = —-7—»“\-
Serien-Mr. |24QTIUU31 l
Warkbereich | 1 @||Standardwerkbereich

Kurztext
—Historie

Status IFrei ‘l angelegt am |1BD? QDDBQ letzte Anderung IDB n7 QDDTQ

stilgelegtam | 4

Bemerkung
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3.1.1 Kartei Stammdaten

In Kartei Stammdaten hinterlegen Sie allgemeine Angabe zur

Maschine.

Nummer:

Matchcode:

Bezeichnung:
Typ:

Untertyp:

Serien-Nr.:

Werksbereich:

Kurztext:

Status:

Bild:

stillgelegt am:

Geben Sie hier die Nummer (Inventarnummer) lhrer
Maschine ein.

Hinterlegen Sie hier die Kurzbezeichnung lhrer
Maschine fur schnelle Suchanfragen.

Tragen Sie hier die Bezeichnung der Maschine ein.
Der Typ ist in diesem Falle 'Maschine’.

Wabhlen Sie tUber die Suchlupe den Untertyp aus. Zur
Funktionsweise von Kategorien lesen Sie bitte unter
Handbuch Warenwirtschaft 2.7 Kategorien nach.

Tragen Sie hier ggf. die Seriennummer der
Maschine ein.

Wabhlen Sie tUber die Suchlupe (F3) den Werkbereich
aus. Siehe hierzu auch unter 3.6 Werkbereich.
Geben Sie hier allgemeine Bemerkungen oder
Beschreibungen der Maschine ein.

Das Feld Status zeigt die aktuelle |[frgi v|
Verflgbarkeit der Maschine. Sie
konnen die Maschine manuell inPraduktion

oder durch Wartungs- bzw. 58spent

" . . Warung
Reparaturvorgange  in  Kartel  pgupapan,
Information sperren. Urlaub

Hinterlegen Sie hier ein Bild, welches die Maschine
abbildet.

Datum, ab dem die Maschine stillgelegt wurde, d.h.
nicht mehr fir Fertigungsauftrage zu Verfligung
stand.
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3.1.2 Kartei Planung

Treffen Sie hier Festlegungen fir die Kapazitatsplanung der
Maschine.

Stammdaten  Flanung | Faklural Dokumente | Infarmmation | Auﬂrégel
—Detalierte Zeitplanung
Pos | I | Schichtmodell | ah Daturn I hig Daturm | Anfangsschicht
1 ] Werwaltung 2 Schichten 06.11.2006 Mormalschicht

—Maschinenauslastung

= [21.07.2008 5| Kalenderwoche: 30 [27.072008 &= |

min =10

ga i}

400

300

200

100

Moritzag Dienstay  Mittwoch Donnerstay  Fretag Samstay  Sonntag

Zeitplanung: Tragen Sie in die Tabelle Zeitplanung das fir die
Maschine gultige Schichtmodell ein. Lesen Sie hierzu
auch im Handbuch Warenwirtschaft unter 7.8
Schichtplanung nach.

Auslastung: Im Saulendiagramm Maschinenauslastung erhalten
Sie die aktuelle Ubersicht wber die wochentliche
Auslastung der Maschine. Uber die Kalendersuchlupe
bzw. die Buttons zum Blattern kdnnen Sie andere
Kalenderwochen  zur  Auswertung  auswahlen.
Markieren  Sie mit dem  Mauszeiger den
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Saulenbereich, um die exakten Werte im
Anzeigefenster der Maus (Tool-Tipp) zu sehen.

3.1.3 Kartei Faktura

Stammdatenl Planung Fakiura |D0kumente| Infarmation | Auﬂrége'
—Maschinenkostensatze

Kosten Bearbeiten (TS} I 0,2000 £ pro Minute fixe Kosten I 0,0000 £ pro Einsatz

Kosten Rilsten Tay I 0,2000 £ pro Minute

—Laufzeit und Flachenbedart

7 Laufzeit I 220,0000 Id vl proJahr  Fldchenbedarf I 3,0000 Im= 'I
@i Ristzeit I 0,5000 Ih vI pro Tag
i@ Bearbeitungzeit I 20,0000 Ih vl pro Tag

—fixe Kosten
Sonstige Kosten I 1.200,0000 £ pra Jahr Lnosst?er:]dhaltungs- I 2.500,0000 £ pra Jahr
—ariable Kosten beim Risten————————————Variahle Kosten heim Bearbeiten

@ Strormwerbrauch I 1,5000  jany @ Strarmverbrauch I 2,0000  jan
Sonstige Kosten I 0,0000 £ pra Stunde Sanstige Kosten I 0,0000 £ pra Stunde

—Anlagengut

Zugew. Anlagengut  |3.10001 &index G 200 neu

—Kosten - Leistungsrechnung

kostenstelle | Q

Kosten TS: Tragen Sie hier die pro Minute Bearbeiten (TS)
entstehenden Kosten ein oder lassen Sie sich die

Maschinenminutensatze durch die
i
. MKSR
Maschinenstundensatzrechnung
berechnen. Zur Vorgehensweise lesen Sie bitte den
Abschnitt 3.1.7 Maschinenkostensatz im Handbuch

Produktion.
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Kosten TA:

Kosten fix:

@ Laufzeit:

@ Riistzeit:

Tragen Sie hier die pro Minute Rustzeit (TA)
entstehenden Kosten ein.

Tragen Sie hier feste, unabhangig von der Laufzeit,
entstehende Kosten ein.

Tragen Sie hier die durchschnittliche Laufzeit der
Maschine in Tage pro Jahr ein.

Tragen Sie hier die durchschnittliche Rustzeit pro Tag
ein.

@ Bearbeitungszeit: Legen Sie hier fest, wie viele Stunden pro Tag

die Maschine zum Bearbeiten genutzt wird.

Flachenbedarf:  Tragen Sie hier den Flachenbedarf der Maschine

fixe Kosten

ein. Zur Flachenberechnung kénnen Sie den
nebenstehenden Kalkulator nutzen.

Benutzen Sie diese Felder, wenn Ihnen die nur die
fixen Kosten pro Jahr bekannt sind sowie die
Instandhaltungskosten pro Jahr.

variable Kosten: @ Stromverbrauch und sonstige Kosten, die beim

Anlagengut:

Rusten und Bearbeiten entstehen. Geben Sie hier den
durchschnittlichen Stromverbrauch in kW fir das
Risten bzw. fir das Bearbeiten ein. Geben Sie hier
zusatzlich anfallende Kosten in Mandantenwahrung
an.

Wahlen Sie Uber die Suchlupe, das zur Maschine
gehodrige Anlagengut aus. Im Anlagengut kdénnen in
der Kartei Faktura Einstellung vorgenommen werden
die fir den Maschinenminutensatz wichtig sind.

Kostenstelle: Wahlen Sie Uber die Suchlupe, die zur Maschine

gehdrige Kostenstelle aus.
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3.14 Kartei Dokumente

Hinterlegen Sie in Kartei Dokumente beliebigen Text und Dateien.
Dieser Langtext kann bei Verwendung in Technologien optional
ausgedruckt werden. Nutzen Sie das Menl, um Gebrauchs-
anleitungen, Garantiebelege, Wartungsvorschriften u. v. m. zu
hinterlegen. Zur Funktion lesen Sie bitte im Handbuch Waren-
wirtschaft unter Menupunkt 2.6 Dokumente nach.

3.1.5 Kartei Information

Verwalten Sie in der Kartei Information alle Termine zu Wartungen,
Inspektionen und Priflaufen der Maschine. Steuern Sie hier durch
Meldungen den Status der Maschine.

Intervalle: In den Datumsfeldern wird der Zeitraum der letzten
Wartung, Inspektion oder des vorgeschriebenen Priiflauf
eingetragen. Basis hierfirr sind die in Tabelle Meldungen
erzeugten Wartungs- und Intervallmeldungen.

N&chster Termin: Der Termin flr die nachste Wartung, Inspektion
oder den vorgeschriebenen Priflauf wird auf
Basis der letzten Wartung zuziglich der
vorgegeben Periode (in Wochen) berechnet.

Nach Menge: Legen Sie hier die Produktionsmenge fest, nach
denen eine Wartung, Inspektion oder der
vorgeschriebene Priflauf durchgefihrt werden
soll.

Nach Wochen: Geben Sie hier die Wartungsperiode (Abstand
zwischen den Terminen in Wochen) an.

Meldungen: Filhren Sie hier Meldungen zum Status der Maschine

durch. Tragen Sie in diese Tabelle Maschinenausfalle,
Reparaturen usw. ein. Diese
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Stammdaten' F'Ianung' Faktura' Dokumente Information IAuﬂrége'

—Priflauf
letrter Priflauf I @ his I @ nachster Prifflauf I @
nach Menge | 500,00 hachWochen | [

—Inspektionsintersalle

letzte Inspektion | @ 2
I 2.500,00

nach Menge

s

nach ¥Wachen

l—@ nachste Inspektion l—@

]

—Warungsintervalle

letzte Wartung I @ his I @ nachste Warung I @
nach Menge | 5.000,00 hachwochen | 24
—Meldungen

nur Typ anzeigen I

4

Zeitraum von |

@ his | @

heldungstyp | Won | Bis | Beatheiter | Bemerkung

Meu

Fehler 08.11.2005 18:18:11 10112005 16:45:07 | Hans-Joachim Sch...

Fehler 30.08.2005 16:45:36 | 02.09.200516:45:36 | Hans-Joachim Sch...

Reparatur 10.11.200511:01:82 | 16.11.200517:08:16 | Frank Rdmer Elektrozuleitung d
Stillstand 13122005 11:44:50 | 14042006 16:01:16 | Frank Rdmer

Fehler 13.04.2006 16:01:57  leer Sebastian hiller

Funktion wird ebenfalls durch den Button <Meldung> ausgelost.

x
Bearheiter |2 gFrank Ramer

Artder Meldung
Draturm von
Zeitvon

Bemerkung

[ro11z005 &g bis
|11:n1:52 = his

[re.11.2005 &
|1?:u1:52 =

Elektrozuleitung defekt.

Ok

Abbrechen
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3.1.6 Kartei Auftrage

Lassen Sie sich hier alle vorhandenen Auftrage anzeigen, in denen
die betreffende Maschine verwendet wurde bzw. wird.

Stammdatenl Planungl Faktural Dokumentel Information  Aufirage |
—Suche
[T Archivierte Auftrige aushlenden

Archivierte Auftrage:

nur eingesteuerte:

Wunschdatum:

Eingesteuert am:

Einsteuern bis:

[~ nur Eingesteuerte Auftrige anzeigen Eingest. am | @
Wuns chstart I g Einsteuern his I g
Wunschende I @ Fertig. am I @
—Auftrage
Murmmer |Ar‘[ | Status | Sollmenge Zusatzmenge | Wunschstart | YWunschen
LA4 Lageraufirag Erstellt 100,00 5T 0,005T

Markieren Sie diese Auswahlbox, um alle
Auftrage auszublenden, die bereits
abgeschlossen und ins Archiv verschoben
wurden.

Markieren Sie dies Auswahlbox, um nur
Auftrdge anzuzeigen, die bereits eingesteuert
wurden.

Filtern Sie mit den Datumsfeldern Wunschstart
und -ende die Auftrdge heraus, die in das
entsprechende Raster passen.

Ein hier eingestelltes Datum filtert alle
Auftrdge aus, deren Einsteuerungsbeginn mit
dem eingegebenen Datum nicht
Ubereinstimmt.

Filtern Sie hiermit alle Auftrdge aus, deren

Einsteuerungsdatum noch nicht erreicht wurde
bzw. die bereits abgeschlossen sind.
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Fertig am: Zeigen Sie alle Auftrdge an, die bis zum
eingegebenen Datum fertig gestellt sein
sollen.

3.1.7 Maschinenkostensatz

Mit diesem Menl lasst sich mit Hilfe der Daten
Maschinennutzungszeit, Abschreibung, Zinskosten,
Instandhaltungskosten, Raumkosten, Energiekosten und sonstige
Kosten der Maschinenkostensatz berechnen.

Sie gelangen in das Menu durch Auswahl einer Maschine und den
Button <MKSR>. Die voreingestellten Feldinhalte werden aus den
Stammdaten der Maschine und dem Menl Anlagenbuchhaltung
Ubernommen und kénnen vor der Berechnung manuell geéndert
werden. Dabei werden die Anderungen nicht in die Quellmodule
Ubernommen.

3.1.7.1 Maschinennutzungszeit

Tragen Sie hier die Lauf- Rist- und Bearbeitungszeiten lhrer
Maschine ein und berechnen Sie damit die gesamte
Maschinennutzungszeit in Stunden pro Jahr.

B Maschinenkostensatz

Maschinennutzungszeit | Fixe Kosten | WVariahle Kosten | Maschinenknstensan'

[ Risten
Laufzeit 250,00 Tage/Jahr
Riistzait 1,00 StundentTag
Risten 250,00 Stunden fJahr
—Bearheiten
Laufzeit 250,00 Tage/Jahr
Bearheitungszeit 7,00 Stunden!Tag
Bearheiten 1.750,00 StundensJahr

Maschinennutzungszeit 2.000,00 StundensJahr

Rusten/Laufzeit: Die Laufzeit wird im Maschinenmenu in der Kartei
Faktura im Feld Laufzeit festgelegt.
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Rustzeit: Die Rustzeit wird im Maschinen-Menl in der Kartei
Faktura im Feld Ristzeit eingetragen.

Rusten: Das Feld Rusten ist das Produkt aus Laufzeit und
Rustzeit. Das Feld Rusten gibt an, wie viele Stunden
pro Jahr die Maschine geriistet wird.

Bearbeiten/Laufzeit: Die Laufzeit wird im Maschinenmeni in der
Kartei Faktura im Feld Laufzeit festgelegt.

Bearbeitungszeit: Die Bearbeitungszeit wird im Maschinen-Men in
der Kartei Faktura im Feld Bearbeitungszeit festgelegt.

Bearbeiten: Das Feld Bearbeiten ist das Produkt aus Laufzeit und
Bearbeitungszeit. Das Feld Bearbeiten gibt an, wie
viele Stunden pro Jahr mit der Maschine gearbeitet
wird.

Maschinennutzungszeit: Das Feld Maschinennutzungszeit ist die
Summe aus Risten und Bearbeiten. Das Feld
Maschinennutzungszeit gibt an, wie viele Stunden pro
Jahr die Maschine insgesamt genutzt wird.

3.1.7.2 Fixe Kosten

Hier werden Kosten der Maschine ermittelt, die nicht durch die
Nutzung sondern durch die Anschaffung und Unterhaltung
verursacht werden.
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¥ Maschinenkostensatz x|

Maschinennutzungszeit Fixe Kosten |Var\ab|e Kosten' Maschinenkostensatz'

_AEskEET kalkulatorisch hilanziell
NuEUngsdausr l—m Jahre l—m Jahte
Restnutzungsdauer |—5 Jahre
Anschaflungsjahr l—zuua
Anschaffungskosten lm &
wilederheschaffung skostan lm €
Schrotwert ooo €
Abgchreibung 3,75 E/Siunde 5,00  €/Stunde
Zinskosten
Zingsalz 750 % 1,41 €/5unde 1,88 €fStunde
Instandhaltungskosten
L”fotjgﬁpa"”mmm“ [ oo € 700 £/5tunde 700 & Stunde
Raumkasten
Flachenbedar [ tioo m®
Raumkostensatz pro Manat |—1590 £im? 1,06 €/Sunde 1,05 €/Stunde

—Bonstige Kosten
Saonstige Kosten pro Jahr lw = 0,20 €/5tunde 0,20 =/ Stunde
Surmme Fixe Kosten ||—341 £ Stunte ||—1El13 £/ Stunde ‘

r Die Werte aus der Anlagenbuchhaltung stimmen nicht mit den Werten in der Maschine dberein.
YWallen Sie die Werte aus der Anlagenbuchhaltung in die Maschine dbernehmen?

OK Abhbrechen

Die folgenden Werte werden aus dem Anlagengut Ubernommen.
Falls Sie keine Lizenz fur die Anlagenbuchhaltung erworben haben
oder kein Anlagengut zugewiesen wurde, sind diese Felder leer und
muissen manuell eingetragen werden. Haben Sie bereits friher
schon manuell Werte in die betreffenden Felder eingetragen und
gespeichert, wird dieser Stand geladen.

Wenn Sie ein Anlagengut zugewiesen haben und diese Werte von
den hinterlegten Werten in der Maschine abweichen, kommt die
Nachricht, dass diese beiden Werte nicht Ubereinstimmen. Wenn Sie
die oben dargestellte Auswahlbox setzen werden die Werte aus dem
Anlagengut ibernommen.

Achtung: Die manuell eingetragenen Werte berechnen zwar

einmalig den Maschinenkostensatz pro Minute werden aber nicht in
die Anlagenbuchhaltung ibernommen.
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Nutzungsdauer: Es wird zwischen kalkulatorischer und bilanzieller
Nutzungsdauer unterschieden. Diese werden in der
Anlagenbuchhaltung festgelegt (siehe Handbuch
Rechnungswesen). In der Kartei Faktura des
Anlagenguts wird die bilanzielle Nutzungsdauer unter
Abschreibung im Feld Nutzungsdauer eingetragen.
Die kalkulatorische Nutzungsdauer wird in der Kartei
Kalkulatorisch unter Bereich Kalkulatorische
Abschreibung im Feld Nutzungsdauer KA eingetragen.

Restnutzungsdauer: Sie gibt an, wie viele Jahre die Maschine noch
abgeschrieben werden kann. Die Restnutzungsdauer
berechnet sich aus der bilanziellen Nutzungsdauer,
dem aktuellen Jahr und dem Anschaffungsjahr.

Anschaffungsjahr: Das Anschaffungsjahr wird in der Anlagen-
buchhaltung gefuhrt. In der Kartei Faktura des
Anlagenguts wird das Anschaffungsjahr aus dem
Kaufdatum bernommen.

Anschaffungskosten: Die Anschaffungskosten werden aus dem
Anlagengut entnommen. In der Kartei Faktura des
Anlagenguts werden die Anschaffungskosten aus dem
Einkaufspreis, den Anschaffungsnebenkosten und
dem Preisnachlass berechnet.

Wiederbeschaffungskosten: Die Wiederbeschaffungskosten
werden in der Anlagenbuchhaltung festgelegt. In
Kartei Kalkulatorisch des Anlagenguts werden die
Wiederbeschaffungskosten im  Feld Wiederbe-
schaffungswert eingetragen.

Schrottwert: Der Schrottwert wird in der Anlagenbuchhaltung
gefuihrt. In Kartei Kalkulatorisch des Anlagenguts wird
der Schrottwert im  Bereich  Kalkulatorische
Abschreibung eingetragen.

Zinssatz: Der Zinssatz wird im Menl Rechnungswesen ->

Einrichtung >  Anlagenbuchhaltung im  Feld
kalkulatorischer Zinssatz einzutragen.
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Die folgenden Werte werden aus der Maschine tibernommen.

Instandhaltungskosten pro Jahr: Die Instandhaltungskosten pro
Jahr werden im Maschinen-Menu in der Kartei Faktura
eingetragen.

Flachenbedarf:  Der Flachenbedarf ist im Maschinen-Ment in der
Kartei Faktura einzutragen.

Raumkostensatz pro Monat: Um den Raumkostensatz pro Monat
einzugeben, klicken Sie bitte im Maschinenmenu auf
die Kartei Stammdaten und wéahlen sich Uber die
Suchlupe (F3) den Werkbereich aus. Siehe hierzu
auch unter 3.6 Werkbereich. Im Werkbereich kénnen
Sie in der Kartei Stammdaten im Feld
Raumkostensatz pro Monat den Wert eingeben.

Sonstige Kosten pro Jahr: Die Sonstigen Kosten pro Jahr werden im
Maschinen-Menu in der Kartei Faktura eingetragen

Summe Fixe Kosten: In den Feldern Summe Fixe Kosten werden
jeweils kalkulatorisch und bilanziell die Werte
Abschreibung, Zinskosten, Instandhaltungskosten,
Raumkosten und Sonstige Kosten miteinander addiert.

3.1.7.3 Variable Kosten

Hier werden Kosten beriicksichtigt, die (ber den Verbrauch von
Medien wie Energie, Gas und Wasser von der Stiickzahl bzw.
Laufzeit variieren kénnen.
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B Maschinenkostensatz

Maschmennulzungsze\t' Fixe Kosten “ariable Kosten | Maschmenkustensalz'

—Risten

~ Energiekosten

Stromverbrauch 300 Kah
Stromkosten 0,30 E/kéh
Energiekosten 0,90 €/5tunde

— Sonstige Kosten

Sonstige Kosten pro Stunde 200 €/Stunde
Summe Yariahle Kosten Risten 2,80 €/Stunde
[ Bearheiten
— Energiekostan
Stromverbrauch 5,00 KA
Stromkosten 0,30 €/kwh
Energiekosten 1,60 €[Stunde

—Sonstige Kosten

Sonstige Kosten pro Stunde 5,00 €/Stunde

Summe Variahle Kosten Bearbeiten 680 €/5tunde

Stromverbrauch: Die Werte fir den Stromverbrauch beim Risten
und Bearbeiten tragen Sie bitte im Maschinen-Menu in
Kartei Faktura ein.

Stromkosten: Die Stromkosten sind im Meni Datei - Mandanten in
der Kartei Faktura unter Energietarif einzutragen.

Energiekosten: Die Energiekosten sind das Produkt aus Strom-
verbrauch und Stromkosten. Da beim Stromverbrauch
zwischen Risten und Bearbeiten unterschieden wird
ergeben sich Energiekosten fir das Risten und
Bearbeiten.

Sonstige K./h.: Die Sonstigen Kosten pro Stunde kdnnen beim
Rusten anders sein als beim Bearbeiten, deshalb gibt
es Sonstige Kosten pro Stunde im Bereich Risten und
Sonstige Kosten pro Stunde im Bereich Bearbeiten.

Summe Variable Kosten Risten: Dieser Wert ergibt sich aus der
Addition von Energiekosten und Sonstigen Kosten pro
Stunde im Bereich Risten.
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Summe Variable Kosten Bearbeiten: Dieser Wert ergibt sich aus der
Addition von Energiekosten und Sonstigen Kosten pro
Stunde im Bereich Bearbeiten.

3.1.7.4 Maschinenkostensatz

Hier erhalten Sie eine Ubersicht iber alle Kosten sowie den zu
ermittelnden Maschinenkostensatz.

B Maschinenkostensatz x|

Maschlnennutzungszeltl Fixe Kosten | Variahle Kosten Maschinenkostensatz |

[ Risten

kalkulatorisch hilanziell

[ sa €/Stunde [ toa3 €sstunce
[ 20 €iStunde 360 €/6tunde
[ 1131 €iStunde [ 1303 =/ctunde
l—mg £ Minute 022 €4 Minute

Summe Fixe Kosten
Summe Vatiahle Kosten
Maschinenkostensatz pro Stunde

Maschinenkostensat pro Minute

[~ Bearbeiten

kalkulatorisch hilanziell

9,41 €/5unde 10,13 €fStunde
5,80 €/8tunde 5,80 €/8tunde

Summe Fixe Kosten

Summe Variahle Kosten

Maschinenkostensatz pro Stunde 15,21 €fStunde 16,93 €/ Stunde
Maschinenkostensatz pro Minute 0,25 €/Minute 0,26 €/Minute

Maschinenkostensatz pro Minute

& Ubernehmen

" Ubemehmen

" abbrechen

Summe Fixe Kosten: Die Felder von Summe Fixe Kosten werden

aus der Kartei Fixe Kosten tlbernommen.

Summe Variable Kosten: Die Felder von Summe Variable Kosten im

Bereich Risten werden aus der Kartei Variable Kosten
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aus dem Feld Summe Variable Kosten Risten
Ubernommen. Die Felder Von Summe Variable Kosten
im Bereich Bearbeiten werden aus der Kartei Variable
Kosten aus dem Feld Summe Variable Kosten
Bearbeiten Glbernommen.

Maschinenkostensatz pro Stunde: Der Maschinenstundensatz
berechnet sich jeweils aus der Addition von Summe
Fixe Kosten und Summe Variable Kosten. Der
Maschinenstundensatz gibt an wie viel Euro die
Maschine pro Stunde kostet.

Maschinenkostensatz pro Minute: ~ Der Maschinenminutensatz be-
rechnet sich aus dem Maschinenstundensatz und gibt
an wie viel Euro die Maschine pro Minute kostet.

Maschinenkostensatz pro Minute tibernehmen: Mit dem Aus-
wabhlfeld <Ubernehmen> unter Spalte kalkulatorisch
wird der kalkulatorische Maschinenkostensatz pro
Minute Gbernommen.

Mit dem Auswahlfeld <Ubernehmen> unter Spalte bilanziell wird der
bilanzielle Maschinenkostensatz pro Minute
Ubernommen.

Wabhlen Sie den Button <OK> oder <F2>, um das Menii zu beenden
und den Maschinenkostensatz pro Minute der
Maschine zuzuweisen und geanderte Werte in die
Maschine zurlickzuschreiben.

Wahlen Sie den Button <Abbrechen> oder <ESC>, um ohne

Zuweisung der berechneten Werte das Menu zu
beenden.
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3.2 Arbeitskrafte

Verwalten Sie hier, die in der Produktion tatigen Arbeitskrafte. Die
Stammdaten fiir die angelegten Arbeitskrafte werden im Modul
Personalwesen (Menipunkt Mitarbeiter) verwaltet. Lesen Sie hierzu
im Handbuch Warenwirtschaft unter 7.2 Mitarbeiter nach. Dort
weisen Sie durch Aktivieren der Auswahlbox PPS in Kartei Personal
den Mitarbeiter der Produktion zu. In diesem Menlu werden nur, die
fir die Produktion relevanten Daten verwaltet.

[ e _[O[x]
New  Hearbeilen Speichernn Verwerden  Loschen  Histoie | Drucken  Hilfe  Beenden
[ Suche
| Pranung | Autage | Faktura |
Suchbegrifie | e Feger =]
I nurehemalige Arbeftskrafe Enweltern Art [Fersanal [ 4711 &ifHans Huber

Gefundene Datensaze: 43 womer [FaiT el I

. ¥ Bezeichnung [ Kirzel [ Ty il | o Arbeitskraft Untertyp Presser =
PAT36 winter, Karl Arpeitskraft

P4725  Welland, Chris Atbaitskratt Gruppe 1@”“‘39’9’”"991

P4T26  Urstrom, Christoph Arbeitskratt - -

P4734 | Stapfel, Ralf 6 aff

Lz Stefan Wenzel Arbeitskraft

P4730 | Sonnenschein, Eckhardt Qs Kurztest

Pa7T13 Sommer, Tom Arbeitskraft

PA4740 | Sintrath, Mathias Arbeitskratt

PaT44 Schitze, Harald Arbeitskraft

P4742  Schumann, Rolf Arbeitskraft

P4t Schanbrunn, Heiko Arpeitskraft

Pa729 Schaal, Paul Arbeitskraft

PAT33 | Rohrl, Walter Arbeitskratt

PaT27 Rastenberq, Eve Arbeitskraft

P50 Proll, Watter Arbeitskraft

PaT28 Post, Christel [~ Histori

Pa738 Pietsch, Steffen2 Arbeitskraft

FiT14  Piesoh, Kai Arbeitskral Status Frei =] angetegtam [20.01.2008 5| jetste Anderung  [16.03.2010
Pa7T19 Plefier, Arnold Arbeitskraft

P62 Packer, Hein Arbeitskraft BRGNS

L9 Otto Nirlich Arpeitskraft «

4] 1 »

Wie auch die anderen Ressourcentypen, ist es nicht mdglich die
Datensatze von Arbeitskraften zu l6schen, solange sie noch in
Arbeitsgéngen, Technologien oder Fertigungsauftragen verwendet
werden. Nicht mehr zur Verfigung stehende Arbeitskrafte sind
werden nur dann in den Suchergebnissen aufgefihrt, wenn die
Option ,nur ehemalige Arbeitskrafte* ausgewahlt ist. Im Unterschied
zu den anderen Ressourcen kann der Status ehemalig nicht in
Bereich ,Produktion, Ressourcen“ verédndert werden. Diese
Einstellung muss im Modul Personalwesen (Menipunkt Mitarbeiter,
bzw. Fremdpersonal) vorgenommen werden.
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3.2.1 Kartei Stammdaten

Art:

Arbeitskraft:

Nummer:

Kirzel:

Untertyp:

Gruppe:

Werkbereich:

Kurztext:

Status:

Wahlen Sie aus dem Auswahlmeni die Art der
Arbeitskraft (Mitarbeiter oder Fremdpersonal) aus.
Wenn die Zuweisung Uber das Meni Personal
vorgenommen wurde wird dieses Feld bereits
automatisch gepflegt.

Wabhlen Sie Uber die Suchlupe die Arbeitskraft aus den
Menus Mitarbeiter oder Fremdpersonal aus.

Hier wird automatisch die Personalnummer einge-
tragen.

Legen Sie hier optional ein Kirzel bzw. Matchcode fir
die Arbeitskraft zur schnelleren Suche an.

Weisen Sie der Arbeitskraft Gber die Suchlupe eine
Mitarbeiterkategorie (PPS) zu. Die prinzipielle
Funktionsweise lesen Sie im Handbuch
Warenwirtschaft unter 2.7 Kategorien nach.

Integrieren Sie Uber die Suchlupe die Arbeitskraft in
eine Arbeitskraftgruppe.

Wahlen Sie uber die Suchlupe (F3) den Werkbereich
aus. Siehe hierzu auch unter 3.6 Werkbereich.

Tragen Sie hier optional beliebigen Text ein.

Das Feld Status steuert die |Frei j
Verflgbarkeit des Mitarbeiters fir
alle  Produktionsprozesse.  Sie ‘Ggapat
kénnen den Mitarbeiter manuell in Produktion
oder durch Urlaub bzw. Uraub
Produktionsauftréage sperren.
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3.2.2 Kartei Planung

Treffen Sie hier Festlegungen fiir die Kapazitatsplanung Arbeitskraft.

Stamnmdaten Auﬂrégel Faktural
—Zeitplanung
Posl Nr.I Schichtmaodell | ah Datum | his Datuml Anfangsschicht
1 6 3-Schicht-Systern  02.01.2006 Frihschicht Ferigung

—Arheitskraftauslastung

= [21.07 2008 &I Kalendenwoche: 30 [27.07.2008 &= |

mirn 450

400

300

200

100

LA111

hontag Dienstay  Mittwoch Donnerstag  Freitag Samstag  Sonntag

Zeitplanung: Tragen Sie in die Tabelle Zeitplanung das fur den
Mitarbeiter glltige Schichtmodell. Lesen Sie hierzu
auch im Handbuch Warenwirtschaft unter 7.7
Schichtplanung nach.

Auslastung: Im Saulendiagramm Personalauslastung erhalten Sie
die aktuelle Ubersicht Uber die wochentliche
Auslastung der Mitarbeiter. Uber die Kalendersuchlupe
bzw. die Buttons zum Blattern kdnnen Sie andere
Kalenderwochen  zur  Auswertung  auswahlen.
Markieren  Sie mit dem  Mauszeiger den
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Saulenbereich, um die exakten Werte im
Anzeigefenster der Maus (Tool-Tipp) zu sehen.

3.2.3 Kartei Auftrage

Lassen Sie sich hier alle vorhandenen Auftrage anzeigen, in denen
die betreffende Arbeitskraft verwendet wird bzw. wurde.

Stammdaten' Planung Auftrdge |Faktura|

—Suche
¥ Archivierte Auftrdge aushlenden
[ inur Eingesteuerte Auftrage anzeigen | Eingest. am I g
Wunschstart I @ Einsteugrn his I @
Wunschende | @ Fertig. am I @
—Aufirige
Mummer | Art | Status | Sollmenge IZusaIzmenge Wunschstart | Wunschende | Eins
LASO Lageraufirag  Erstellt 1.000 5T 0sT
LAST Lageraufirag  Erstellt 1.200 8T 0sT
LASZ Lagerauftrag  Erstellt ars sT 0sT
LAS3 Lagerauftrag  Erstellt 1.0005T 0sT
LAS4 Lageraufirag  Erstellt 1.0005T 05T 04.12.2005

Archivierte Auftrdge: Markieren Sie diese Auswahlbox, um alle
Auftrdge auszublenden, die bereits abgeschlossen
und ins Archiv verschoben wurden.

Nur eingesteuerte: Markieren Sie diese Auswahlbox, um nur
Auftrdge anzuzeigen, die bereits eingesteuert wurden.

Wunschdatum:  Filtern Sie mit den Datumsfeldern Wunschstart
und -ende die Auftrage heraus, die in das
entsprechende Raster passen.

Eingesteuert am: Ein hier eingestelltes Datum filtert alle Auftrage
aus, deren Einsteuerungsbeginn mit dem einge-
gebenen Datum nicht Ubereinstimmt.

Einsteuern bis:  Filtern Sie hiermit alle Auftrdge aus, deren
Einsteuerungsdatum noch nicht erreicht wurde bzw.
die bereits abgeschlossen sind.
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Fertig am: Zeigen Sie mit alle Auftrdge an, die bis zum
eingegebenen Datum fertig gestellt sein sollen.

3.24 Kartei Faktura

In Kartei Faktura werden di.ga bereits im Modul Mitarbeiter
hinterlegten Daten angezeigt. Anderungen zu den Festlegungen
nehmen Sie bitte direkt im Personalstamm vor.

Stammdaten' Planung | Auttrage  Fakiura I
—Kosten-Leistungsrechnung

Kostenstelle IQ gEnragsantD']

Lohnkosten  [0.33 pro e g
—alternative Lohnsétze

Art | Lohnkostensaizl Wi Faktor | V-satz I Bemerkung

Mehrarbeit 1244 150 11,22

Unterauslastung 10,56 0,90 8,56

Kostenstelle: Zeigt die dem Mitarbeiter zugewiesene Kostenstelle
an.

Lohnkosten: Zeigt die Lohnkosten pro Minute als Einzelkosten an.

Lohnséatze: Hier werden die alternativen Lohnséatze angezeigt. Sie
betreffen die Falle Mehrarbeit bzw. Unterauslastung.

Lesen Sie hierzu auch im Handbuch Warenwirtschaft
unter Menu 7.2.3 Personal =2 Kartei Faktura.
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3.3 Pools

Im Menl Produktion - Ressourcen -> Maschinen- oder
Arbeitskraftpool werden Arbeitskrafte bzw. Maschinen zu Pools
zusammengestellt. Beachten Sie bitte, dass die in einem Pool
zusammengefassten Elemente gleichartige Parameter haben
missen (Schichtparameter, Einsatzmoglichkeiten usw.). Pools
kénnen in der Fertigungsplanung anstelle einzelner Mitarbeiter bzw.
Maschinen eingesetzt werden. Dadurch ist eine automatische
Optimierung nach bestimmten Kriterien (siehe Kalkulation und
Ressourcenplanung) maglich.

ZEPHIR Avenue 1.5.09 - Mandant: JENTECH Datensysteme AG - [Personalpool]

[ Datsi Einkauf Marketing Verksuf Lager Rechrungswesen Management Fersonal Produktion Logistk Post My Avenus Fenster Hife

kb

Ix Ix

n} a =] L x
heu Bearbeilen  Speichem  Verperen  Loschen Hiffe Beenden
St Ressourcenpool | Auirage | Poalmitglieder
Suchbegriff [+ [aite Fetgsr =l
Gefundene Datensatze: 1 Erweten | || Nummer [20-554 Maichcods  |HKED3
1 | HKE2000
Nr._ | Malchcode | Bezeichnung [ status [ v T Untertye [ &
20-5.. HKED3 Maschinenbesatzung S... Frei
Kalkulation nach auf Basis Di aller |
Ress. sinplanen [Konstengiinstigste Ressource bevorzugen |
Status Frei ~| angelegtam [14.11.2005 & Ietzts dnd. [07.07 2006 &
Kurziext
4 >l
iarbeter
Nr._| Match... | Bezeichnung Kosten TS fmin | Kosten TA
P1 HJS  Schneider, Hans-Jo 175 1,75
Pz FR Ratner, Frank 1,80 1,80 [~ Planungs- und
P26 Muler, Sebastian 1,20 1,20 : )
kostenintensivstes Pooimiglied [P2  GIjRamer, Frank
kostenginstigstes Poolmiglied [P26  GJjMUller, Sebastian
Ta 158 EUR po |min ﬂ Ta 158 EUR pro |min ﬂ
Kosten nach aki
’7‘0\ 158 EUR pra |min ﬂ TS 158 EUR pra |min ﬂ
5 |
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3.3.1 Kartei Ressourcenpool

Nummer:

Matchcode:

Bezeichnung:

Untertyp:

Kalkulation:

Ressourcen:

Status:

Kosten:

Vergeben Sie hier eine beliebige Nummer (alpha-
numerisch).

Legen Sie hier optional ein Kiirzel bzw. Matchcode fir
den Pool zur schnelleren Suche an.

Tragen Sie hier die Bezeichnung des Pools ein.

Wabhlen Sie Uber die Suchlupe den Untertyp aus.

Wahlen Sie hier die [Berechnung auf Basis Durchschnitt aller Kostensatze

H H Berechnung auf Basis kostenglnstigster Ressource
Kalkulationsbasis

Eerechnung aufEasws kustemmenswster Ressnurce

aus, naCh der Im ssschnmkostengunst\gerRessource
Menu Ka|ku|atI0n Berechnung auf Basis Durchschnitt kostenintensiver Ressource
die Fertigungskosten fir diesen Pool berechnet

werden sollen.

Waéhlen Sie hier aus, |Schne|lstmﬁglichste Urnsetzung

nach welchen Konstenglnstigste Ressource hevorzuden
Kriterien bel der Schnellstmbglichste Umsetzung
Fertigungsplanung der Mitarbeiter bzw. die Maschine
aus dem Pool ausgewahlt werden soll.

Das Feld Status steuert die |Frei j
Verflgbarkeit des Pools fur alle s
Produktionsprozesse. Sie kOnnen ‘geznept

den Pool manuell oder durch inProduktion
Urlaub bzw. Fertigungsauftrage Urlaub
sperren.

Hier werden das kostgunstigste und das
kostenintensivste Poolmitglied angezeigt. Basis hierfir
sind die im Menu Personal &> Kartei Faktura bzw. in
Menu Maschinen festgelegten Kostenséatze.
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3.3.2 Kartei Auftrage

Lassen Sie sich hier alle vorhandenen Auftrage anzeigen, in denen
der betreffende Arbeitskraft- bzw. Maschinenpool eingebunden
wurde.

Zur Funktionsweise lesen Sie bitte auch unter Kartei Auftrdge weiter.

3.3.3 Kartei Poolmitglieder

In der Tabelle Poolmitglieder erhalten Sie eine Ubersicht tiber alle im
Pool zusammengefassten Mitglieder (Arbeitskraft bzw. Maschinen).

Ressourcenpool' Auftrage  Poolmitylieder |

M | Typ |Eezeichnung |Status|80hich1modell akt Schicht max. Kap. el
Meu

P33  Arbeitskraft  Gartner, Hildbrecht Wa Verwaltung 5.

P34  Arbeitskraft | Berhold, Thomas WS Werwaltung 5.

x|

"Ressource

Ressource || @
ok | apbrechen |

NEU: Fugen Sie neue Poolmitglieder hinzu durch Button

<NEU>, <F7>, Zeile <NEU> oder Kontextmeni/
<NEU>. Wahlen Sie uber die Suchlupe das
Poolmitglied aus der Liste der Arbeitskrafte bzw. der
Maschinen.

Léschen: Loschen Sie bestehende Zuordnungen durch Button
<L8schen>, <DEL> oder Kontextmeni/ <L&schen>.
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3.4 Werkzeuge

Verwalten Sie in diesem Menil die fur lhre Maschinen bzw. lhren
Produktionsprozess verwendeten Werkzeuge.

3.4.1 Kartei Stammdaten

Stammdaten | Faktura | Dakumente | Infarmatian | Auftrige |

Nummer IEHDm Matchcode  |EH3000

Bezsichnung  |Einsatzharer

Typ |Werkzeuge Q

Untertyp |Hér1werkzeuge @

Serien-hr. |

Werkbereich | 4 @f|Harterei

Status |Fr9| j giltig vor | @ il s I—@
Kurztext

—Historie

version I 0 angelegt am: IQU-M-?U%QQ letete Anderung arm: |29-U4-201UQ
stillgeleot sait | |

Bemerkung

Nummer: Tragen Sie hier die fur lhre Verwaltung notwendige
Nummer des Werkzeugs ein.

Bezeichnung: Tragen Sie hier die Bezeichnung ein.

Matchcode: Vergeben Sie hier einen fir die schnelle Suche
geeigneten Matchcode.

Typ: Automatische Anzeige des Ressourcentyps. In diesem
Fall 'Werkzeuge'.
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Untertyp: Legen Sie hier beliebige Unterkategorien an. Lesen
Sie hierzu auch im Handbuch Warenwirtschaft unter
2.8 Kategorien nach.

SerienNr.: Tragen Sie hier optional die Serien- oder
Chargennummernummer des Werkzeugs ein.

Werkbereich: Wahlen Sie Uber die Suchlupe den Werksbereich aus,
dem das Werkzeug zugeordnet ist.

Status: Das Feld Status steuert die |[Frei v|
Verfugbarkeit des Werkzeugs fur
alle  Produktionsprozesse. Sie  inProduktion

konnen das Werkzeug manuell oder  espert

Wiiartung
durch Wartungs- bzw. Reparatur-  geparatur
vorgange in Kartei [nformation Urlauk
sperren.

Gultigkeit: Legen Sie Uber die Datumseingrenzung die
Verwendbarkeit  des Werkzeugs in einem
Produktionsprozess fest.

Kurztext: Hinterlegen Sie hier Erlauterungstext zu lhrem
Werkzeug.
Historie: Sehen Sie hier wichtige Verdnderungen an den

Stammdaten des Werkzeugs.

Bild: Hinterlegen Sie hier ein Bild lhres Werkzeugs. Zur
Funktionsweise lesen Sie im Handbuch
Warenwirtschaft unter Menii 2.8 Bilder nach.

stillgeleqt seit:Datum, ab dem das Werkzeug stillgelegt wurde, d.h.
nicht mehr fur Fertigungsauftrdge zu Verfligung stand.
Werkzeuge kdénnen nicht geléscht werden, solange sie
noch in Technologien oder Fertigungsauftragen
vorkommen. Um anzuzeigen, dass ein Werkzeug nicht
mehr ur Verfligung steht, ist es stillzulegen.
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3.4.2 Kartei Information

Verwalten Sie in der Kartei Information alle Termine zu Wartung,
Inspektion und Priflauf. Steuern Sie hier durch Meldungen den
Status des Werkzeuges. Lesen Sie hierzu auch unter Kartei
Information.

Stammdaten  Information | Dokumente I Faktura I Aufrage I
r—Prifflauf

leteter Profauf I g his I | nachster Prifaut Q
nach Menge f,00 hach¥ochen | 0

Inspektionsintervalle

lefete Inspekiion I g 8 I o] néchste Inspektion Q
nach hMenge 0,00 nachWochen I il

—Wartungsintervalls

letete Wartung &yl bis &yl nachste Wartung [
| &l | & &

nach Menge 0,00 hachWaochen I il

—heldungen
nur Ty anzeigen [EE Zeitraum von | | bis | =
hieldungstyp |Vnn | Bis | Bearbeiter | Bemerkung |
Meu
Reparatur 11.08.2006 16:35:20  leer Hans Huber

3.4.3 Kartei Dokumente

Hinterlegen Sie in Kartei Dokumente beliebigen Text und Dateien.
Dieser Langtext kann bei Verwendung in Technologien optional
ausgedruckt  werden. Nutzen Sie das Mend, um
Gebrauchsanleitungen, Garantiebelege, Wartungsvorschriften u. v.
m. zu hinterlegen. Zur Funktion lesen Sie bitte im Handbuch
Warenwirtschaft unter Mentpunkt 2.6 Dokumente nach.

55



3.4.4 Kartei Faktura

Stammdaten Fakiura |D0kumente| Infarmation I Auﬂrégel

—Minutenkostensatze

Kosten Bearbeiten (TS) I 1,2000 £ pro Minute
Kosten Rilsten (TA) I 1,2000 £ pro Minute
fike Kosten I 0,0000 £ pro Einsatz

—Kosten-Leistungsrechnung

Kostenstelle | g

—Yorlaufzeiten

warlauf Bereitstellung I I

Ll L

Yorlauf Bestellung I I

Kosten TS: Legen Sie hier die variablen Stiickkosten pro Minute

fest.

Kosten TA: Legen Sie hier die Ristkosten pro Minute fest.

Kosten fix: ~ Tragen Sie hier die fur die Nutzung des Werkzeuges
anfallenden fixen Kosten ein, die unabhangig von der
Laufzeit des Werkzeugs sind.

Kostenstelle: Wahlen Sie tGber die Suchlupe oder durch Eingabe die
Kostenstelle aus, auf die Werkzeugkosten gebucht

werden sollen.
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Vorlaufzeit Bereitstellung: Legen Sie die Vorlaufzeit fur die
Bereitstellung des Werkzeuges fest.

Vorlaufzeit Bestellung: Legen Sie hier die Vorlaufzeit fir die
Bestellung des Werkzeugs fest.

3.4.5 Kartei Auftrage

Lassen Sie sich hier alle vorhandenen Auftrage anzeigen, in denen
das betreffende Werkzeug eingebunden wurde. Zur Funktionsweise
lesen Sie bitte auch unter Kartei Auftrége weiter.
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3.5 Arbeitskraftgruppe

Arbeitskraftgruppen sind Gruppen von Mitarbeitern, die im
Produktionsprozess immer zusammenarbeiten (Gespann = versetzt;
Team = zusammen). Die einzelnen Mitglieder kdnnen im Gegensatz
zu Pools nicht einzeln herangezogen werden.

3.5.1 Kartei Gruppe

Team | autrage | Mitglieder |

—Arbeitskraftgruppen
Mumrner |2245_gg1| Matcheode |EIG
Bezeichnung |Team Mechanikbearbeitung
Status [Frei ~| Angelestam [10.71.2005 &3  Iefzte And. [og.01.2005 @
—Spezifikation
" Gespann * Team " keines
Kurztext
Nummer: Tragen Sie hier die Nummer des Teams ein.

Bezeichnung: Tragen Sie hier die Bezeichnung des Teams ein.

Matchcode: Vergeben Sie hier einen fir die schnelle Suche
geeigneten Matchcode.
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[-Suche

oruppe | Autbage | Mitglisder

Suchhegrifie [avie Fetger =]
Erweitern Nummer [z Matchcode [EG1

~Gtuppen | [Einr 1

A Nr. Matchcode | Bezeichnung Status
”1 I o1 l P,ESSE,WEW l 0 Status et =] angelegtam [24.01.2006 5| letzte Anderung  [06.11 2007 &3]

2 Einrichtaroruppel [0

3 o ialzergnppe1 0 Spezifikation  © Gespann " Team  ( keines

4 Wath61  Wascherorupped i

5 HG1 Hartergruppet 0 Kurztext

[ GG1 Galvanisierergruppel [i}

7 VG versandarbeitergruppel | 0

8 @561 Q5 Grupped [

9 Mon1 Montagetean ]

10 5761 Stanzergrupped [

11 Mon2 Montageteam2 ]

nr [ Korzsl Name [ Lohnkasten imin |

P4727 Rastenberg, Eve 0,2700
P4728 Post, Christel 0,2700
F4729 Schaal, Paul 0,2700
Status: Das Feld Status steuert die |Frei v|

Verflgbarkeit des Teams fir alle
Produktionsprozesse. Sie konnen ‘Gggperrt

das Team manuell oder durch inProduktion
Urlaub bzw. Produktionsauftrage Utlaub
sperren.

Spezifikation: Wéahlen Sie Uber den Auswahlknopf zwischen
Gespann und Team. Mitglieder eines Teams arbeiten
immer gleichzeitig am Fertigungsauftrag. Sie missen
somit auch dem gleichen Schichtmodell angehdren.
Mitglieder eines Gespanns arbeiten hintereinander am
Fertigungsauftrag. Sie dirfen nicht dem gleichen
Schichtmodell angehdren.

3.5.2 Kartei Auftrage

Lassen Sie sich hier alle vorhandenen Auftrage anzeigen, in denen
der betreffende Personal- bzw. Maschinenpool eingebunden wurde.
Zur Funktionsweise lesen Sie bitte auch unter Kartei Auftrage weiter.
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3.5.3 Kartei Mitglieder

In der Tabelle Mitglieder erhalten Sie eine Ubersicht (iber alle in der
Gruppe zusammengefassten Mitarbeiter. Lesen Sie hierzu auch
unter Kartei Poolmitglieder.

3.6  Werkbereich

Verwalten  Sie  hier die réumlichen  Strukturen lhres
Produktionsprozesses. Um logische bzw. physikalische Abschnitte
eines Unternehmens benennen und einteilen zu kdénnen, bedienen
Sie sich  Werkbereichen. Diese raumliche Unterteilung in
Werkbereiche kdénnen Arbeitskraften, Maschinen und Werkzeugen
zugeordnet werden. Diese Zuordnungen erfolgen z.B. fir Maschinen
im Menl Stammdaten > Ressourcen - Maschinen (siehe hierzu
Kartei Stammdaten).

E)werkbereich o
] % o T x ?
IHew. Bearbeiten Speicher WEnverter Laschen Hilfe Beenden
[ Suche Stammdaten |
Suchbegrife [1 [aeFerer =]
ummer [
Enwsitern
- i [ Matshoods [5WE
n... | Bezeichnung Matcheode [ Histori
1 Standarcwerks.  SWB angelegtam 1704 2005 & Jetzte Anderung am  [09.02.2007 &
Bildet den ah
Nu._ [ Bezeichnung | Ressourcentyp [ s 1500 €fm=

200, Standerbahrm. Maschine

200.. Drehmaschine  Maschine

1 Crimpzange R. ‘Werkzeuge
PS5 Schack Matthias  Arbeitskraft
2 Auflegewerkzeun  Werkzeuge
P1  Schneider, Ha..  Arbeitskraft
P2 Rimer, Frank Arbeitskraft
200.. Drehmeisel 23.. Werkzeuge
P26 Miller, Sebasti . Arbeitskraft
1 Montageautornat | Maschine

Nummer: Tragen Sie hier die Nummer des Werksbereichs ein.

Bezeichnung: Tragen Sie hier die Bezeichnung des Werksbereichs
ein.

Matchcode: Vergeben Sie hier einen fur die schnelle Suche
geeigneten Matchcode.
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Raumkostensatz/Monat: Tragen Sie hier den Raumkostensatz pro
Monat in Mandantenwé&hrung pro m? ein. Dieser ist
ein wichtiger Faktor fir die Maschinenkosten-
satzrechnung.

3.7 Ressourcenkarten

In diesem Menu koénnen die mit einem Barcode versehenen
Ressourcenkarten fur Arbeitskrafte und Maschinen gedruckt werden.

Ressourcenkarten drucken =
Ressourcenart IArbeitskraﬂ j

won Ressource |P4?11 @Huber,Hans his |P4?38 2| Pietsch, Stefien

Ok Ahbrechen

Druckvorschau:
Nummer: P4711
Name: Huber, Hans
071
Nummer: P4712
Name: August, Ernst
07:2
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4. Arbeitsvorbereitung

Unter Menlpunkt Arbeitsvorbereitung werden alle MafRnahmen
zusammengefasst, die zur Erstellung einer Arbeitsvorschrift zur
Herstellung eines Produktionsartikels notwendig sind. Hierzu z&hlen
das Anlegen von Arbeitsgdngen und Technologien. Eine
Technologie ist eine Zusammenfassung von einer Arbeitsvorschrift
mit einer Materialauflistung (Strukturstiickliste). Damit kann ein
Produktionsprozess zur Herstellung eines Produktionsartikels
optimal abgebildet werden.

4.1 Arbeitsgange

Ein Arbeitsgang beschreibt einen Arbeitsschritt. Dabei werden
besondere Aspekte bendtigt, um den Arbeitsgang genau im System
abbilden zu kdnnen. Die wichtigsten Aspekte, die fur eine
ausreichende Abbildung eines Arbeitsgangs bendétigt werden, sind
folgende:

- bendtigte Zeiten
1. Rustzeiten
2. Durchlaufzeiten (Maschine, Arbeitskraft)
3. Transportzeiten
4. Wartezeiten
- bendtigte Ressourcen
1. Maschinen
2. Werkzeuge
3. Materialien (Rohstoffe, Verbrauchsmaterialien)
4. Baugruppen
- bendtigte immaterielle Ressourcen
1. Arbeitskrafte
2. Pools und Gruppen

Somit werden alle direkt im Arbeitsgang benétigten Ressourcen dort
zugeordnet wo sie auch verwendet werden.
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41.1 Kartei Arbeitsgang

Arbeitsgang |Eigenfertigung| Fremdfertigungl Dokumente | Technalogien

Mummer |F'BU

Bezeichnung |PrE|fen

Messgrilie IMenge j Ausbringmengel 1,000 IST j
¥ freigeschaltet Curchfihrungen Ivariabelrﬂx j
—Fedigungsarten

¥ Eigenfertigung rmialich V' Fremdfertigung maglich

—Faktura

fixe Kosten I 12,79 € pro Durchfithrung des Arbeitsganoes

[ Kurztext 1
Nummer: Tragen Sie hier die Nummer des Arbeitsgangs ein

oder Ubernehmen Sie die vorgeschlagene Nummer
des Systems.

Bezeichnung: Geben Sie hier die Bezeichnung des Arbeitsgangs ein.

MessgréRe: Wahlen Sie [V
.. ehge ﬂ
Uber das Aus- B
. X aNgEn
wahlmend  die  Gewicht
physikalische Hache
GroRRe aus, in [
der die Aus- Sonstige

bringeinheit des Arbeitsgangs gefiihrt wird.

Ausbringmenge: Tragen Sie hier die Menge ein, die gleichzeitig
durch diesen Arbeitsgang bearbeitet (ausgebracht)
werden kann. Diese Menge gibt an, wie viel der
Arbeitsgang ausbringt, wenn er genau einmal
durchgefihrt wird.

Freigeschaltet: Die Auswahlbox <freigeschaltet> erlaubt die Verwen-
dung des Arbeitsgangs in Technologien.
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Durchfiihrungen: Hier kann festgelegt werden, ob die Anzahl der

Durchfiihrungen des Arbeitsgangs in der Technologie
von der zu produzierenden Menge abhéngen (vari-
abel) oder fest sind (fix). Durch dieses Auswabhlfeld
sollen Fehleingaben beim Einfligen des Arbeitsgangs
in eine Technologie vermieden werden.

Eigenfertigung: Aktivieren Sie diese Auswahlbox, um den Arbeits-

gang fur die Eigenfertigung freizugeben. Das heif3t
speziell, dass dieser Arbeitsgang in Ihrem Unter-
nehmen durchgefiihrt werden kann.

Fremdfertigung: Aktivieren Sie diese Auswahlbox, um den

fixe Kosten:

Kurztext:

Arbeitsgang fur die Fremdfertigung freizugeben. Das
heil3t speziell, dass der Arbeitsgang von einem
anderen Unternehmen/Dienstleister far Sie
durchgefihrt wird.

Hinterlegen Sie hier entweder einen fixen Kostensatz,
der bei einmaliger Durchfiihrung anfallt oder nutzen
Sie dieses Feld fur die Abbildung der Kosten, die Sie
nicht Uber Ressourcen, Materialien oder Baugruppen
abbilden kdénnen bzw. wollen. Der Wert wird bei der
Kalkulation einer Technologie bertcksichtigt, wenn
dieser Arbeitsgang in eine Technologie gezogen wird.

Hinterlegen Sie hier beliebig langen Text zu lhrem
Arbeitsgang.
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4.1.2

Kartei Eigenfertigung

Arbeitsgang EIQEHTEIT\DUHQ|Fremdfemgung Dokumente Technuluglen'

[ Zeiten
| Ta | TS Masch TS Masch | iz |
|| t———— — - - ——— |
WZ TS Lahn TS Lehn t
bezogen auf die einzurichtende Maschine bzw.
20, IZIEIEIEII -
Riistzeit (T4) : min Arbsitsplatz und denidie Einrichter

Bearbeiungszeit (TS-Masch) 120,0000 Imm j' bezogen auf die Maschine baw. den Arbeitsplate
I™ BruttofNetio-verhaliis bearbeiten Auswertung im Modul Leitstand rmanuell

Antall der Lohn- bow, Arbeitskrate 100 % zur TS der Maschine bow. des Artbeitsplazes

Bearbeitungszeit (TS-Lohn) 120,0000 Imm j' bezngen aufdie Lohn- bzw. die Artheitskrafte
Wartezeit (WZ) 0,0000 Imm :l' Ubergangszeit (UZ) I 10,0000 | min :I'

Ausschu
(F\xerAusschuss I D.DDDDlST j Quote | 0,0000 % der Durchfidhrungen

Ressourcen | Malenauenl Baugruppenl

Werte benutzen IKnsten der Ressourcen aus Stamm heranziehen j
‘ & Position Tvp Mummer | Bezeichnung Kosten T,
Meu
Str.. 10 Maschine 5 Precision Ma... 3
1] | |
[ Kurztext

Rustzeit (TA): Tragen Sie hier die Rustzeit (TA) fur den zugehdrigen

Arbeitsgang ein bzw. korrigieren Sie bei Anderungen
den bereits Ubernommenen Wert. Unter Risten
versteht man alle Tatigkeiten, die zur Vorbereitung des
Arbeitsgangs dienen, wie zum Beispiel eine Maschine
mit einem Werkzeug bestlicken oder auch die
Anpassung des Arbeitsplatzes an einen bestimmten
Arbeitsgang.

Bearbeitungszeit (TS-Masch): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit

der Maschine ein, die fur die einmalige Durchfiihrung
des Arbeitsgangs bendétigt wird. Die Zeit gibt zudem
die ausschlaggebende Zykluszeit des Arbeitsgangs
an. Das heildt, wie lange die Maschine bzw. der
Arbeitsplatz belegt ist, wenn der Arbeitsgang genau
einmal durchgefihrt wird.
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Brutto/Netto-Verhéaltnis (TS-Masch): Fir den Leitstand manuell kann

eine Ressourcenauslastung angegeben werden.
Durch Anklicken der Schaltflache <bearbeiten> 6ffnet
sich ein Dialog, in dem das Verhaltnis fir Werktage,
Samstage, Sonntage und Feiertage getrennt einstell-
bar ist. Im Leitstand manuell entspricht TS-Masch.
dann der Netto-Zeit. Die Brutto-Zeit wird aus dem
angegebenen Verhéltnis durch das Programm
ausgerechnet. Wird kein Verhéltnis angegeben, liegt
es standardmaRig bei 100%. Wenn der Leitstand
manuell nicht verwendet wird, missen an dieser Stelle
keine Einstellungen vorgenommen werden.

Bearbeitungszeit (TS-Lohn): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit

Anteil Lohn:

Wartezeit:

Beispiel:

einer menschlichen Ressource an, die sie bei
einmaliger Durchfihrung des Arbeitsgangs zur
Bearbeitung bendétigt. Diese Zeit kann kleiner, gréRRer
oder gleich der Bearbeitungszeit (TS-Masch) sein. Fir
den Fall das die Bearbeitungszeit (TS-Lohn) kleiner
ist, besitzt die menschliche Ressource Freikapazi-
taten, und kann somit noch an anderen Arbeitsgéngen
eingesetzt werden.

Dieser Faktor steht in Zusammenhang mit
Bearbeitungszeit (TS-Masch) und Bearbeitungszeit
(TS-Lohn). Er gibt an, wie groR der Anteil der
Bearbeitung durch eine menschliche Ressource an
der Zykluszeit des Arbeitsgangs bei einmaliger
Durchfihrung ist und wird als relativer Wert
eingetragen.

Merke:

TS— Lohn=1o" Masch. x AnteilLohn
100

Tragen Sie hier die Zeit ein, die technologisch bedingt
vor dem Arbeitsgang eingeplant werden muss.

Pufferzeiten, in denen das Halbzeug auf Lager liegt.
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Ubergangszeit: Tragen Sie hier die Transportzeit ein, die zwischen

Beispiel:

Ausschuss:

den Arbeitsgdngen durch z. B. raumliche
Entfernungen entsteht, bzw. eine Wartezeit, die nach
dem Arbeitsgang vor der Weiterverarbeitung entsteht.

Der Ort fur die Bearbeitung durch den nachsten Arbeitsgang liegt
ca. 30 min Transportweg entfernet. Somit wére die Ubergangszeit
zum nachsten Arbeitsgang ungefahr 30 min. Dieser Wert ist wichtig
fur die Kapazitatsplanung, da davon auszugehen ist, dass der
Folgearbeitsgang nicht direkt im Anschluss an die Fertigstellung
dieses Arbeitsgangs begonnen werden kann, sondern mit 30-
minutiger Transportverzégerung.

Warte- und Ubergangszeit werden jeweils nur einmal
additiv zugeschlagen, unabhangig von der Anzahl der
notwendigen Arbeitsgange, um die Ausbringmenge zu
erzeugen. Ist bei mehreren durchzufiihrenden
Arbeitsgéngen fir eine Ausbringeinheit eine Wartezeit
untereinander notwendig, so ist diese Wartezeit mit in
der Bearbeitungszeit zu berticksichtigen.

Tragen Sie den im Arbeitsgang erzeugten fixen und
variablen Ausschuss ein. Der fixe Ausschuss ist von
der Anzahl der Durchfiilhrungen des Arbeitsgangs
unabhéngig. Er entsteht sobald der Arbeitsgang
Uberhaupt im Rahmen eines Auftrags verwendet wird.
Ein Beispiel waren die zur Ristzeit entstehenden
Testmuster. Die variable Ausschussmenge erhodht sich
anteilig in Abhangigkeit der Gesamtdurchfihrungen
oder der Ausbringmenge dieses Arbeitsgangs im
Rahmen eines Auftrags. Diese beiden
Ausschussparameter werden bei der Erstellung und
Kalkulation eines Auftrages beriicksichtigt.

4.1.2.1 Kartei Ressourcen:

Legen Sie hier, die im Arbeitsgang verwendeten Ressourcen ab
bzw. tragen Sie die Ressourcen ein, welche zur Durchfihrung des
Arbeitsgangs bendétigt werden.
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Ressourcen IMateriaIienl Baugruppen'

Werte benutzen IKosten der Ressourcen aus Stamm heranziehen j

| Foszition | Typ Mummer Bezeichnung | Kosten TAMmin | Kosten TSimin | fixe
&l
| 10 Maschine 4711-08148 Drehautaomat 0,00 0,00

4] | |

[~ Ressourcenkurztent
Drehautomat mit abgestimmten Warschub fahren!

Werte benutzen: Treffen Sie hier die Wahl, ob die Fakturadaten
(Kosten TA, Kosten TS, fixe Kosten) der einzelnen
Ressourcen aus dem Stamm verwendet werden sollen
bzw. ob die Fakturadaten der einzelnen Ressourcen
fix im folgend erklarten Dialog eingegeben werden
kénnen.

NEU: Fugen Sie dem Arbeitsgang neue Ressourcen hinzu

durch Button <NEU>, <F7>, Zeile <NEU> oder
Kontextmeni/ <NEU>.

Léschen: Loschen Sie bestehende Ressourcenzuordnungen
des Arbeitsgangs durch Button <Ldschen>, <DEL>
oder Kontextmeni/<Ldschen>.

Kurztext: Lesen Sie einen Kurztext zur gewéhlten Ressource,
der im Kontext des Arbeitsgangs wichtig ist.
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g

Ressource:

Anzahl:

Reszourcen hinzufiigen x|

Tvp |Maschine j

Ressource | 4711-0¢@fDrenautomat

Anzahl I 1 ¥ Einrichter ¥ Bearbeiter

Kaosten T4 S min 1,20 Kasten TS Lohni min 0,00

fixe Kosten 3,00 Kosten TS Maschi min 1,00

Kurztext =
=

v Bei Kapazitatsplanung {Terminierung) berlcksichtigen

Wiaiter I Abbrechenl

Wahlen Sie hier den Ressourcentyp |[Werzeuge -]

aus. Bestimmen Sie hiermit ob Sie |Aheiiskrat
Arbeitskraftaruppe

eine Maschine, Arbeitskrafte, Pools, |rersonalipoal
Werkzeuge oder Gruppen als Res- |Wasthine

. . .. Maschinenpool
source den Arbeitsgang hinzufigen gD

mochten.

Wahlen Sie hier die Ressource aus, die hinzugefugt
werden soll. Diese Auswahl passt sich an der Auswahl
des Typs an. Dieselbe Ressource darf nicht
mehrfach ausgewahlt werden.  Auch kdnnen keine
Arbeitskraftgruppen zugewiesen werden, wenn bereits
Arbeitskrafte aus ihnen ausgewahlt wurden. Far
Personal- und Maschinenpools gilt diese Einschran-
kung nicht, sodass es z.B. mdglich ist mehrere
Arbeitskrafte verschiedenen Pools zuzuordnen. Von
der Kapazitatsplanung wird dies erkannt, so dass das
Programm bei der automatischen Auswahl der Pool-
mitglieder keine Ressource doppelt auswabhit.

Dieses Feld hat nur bei Personal- und Maschinenpools
eine Bedeutung. Hier wird angegeben, welche Anzahl
der elementaren Ressourcen fir den Arbeitsgang
bendtigt wird.
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Kosten TA/min: Tragen Sie hier, die von der Ressource verursachten

Kosten zum Rusten des Arbeitsgangs pro Minute ein
oder Ubernehmen Sie diese Kosten aus den
Stammdaten der Ressource.

Kosten TS Lohn/min: Tragen Sie hier, die Kosten (pro min) ein, die

von der Ressource zum Bearbeiten des Arbeitsgangs
entstehen oder Gbernehmen Sie diese Kosten aus den
Stammdaten der Ressource. Dieses Feld ist nur aktiv
wenn die ausgewahlte Ressource eine menschliche
Ressource ist. Menschliche Ressourcen sind
Arbeitskrafte, Arbeitskraftgruppen und Lohnpools.

Kosten TS Masch/min: Tragen Sie hier, die Kosten (pro min) ein, die

fixe Kosten:

Einrichter:

Bearbeiter:

Achtung!

von der Ressource zum Bearbeiten des Arbeitsgangs
entstehen oder Ubernehmen Sie diese Kosten aus den
Stammdaten der Ressource. Dieses Feld ist nur aktiv
wenn die ausgewahlte Ressource eine maschinelle

Ressource ist. Maschinelle Ressourcen  sind
Maschinen, Werkzeuge und Maschinenpools.

Tragen Sie hier die Kosten ein, die bei Gebrauch der
Maschine entstehen, jedoch keinen Bezug zur Rust-
bzw. Bearbeitungszeit haben.

Markieren Sie diese Checkbox sofern die Ressource
zum Einrichten des Arbeitsgangs benétigt wird. Diese
Option ist bei maschinellen Ressourcen immer
aktiviert, da diese ja zum Risten selbst benétigt
werden, wenn nicht sogar selber geristet werden.

Markieren Sie diese Checkbox sofern die Ressource
zum Bearbeiten des Arbeitsgangs bendétigt wird. Diese
Option ist bei maschinellen Ressourcen immer
aktiviert, da diese ja zum Bearbeiten selbst benétigt
werden, wenn nicht sogar selber bspw. ein Werkstiick
bearbeiten.

Die Auswahl Einrichter und/oder Bearbeiter hat auch
Auswirkungen auf die Kalkulation.
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Kurztext: Geben Sie einen Kurztext zur Ressource ein, der im
Kontext des Arbeitsgangs wichtig ist.

Bei der Kapazitatsplanung (Terminierung) beriicksichtigen: Wenn die
Ressource in die Kapazitatsplanung eingeben soll ist
das Feld anzuwahlen. Soll die Bertlicksichtigung nur in
der Kalkulation geschehen, muss die Option abge-
wahlt sein.

4.1.2.2 Kartei Materialien:

Tragen Sie hier, die fur den Arbeitsgang bendtigte Materialien ein
bzw. verdndern Sie vorhandene Materialzuordnungen oder I6schen
Sie eine Materialzuordnung. Sie kdnnen bei der Materialeingabe auf
vorhandene Stammartikel oder auf individuelle Direktartikel
zugreifen. Die Funktionsweise der Eingabe gleicht dabei der
Positionseingabe in den Warenwirtschaftsbelegen bzw. den
Stucklisten.

Ressourcen Materialien | Baugruppen |

& optional Materialnummerl Bezeichnung variahle Mengel fixe Menge | Bemel
Meu

nicht optional 007 Schraubendraht a0 0,0

4| | i
Kurztext

Micht mit dligen oder sauren Flissigkeiten in Yerhindung bringen.

eu: Flgen Sie dem Arbeitsgang neue Materialien hinzu, die
als Eingangsprodukte dienen, durch Button <Neu>,
<F7>, Zeile <Neu> oder Kontextmenil/ <Neu: Artikel>.

Neu: Stickliste: Figen Sie dem Arbeitsgang eine Stickliste als
Material hinzu indem Sie die Funktion <Neu: Stickliste>
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aus dem Kontexmeni auswéhlen. Die Stickliste wird
dabei in die einzelnen Artikelpositionen aufgeldst.

Léschen: Loschen Sie bestehende Materialzuordnungen durch
Button <Ldschen>, <DEL> oder Kontextmeni/
<L6schen>.

Bearbeiten: Bearbeiten Sie bestehende Materialzuordnungen durch
Button <Bearbeiten> oder Kontextmeni <Bearbeiten>.

M aterial hinzufiigen

Artikel I 619?@ Bezeichnung |Leiterp|aﬁe Grundtrdoer 1

Bezeichnung 2 |

variahle Menge I 1-209.%0"””"”= 'l = I 1-QUU.UUU|mm= 'l pro Aushringmenge
Fixe Menge I 0,000 Imm‘ 'l

Bezug Menge % Aushringeinheit des Arbeitsganges ¢ Durchfilhrungen des Arbeitsganges

Kurztext =]
[~ optionales Material
u Kundenbeistellung verringern:l Weiter Ahbrechen |
LliiEEr | 70891 2Q{FSP Elektronik GmbH
Varlaufzei | pooofs  +| EKP{Einheit | 45,00 <
Einhsiten [Flache =] Materialfakior | 0,000 [ 7]
Enthahmelager ITI?@Aursenlager |Lagerplaiz?G j
Material: Wahlen Sie hier das Material aus dem Artikelstamm,

das dem Arbeitsgang als Verbrauchsmaterial
hinzugefiigt werden soll.

variable Menge: Geben Sie hier die variable Menge des ver-
wendeten Materials ein. Dies ist die Menge an
Material, die fur eine Einheit der Erzeugnisses
verbraucht bzw. benétigt wird, wenn sich auf die
Ausbringeinheit des Arbeitsgangs bezogen wird.
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Andernfalls ist hier die Menge anzugeben, die pro
Durchfiihrung des Arbeitsgangs  verbraucht wird.

Beispiel Ausbringeinheit des Arbeitsgangs:

Die Herstellung von Kunststoffdiibeln basiere auf Werkzeugen, die
bei einmaliger Durchfiihrung des Arbeitsgangs 8 Dibel gleichzeitig
ausbringen. Der Arbeitsgang besitzt folglich eine Ausbringmenge
von 8 Stick. Ein Dibel benétige 0,5 Gramm granularen Kunststoff,
was im Feld ,Variable Menge“ anzugeben ist. Die benétigte Menge
an Granulat pro Ausbringenge betragt dann 4 Gramm, was in Nur-
Lese-Feld auf der rechten Seite angezeigt wird.

Beispiel Durchfihrungen des Arbeitsgangs:

fixe Menge:

Kurztext:

Der Arbeitsgang Schleifen muss viermal fir ein Bauteil ausgefihrt
werden (vgl. variable Anzahl der Durchfiihrungen des Arbeitsgangs),
wobei insgesamt 20 g Schleifmittel verbraucht werden. Im Feld
,Variable Menge“ des Materials Schleifmittel ist dann die Menge 5g
anzugeben.

Geben Sie hier die fixe Menge des verwendeten
Materials ein. Diese Menge ist von der Anzahl der
Durchfiihrungen des Arbeitsgangs unabhangig und
wird in der Kalkulation einmalig beriicksichtigt.

Tragen Sie hier Bemerkungen zu diesem Material ein,
die im Kontext des Arbeitsgangs wichtig sind.

optionales Material: Markieren Sie diese Checkbox, wenn das

Material eine optionale GrofRe fir den Arbeitsgang
darstellt. In diesem Fall wird erst zum Zeitpunkt der
Erstellung eines Fertigungsauftrages festgelegt ob das
Material zur Bearbeitung des Arbeitsgangs benoétigt
wird oder, wenn verschiedene Materialien gleichzeitig
oder im Austausch verwendet werden kénnen.

Kundenbeistellung: Diese Auswahlbox muss aktiviert werden, wenn

es sich beim Artikel um eine Kundenbeistellung
handelt. Im Fertigungsauftrag wird dann sichergestellt,
dass nur Beistellungen des jeweiligen Kunden und
nicht eventuell andere Bestdnde des Artikels ent-
nommen werden.
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Materialfaktor: Markieren Sie diese Checkbox wenn das Material nur
in festgelegten Staffelungen entnommen werden soll.
Die Bendtigte Menge wird dann in der Kalkulation,
Fertigung sowie bei der Materialentnahme immer auf
ein Vielfaches dieses Wertes aufgerundet. Die Einheit
bezieht sich dabei auf die PPS-Einheit.

Beispiel: Es sollen immer ganze Platten zu 2m2 entnommen bzw. dem
Kunden abgerechnet werden. Wenn der Materialverbrauch/Stiick
bei 0,25m? liegt, so werden bei einer zu produzierenden Menge von
1-8 St. mit 2m2 gerechnet und ab 9 St. auf 4m2 aufgerundet

Entnahmelager: Das bevorzugte Entnahmelager kann hier festgelegt
werden. Wird kein Lager angegeben, wird aus dem
Standardlager enthnommen.

Beim Hinzufiigen einer Stiickliste muss — genau wie beim Artikeln —
die benétigte Menge angegeben werden. Sie dient als Faktor fir die
in der Stiickliste selbst angegebenen Mengen.

Sli.icklisle hinzufugen
Stickliste I RO5089 @ Bezeichnung |Neue Stickliste
Bemerkung |
Wariahle Menge I 1,0000 IST j = I 41,0000 IST j pro Aushringmenge
Fie Menge | 00000 (5T -]
Berug Menge O Aushringeinheit des Arbeitsganges O Durchfilhrunoen des Arbeitsganges
" Optionales Material YWeiter | (0]'4 | Ahbrechen |

Existieren schon Materialpositionen zu den Artikeln der Stiickliste, so
wird deren Mengenangabe entsprechend erhoht. Liegt bei den be-
stehenden Materialpositionen eine anderen Bezug vor, rechnet das
Programm die Angaben entsprechend um. Fur bestehende Positi-
onen wird die Auswahl ,optionales Material* ignoriert. Soll Material
als Kundenbeistellung gekennzeichnet werden, so ist dies in der
Stickliste festzulegen.
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4.1.2.3 Kartei Baugruppen:

Tragen Sie

hier, die fur den Arbeitsgang bendtigte Baugruppen ein

bzw. veradndern Sie vorhandene Baugruppenzuordnungen oder
I6schen Sie eine Baugruppenzuordnung. Als Baugruppen sind

immer nur

selbst erstellte Halb-, Fertig- oder Teilprodukte zu

verstehen. Werden Zukaufartikel, die kein Roh- oder Grundstoff

darstellen,
integrieren.

Z
m
C

Loschen:

Bearbeiten:

verbraucht sind diese im Bereich Materialien zu

Ressuurcen' Materialien  Baugruppen |

| Typ | Position | Mumrmer Bezeichnung variahle Menge  fixe |

Technaologie 10 3
Arbeitsgang | 10-10 2
Arbeitsgang | 10-20 3

4 |

LMB Diffuser 3 polig
AG_EIGEMN
AG_FREMD

1O008T 0
1,00
1,00

]

[ Baugruppenkurztext
orsicht Lasertechnik!!l!

Fugen Sie dem Arbeitsgang neue Baugruppen hinzu

durch Button <NEU>, <F7>, Zeile <NEU> oder
Kontextmeni/ <NEU>,
Loschen Sie bestehende Ressourcenzuordnungen

durch Button <L6schen>, <DEL> oder Kontextmenu/
<Loschen>.

Bearbeiten Sie bestehende Materialzuordnungen durch
Button <Bearbeiten> oder Kontextmeni <Bearbeiten>.
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B augruppe hinzufiigen E3

Technaologie | 6009 9| Oberschale DET 4000
Bezug Menge = mushringeinheit des Arbeitsganges " Durchfilhrungen des Arbeitsganges
variable Menge | 1,000 |ST j pro Produktionseinheit

- I 1,000 IST j pro Aushringmenge

fixe Menge I 0,000 IST j

Kurztext ;I

=
| optionale Baugruppe
[ Eigenfertigung V¥ Lagerentnahme
Enthahmelager | A | G @HL- grolzes Regal 3 - Lagerplatz M j
Wieiter | Abhbrechen I

Technologie: Wahlen Sie hier eine Technologie (Baugruppe)
aus, die dem Arbeitsgang hinzugefiigt werden soll.

variable Menge: Geben Sie hier die variable Menge der
verwendeten Baugruppen ein. Dies ist die Menge
der Baugruppe, die pro Produktionseinheit
benétigt wird. Wenn im Arbeitsgang eine
Ausbringmenge mit einem Wert ungleich 1
definiert ist, weicht die variable Menge pro
Durchfuhrung des Arbeitsgangs entsprechend ab.

Bezug Material: Hier ist anzugeben, ob sich die Angabe Variable
Menge auf eine Einheit des erzeugten, bzw.
bearbeiteten Produkts bezieht — in diesem Fall
wird die insgesamt benétigte Menge im Feld ,pro
Ausbringmenge" angezeigt — oder ob der Bezug
zur Anzahl der Durchfihrungen des Arbeitsgangs
herzustellen ist.

fixe Menge: Geben Sie die hier die fixe Menge der
verwendeten Baugruppe ein. Diese Menge ist von
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Bemerkung:

der Anzahl der Durchfihrungen des Arbeitsgangs
unabhéngig.

Tragen Sie hier Bemerkungen zu dieser
Baugruppe ein, die im Kontext des Arbeitsgangs
wichtig sind.

optionale Baugruppe: Markieren Sie diese Checkbox, wenn die

Eigenfertigung:

Lagerentnahme:

Entnahmelager:

Baugruppe eine optionale GroRe fiur den
Arbeitsgang darstellt. In diesem Fall wird erst zum
Zeitpunkt der Erstellung eines Fertigungsauftrages
festgelegt ob diese Baugruppe zur Verarbeitung
des Arbeitsgangs bendtigt wird.

Markieren Sie diese Checkbox, wenn die
Baugruppe erst bei Ausfihrung des Arbeitsgangs
gefertigt wird. Somit verlangert sich die
Durchlaufzeit des gesamten Arbeitsgangs um die
Fertigungsdauer der Baugruppe. Dabei ist auch zu
berlicksichtigen, dass auch Baugruppen wiederum
Baugruppen enthalten kénnen >
.verschachtelung“ des Produktionsprozesses.

Markieren Sie diese Checkbox, wenn die
Baugruppe aus dem Lager enthommen werden
soll.

Wenn Lagerentnahme aktiviert ist, kann hier das
Entnahmelager und optional der
Entnahmelagerplatz fiir die Baugruppe festgelegt
werden. Wird hier nichts angegeben, wird das
Standardlager des Baugruppen-Artikels
verwendet.

4.1.3 Kartei Fremdfertigung

Wahlen Sie auf diesem Reiter den Fremdleistungsartikel aus, der
diesen Arbeitsgang reprasentiert, wenn er fremd gefertigt wird.
Tragen Sie in die Tabelle die Anbieter fir den Arbeitsgang ein.
Beachten Sie, dass die Tabelle nur frei geschaltet ist, wenn Sie in
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Kartei Arbeitsgang die Auswahlbox Fremdleistung mdoglich aktiviert
haben. Die Angabe eines Fremdleistungsartikels in einem
Stammarbeitsgang ist nicht Pflicht. Wenn dieser Arbeitsgang in eine
Technologieposition gewandelt wird, kénnen Sie dort den Artikel
hinterlegen bzw. verandern.

Arbeitsgangl Eigenfartigung Fremdferigung |D0kumeme| Histor\e'

zugehariger Fremdleistungsartikel
Fremdleistungs artikel [4711 4)|Kantholz Buche
—Anbieterstafiein
& Wenge [ Einheit| Prais Pro [ Preis/ Rabatt | Lieferzeit | Bermerkungen [ Gitab [ Giltbis [ Belegnr. [ BeleaTyn [ Kunde [ 1
»=1,0000 Stick  x1,0000 1,0000€ 0,00d 06.02.2008 b
= 200,0000 Stick  x1,0000 0,7000€ 0,00d
= 400,0000 Stick  x1,0000 0,6500€ 0,00d b
>=1.000,0000 Stick  x1,0000 0,5000€ 0,00d b

Fremdleistungsartikel: Wéhlen Sie tUber die Suchlupe oder <F3> aus
dem Artikelkatalog den zugeordneten Fremdleistungs-
artikel aus.

Anbieterstaffeln: Hier werden Einkaufspreise zum Fremdleistungs-
artikel angezeigt. Es handelt sich um Preisstaffeln
verknipfter Lieferantenartikel. Achten Sie darauf, dass
hier keine Kopien angelegt werden. Wird ein Preis
bearbeitet, wirkt sich das auf die Werte im
Lieferantenkatalog aus.

HINWEIS: In Technologiepositionen werden die Anbie-
terstaffeln fir die Fremdleistung als Kopie
angelegt. So ist es mdoglich die Preise in
Technologien, bzw. Fertigungsauftragen unab-
hangig von den Werten im Lieferantenkatalog

anzupassen.
Neu: Fugen Sie neue Anbieter hinzu durch Button <NEU>,
<F7>, Zeile <NEU> oder Kontextmenu <NEU>.
Léschen: Loschen Sie bestehende Zuordnungen durch Button

<Ldschen>, <DEL> oder Kontextmeni <L&schen>.
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Bearbeiten:

Lieferant:

Bearbeiten Sie eine bestehende Staffelzuordnung
durch Button <Bearbeiten>, <Enter> oder
Kontextmeni <Bearbeiten>.

Lieferant | Jo302 gHulzmann und Zweig GmbH

[Festoreiz ab =] 400,0000 % 1,0000 Stick [ opson e
Preise gelten pro 1,0000 Stick
Gilt ab [ & ws [ &

Bemerkungen | j
Hersteller | @

Projekt | @

IKunde j | @

| rtikel = 4711 @fKanthalz Buche

Lieferzeit [ toooofs =]

Artikelnr Kunde |

eiter | Abbrechenl

Wabhlen Sie uber die Suchlupe den Anbieter aus der
Liste der Lieferanten.

Menge und Preis: Tragen Sie hier die Staffelkondition, bzw. den

Gilt ab - bis:

Lieferzeit:

Preis pro Einheit ein.

Legen Sie Uber die Datumsfelder den Giltigkeits-
bereich fur die hinterlegten Daten fest. Wenn Sie
hier keinen Wert eintragen, ist die eingegebene
Staffel unendlich lang giltig.

Tragen Sie hier die mengenabhéngige Fertigungs-
bzw. Beschaffungszeit beim Fremdfertiger ein.
Wahlen Sie die zugehorige Zeiteinheit Gber das
Auswahlmeni aus.
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Artikelnr. Kunde: Fakultativ kann hier die eventuell abweichende
Artikelnummer des Kunden fir den Fremdleistungs-
artikel angegeben werden.

Zu den Feldern Hersteller, Kunde, Projekt und Bezeichnung lesen
Sie bitte im Handbuch unter Lager =2 Artikel 2 Kartei Einkauf nach.

Bestatigen Sie die gemachten Angaben mit <OK> oder <F2>.
Brechen Sie die Eingabe mit <ESC> oder <Abbrechen> ab.

4.1.4 Kartei Dokumente

Speichern Sie in Kartei Dokumente beliebig viele Dokumente
(Zeichnungen, technologische Anweisungen usw.). Zur
Funktionsweise lesen Sie bitte im Handbuch Warenwirtschaft unter
Menupunkt 2.6 Dokumente.

Arbeitsgang' Eigenfenigungl Fremdfertigung  Dokurnente |
—Langtext

Meu | Deutsch ||Chinesisch |

—Dokumente

------ 3 Dateiname Werzeichnis

MNeu
artikelstruktur bt CAProgrammelentechiZephir AvenuetStammdateniStrukturdateien
canfigfile.iza CAProgrammetlentechiZephir AvenuelStammdaten

4.1.5 Kartei Technologien

An dieser Stelle werden alle Technologien aufgelistet, in denen der
aktuelle Arbeitsgang verwendet wird.
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4.1.6 Synchronisation

| % | G X ?

B
Meu Bearheiten Kopieren Speichern Yerwefen Synch Laschen Hilfe Beenden
Suche
Ressourcenfilter
Suchbeprifie | [ane Feider  ~] M gasparte anzeigen -
" automatische Suche
Es wurden 121 Datensatze gefunden Yerringermn ¥ Suche heim Start | ﬂ

Durch die Synchronisations-Funktion kénnen die Ressourcenkosten
fur Arbeitsgdnge mit den Werten aus den Ressourcenstdmmen
abgeglichen werden. Beim Klick auf die Schaltflache <Synch.> in der
Mentuleiste 6ffnet sich zunachst ein Dialog, in dem festgelegt wird,
ob die Ressourcenkosten des Arbeitsgangs, bzw. der Arbeitsgénge,
auch dann mit den Stammdaten zu Uberschreiben sind, wenn die
Option <Kosten der Ressourcen fix einstellen> gewabhlt ist. Weiterhin
muss hier gewahlt werden, ob nur der aktuell ausgewahlte
Arbeitsgang abzugleichen ist oder ob sich die Synchronisation auf
alle Stammarbeitsgdnge beziehen soll, welche die letzte Suche
zurlickgeliefert hat, bzw. alle Stammarbeitsgdnge insgesamt.

™ Kosten fiir Ressourcen aus Stamm kopieren, auch wenn Option "fix einstellen” gewshltist

& nur den ausgewshlten Arheitsgang aktualisieren
 nur Arbeitsgange aktualisieren, die Suchfilter entsprechen

" alle Arbeitsnange aktualisieren

0K I Ahbrechen
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4.2 Technologie

Das Menu Technologien bietet die Moglichkeit, fur die zu
produzierenden Artikel (Produktionsartikel) Technologien zu
hinterlegen und entsprechend zu kalkulieren. Eine Technologie ist
eine Kombination aus einer Arbeitsbeschreibung und einer
Materialauflistung. Die Basis hierzu bilden Arbeitsgange
(Eigenleistungen und Fremdleistungen). Diesen sind Ressourcen
und Zeiten zugewiesen. Damit werden diese indirekt auch der
Technologie zur Verflgung gestellt. Ausschlaggebend ist die
Reihenfolge der zugeordneten Arbeitsgdnge. Damit wird
sichergestellt, dass durch die lineare bzw. parallele Abarbeitung der
Arbeitsgénge das Endprodukt der Technologie hergestellt werden
kann bzw. entsteht.

Die Kalkulation der Technologie liefert Ihnen Angaben Uber die
Herstellkosten der Technologie. Die ausschlaggebende Stellgro3e
ist dabei, die zu kalkulierende Mengenstaffel. Eine Reihe von
Kalkulationsfaktoren und —vorgaben, sowie Sonderkonditionen
ermoglichen die optimale Ermittlung der zugehérigen Herstellkosten.

B T echnologien [_[O[x]
oD % @ B X .
Neu  Bearbeien Arikeldaten Kopieren  Laschen  Historie Brucken Hite  Beenden

- Suche
Suchbearie [ [AleFeider x| stalus | =l E‘
Material [ af Giltig von ‘@ corig bis =]

¥ mat. W BG W gestafielt ¥ FL-Adikel I™ nur Techn. ohne Giltigkeitsheschrankung

Datensitze: 242 erringern Atbeitsgany @l
AN [ Bezeichnung [matchcode [ Zeichn Wr._ [ Losgrose | Status Giltigab | Gultighis | Version | Datum ange.4|
0 Artike Voreinstellungen 2 6 1,00 Neu 35 13.10.2008
00.000001 Frachtifreight wio VAT 1,00 Neu 3 103.12.2008
00,099 Frachtffreight wia VAT 1,00 Neu 3 24.11.2008
007a nArtikel nArtikel g .00 Neu 2 15.10.2009
123446 Neuer Artikel 2 6 1.00 Neu 2 22.08.2008
200132 Kabel seriell BuDS-Bu08, I, 25p 1,00 Teifizien 56 07.05.2008
2000 Schraube 20mm 1z0ll EH BC WGE 123-456-78.. 16,00 Zertifiziert 127 26.06.2008
2010 Schraube 30mm KH BG YGB 1,00 Tertifiziert 28 22.06.2008
2010.35.1 Schraube 35mm kH BC 3B .00 Zertifizier 7 28.01.2008
2070 Schraubenset sehrd 1234 1.00 Zertifiziert 38 26.06.2008
2000 Schraube 25mm 1z0ll EH BCWGE 15533356 1,00 Tertifizien 72 09.06.2008
21 Neuer Artike|37 54052464 2 [ 1,00 Neu 22 16.10.2008
22 Neuer Artikelad4 2 6 1,00 Neu 2 16.10.2009
23 Neuer Artike| 23123332323 2 8 .00 Neu 4 19.10.2008
28 Frachtffreight win VAT 1.00 Neu 3 30.11.2008
3000 Schraube 20mm 120l EH BCWGE 1,00 Terifizien 29 20.02.2008
3000-01 Schraube 20mm 1z0ll EH BC WGE 1,00 Neu 13 20.02.2008
3400 Neuer Artikel 2 6 1,00 Neu 2 23.09.2009
4000 Schraube 20mm 170!l EH BC WOB .00 Zertifizier " 25.03.2008
4000 DET Kopie DET4000 DET4000Mant 1.00 Zertifiziert 34 14.06.2008
ATEH Schraube 20mm 120l EH BC WGE 123-456-76.. 1.000,00 Tertifizien I ] 30,06 mﬁ;l
1 3
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O 2 G X

Meu  Bearbeilen Komieren Arikeldalen Loschen Drucken  Hife  Beenden
Suche T | | Dokuments | Histaris | Yeranbwartungshersichs | Kopien |
Suchbegrifie | [ane Ferer =]
aterial | alf I8 =
ruecl
¥ Mat. W BG I BGgestafelt W FL-Artikel DD aicieene
Datensétze: 15 E— Bezeichnung 1 [Rueckwand, eloxiert weil Status [zertifziert |
2[R mit angelegtam z8.07.2008 2
Ergebnisse
anr [wanoods | | Losarine | 1.0000[sT =] gesndertam 18.12.2008
6030 Rueckwand Bearbelter 2 i fraministrator Tech. Version 35
60301 Kopie von Rueckwand
5038 Rueckwand, eloder Zeichn N [012630-245-2083) Zeichn. Nr. version [5 [i]
6047 Rueckwand, elodert grau etk SRS
6148 Rueckwand, pulverbeschichtet | RUWA
261 Rusckwand. elosiert grau oo Stk T Position Kalk-5...| Nummer | Bez
6253 Rueckwand, eloxiert weir neck e ) Arbeits... 10 nein B3 Sta
6254 Rugeckwandds A Atbeits . 20 nein 69 Ent
6270 Rusckwand nueck [ Arbeits.. 30 nein 81 Bie
6202 Rusckwand, eloder wells nueck i Arbeils... 40 nein 82 Ein
8301 Rusckwand, eloxier weils ek i Arbsits.. 50 nein 79 b
6312 ROckwand mit Wanghalterung nueck - an Aelts.. 60 neln 83 Pri
6362 Rusckwandi2
Rd3d Rilrkawand mit Wanndhalter ineg etk

Benutzen Sie den Button <Erweitern>, wenn Sie die Tabellenansicht
der Technologien anzeigen moéchten bzw. benutzen Sie den Button
<Verringern>, um zusatzlich die Datenfensteransicht Kartei
Technologie anzuzeigen.

Im Datenfenster (rechte Seite) sehen Sie informativ die Daten des
Technologiekopfes (unterteilt in die Karteikarten Technologie,
Kalkulation, Verantwortungsbereiche, Historie und Dokumente),
sowie die Liste der Technologiepositionen. Markieren Sie eine
Technologie in der Datenliste (linke Seite) um alle Daten der
Technologie im Datenfenster zu sehen.

Artikeldaten: Rufen Sie hiermit das Artikelmenl (Voreingestellt mit
der markierten Artikelnummer) zur Bearbeitung oder
Ansicht auf.

Status: Filtern Sie die angezeigten Tech- [z.gifziart -

nologien der Datenliste nach deren
. Meu
Entwicklungsstatus.

e . . . . . In Entwicklung
Gultigkeit: Hier kdnnen Sie Uber Zeitraum der Ahgelaufen

Glltigkeit die Ansicht der jeweiligen |zespert

Technologien eingrenzen.
Suche: Geben Sie hier Suchbegriffe zur Eingrenzung der

Suchergebnisse ein (siehe hierzu Menibeschreibung
2.3 Suchfunktionen im Handbuch Warenwirtschaft).
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Material:

Z
0]
c

Bearbeiten:

Loschen:

Uber diesen Suchfilter werden Technologien ermittelt,
in denen ein angegebener Artikel vorkommt. Durch
Aktivieren bzw. Deaktivieren der Auswahlboxen kann
festgelegt werden, ob dieser Artikel als Material, als
Baugruppe und/oder als Fremdleistungsartikel in den
gesuchten Technologien verwendet sein muss.

Legen Sie eine neue Technologie an durch die
Funktionen: Button <NEU>, Kontextmenu/<NEU> oder
<F7>. Es 6ffnet sich das Eingabemenii Technologien
(siehe hierzu Meni Technologiebearbeitung).

Bearbeiten Sie eine markierte Technologie durch
Doppel-Klick, Button <Bearbeiten>,
Kontextmeni/<Bearbeiten> oder <F4>, dadurch 6ffnet
sich der Bearbeiter-Dialog einer Technologie.

Ldschen Sie eine markierte Technologie durch Button
<Ldschen>, Kontextmeni/<L&schen> oder <DEL>.

El erweiterte Sucheinstellungen: Hinter dieser Schaltflache verbirgt

sich ein Dialog mit den Optionen automatische Suche
und Suche beim Start.

automatische Suche: Fiihrt bei jeder Anderung der Suchfilter eine

neue Suche aus, ohne dass ein Driicken von Eingabe-
taste oder F5 notwendig wird.

Suche beim Start; Wenn aktiviert, wird beim Offnen des Fensters

eine Suchanfrage ausgeftihrt.
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421 Kartei Technologie

In den Karteikarten Technologie, Kalkulation, Verantwortungs-
bereiche, Historie und Dokumente erhalten Sie eine Ubersicht tiber
alle Informationen der in der Datenliste markierten Technologie.
Diese Ubersichten stehen nicht zur Bearbeitung zur Verfiigung.

Technologie |Ka|ku|ali0n| Dakumente | Historie | veranwaortungshersiche | Kopien |
[~ Stamrmdaten

Nummer |5202 Matcheode I

Bezeichnung 1 |DET 4000 Status IZBfTiﬂZiBﬂ 'l
Bezeichnung 2 |Industrietermina\ angelegt am MQ
LosgriBe | 1000037 =] geandertam [25.05.2008 &
Bearbaiter I 18 af|Rudi Apfel Tech. Version I 22
Zeichn. Nr. | Zeichn. Nr. Version IU gl

— Detail
Struktur | Typ ‘ Faosition | Kalk-Sperre | Mummer Bezeichnung 1=l
=g Atheitsgang 10 nein i} Ober-und Unterschale Wandhalter DET4000
+ R| Atheitskrafigruppe  10-10 g hontageteam?
+1d Technologie 10-20 6004 Oherschale DET 4000
+ 1d Technologie 10-30 8000 Unterschale DET4000
+ 1d Technalogie 10-40 B008 Vandhalter DET4000
= R_EI Arbeitsgang 20 nein 46 Touchscreen montieren
MA Material 20-10 1111.833 Gehausetell varn
MA Material 20-20 03.0802 ELQ CarrallTouch Sensor 15.1" Glasfilter
HA Material 20-30 030601-50/008/2 Rahmenteil
Ma  Material 20-40 10.74343 12 Samsung 15" TFT-Manitor
+ _BJ Atbeitskraftgruppe  20-50 g Maontageteam
_EJ Maschine 20-60 8 Montagearbeitsplatz =
=g Arbeitsgang 30 nein 66 Yerpacken DET4000
<| +- @l Arhaitclrafterinng 20210 I T arcandarhaitarmriinnod Llj
—Kurztesxt

MNeu |lm|

Die weiteren Felder werden in 4.2.6 Technologiebearbeitung
erlautert.
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4.2.2 Kartei Kalkulation

Hier erhalten Sie die Ubersicht tber die aktuellen Kalkulationsdaten
der Technologie. Lesen Sie hierzu auch im Kapitel Kalkulation

Tachnnlng\el Dokurnente  Kalkulation |H\stnrie | Varanwmungshera\chal
[ Stamm

[Vernenden Sie Strg+Zifferntaste um einzelne Tabpages auszuwatlen
Kalkuliertam |08.06. ZUTGT 1 VWavs UDeForrmen
durch 2 ZjiAdministratar

Zuschlagfaktoren aur
Maschine | 78900 % FL | 121000 % Materal | 21,0000 % Lohn [ 124500 o
[ kalkulierte Staffeln

kalkulierte Menge | Stackkosten ohne Fakdoren | Stickkosten mit Fakdoren | Gesarmtkosten ohne Fakl.. | Gesamtkosten Materialgesamikoste... | Lo 4]

1,00 5T 1374,10€ 148346 € 1374,10€ 148346 €
2,00 5T 1.136,60 € 1.316,43 € 2353,20€ 743286 €
i1
4,00 5T 1.002,85€ 1.082,52 € 4011,40€ +331,66€
5,00 57 97B10€ 1.056.21 € 489050 € 5.281,06€
5,00 5T 951,604 1.036,41 € 578960 € 230,45 €
7,00 87 945,81 € 1.02588 € 5648,70€ 7178,86€
8,00 57 940g8€ 016,16 € T27B1E 129,26 €
annaT LEERIES 1NNATLE A4NR an& ANTAARRE

4.2.3 Kartei Dokumente

Hier sehen Sie alle mit der Technologie verknipften Dokumente.
Dies konnen bspw. Zeichnungen, Notizen oder sogar
Maschinenprogramme sein. Lesen Sie hierzu auch im Handbuch
Warenwirtschaft: Kapitel 2.6.

Technologie' Kalkulation | Verantwortungsbereiche' Historie Dokumente |
—Langtext

Meu |m|

Dateiname Verzeichnisl Grifke | Typl Erstellt am | Gedndert aml Statusl Quell
Meu

4.2.4 Kartei Verantwortungsbereiche

Hier sehen Sie alle Aufgaben, die noch im Rahmen der Erstellung
der Technologie durchgefiihrt werden miussen bzw. schon getatigt
wurden. Lesen Sie hierzu auch im Handbuch im Kapitel Kartei
Verantwortungsbereiche.
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4.2.5 Kartei Kopien

Wenn Technologien als Baugruppen in anderen Technologien
verwendet werden, geschieht dies als Kopie. D. h. die Baugruppen
sind eigenstandige Objekte, welche unabhangig von der Stamm-
technologie bearbeitet werden kénnen. In der Karteikarte "Kopien"
werden alle abgeleiteten Baugruppen der aktuellen Technologie
angezeigt. Ausgegeben werden jeweils Technologienummer und
Arbeitsgangposition der einbettenden Technologie, sowie der
Zeitpunkt der letzten Anderung. Ist die einbettende Technologie
selbst eine Baugruppe, so wird der gesamte Baugruppenpfad —
angefangen mit der obersten Ebene und getrennt durch Schrég-
striche — ausgegeben. Die urspriingliche Technologie wird unter dem
Eintrag ,Stammtechnologie” gefiihrt. Durch Doppelklick auf einen
Eintrag wird die jeweilige Technologie zum Bearbeiten gedffnet.

Technologie' Kalkulation' Dokumente' Histarie | Verantwortungshereiche  Kopien

kopien dieser Technologie (Baudruppen) | letzte Anderung
Stammtechnologie 18122008 154412
Baugruppe Tech. 41 Eizenblech, Pos. 10 17.11.2008 16:05:52

Baugruppe Tech. 6411, Pos. 20/ Tech. 88888, Pos. 10 02122008 14:01:35
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4.2.6 Technologiebearbeitung

D X =] S

. S . o
Neu Bearbeiten  Lischen Kalk. Synchr. Ubernehmen  Drucken Hife Beenden

Stammdaten | Dokuments | kosten und Kaikuiation | Druck f Obertahnung | Verantwortungsbereiche | Histori | Kopien |

Murnmer  [6202 Status [Zerumzient =] angelegtam  [0207 2008 & i | [Beutseh |
Bezeichnung 1 [DET 4000 geandertam  [17.11.2008 &
Bezsichnung 2 | gilitig von [ &l
WessgroRe  [Menge =] Losgroe | 10000[sT =] aitigbis [ &l
Boarbeiter | 2 gg|paminisnator Matshsode ]
zecnne [ veson [0 @] Technoverson | 19

Technologieposition | Mengenubersicht |

Struktur | Typ [ Position | Nummer [ Bezeichnung | Bezeichnung 2] variable Menge | fixe Menge TA]  TSLohn]| T8 Maschine
-9 Ameitsgang 10 65 Ober-und Unterschale Wandhalter DETA0 1,0000 0,000 0,0000min 40,0000 min
+ R| Asiiskrafigruppe 10-10 8 Mantagetearnt
+ 74 Technologie 1020 600G Oherschale DET 4000 1,0000 8T 0,000 5T
+ e Technologie 030 4000 Unterschale DET4000 1,0000 8T 0,000 5T
+ 74 Technologie 1040 B00E “Wandhalter DETA000 20000 8T 0,0000 5T
- @9 Ameitsgang 0 46 Touchscreen montieren 1,0000 0,000 0,0000min 30,0000 min
A Material 2040 1111833 Gehausete vorn 1,0000 8T 1,0000 ST
A Material 010 030902 ELO CarollTouch Sensor 15.1° Glasfitier 1,0000 ST 1,0000 ST
HA Material 2030 030601-50/00812 Rahmentzil 1,00008T 1,000 T
e Material 040 1074343 1Q Samsung 15" TFT-Monitor 1,0000 ST 0,0000 ST
+ Rl Arkefiskrafigruppe 20-50 9 Mantagetearnt
‘Rl Maschine 60 8 Mantagearbeilsplatz 0,0000 rmin
=9 Aeitsgang an 66 Verpacken DET4000 1,000 0,0000 15,0000 min
+ R Ameitskrafigruppe 3010 7 Versandarbeitergruppel
0 2l
‘ Bemerkung: | ‘

Bearbeiten Sie hier die Technologien. Kernstlick einer Technologie
ist die Liste der Arbeitsgénge, die Sie beliebig lang gestalten kénnen.

4.2.6.1 Kartei Stammdaten

Nummer: Tragen Sie eine Dbeliebige Zeichenkette als
Technologienummer ein. Bei Neuanlage einer
Technologie wird das Format aus der Einrichtung
vordefiniert. Fand erstmalig ein Speichervorgang statt,
ist die Technologienummer nicht mehr editierbar.

Bezeichnung: Vergeben Sie hier eine Bezeichnung fiir lhre
Technologie.

Matchcode: Legen Sie hier optional ein Kirzel bzw. Matchcode zur
schnelleren Suche an.

Status: Wahlen Sie hier den aktuellen Entwicklungsstatus fur
Ihre Technologie. Lesen Sie hierzu auch Status weiter.
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Bearbeiter:

Messqgroide:

WICHTIG:

LosgréRe:

Zeichn.-Nr.:

Gultigkeit:

Tragen Sie hier den Bearbeiter ein. Bei Neuerstellung
wird automatisch der aktuelle User eingetragen.

Wahlen Sie die fir das durch die Technologie
beschriebene Endprodukt geltende physikalische
GrolRe aus.

Die fur die MessgréRe ausschlaggebende Einheit ist
die Ausbringeinheit des letzen Arbeitsgangs der
Technologie. Sind die Einheiten unterschiedlich, wird
beim Anstof3en einer Kalkulation, bzw. beim Erstellen
eines Fertigungsauftrages eine entsprechende Fehler-
meldung ausgegeben. Ein manuelles Eingreifen und
Anpassen der Einheiten ist dann notwendig.

Tragen Sie hier die Losgro3e der Technologie ein. Die
LosgroRe ist die Menge die entsteht, wenn die
Technologie genau einmal abgearbeitet wird.

Exkurs: LosgroRe ist ein fertigungstechnischer Begriff und gibt die
Menge einer Charge, Sorte oder Serie an, die hintereinander ohne
Umschaltung oder Unterbrechung der Fertigung hergestellt wird
(Fertigungsverfahren).

Die LosgroRe ist so zu planen, dass die (entscheidungs-) relevanten
Kosten je Stuck (Stuckkosten) minimiert werden; das ist die optimale
LosgroRe.

Wabhlen Sie die geeignete MaReinheit.

Lesen Sie hier die aktuelle Zeichnungsnummer ab, die
mit dieser Technologie und dessen Produktionsartikel
assoziiert ist. Die Zeichnungsnummer ist eine
kundenspezifische Nummer, welche die Version und
die damit verbundenen Besonderheiten widerspiegelt.

Tragen Sie bei Bedarf in die Datumsfelder den
Gultigkeitsbereich der Technologie ein. AuRerhalb der
Gultigkeit kénnen Technologien nicht in
Fertigungsauftrage gezogen werden.
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Version: Gibt die Versionsnummer dieser Technologie wider.
Daran kann man erkennen, wie oft diese Technologie
schon bearbeitet wurde.

Kurztext: Hinterlegen Sie hier eine freie Bemerkung, die
sonstige wichtige Informationen zu der Technologie
beinhaltet.

4.2.6.2 Kartei Dokumente

Hinterlegen Sie hier ggf. Dokumente, Zeichnungen oder
Konstruktionsprogramme, die mit der ausgewdahlten Technologie
verknipft sein sollen. Lesen Sie hierzu auch im Handbuch
Warenwirtschaft: Kapitel 2.6.

4.2.6.3 Kartei Kosten und Kalkulation

Hier erhalten Sie die Ubersicht (ber die zuletzt durchgefiihrte
Kalkulation dieser Technologie.

Stammdaten | Dokumente Kesten und | prucks | | Historie | Kopien |

aktuelle Kalkulierte Staffeln |

" Menge | Stickkosten ohne Fakloren | Stickkosten mit Fakioren | Gesamtkesten mit Fakioren |4
Kalkutiert am [14.12.2007 @] dwemommen am &l ||~

J J 1,00 8T 401 63 € 43216€ 83216 €

durch 2 o) [administrator 2,00 8T 396,50 € 430,28 € 860,55 €

4 3,008T 36491 € 396,31 € 118893 €

verwendsts Zuschlagstakioren 4,008T 33832€ 364,89 € 145057 €

5,008T 326,36 € 35528 € 177641 €

Maschine | 10,0000 s FL | 3,0000 % 6,0085T 32040€ 348885 2093265¢€
7.008T 31613 € 344308 241008 €

Material | 5,0000 9 Lohn | 12,0000 % 8,008T 31293 € 34087 € 272693 € =

kalkuliert am: Gibt das Datum der letzten Kalkulation dieser

Technologie an.

Ubernommen am: Zeigt das Datum, an dem die durch die Kalkulation
bestimmten Herstellkosten zuletzt in den zur
Technologie gehdrigen Produktionsartikel
Ubernommen worden sind.

durch: Zeigt den Zephirbenutzer an, der die letzte
Kalkulation durchgefiihrt hat.

Maschine: Zeigt den verwendeten Zuschlagssatz fir
Maschinenkosten an.
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Material: Zeigt den verwendeten Zuschlagssatz fir
bendtigtes Material an. Damit werden Kosten, die
bspw. durch den Transport bzw. die Lagerung des
Materials entstanden sind, abgebildet.

FL: Zeigt den verwendeten Zuschlagsatz flr
Fremdleistungskosten an. Damit werden Kosten
fur den Transport bzw. die Organisation der
Fremdleistung abgebildet.

Lohn: Zeigt den verwendeten Zuschlagssatz fur Kosten
der Mitarbeiter an. Durch diesen werden
Gemeinkosten abgebildet, die nicht direkt dem
Arbeitsgang zuordenbar sind. Dies sind bspw.
Kosten flir sanitdre  Einrichtungen  oder
Kaffeekosten.

kalkulierte Staffeln: Lesen hier die Mengenstaffeln mit den
zugehorigen kalkulierten Kosten ob, die bei
Herstellung der Technologie mit gewinschter
Staffel entstehen.

4.2.6.4 Kartei Druck/ Uberfiihrung

Diese Karteikarte ist nur im Status Bearbeiten sichtbar.

Druckoptionen:
Steuern Sie hiermit das Layout Ihres Technologieausdrucks. Durch

die Aktivierung der Auswahlboxen werden die unten beschriebenen
Daten auf dem Technologiedruck erscheinen.

Im Rahmen Technologie werden Attribute eingestellt, die fur die
ganze Technologie gelten.

Im Rahmen Arbeitsgang kdnnen Attribute gewahlt werden, die sich
nur auf die markierte Technologieposition bezieht. Es kdénnen fur
jede Position unterschiedliche Werte festgelegt werden. Zur Auswabhl
der gewilnschten Position markieren Sie die Technologieposition.
Der Name der gewahlten Position wird dabei im Rahmen
Arbeitsgang angezeigt.
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‘Stammdaten | Dokumente | Kosten und Kalkulation [DrueK UBsiidiin | Verantwortungsbereiche | Historie |
Druckoptionen Unerfuhrung n Artkel Langtext

o o
I™ Technologie: Langtext |~ Technologie: Kurztext I an Artikellangtext anhangen I™ Arbeitsgangbezeichnungen iberfiihren
I™ Technologie Kurztext dberfhren I~ Technologie Langtext Gberfuhren iiberfiihren

I” Techpos (alle abwshlen)

I™ Techpos.: Langtext I™ Techpos.: Kurztext

I” Ressourcenpos. I™ Ressourcenpos.: Kurztext

I Materialpos. I Materialpos.: Kurztext

I™ Baugruppenpos. ™ Baugruppenpos.: Kurztext
I

Uberfiihrung (optional): Steuern Sie mit diesem Button die
Uberfilhrung der Technologiedaten in den
Artikellangtext, welche im Artikel in der Kartei
Produktion getatigt werden kann.

Technologiekurztext: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn auf
dem Technologiedruck der Kurztext der
Technologie aufgefiihrt werden soll.

Technologielangtext: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn auf
dem Technologiedruck der Langtext der
Technologie aufgefiuihrt werden soll.

Technologieposition: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
einzelnen Technologiepositionen  (Arbeits-
gange) der Technologie ausgedruckt werden
sollen.

Techpos.: Kurztext: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Kurztexte der einzelnen  Technologie-
positionen mitgedruckt werden sollen.

Techpos.: Langtext: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Langtexte der einzelnen  Technologie-
positionen mitgedruckt werden sollen.

Materialposition: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Materialpositionen der Arbeitsgange beim
Technologiedruck erscheinen sollen.

Mat.Pos.Bemerkung: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Bemerkung der einzelnen Materialpositionen
ausgedruckt werden sollen.
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Baugruppenposition:

Bau.Pos.Bemerkung:

Ressourcen:

Res.Bemerkung:

Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Baugruppenpositionen (Untertechnologien)
der Arbeitsgdnge beim Technologiedruck
erscheinen sollen.

Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Bemerkung der einzelnen Baugruppen-
positionen (Untertechnologien) ausgedruckt
werden sollen.

Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Ressourcen der Arbeitsgénge beim
Technologiedruck erscheinen sollen.

Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
Bemerkung der einzelnen Ressourcen
ausgedruckt werden sollen.

Ein Beispiel eines Technologiedruckes zeigt folgende Abbildung:

Technologie
Techn.Nr. 6200
Techn.Bez.: Schachtabdeckung
Zeichn. Nr.:
Bearbeiter: Karl Hebel
LosgréRe: 1,0000 ST

Druckdatum: 19.12.2007
Version 3
glltig von:
gultig bis:

10  Arbeitsgang - G6 - Programmieren

variable Menge: 1,0000; fixe Menge: 0,0000; ben. Menge: 1,0000 ST; Ausbr.Menge: 1,0000 ST

EIGENLEISTUNG:

TA:0,0000 min; TS-Masch: 25,0000 min; TS-Lohn: 25,0000 min

1010  Maschine - 1011 - PC

Einrichter & Bearbeiter

Kosten TA: 0,1000 € / min; Kosten TS: 0,1000 € / min; fixe Kosten: 0,0000 € / min
10-20  Arbeitskraft - P4720 - Melle, Christina

Einrichter & Bearbeiter

Kosten TA: 0,2800 € / min; Kosten TS: 0,2800 € / min; fixe Kosten: 0,0000 € / min

20 Arbeitsgang - 32 - Zuschneiden

variable Menge: 1,0000; fixe Menge: 0,0000; ben. Menge: 1,0000 ST; Ausbr.Menge: 1,0000 ST

EIGENLEISTUNG:

TA: 2,0000 min; TS-Masch: 10,0000 min; TS-Lohn: 10,0000 min
2010  Maschine - 3 - Laser TC L3030

Einrichter & Bearbeiter

Kosten TA: 0,3500 € / min; Kosten TS: 0,3500 € / min; fixe Kosten: 0,0000 €/ min
20-20  Arbeitskraftgruppe - 9 - Montageteam1

Einrichter & Bearbeiter

Kosten TA: 0,2000 € / min; Kosten TS: 0,2000 € / min; fixe Kosten: 0,0000 €/ min
20-30 Material - 445 - C15 Stahlblech
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Lesen Sie hierzu auch im Handbuch Warenwirtschaft: Kapitel 2.5
Drucken.

Uberfiihrung in Artikeltexte: Wahlen Sie tber die Auswahlboxen aus,
ob die in der Technologie, dem Arbeitsgang oder dem
Material hinterlegten Texte bzw. Bezeichnungen im
Kurz- oder Langtext des Produktionsartikels
gespeichert bzw. angezeigt werden sollen.

Technologie: Die Kurz- oder Langtexte der Technologie bzw. die
Bezeichnungen der Positionen (Arbeitsgdnge) werden
im Artikellang- oder Kurztext gespeichert.

Arbeitsgang: Die Kurz- oder Langtexte der Arbeitsgange bzw. der

Materialien (des markierten Arbeitsgangs) werden im
Artikellang- oder Kurztext gespeichert.

4.2.6.5 Kartei Verantwortungsbereiche

Tragen Sie hier die der Technologie zugeordneten Mitarbeiter, die
fur Zertifizierung, Abnahme, Endkontrolle bzw. Prufung festgelegt
wurden sind, ein. Bereits abgearbeitete Téatigkeiten sind unterhalb
der Statusspalte mit einem griinen Hékchen gekennzeichnet und
nicht abgearbeitete werden mit einem roten Kreuz versehen.

Stamrmdaten | Kosten und Kalkulation | Dokumente | Druck  Verantwortungsbereiche |

Status | Tatigkeit | Bearbeiter { Bereich |
Meu

\/ Erstellung Andreas Stenzel / Sy

> Priifung Gerhard Miller f Meisterbereich IV

Benutzen Sie die bekannten Funktionen NEU (<F7>), Bearbeiten
(<F4>) bzw. Loéschen (<DEL>) fur die Bearbeitung der
Verantwortlichen fiir die Technologie.
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Eﬂ\felanlwullungsheleich x|

Tatigkeit [Ersteliung

Bearbeiter |1D @Andreas Stenzel

Bereich  [3w a

Status [abgeschiossen |

ok | avbrechen |

Tatigkeit: Legen Sie die Tatigkeit des Mitarbeiters bei der Fiihrung
der Technologie fest.

Bearbeiter: Lesen Sie Uber die Suchlupe (F3) den gewinschten
Mitarbeiter aus der Datenliste Personal-Ressourcen ein.

Bereich: Lesen Sie uber die Suchlupe (F3) den gewiinschten
Bereich aus der Datenliste Fertigungsbereiche ein.

Status: Wéhlen Sie Uber das Auswahlmenil [abgeschiossen
den Status des Bearbeitungspro- nichtabgeschiossen
zesses aus. = L

4.2.6.6 Kartei Historie

Hier werden automatisch alle Veranderungen, die an der Tech-
nologie vorgenommen werden gespeichert.

14122007 13:20012 Der Datensatz  wurde angelegt Administrator
14122007 13:22:10 Technologieposition 10, Bez: Ober-und Unterschale Wandhalter DET4000 montieren wurde hinzugefilgt.  Administrator

Datum Anderungsgrund Bearheiter |j
14122007 13:22:37 Technologieposition 10, Bez : Ober-und Unterschale Wandhalter DET4000 maontieren wurde geandeart Administrator

14122007 13:22:53 Technologieposition 20, Bez: Touchscreen montieren wurde hinzugefigt Administrator
14122007 13:23:18 Technologieposition 20, Bez: Touchscreen montieren wurde geandart Administrator
14122007 13:26:32 Technologieposition 30 , Bez : Montieren wurde hinzugeflot Administrator
14122007 13:27:58 Technologieposition 30 , Bez : Montieren wurde geindert Administrator
14122007 13:29:11 Technologieposition 40, Bez : Verpacken DET4000 wurde hinzugeflgt Administrator
14122007 13:29:22 Technologieposition 40, Bez : Verpacken DET4000 wurde geéndett Administrator

14122007 13:31:06 Technologieposition 10, Bez : Ober-und Unterschale Wandhalter DET4000 maontieren wurde geandeart Administrator
14122007 14:02:01 | Technologieposition 10, Bez: Obet-und Unterschale Wandhalter DET4000 montieren wurde gedndert Administratar ﬂ
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4.2.6.7 Kartei Kopien

Hier kann zu Kopien der Technologie, gesprungen werden, die durch
Doppelklick in einem weiteren Fenster getffnet werden. Die aktuelle
Technologie selbst ist in blauer Schrift dargestellt.

(Siehe auch: 4.2.6 Karteikarte Kopien )

4.2.6.8 Kartei Technologieposition

Sehen Sie hier die Datenliste der Technologiepositionen. Das heif3t,
die der Technologie zugeordneten Arbeitsgdnge und diesen
Arbeitsgédngen wiederum zugeordnete Ressourcen, Materialien und
Baugruppen.

Aufklappen: Offnen Sie die Verzweigungen eines Knotens durch
Klick auf die [+]-Box (Strukturknoten).

Zuklappen: SchlieBen Sie die Verzweigungen eines Knotens
durch Klick auf die [-]-Box .

Arbeitsgédnge konnen durch Dricken der Tastenkombination
“Strg“ + “-“, bzw. “Strg* + “+* nach oben, bzw. nach unten
verschoben werden.

Teshmologisposiion | engenisersicht |
[T | Position| Nummer | Bezsichnung | Mengevar|_ Wenge Fix| TA|_ TSLohn| T8 Mas... | TS Lohn.. | T8 Masch. k.. |

Neu
Ahettsgany Rating 20mrm pressen

30,00 min 0,205 0,208 0208 0208
]
[ 1]
[ T ]
T
L]
45,00 min
[ | ]
T
[ T ]
]

1,00 f
Coaem

Technologie 4050 2010361 Schraube 35mm kKHBC Y68
Amhetsgany 40-50-.. P30 Rafing 30 pressen
00
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Al Arbeitsgang

= Material mit Bezug auf die Ausbringmenge des
MA .

= Arbeitsgangs

MT Material mit Bezug auf die Losgrdl3e der Technologie

. Unterbaugruppe mit Bezug auf die Ausbringmenge des
Td Arbeitsgangs

- Unterbaugruppe mit Bezug auf die LosgréRe der
ey Technologie

R Ressource

Durch Betéatigung der rechten Maustaste (Kontextmen() erscheint je
nach Auswahl neben den Standardmenis (Neu, Bearbeiten und
Léschen) folgende Zusatzmends:

Z
m
c

Gewindewalzen 1zoll Schraubendraht

Mew nummeieren Meu nummetieren
Alle 2uldappen Alle zuklappen
Alle aufklappen

_— Alle aufklappen
Arbeitsgang bearbeiten Meu
Léischen Material bearbeiten

Name des Ausgewahlten Datensatzes (Arbeitsgang,
Material, Baugruppe oder Ressource); diese dienen nur zur
Information.

Neu Nummerieren

Alles Aufklappen, um alle Verzweigungen sichtbar zu

machen
Alles Zuklappen, um nur die Arbeitsgange aufzuzeigen

Legen Sie eine neue Technologieposition durch die
Funktionen Button <NEU>, Kontextmeni/<NEU> oder
<F7> an. Es oOffnet sich das Eingabemenu
Technologieposition anfiigen/bearbeiten. Des Weiteren
ist es mdoglich einer Baugruppe neue Positionen
hinzuzufiigen indem Sie ein Element innerhalb der
Baugruppe markieren und <NEU> klicken.
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Bearbeiten: Bearbeiten Sie eine markierte Technologieposition,
Material, Baugruppe oder Ressource durch
Doppel-Klick, Button <Bearbeiten>, Kontextmenu/
<Bearbeiten> oder <F4>.
Wenn die markierte Technologieposition eine Baugruppe
ist, werden statt dem Punkt "Bearbeiten" die Funktionen
"Baugruppe (Kopie) bearbeiten" und "Stammtechnologie
bearbeiten" angeboten.

Léschen: Ldschen Sie eine markierte Technologieposition durch

Button <L&schen>, Kontextmeni/<L&schen> oder
<DEL>.

4.2.6.9 Kartei Mengenubersicht

In dieser Ansicht erhalten Sie einen Uberblick iiber die Struktur und
die Verfugbarkeiten der in der Technologie verwendeten Materialien.
Beim Anklicken wird die Karteikarte durch die vier Karteikarten
"Strukturstiickliste”, "Mengenstiickliste”, "Lageribersicht" und
"Lagerstrukturiibersicht" ersetzt.

4.2.6.10 Kartei Baugruppenhierarchie

Wenn die aktuell bearbeitete Technologie eine Baugruppe ist, wird
die Karteikarte "Baugruppenhierarchie" in der unteren Fensterhélfte
angezeigt. Sie enthélt eine Liste mit allen einbettenden Technologien
im Pfad. Durch Doppelklick kdnnen diese in einem weiteren Fenster
geoffnet werden, sofern sie nicht bereits bearbeitet werden. Diese
Funktion ist dann interessant, wenn eine Baugruppe nicht tUber die
einbettende Technologie, sondern Uber die Karteikarte "Kopien"
geoffnet wurde.

4.2.6.11 Ubernehmen

Wollen Sie eine oder mehrere Technologiepositionen einer anderen
Technologie in die sich gerade in Bearbeitung

befindliche Technologie tbernehmen, so rufen Sie =

den Button <Ubernehmen> auf. Es 6ffnet sich ein  [Ipamehmen
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Auswahlfenster zur Festlegung der einzulesenden Technologie. In
der unteren Datenliste werden die Positionen der gewdhlten
Technologie angezeigt und koénnen einzeln oder als Gruppe
Uberfuhrt werden (Multiselect). Eingefigt werden die zu
Uberfihrenden Positionen immer Uber der momentan gewahlten
Technologieposition.

Technolugie Transfer B
Technologie | 6148 @Leiterp\aﬂe

Murnmer | Bezeichnung | enthalt Baugruppen |

30 Scheibe einkleben nein

100 fiéten 0 Inen |

Endprifung g/ Lieferung

0K Ahbrechen
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4.2.7 Technologieposition

Geben Sie hier die Werte fir die Technologieposition ein. Eine
Technologieposition ist ein Arbeitsgang, der zu einer Technologie
zugeordnet wurde. Dabei wird vom zugeordneten Stammarbeitsgang
eine Kopie erstellt. Das bedeutet, dass Anderungen in der
Technologieposition keine Auswirkungen auf den Stammarbeitsgang
im Menu Arbeitsgange haben.

4.2.7.1 Kartei Ubersicht

Technulugiepusiliunen anfugen x|
Ubersicht | Elgenlelstungl Fremdleistung | Bedingungen |
—Position
Positionsnummer I 20 Arbeitsgang | 30 | Scheibe einkleben
Anz. Durchfiihrungen I 1 Anzahl Durchf. fix I 1]
Bendtigte Menge | 1,000 |ST j Aushringmenge | 1,000 |ST j
W Eigenferigung [ Fremdfertigung [ Kalkulationssperre
& Standard ' Optional At Ivariabeliﬂx j
—Faktura
Fixe Kosten I 0,00 & pro Durchfiihrung des Arbeitsganges
—Text
Kurztesxt
Langtext |
wieiter | Schlieren |

Auf dieser Kartei finden Sie die grundlegenden Daten, welche die
Technologieposition charakterisieren. Diese Daten werden zum Teil
bei der Auswahl eines Arbeitsgangs mit tbernommen.

Positionsnummer: Lesen Sie hier die automatisch erzeugte
Positionsnummer ab. Durch spateres
Verschieben (Drag'n’Drop oder <Strg +> flr
Erhéhung und <Strg -> flr Verringerung der
Positionsnummer) der Position in der Techno-
logie wird die Nummer automatisch korrigiert.
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Arbeitsgang:

Wahlen Sie hier bei Neuanlage einer Techno-
logieposition den entsprechenden Arbeitsgang
Uber die Suchlupe (<F3>) aus. Dessen Daten
werden dann in diesen Dialog Ubernommen.
Oder lesen Sie hier den gewahlten Arbeitsgang
ab, falls Sie die Technologieposition bearbeiten.

Anzahl Durchfihrungen: Geben Sie hier die Anzahl der Durch-

benétigte Menge:

Ausbringmenge:

Beispiel:

Art:

Anzahl Durchf. fix:

fuhrungen des Arbeitsgangs ein, die zur
Fertigung der Technologieposition durchgefihrt
werden mussen. Dieses Feld steht mit dem Feld

Ausbringmenge in Verbindung.

Geben Sie hier die Menge an Ausgangs-
produkten des Arbeitsgangs ein, die bei der
Fertigung der angegebenen Losgré3e der
Technologie bendtigt werden.

Geben Sie hier die Ausbringmenge eines
Arbeitsgangs ein. Dies ist die Menge an
Produkt, die entsteht, wenn der Arbeitsgang so
oft ausgefuihrt wird, wie unter Anzahl
Durchfihrungen angegeben wurde.

Beim Arbeitsgang Galvanisieren im Galvanikbad kénnen
gleichzeitig 30 Teile auf einem TeiletrAger bearbeitet
werden. Fir diesen Arbeitsgang betragt die Ausbringmenge
30 Stiick.

Hier wird festgelegt, ob eine variable oder fixe
Anzahl der Durchfihrungen des Arbeitsgangs
gewinscht wird. Die Voreinstellungen hierfur
wird aus den Stammdaten des Arbeitsgangs
Ubernommen, wo sie festgelegt wurde, um beim
Hinzufiigen von Arbeitsgdngen zu Technologien
Fehleingaben zu vermeiden.

Geben Sie hier die Anzahl ein, die der Arbeits-

gang unabhangig von jeglichem Vielfachen der
Ausbringmenge ausfiihren muss.
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Standard:

Optional:

Kalkulationssperre:

Aktivieren Sie diese Auswahlbox, um die
Technologieposition zwingend fur die Fertigung
vorzuschreiben.

Aktivieren Sie diese Auswahlbox, um die
Technologieposition nur als Option fir die
Fertigung vorzugeben. Im Druck wird diese
Position als optional kenntlich gemacht. Wenn
diese Technologie in Fertigung geht, missen
Sie entscheiden ob diese Technologieposition
mit durchgefihrt werden muss, um das
Endprodukt herstellen zu kdnnen.

Aktivieren Sie diese Auswahlbox, wenn die
aktuelle Technologieposition nicht zur
Kalkulation der Herstellkosten der Technologie
berucksichtigt werden soll.

Eigen-/Fremdfertigung: Die Auswahlboxen Eigenfertigung und

fixe Kosten:

Fremdfertigung werden beim Einlesen des
Stammarbeitsgangs durch dessen Vorgaben
voreingestellt. Ist der Arbeitsgang sowohl fir
Eigen- wie fur Fremdleistung vorgesehen,
kénnen Sie hier die Einstellung @ndern. Wenn
der Stammarbeitsgang jedoch nur eine
Fertigungsart unterstitzt, wird das Feld fir die
nicht unterstitzte Fertigungsart ausgegraut.

Hinterlegen Sie hier entweder einen fixen
Kostensatz, der angibt wie kostenintensiv der
Arbeitsgang bei einmaliger Durchfiihrung ist.
Oder nutzen Sie dieses Feld fur die Abbildung
der Kosten, die Sie nicht Uber Ressourcen,
Materialien oder Baugruppen abbilden konnen
bzw. wollen. Der Wert wird bei der Kalkulation
einer Technologie berlcksichtigt.
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Kurztext: Hinterlegen Sie hier beliebigen langen Text, der
in Kartei Druck optional fur den Ausdruck
freigegeben werden kann.

Langtext: Hinterlegen Sie hier beliebigen langen Text fur
weitere Erlauterungen zur Technologieposition.

4.2.7.2 Kartei Eigenleistung

Ubersicht Eigenleistung IFredeeiStungl Bedingungen

—Durchlaufzeiten

) WZ . TA _|4 TSMasch _ T$Masth | iz |
* e i Pe— P ap— >
| | |4- TSLohn TS Lohn -’| t |__
. . - bezogen aufdie einzurichtende Maschine bzw.
IRzt T2 [ o000 fmin =] S eieiate und senidie Einvichter
Bearbeitungszeit {TS-Masch) I 10,0000 Imin 'I bezogen auf die Maschine bzw. den Arbeitzplatz
Anteil der Lohn- baw. Arbeitskréfte 100 2% zur TS der Maschine hzw. des Arbeitsplatzes

Bearheitungszeit (TS-Lohn) I 10,0000 Imin 'I bezogen aufdie Lohn- bzw. die Arheitskrafte
Wartezeit (WZ) I 0,0000 Imin 'I Uhergangszeit (U2 I 0,0000 Imin 'l

—Ausschus
Fixer Ausschuss I D.DDDDIST j Quote | 0,0000 % der Durchfilhrungen

Ressourcen | Materialien I Bauaruppen |

Werte benutzen
| A Position | Typ Mummer | Bezeichnung | Kosten TAmin | Kosten TSimin | fiz |
Meu
= Str.. 10 Arheitskr.. 8 Montagete... 0,2000 0,2000
5. 10-10 Arbeitskraft  P4736 Winter, Karl 0,2000 02000 |
5. 10-20 Arbeitskraft | P4737 Mailander, ... 0,2000 0,2000
| S 1n-1n Arhaitekraft | P47 Pistsrh Gt n2nnn n2nnn _ILI
4
lurztext
ZUrick Yior Ok SchlieZen
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Rustzeit (TA):

Tragen Sie hier die RuUstzeit (TA) fur den
zugehdrigen Arbeitsgang ein bzw. korrigieren
Sie bei Anderungen den bereits (ibernommenen
Wert. Unter Rusten versteht man alle
Tatigkeiten, die zur  Vorbereitung des
Arbeitsgangs dienen, wie zum Beispiel eine
Maschine mit einem Werkzeug bestlicken oder
auch die Anpassung des Arbeitsplatzes an
einen  bestimmten  Arbeitsgang. In  der
Kalkulation werden die Rustkosten aus dem
Stamm der jeweiligen Maschine(n) (siehe
Ressourcen) mit der hier hinterlegten Rustzeit
einmal beriicksichtigt.

Bearbeitungszeit (TS-Masch): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit

der Maschine ein, die fur die einmalige
Durchfihrung des Arbeitsgangs bendétigt wird.
Die Zeit beschreibt zudem die
ausschlaggebende Zykluszeit des Arbeitsgangs.
Das heil3t, wie lange die Maschine bzw. der
Arbeitsplatz belegt ist, wenn der Arbeitsgang
genau einmal durchgefiihrt wird.

Bearbeitungszeit (TS-Lohn): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit

Anteil Lohn:

einer menschlichen Ressource an, die die
menschliche Ressource bei einmaliger
Durchfiihrung des Arbeitsgangs zur Bearbeitung
bendtigt. Diese Zeit kann kleiner, groRer oder
gleich der Bearbeitungszeit (TS-Masch) sein.
Fur den Fall das die Bearbeitungszeit (TS-Lohn)
kleiner ist, besitzt die menschliche Ressource
Freikapazitaten, und kann somit noch an
anderen Arbeitsgédngen/Arbeitsplatzen arbeiten.
(Thematik: Mehrmaschinenbedienung).

Dieser Faktor steht in Zusammenhang mit
Bearbeitungszeit (TS-Masch) und
Bearbeitungszeit (TS-Lohn). Er gibt an wie grof3
der Anteil der Bearbeitung, durch eine
menschliche Ressource, an der Zykluszeit des
Arbeitsgangs bei einmaliger Durchflihrung ist.
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Merke!

Wartezeit:

Ubergangszeit:

Ausschuss:

TS— Lohn=T1o" Masch.x AnteilLohn
100

Tragen Sie hier die Zeit ein, die technologisch
bedingt zum nachsten Arbeitsgang eingeplant

werden muss.
Beispiel: Trocknungszeiten nach dem Lackieren oder das
Abkuhlen nach thermischer Behandlung des
Roherzeugnisses.

Tragen Sie hier die Zeit ein, die zwischen den
Arbeitsgédngen  durch z. B. raumliche

Entfernungen entsteht.

Beispiel: Der Ort fir die Bearbeitung durch den nachsten
Arbeitsgang liegt ca. 30 min Transportweg entfernet. Somit
wiére die Ubergangszeit zum néachsten Arbeitsgang ungefahr
30 min. Dieser Wert ist wichtig fiir die Kapazitatsplanung, da
davon auszugehen ist, dass der Folgearbeitsgang nicht
direkt im Anschluss an die Fertigstellung dieses
Arbeitsgangs begonnen werden kann, sondern mit 30-
minutiger Transportverzégerung.

Warte- und Uberganszeit werden jeweils nur
einmal Additiv zugeschlagen, unabhéngig von
der Anzahl der notwendigen Arbeitsgdnge, um
die Ausbringmenge zu erzeugen. Ist bei
mehreren durchzufihrenden Arbeitsgangen fir
eine Ausbringeinheit eine Wartezeit unterein-
ander notwendig, so ist diese Wartezeit mit in
der Bearbeitungszeit zu bertcksichtigen.

Tragen Sie den im Arbeitsgang erzeugten fixen
und/oder variablen Ausschuss ein. Der fixe
Ausschuss ist von der Menge der
Durchfihrungen des Arbeitsgangs unabhéngig.
Er entsteht sobald der Arbeitgang tUberhaupt im
Rahmen eines Auftrags verwendet wird. Ein
Beispiel waren die zur Rustzeit entstehenden
Testmuster. Die variable Ausschussmenge
erhéht sich linear in Abhangigkeit der
Gesamtdurchfiilhrungen dieses Arbeitsgangs im
Rahmen eines Auftrags. Diese beiden
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Wichtig:

Ausschussparameter werden bei der Erstellung
eines Auftrages beriicksichtigt.

Die Position des mit Ausschuss belasteten
Arbeitsgangs hat entscheidende Auswirkungen
auf die vorhergehenden und folgenden
Arbeitsgdnge. So muss z. B. von den
vorhergehenden Arbeitsgangen eine gréRere
Menge bereitgestellt werden, die zur Erreichung
der Sollmenge notwendig ist. Sind mehrere
Arbeitsgénge in Reihe Ausschussbelastet, so
potenzieren sich die jeweiligen bendtigten
Mengen.

Unter Umstanden ist es gunstiger nur den letzen
Arbeitsgang, unabhédngig  vom eigenen
Ausschuss, mit dem Gesamtausschuss zu
belasten, um die Sollmenge zu erreichen.
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4.2.7.3 Kartei Ressourcen

Hinterlegen Sie hier die Ressourcen, die zur Bearbeitung der
Technologieposition bendtigt werden. Weiterhin kénnen Sie hier die
Kosten der Ressourcen lesen oder verandern. Zusétzlich kdnnen Sie
entscheiden, welche zugeordneten Ressourcen zum Rulsten bzw.
zum Bearbeiten des Arbeitsgangs verantwortlich sind. Als
Ressourcen sind alle Maschinen, Arbeitskrafte, Werkzeuge,
Maschinen- und Arbeitskraftpools zu verstehen, die als Eigenleistung
in Betracht kommen.

Ressourcen | Materialien I Bauaruppen |

Werte benutzen |Kosten der Ressourcen fix eingeben j
| A Positi0n| Typ Mummer | Bezeichnung | Kosten TA S min | Koste = |
Meu
Struktur 10 Maschine 4 Abkantbhank 05000
E Struktur 20 Arbeitskraftgruppe  © Montagetearn1 02000 b
Str.. 2010 Arbeitskraft P4736 Winter, Karl 02000
I Str N Arhaitaloraft PATAT Maildnder Aarnd | n2nnn _ILI
4 b
lurztext

Ok SchlieZen

Werte benutzen: Treffen Sie hier die Wahl, ob die Fakturadaten
(Kosten TA, Kosten TS, fixe Kosten) der einzelnen
Ressourcen aus dem Stamm verwendet werden
sollen oder ob die Fakturadaten der einzelnen
Ressourcen neu im nachfolgend erlduterten Dialog
eingegeben werden konnen. Fur diesen Fall sind
die Kosten nur im Rahmen dieser Technologie
gultig. Wird in einer Bearbeitung des Arbeitsgangs
das Schema wieder auf ,Kosten aus Stamm ..."
geandert, so werden die manuell eingegeben
Werte Uberschrieben.
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zZ
m
c

Loschen:

Kurztext:

g

Ressource:

Fugen Sie dieser Technologieposition neue
Ressourcen durch Button <NEU>, <F7>, Zeile
<NEU> oder Kontextmeni/ <NEU> hinzu.

Ldschen Sie bestehende Ressourcenzuordnungen
der Technologieposition durch Button <Ldéschen>,
<DEL> oder Kontextmeni/<Ldschen>.

Lesen Sie einen Kurztext zur gewdahlten
Ressource, der im Kontext der Technologie-
position wichtig ist. Dieser Kurztext kann in
nachfolgendem Dialog veréndert werden.

R essourcen hinzufiigen x|
Typ IMaschine j
Ressource [ 4711-0¢&fDrenautomat

Anzahl I 1 ¥ Einrichter ¥ Bearheiter

Kosten TA S min 1,20 Kosten TS Lohni min 0,00

fixe Kosten 3,00 Kosten TS Waschi min 1,00

Kurztext =]

|

v Bei Kapazititzplanung (Terminierung) beridcksichtigen

Wieiter | Abbrechenl

Wahlen Sie hier den Ressour-
cgntyp aus. Be_st|mmen .Sle pY—
h|erm|t ob Sie eine Maschine, Arbeitskrafigruppe
Arbeitskraft, Pools, Werk- |parsanalpoal
zeuge oder Gruppen als |Maschine
Ressource der Technologie- |Maschinenpoal
position hinzufligen méchten.

VWerkzeuge j

Wahlen Sie hier die Ressource aus, die
hinzugefigt werden soll. Diese Auswahl passt sich
an der Auswahl des Typs an.
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Anzahl:

Kosten TA/min:

Dieses Feld hat nur bei Personal- und Maschinen-
pools eine Bedeutung. Hier wird angegeben,
welche Anzahl der elementaren Ressourcen fir
den Arbeitsgang benétigt wird.

Tragen Sie hier, die von der Ressource
verursachten Kosten zum Risten des
Arbeitsgangs der Technologieposition pro Minute
ein oder Ubernehmen Sie diese Kosten aus den
Stammdaten der Ressource.

Kosten TS Lohn/min: Tragen Sie hier, die Kosten (pro min) ein, die

von der Ressource zum Bearbeiten des
Arbeitsgangs der Technologieposition entstehen
oder Ubernehmen Sie diese Kosten aus den
Stammdaten der Ressource. Dieses Feld ist nur
aktiv wenn die ausgewahlte Ressource eine
menschliche Ressource ist. Menschliche
Ressourcen sind Arbeitskrafte, Arbeitskraft-
gruppen und Lohnpools.

Kosten TS Masch/min: Tragen Sie hier, die Kosten (pro min) ein, die

fixe Kosten:

Einrichter:

von der Ressource zum Bearbeiten des
Arbeitsgangs entstehen oder Ubernehmen Sie
diese Kosten aus den Stammdaten der
Ressource. Dieses Feld ist nur aktiv wenn die
ausgewahlte  Ressource eine  maschinelle
Ressource ist. Maschinelle Ressourcen sind
Maschinen, Werkzeuge und Maschinenpools.

Tragen Sie hier, die Kosten ein, die bei Gebrauch
der Maschine entstehen, jedoch keinen Bezug zur
Rust- bzw. Bearbeitungszeit haben.

Markieren Sie diese Checkbox sofern die
Ressource zum Einrichten des Arbeitsgangs
bendtigt wird. Diese Option ist bei maschinellen
Ressourcen immer aktiviert, da diese ja zum
Rusten selbst benétigt werden, wenn nicht sogar
selben geriistet werden.
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Bearbeiter:

Kurztext:

Markieren Sie diese Checkbox sofern die
Ressource zum Bearbeiten des Arbeitsgangs
bendtigt wird. Diese Option ist bei maschinellen
Ressourcen immer aktiviert, da diese ja zum
Bearbeiten selbst benétigt werden, wenn nicht
sogar selber bspw. ein Werkstlick bearbeiten.

Geben Sie einen Kurztext zur Ressource ein, der
im Kontext des Arbeitsgangs wichtig ist.

Bei der Kapazitdtsplanung (Terminierung) bericksichtigen: Wenn die

Ressource in die Kapazitatsplanung eingeben soll
ist das Feld anzuwahlen. Soll die Beriicksichtigung
nur in der Kalkulation geschehen, muss die Option
abgewahlt sein.
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4.2.7.4 Kartei Materialien

Tragen Sie

hier, die fir den Arbeitsgang benétigte Materialien ein

bzw. verandern Sie vorhandene Materialzuordnungen oder I6schen
Sie eine Materialzuordnung. Als Materialien sind alle Zukaufartikel zu

verstehen.
Ressourcen  Materialien |Elaugruppen|
aptional | Materialnurmmer | Bezeichnung Bezeichnung 2 Vari
Meu
inicht optional 6171 C25-2 Stahlblech in kg Gehinde a' 100 Platten 31
< | 1]
Ok | Schlieen |
NEU: Fugen Sie dem Arbeitsgang neue Materialien hinzu, die

Loschen:

Bearbeiten:

als Eingangsprodukte dienen, durch Button <NEU>,
<F7>, Zeile <NEU> oder KontextmenlU/<NEU>.

Léschen Sie bestehende Materialzuordnungen durch
Button <Ldschen>, <DEL> oder Kontext-
meni/<Léschen>.

Bearbeiten Sie bestehende Materialzuordnungen durch
Button <Bearbeiten> oder Kontextmeni <Bearbeiten>.
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M aterial hinzufugen

Artikel I 519?@ Bezeichnung |Leiterp|aﬁe Grundtrager 1

Bezeichnung 2 I

Yariable Menge I 1-QUU.UUU|mm= 'l = I 1-QUU.UUU|I”NT1= 'l pro Aushringrmenae
Fixe Menge I 0,000 Imm‘ 'l

Bezug Menge % Aushringeinheit des Arbeitsganges ¢ Durchfilhrungen des Arbeitsganges

Kurztesxt =]
=
[ optionales Material
I Kundenkeistellung verringerntl Weiter Abbrechen |
Lisferant | 70891 S1{FSP Elektronik GmbH
Vorlaufzeit | 0000fs =] EKP/Einheit | 45,00 £
Einheitan [Frache | Matsrialfakior | 0,000 [mm# ~|
Ertnahrmelager ITIT@AUBenIager |Lagerp|a1z?G |
Artikel: Wahlen Sie hier das Material aus dem Artikelstamm, das
dem Arbeitsgang als Verbrauchsmaterial hinzugefiigt
werden soll.

variable Menge: Geben Sie hier die variable Menge des verwen-
deten Materials ein. Dies ist die Menge an Material, die
fir eine Einheit der Erzeugnisses verbraucht bzw.
bendtigt wird, wenn sich auf die Ausbringeinheit des
Arbeitsqangs bezogen wird. In diesem Fall wird der mit
der Ausbringmenge multiplizierte Bedarf auf der rechten
Seite angezeigt. Alternativ kann sich die bendétigte
variable Menge an Material auch auf die Durch-
fuhrungen des Arbeitsgangs _ beziehen.

fixe Menge: Geben Sie die hier die fixe Menge des verwendeten
Materials ein. Diese Menge ist von der Anzahl der
Durchfihrungen des Arbeitsgangs bzw. von der
LosgroRe einer Technologie, die diesen Arbeitsgang
verwendet, unabhangig.
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Kurztext:

Optionales

Tragen Sie hier Bemerkungen zu diesem Material ein,
die im Kontext des Arbeitsgangs wichtig sind.

Material: Markieren Sie diese Checkbox, wenn das

Material eine optionale GroRRe fur den Arbeitsgang
darstellt. In diesem Fall wird erst zum Zeitpunkt der
Erstellung eines Fertigungsauftrages festgelegt ob das
Material zur Bearbeitung des Arbeitsgangs benétigt wird.

Kundenbeistellung: Diese Auswahlbox ist zu aktivieren, wenn es sich

beim Artikel um eine Kundenbeistellung handelt. Im
Fertigungsauftrag wird dann sichergestellt, dass nur
Beistellungen des jeweiligen Kunden und nicht eventuell
andere Bestande des Artikels entnommen werden.

Materialfaktor: Im Feld Materialfaktor tragen Sie einen Wert ein, der

Beispiel:

besagt, dass unabhéangig von der Ausbringmenge diese
Menge verbraucht wird und fiir weitere Verwendung
nicht mehr zur Verfiigung steht. Dieser Wert wird auch in
der Kalkulation beriicksichtigt.

Ein Stuck Blech wird unabhangig von der Ausbringmenge komplett
verbraucht, wenn hier als Faktor z. B. die VK-Einheit eingegeben wird.
Ist die Anzahl der Durchfiihrungen so grof3, dass die Menge die Flache
eines Bleches Uberschreitet, werden in der Kalkulation die Kosten fur 2
Bleche angesetzt.

Entnahmelager: Hier kann das Entnahmelager und optional der

Entnahmelagerplatz fir das Material festgelegt werden.
Das Standardlager des Baugruppen-Artikels wird
verwendet, wenn das Feld leer bleibt.
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Kartei Baugruppen

Tragen Sie hier, die fur den Arbeitsgang benétigte Baugruppen ein
bzw. veradndern Sie vorhandene Baugruppenzuordnungen oder
I6schen Sie eine Baugruppenzuordnung. Als Baugruppen sind
ausschlieBlich selbst erstellte Produkte (Technologien) zu verstehen.

Ressourcen' Materialien Baugruppen |
Struktur | Typ | Fosition | kalk-Sperre | Mummer | Bezeichnung | Ele:;l
= Ta Technologie 10 B008 Wandhalter DET4000
B n_‘l Arbeitsgang 10-10 nein 32 Zuschneiden
+ _BJ Arbeitskraftgruppe  10-10-10 g Montageteam
R Maschine 10-10-20 E LaserTC L3030
MAopt. Material 10-10-30 445 AS1 Alublech Gri
MAopt... Material 10-10-40 445 C15 Stahlblech Be:
= Arbeitzgang 10-20 hein 33 Abkanten
+ _BJ Arbeitskraftgruppe  10-20-10 g Montagetearnt
R Maschine 10-20-20 4 Abkanthank
= Arbeitsgang 10-30 nein 34 Schweilien
£ '_EJ Arbeitskraftgruppe  10-30-10 g Montageteam?
'_EJ Maschine 10-30-20 L] Schweiligerat =
«| | 3|
Ok | Schlielen |
NEU: Fugen Sie dem Arbeitsgang neue Baugruppen hinzu

durch Button <NEU>, <F7>, Zeile <NEU> oder
Kontextmeni/<NEU>.

Léschen: Ldschen Sie bestehende Ressourcenzuordnungen
durch Button <Ldschen>, <DEL> oder
Kontextmeni/<Ldschen>.

Bearbeiten: Bearbeiten Sie bestehende Materialzuordnungen durch
Button <Bearbeiten> oder Kontextmeni <Bearbeiten>.
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B augruppe hinzufiigen

Technologie

Bezug Menge

vatiahle Menge I 1,000 IST j pro Produktionseinheit

I G009 9| Oherschale DET 4000

@ Aushringeinheit des Arbeitsganges ¢ Durchfilhrungen des Arbeitsganges

| 1,000 |ST j pro Aushringrienge

fixe Menge I 0,000 IST j
Kurztest =
I optionale Baugruppe
" Eigenfertiguny ¥ Lagerentnahme
Entnahrmelager ITI?@HL-gmBes Regal 3- Lagerplatz i j
Weiter | Abhrechen |

Technologie: Wahlen Sie hier eine Technologie (Baugruppe) aus,

die dem Arbeitsgang hinzugefiigt werden soll.

variable Menge: Geben Sie hier die variable Menge der verwendeten

Bezug auf:

Baugruppe ein. Dies ist die Menge, welche fiir eine
Einheit der Erzeugnisses verbraucht bzw. benétigt
wird, wenn sich auf die Ausbringeinheit des Arbeits-
gangs bezogen wird. In diesem Fall wird der mit der
Ausbringmenge multiplizierte Bedarf im Nur-Lese-Feld
unter der variablen Menge angezeigt. Alternativ kann
sich die bendtigte Menge der Baugruppe auch auf die
Durchfiihrungen des Arbeitsqangs _ beziehen.

Markieren Sie den Button <Ausbringmenge des
Arbeitsgangs> sofern sich die Mengenangabe auf die
Ausbringmenge des Arbeitsgangs bezieht. Fir eine
genauere Beschreibung dieses Sachverhaltes lesen
Sie den Abschnitt Materialzuordnung im Arbeitsgang.
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fixe Menge: Geben Sie die hier die fixe Menge der verwendeten
Baugruppe ein. Diese Menge ist von der Anzahl der
Durchfiihrungen des Arbeitsgangs bzw. von der
LosgréRBe einer Technologie, die diesen Arbeitsgang
verwendet, unabhangig.

Kurztext: Tragen Sie hier Bemerkungen zu dieser Baugruppe
ein, die im Kontext des Arbeitsgangs wichtig sind.

Optionale Baugruppe: Markieren Sie diese Checkbox, wenn die
Baugruppe eine optionale GroRe fur den Arbeitsgang
darstellt. In diesem Fall wird erst zum Zeitpunkt der
Erstellung eines Fertigungsauftrages festgelegt ob
diese Baugruppe zur Bearbeitung des Arbeitsgangs
bendétigt wird.

Eigenfertigung: Wenn Sie diese Auswahlbox markieren, wird die
Baugruppe im Rahmen dieser Technologie hergestellt.
Das heif3t es wirde im Falle eines Fertigungsauftrages
immer ein Unterauftrag zur Herstellung dieser
Baugruppe erzeugt. Die Durchlaufzeit verlangert sich
jeweils um den Anteil, der zu Herstellung der
Baugruppe erforderlich ist.

Lagerentnahme: Aktivieren Sie diese Auswahlbox, wenn die Bau-
gruppe im Kontext der zu produzierenden Technologie
aus dem Lager entnommen werden soll.

Entnahmelager: Wenn Lagerentnahme aktiviert ist, kann hier das
Entnahmelager und optional der Entnahmelagerplatz
fur die Baugruppe festgelegt werden. Wird hier nichts
angegeben, wird das Standardlager des Baugruppen-
Artikels verwendet.

Es konnen beide Varianten ausgewdahlt werden, da erst zum
Zeitpunkt der Erstellung eines Fertigungsauftrages feststehen muss,
ob die Baugruppe gefertigt, vom Lager entnommen oder eingekauft
wird.
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4.2.7.5 Kartei Fremdleistung

Wenn der Kartei Ubersicht diese Technologieposition als
fremdleistbar gekennzeichnet wurde, kénnen Sie in diesem Menli
einen Fremdleistungsartikel hinterlegen (wenn noch kein Artikel Gber
den Stammarbeitsgang zugewiesen wurde). Diese Artikelzuordnung
zu einer Technologieposition basiert auf dem Prinzip des
Direktartikels. Es handelt sich um eine Kopie des Stammartikels, der
nur im Kontext der Technologieposition erscheint und giiltig ist.
Deswegen sind alle Anderungen an der Fremdleistung
(Anbieterstaffeln,  Artikelnummer,  Artikelbezeichnung...) ohne
Auswirkung auf den Stammartikel, da dieser Stammartikel nur als
eine Art Schablone dient.

Technnlngiepn:ilinn bearbeiten x|

Uberaichtl Eigenleistung Fremdleistung |Bedmgungen|
—Stammdaten

Artikel I 6025@ Bezeichnung 1 |Oberﬂéchenbehandlung

Bezeichnung 2 |

Zeichn.-Nr [1234-5678-987 version | wam

Kurztext

Preisanfrage
starten

Anbieterliste | Preisantragen |

| & menges | Einheit | Preis pro | PreisiRabatt| Preis pro VKE | Bemerkungen | Gitan |1
ey
==10,00 Stick #1,00 4,45€ 9.45€ 202 0
== 20,00 Stick ¥1,00 4,406 2,40 2202,
==100,00 Stick 1,00 5,256 5,256 2202, O
< | [
Beistellungen |zurﬂckge|iefemas Halbzeug I
Gesamtwert: 9,80 € ¥ beikalkulation berdcksichtigen [ Beistellungen in Preisanfrage
Tvp | Artikelnu | Bezeichnung | Mengel Ausgangslager
Meu
Warenartikel 32p Falitur 1,00 HL
4] | |
zuriick | ar Ok | Schlielen |
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Artikel:

Wabhlen Sie hier einen vorhandenen Stammartikel aus,
der als Grundlage fir die Fremdleistung gilt oder
tragen Sie eine beliebige Bezeichnung bzw. Nummer
ein, um die Fremdleistung zu benennen.

Bezeichnung 1/2: Lesen Sie hier die Bezeichnung des mit der

Kurztext:

Anbieterliste:

Z
0]
c

Loschen:

Bearbeiten:

Fremdleistung assoziierten Artikels ab, oder tragen Sie
hier eine beliebige Bezeichnung der Fremdleistung
ein.

Tragen Sie hier eine beliebige Bemerkung ein, die mit
dieser Fremdleistung verknlpft ist. Wenn Sie tber die
Suchlupe einen Stammartikel selektieren, wird dessen
Kurz- und Langtext in dieses Bemerkungsfeld
Ubernommen.

Lesen Sie hier die zugewiesenen Fremdleistungs-
anbieter ab, oder hinterlegen Sie einen neuen bzw.
bearbeiten einen bestehenden Eintrag. Alternativ zum
Fremdleistungsartikel (Stammartikel) kdénnen auch
Direktartikel in Preisstaffeln hinterlegt werden. Der
Dialog zum Bearbeiten von Preisstaffeln wird auf den
folgenden Seiten naher beschrieben.

Fugen Sie neue Anbieter hinzu Uber den Button
<NEU> oder durch Drucken der Taste <F7>.

Loschen Sie bestehende Zuordnungen Uuber den
Kontextmentieintrag <Ldschen> oder die Entf-Taste.

Bearbeiten Sie bestehende Zuordnungen lber den
Kontextmenieintrag <Bearbeiten> oder durch
Dricken der Enter-Taste.

Preisanfragen: In dieser Tabelle werden Staffelpreise aus Preis-

anfrage angezeigt, die aus dieser Technologieposition
heraus angestoRen wurden. Fertigungsauftrage erben
diese Tabelle ihrer Stammtechnologie.
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Beistellungen: In dieser Tabelle kdnnen Artikel aufgelistet werden,
die als Lieferantenbeistellung an den Fremdleister
geliefert werden und in den Bestellungen
(warenwirtschaftliche Belege) mit aufgefiihrt sind.

Bei Kalkulation berlicksichtigen: Wenn Beistellungen zu Fremd-
leistungen in der Kalkulation mit aufzulisten sind, muss
diese Option gesetzt sein.

Beistellungen in Preisanfrage: Aktivieren Sie diese Option, wenn in
den Preisanfragebelegen die Lieferantenbeistellungen
aufzufuhren sind.

HINWEIS: Beistellungen werden in Belegen mit dem Preis 0
gefihrt, da sie vom Fremdleister, (bzw. all-
gemeiner vom Lieferanten) nicht in Rechnung
gestellt werden.

Zurickgeliefertes Halbzeuqg: Wenn die Lieferung des Fremdleisters
als Material im Folgearbeitsgang verwendet werden
soll, kann sie hier als Artikel angegeben werden. Diese
Option sollte nur verwendet werden, wenn eine
Lagerverwaltung fir Lieferungen des Fremdleisters
gewtunscht wird.
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Staffelpreise und Rabatte |

Lieferant | 70302 @ Holzmann und Zweig GmbH

Festpreis ab j | 400,00 Stick I 0,65 £
Preise gelten pro 1 Stiick Mindestbestellwert I 500,00 £

Erveitert. |
Gilt ab [23112011 & Bis [ &
carerungen | 5
Hersteller | &
—
C— —
 Diretartikel | 2|

Lieferzeit I ‘lD,UUUUId vl Wahrung [EUR -

Weiter | Abbrechenl

Lieferant: Wabhlen Sie Uber die Suchlupe den Anbieter aus der
Liste der Lieferanten.

Menge und Preis: Tragen Sie hier die Staffelkondition, bzw. den
Preis pro Einheit ein.

Mindestbestellwert: Tragen Sie hier einen Mindestbestellwert ein, der
bei der Kalkulation beriicksichtigt werden soll.

Gilt ab - bis: Legen Sie Uber die Datumsfelder den Giiltigkeits-
bereich fur die hinterlegten Daten fest. Wenn Sie hier
keinen Wert eintragen, ist die eingegebene Staffel
unendlich lang gultig.

Bemerkungen: Fakultativ kbnnen hier Bemerkungen hinterlegt
werden.
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Lieferzeit:

Tragen Sie hier die mengenabhéngige Fertigungs-
bzw. Beschaffungszeit beim Fremdfertiger ein. Wahlen
Sie die zugehorige Zeiteinheit tber das Auswahlmeni
aus.

Zu den Feldern Hersteller, Kunde, Projekt und Bezeichnung lesen
Sie bitte im Handbuch Warenwirtschaft unter Lager = Artikel 2
Kartei Einkauf nach.

Bestatigen Sie die gemachten Angaben mit <OK> oder <F2>.
Brechen Sie die Eingabe mit <ESC> oder <Abbrechen> ab.

Preisanfrage starten: Anhand der zugewiesenen Fremdleistungs-

staffeln wird fur die entsprechenden Lieferanten eine
Preisanfrage generiert. Falls die Technologie eine
Zeichnungsnummer besitzt, werden diese und die
eingegebene Bemerkung zu einer Textposition in der
Preisanfrage verschmolzen. Anhand der Zeichnungs-
nummer kann eine Verbindung zwischen Preisanfrage
und Technologie hergestellt werden. Zusatzlich wer-
den noch Technologiebezeichnung und die aktuelle
Arbeitsgangbezeichnung in die Preisanfrage uber-
nommen.

4.2.7.6 Kartei Bedingungen
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Technulugiepusitiun bearbeiten ﬂ
Uhersinhtl Eigenlewslungl Fremdleistung
—Miglichkeiten
1+ gleichzeitig Ubergabemenge I 0,0000 |ST j
" ab % fertig 0,00 rax Transpotmenge | D,DDDDlST j
—Definition
zur Verfllgung stehende Arbeitsoange In Beziehung stehende Arbeitsgance
Fos. numrmer | Hezeichnung Fos. numrmer | Hezeichnung Hed
10 FProgrammieren
20 lasern >
<
| 15
QK | Schlieken |

In Kartei Bedingungen kdnnen die einzelnen Technologiepositionen

(Arbeitsgange)

durch Abhéangigkeiten verkniipft werden. In

Abhangigkeit vom Fertigungsstand der Vorposition kann damit der
Start des nachfolgenden Arbeitsgangs initiiert werden.

Mdglichkeiten:

Beispiel:

Legen Sie hier die Abhangigkeiten zwischen den
einzelnen Technologiepositionen fest. Markieren
Sie dazu in der linken Tabelle die
Technologieposition, deren Fertigungsstand die
aufgerufene Position steuern soll. Legen Sie in
Auswahlbox  Mdglichkeiten fest, ob die
aufgerufene Position gleichzeitig zur markierten
Position oder erst nach einem in % festgelegten
Fortschritt begonnen werden kann (Feld: ab %
fertig).

In der Technologie wurde die Position 20 zur Bearbeitung
aufgerufen. In Kartei Bedingungen soll nun festgelegt
werden, ab wann Position 20 begonnen werden kann. Auf
der linken Seite der Tabelle Definition werden alle
vorangegangenen Technologiepositionen angezeigt. Hier
sind es Pos 10. Pos 20 soll begonnen werden, wenn
mindestens 50% des Arbeitsgangs in Pos 10 als
abgearbeitet gemeldet wurden. Es wird also Pos 10 markiert
und Feld ,ab % fertig* aktiviert und 50% eingegeben. Uber
den Button >>> Ubertragen Sie die Position auf die rechte
Seite der Tabelle.
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Ubergabemenge: Definieren Sie hier die standardméaRige
Ubergabemenge der Erzeugnisse mit der
verkniipften Technologieposition.

Transportmenge: Definieren Sie hier die maximale
Transportmenge, welche die
Technologieposition aus der mit ihr verknipften
Technologieposition erhalten kann.

4.2.7.7 Kartei Mengenibersicht

Posiionen Mengentbersicht |

Ansichtart  |Strukturstiickliste hd

[ o | Hummer ] variale Menge | fixe Menge | kumulierte Menge
=¥  Techrologie 61-01-020 FuBblech varn rechits
()| Material 654321 Waterial2 452700,005T  0,008T
(H] | Material 123456 Materiall 452700,005T 0,008
(1] | Material 854321 Waterial2 452700,005T 0,005
ﬁj Material 123456 Materiall 452.700,00 5T 0,008T
(i Technologie | #96108-036-12-P0s.02 | loschen 452700,005T 0,008
(H) | Material 654321 Waterial2 452700,005T 0,008
(1] | Material 123456 Waterialt 452.700,005T 12,0057

Sie erhalten hier die Materialiibersicht fur die in der Technologie und
allen Untertechnologien enthaltenen Materialien. Dabei bleibt die
Struktur erhalten. D. h. Materialpositionen aus unterschiedlichen
Technologien werden nicht zusammengefasst.
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Positionen  Mengenilbersicht

EUEIEEl A (Men genstickliste

[T Mummer i variable Menge | fice Menge | kumulierte Menge
= Technologie  61-01-020 Fuithlech vom rechts
(%] Technologie  #96108-036-12-P0s.02 | Ioschen 452.700,005T
M) | Material F54321 Material2 1.368.100,00 5T
M| Material 123456 Materialt 1.358.112,00 5T
<Mengenstlckliste>

Sie erhalten hier die Materiallibersicht fur die in der Technologie und
allen Untertechnologien enthaltenen Materialien. Dabei werden
gleiche Materialien zu einer Position zusammengefasst.
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4.2.8 Kalkulation

Die Kalkulation einer Technologie dient zur Ermittlung der
Herstellkosten in Abhangigkeit der zu fertigenden Menge. Dabei
werden die Kosten fir die Durchfiihrung der einzelnen Arbeitsgénge
(Ressourcen, Materialien, Baugruppen, fixe Kosten, Gemeinkosten)
zusammen gerechnet.

Um die Kalkulation fur eine Technologie
durchzufiilhren oder um in die aktuelle
: Kalkulation einer Technologie einzusehen,
Benutzerdefinert betatigen Sie den Button <Kalkulation>
<Benutzerdefiniert>. AnschlieRend 6ffnet sich
folgendes Formular.

Das Betatigen des Buttons <Kalk.> Iost direkt
die in der Einrichtung vordefinierte
Kalkulation aus.

># Kalkulation E]@

O & o

Neuw  Bearbeiten Uberfihren  Grafk  GroBansicht Archivieren Loschen  Drucken Hife Beenden
Suthe
le |
Suchbegrifia [ Felder =] | iaikutation
¥ akt Kalkulation anzeigen Erweitern Technalogie | zmng\smauhe 30mm kH BC YGB Zertifiziert x| ¥ akuen
Datensatze: 1 Bezaichnung |
Kalkulationsdefinitionen Komimentar
ane [ [ maseh.. [ Lonnt
4028 10,0000 25000( | alwulertam [26.06.2011 &| durch l_mglm opemommenam [ &
Siralegie:  frel gewdhiter Anbieter Ausschuss: 2uzitg]

Zuschlagsfakioren auf
Maschinen | 100000 % Lohn | 25,0000 % Fremdleistung | 30000 %  Material 50000 %

Kalkulation der =
F Maschinenkosten ¥ Lohnkosten I I 2

kalkulierte Stafieln

& Menge [ s ohne Faktoren | St mit Fakloren | ohne Fakt.. | Ges{~
1,00 7.5044231 € 8.008,1118€ 7.504,4231€
2,00 6.708,7481 € 7.132,0468€ 13.417,4962€ 1
3,00 6.4435231 € 6.830,6018 € 10330,6693€ I
< ] >
Kalkulation
Struktur | Numm Typ Stilckk Durchl Beatb bocl
- P20 Rohling 20m... Arbeits.. 1,000 Durchl..  5.485,04€ 6.486.. 30min s
Tixe AG - Kosten Kosten: 1,00. 0,000€
PWOD3  Drahtpresser.. Werkz. KostenTA 3 3B00€
PWOD9  Drahtoresser.. Werkz. KostenTA D.. 0,00
| £ Pressenmas. Maschi Kosten TA 1 45000 € b
< 2| Iz >
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5
Meu

%
LIherfihren
Grafik

Erstellen Sie fur die aktuelle Technologie eine neue
Kalkulation, durch Button <NEU>, <F7>. Dies sollte
getan werden, wenn sich eine Technologie &ndert
und sich somit die alten Kalkulationsgrundlagen
geandert haben. Wenn Sie eine neue Kalkulation
anlegen, werden Sie gefragt ob Sie die alte
aktuelle Kalkulation auf den Status ’nicht aktuell’
setzen mdchten. Dies ist Voraussetzung fir die
Erstellung einer neuen Kalkulation.

Ubernehmen Sie mit dem Button <Uberfiihren> die
kalkulierten  Herstellkosten  der  selektieren
Kalkulation  (unterteilt  nach  verschiedenen
Aspekten) in den zugehorigen Produktionsartikel
der aktuellen Technologie.

Verwenden Sie den Button <Grafik> um die
Herstellkosten nach verschiedenen Kriterien
differenziert in zweidimensionaler  Ansicht,
darzustellen. Folgende Ansicht stellt exemplarisch
die mengenanhangige Kostenkurve  einer
Technologie dar.

EJkalkulation vom: 16.10.2006 durch: Boss
[~ Grafik

Kostenkurve
250,00 T T T T 4

300,00

250,00

200,00

150,00

Siiickkosten in€

100,00

50,00

oo | Bl

I I
20,00 40,00 0,00 0,00 100,00
Menge in 5T

Schliessen
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Wichtig:

Kalkulationsdetails von alten Kalkulationen konnen
u.U. nicht korrekt wiederherstellt werden. In der
Datenbank werden zu einer Kalkulation nur Preise und
nur Informationen Uber die Arbeitsgdnge gespeichert.
Angaben zu der Anzahl der Durchfiihrungen oder
Mengen an bendtigtem Material werden aus den
Daten der Technologie entnommen. Dabei wird auf
den aktuellen Technologiebaum und seine Positionen
zuriickgegriffen, welcher nicht unbedingt mit dem
Baum einer alten Kalkulation Ubereinstimmen muss
(z.B. durch Loéschen einer Position; Veradndern der
Ressourcen). Aus diesem Grund sollte der Benutzer
die Kalkulationen (ber die <Archivieren>-Funktion
dokumentieren.

4.2.8.1 Erstellen einer Kalkulation

Nachfolgender Auswahldialog wird dem Benutzer nach dem Anlegen
einer neuen Kalkulation prasentiert. Hier stellt man entscheidende
Parameter der Technologie ein, um diese sinnvoll kalkulieren zu

kénnen.

[EJAuswahl 2ur Kalkulation

T variable Menge | fixe Menge

Zuschneiden Arbeitsgang | 120,00 000
©15 Staniblech Material 0,07 g 0,00 grm
15 Staniblech, gebiirstet Material 0,07 5T 00057
Abkanten Arbeitsgang | 1,00 000
Chraratieren gelb 20-50 mm Arbeftsgang | 1,00 0,00
SchweiRen Areitsgang | 4,00 0,00
wandhalter Technologie | 1,00 5T 0,00 5T
Oherflache pulvern, strukiur, arau Arbeitsgang | 1,00 000
60250

berpril 1,00 0,00
Rehling 20mm pressen Arbeitsgang | 1,00 000

Abbrechen
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Uber der linken Listenansicht stehen vier Abkirzungen, deren
Bedeutung wird im Folgenden erklart.

OPT Steht fur eine Option in der Auswahl des Elementes.
Arbeitsgénge, Materialien und Baugruppen kdnnen
optional sein. Wenn in der Technologie ein optionales
Element beinhaltet ist, so wird dies durch ein gelbes
Kéastchen verdeutlicht. Wenn Sie dieses Kaéstchen
auswahlen, wird diese optionale Komponente bei der
Kalkulation mit berticksichtigt.

EL Steht fir Eigenleistung. D. h. Arbeitsgdnge und
Baugruppen sind eigenleistbar. Wenn Sie diese
Auswahlbox aktivieren, wird der Arbeitsgang eigen
gefertigt. Im Falle einer Baugruppe bedeutet dies, dass
die Baugruppe im Rahmen eines Unterauftrags gefertigt
wird.

FL Steht fur Fremdleistung. Arbeitsgédnge sind fremd
leistbar. Das bedeutet, dass sie aullerhalb des
Unternehmens durchgefuhrt werden. Dadurch wird bei
der Kalkulation auf die in der Technologie hinterlegten
Fremdanbieterstaffeln zugegriffen.

LAG Steht flr Lagerentnahme. Diese Eigenschaft gibt es nur
fir Baugruppen. Wenn Sie diese Auswahlbox aktivieren,
wird bei der Kalkulation auf die Kalkulationspreise des
zugehorigen Produktionsartikels zurtickgegriffen. Wenn
bei der Baugruppe jedoch 'EL’ gewahlt wurde, wird die
komplette Technologie auf Basis der enthaltenen
Arbeitsgénge durchkalkuliert.

In der linken Listenansicht finden Sie Auswabhlfelder, die Ihnen
anzeigen in welcher Weise die Komponenten der Technologie
kalkuliert werden. Dabei kann anhand der Farbgestaltung gesehen
werden, ob eine Auswahl des kalkulierenden Anwenders nétig bzw.
ob diese Eingabe gliltig ist.
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Eine rote Auswahlbox deutet daraufhin, dass der Benutzer
noch eine Auswabhl treffen muss . Ein typisches Beispiel ist die
Festlegung, ob ein Arbeitsgang eigen oder fremd gefertigt
werden soll. Oder bspw. ob eine Baugruppe aus dem Lager
entnommen werden soll, oder ob die Herstellung der
Baugruppe im Rahmen eines Unterauftrages stattfinden soll.
Durch diese Festlegungen werden die Kalkulationsgrundlagen
fur die anschlie3ende Kalkulation festgelegt.

Eine gelbe Auswahlbox deutet daraufhin, dass der Benutzer
noch eine Auswahl treffen kann. Ein typisches Beispiel ist die
Wahl von optionalen Arbeitsgangen, Materialien oder
Baugruppen.

Eine grine Auswahlbox deutet auf eine ordnungsgemaRe
Auswabhl hin.

Der nachste Schritt ist die Kalkulationsstaffeleingabe. D. h., dass die
zu kalkulierenden Mengenstaffeln angegeben werden missen.

Kalkulationstaffeleingabe x|
Kalkulation berechnen fir Zuschlagsfaktoren
¥ Maschinenkosten Maschine 1,0000 o
I” Lohnkosten Lohn 2,0000 g5
¥ Fremdleistungskosten Fremdleistung 3,0000 og
™ Materialkosten Material 4,0000 g5
Berechnung variabler Ausschuss

’7(3' zuziigl zu Gutmenge ™ abziigl. von Produktionsmenge
KalkL 1ssirategie

’]gu‘nsngsterﬂnmetar j
Iv! Kalkulations-Einstellungen technologiebezogen speichern

[ Staffeln

182 &) Standardstaffel
A zu kalkulierende Menge -
Neu
1,0000 5T
2,0000 5T
3,0000 8T
4,0000 5T
5,0000 8T
10,0000 8T
20 0000 8T &
1? | _’l_l

[ Staffelpreise
[u| Staffelpreise fur Material einzeln auflisten
Iv! Staffelpreise fur Fremdleistungen einzeln auflisten

Abbrechen
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Weiterhin kann hier ausgewdahlt werden, welche Kosten in die
Kalkulation einflieBen sollen und ob evtl. auch Gemeinkosten-
faktoren (auf Maschinen, Arbeitskrafte, Fremdleistungen und
Material) zu berticksichtigen sind.

In der Mitte des Dialogs ,Kalkulationsstaffeleingabe” ist die Kalkula-
tionsstrategie festzulegen. Bei der Auswahl ,frei gewahlter Anbieter”
steht zusétzlich zur Option, Staffelpreise fur Material bzw.
Fremdleistungen einzeln aufzulisten. Das bedeutet, dass nicht nur
ein Anbieter aus einer Liste, sondern ein spezifischer Preis
ausgewahlt werden kann.

Fur die genannten Einstellungen werden standardméaRig die
Vorgaben aus dem Menl PPS-Einrichtung tbernommen. Sollen
diese technologiebezogen gespeichert werden, um fir eine
zukinftige Kalkulation zu dieser Technologie die gleichen Parameter
zu nutzen, so ist die Checkbox “Kalkulations-Einstellungen
technologiebezogen speichern* zu aktivieren. Damit werden die
Gemeinkostenfaktoren, die in der Kalkulation zu bertcksichtigenden
Kosten, die Ausschuss-Berechnungsmethode und die Kalkulations-
strategie gespeichert.

Fur die Kalkulation kénnen Sie zum einen manuell neue Mengen-
staffeleintrdge hinterlegen. Weiterhin kann tber die Suchlupe eine
vorhandene Kalkulationsvorgabe geladen werden. Lesen Sie hierzu
auch im Abschnitt Kalkulationsvorgabe. Wenn Sie ihre Auswahl
getatigt haben, kénnen sie mit dem Button <OK> bestéatigen und die
Kalkulationsroutine startet und berechnet die Herstellkosten unter
den Gesichtspunkten ihrer zuvor getéatigten Auswahleingaben. Wenn
die Berechnung getatigt wurde, kénnen die Berechnungen und die
Ergebnisse auf der Kartei Summenkalkulation angesehen und
detailliert nachvollzogen werden. Fir ndhere Informationen zu den
einzelnen Zuschlagsfaktoren lesen Sie bitte im Abschnitt 2.2.
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4.2.8.2 Kalkulationsvorgabe

Sie haben hier die Moglichkeit  aus bestehenden
Kalkulationsvorgaben auszuwahlen, neue Kalkulationsvorgaben zu
erzeugen bzw. bestehende Vorgaben zu bearbeiten.

i E] ralkulationsvorgabe (=[]
0 ‘R ] By bl
MNeu B ij HEICHENT Staffel gener. [Eoschen Hilfe Beenden
[ Suche Daten |
|| Suchbeart [starel 2008 Jaie Feiger 7]
[ Nummer | Bezeichnung  [Staffel 2006 Schraubenabteilung
:| Datensate: 2 Erelie |
Fakdoren auf
Kalkulatio (Masmme [ 120000 % Lonn | 230000 & FL | 340000 % matera| 45,0000 5
Mr Bezei Pers Faktor I MatFz o i
5 Staffel 2006 Schrauben.. 23,0000 45,000 engenstafe
78 vorgahe 2006 Chefstaff.. 10,0000 10,001 Menge ab |

MNeu

1,00 5T
2,00 5T
3,00 5T
4,00 5T
5,00 5T
8,00 5T
7,00 5T
8,00 5T
9,00 5T
10,00 8T

4l |

L
0K | Ahhrenhamlil

Nummer: Tragen Sie hier ihre gewilnschte Nummer dieser
Kalkulationsvorgabe ein.

Bezeichnung: Tragen Sie hier eine Bezeichnung fur die
Kalkulationsvorgabe ein.

Mengenstaffel: Erzeugen Sie hier eine neue Mengenstaffel bzw.
Andern oder Loschen Sie eine bestehende
Mengenstaffel in dieser Kalkulationsvorgabe.

ﬁ-ﬁ Wenn Sie eine grof3e Anzahl an Mengenstaffeln
Staffel gener,|  €rZeugen mdochten, kénnen Sie dies leicht mit dem
eingebauten  Staffelgenerator tun. Folgende

Abbildung zeigt den Dialog zum Generieren von
Kalkulationsstaffeln.
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Kalkulationstaffelgenerator x|

¥on 1,00 his | 100.000,00
Schrithweite I 100,00

Abhrechen I

von: Tragen Sie hier den Startwert der zu generierenden
Mengenstaffeln ein.

bis: Tragen Sie hier den Endwert der zu generierenden
Mengenstaffeln ein.

Schrittweite: Tragen Sie hier den Abstand zwischen den einzelnen
Mengenangaben ein.

Durch Betéatigung des Button <OK> oder <F2> wird der Dialog

geschlossen und die generierte Staffel in die Kalkulationsvorgabe
Ubernommen.
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4.2.8.3 Kartei Summenkalkulation

Surrmenkalkulation |Druckﬂptiﬂnen]

kalkulation

Technologie | 2010 §|Schraube 30mm kH BC YGB Zetifiziert | ¥ aktuel
Bezeichnung |

Kommentar

kalkuliert arm ’M@ durch | 21 E|ChrisWewland dhernommen am l—@
Strategie: frei gewihiter Anbieter Ausschuss: Zuziigl

Fuschlagsfaktaren auf
Waschinen | 10,0000 %  Lohn | 250000 % Fremdleistung 30000 %  Material 5,0000 %

Kalkulation der =
¥ Maschinenkosten ¥ Lohnkosten ¥ Fremdleistungskosten ¥ materialkosten
kalkulierte Staffeln
A Menge | Stickkosten ohne Faktoren | Stickkosten mit Faktoren | Gesamtkosten ohne Fakt.. | Gesi
1,00 25064231 € 2.761,2118€ 2.506,4231 €
200 1.710,7481 € 1.884 1468 € 3421 4962 €
3,00 14455231 € 1.581 7918 4336 5605 € [
< >
kalkulation
Struktur | Mumm... | Bezeichnung Typ Beschreibung | Gesamtkos... | Stickk.. | Durchl.. | Bearh... ||
= P20 Rohling 20m...  Arbeits... 1,000 Durchl... 488,04 € 488,04€ 30 min Uisi
fixe AG - Kosten Kosten: 1,00... 0,000«
PYW009  Drahtpresser.. Werkz.. KostenTA 3. 36,00€
Pw009  Drahtpresser.. Werkz.. Kosten TAI 0. 0,00
1 Fressenmas.. Maschi.. KostenTA1.. 450.00€ 1%
< >
Kalkulation: Hier kobnnen Sie grundsatzliche Daten

(Technologiebezeichnung,  Technologiekirzel,
Kalkulationsdatum, Bearbeiter, Aktualitdt und
Ubernahmedatum) der Technologie einsehen.

Aktuell: Lesen Sie hier ab, ob es sich um die aktuelle
Kalkulation zur gewahlten Technologie handelt.
Oder legen Sie fest, dass die gewahlte
Kalkulation, die aktuelle Kalkulation zur
gewahlten Technologie ist.

Bezeichnung: Vergeben Sie der Kalkulation eine Bezeichnung.
Kommentar: Hinterlegen Sie zur Kalkulation einen Kommentar.
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Strategie:

Zuschlagfaktoren:

kalkulierte Staffeln:

Kalkulation:

In dieser Zeile wird Ihnen die gewahlte Strategie
aus der Einrichtung PPS angezeigt und
zusatzlich die gewahlte Ausschussstrategie-
berechnung der Technologie.

Hier konnen Sie die benutzten Zuschlags-
faktoren fur die Maschinen, Lohne, Fremd-
leistungen und fir das Material einsehen.

Hier kdnnen Sie die Mengenstaffel einsehen. In
tabellarischer Form werden die Stuckkosten
aufgelistet und die Gesamtkosten und -zeiten
werden den entsprechenden Mengen
zugeordnet. Weiterhin werden die entstehenden
Kosten differenziert nach den unterschiedlichen
Bereichen mit und ohne Gemeinkostenfaktoren
dargestellt.

Die Durchlaufzeit (Spalte DLZ brutto) entspricht
der Summe von Rist-, Bearbeitungs-, Warte-
und Transportzeit tber alle Arbeitsgange, sowie
der Lieferzeiten fur Fremdleistungen. Uber-
schneidungen von Arbeitsgdngen werden abge-
zogen, falls Abhangigkeiten (Bedingungen)
definiert sind.

Stlickzeit brutto ist die anteilige Zeit fir die
Ausbringmenge 1, wobei Lieferzeiten fur Fremd-
leistungen nicht dividiert werden.

Im Feld Stiickzeit netto wird nur die gesamte
Bearbeitungszeit, sowie die anteilige Rustzeit fir
Arbeitsgénge in Eigenleistung ausgegeben.
Uberschneidungen bleiben unberiicksichtigt.

In der Kalkulationsansicht kénnen Sie fur jede
Position der Mengestaffel die Detailkosten
einsehen und nachvollziehen.

=i Drucken Sie Uber den Button <Drucken> (oder <F9>)
Drucken die Kalkulation einer bestimmter Mengenstaffel oder

mehrerer Mengenstaffeln aus. Selektieren Sie dazu
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in der Liste kalkulierte Staffeln die gewiinschten
Staffeln mit MULTISELECT (Taste <STRG> in
Kombination mit Pfeiltasten bzw. Maus). Folgende
Abbildung soll dies verdeutlichen:

[ ierte Stafieln |
kalkulierte Menge | Stickkosten ohne Fakioren | Stickkosten mit Faktaren | Gesamikosten ohne Fakt Gesamtko
11347 € 44 1 7 £

In obigem Beispiel wurden die Staffeln 1,00 Stiick
und 3,00 Stiick selektiert. Bei der Auswahl von
mindestens einer Kalkulationsstaffel wird der Button
Drucken aktiviert. Sie konnen =zuséatzlich auf der
Kartei Druckoptionen einige Druckparameter fiir den
Technologiedruck einstellen. Lesen Sie dazu im
Abschnitt 4.2.8.3 Kartei Druckoptionen.

Uberprifen Sie hier Dbei Vorhandensein von

Fremdwahrungen im Lieferantenkatalog den aktuellen
Kurs_ < Fremdwahrungen - Kurse zu Mandantenwahrung Euro

Wahrung J Kurs bei Kalkulation ‘ akiueller Kurs |
Kaolumbianischer Peso 2.500,0000 2.500,0000
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4.2.8.4 Kartei Druckoptionen

Richten Sie hier ihre Einstellungen fir den Kalkulationsdruck ein.
Durch die Aktivierung der Auswahlboxen werden die unten
beschriebenen Daten auf dem Kalkulationsausdruck erscheinen.

Summenkalkulatlonl Zuschlagskalkulation Druckoptionen |
[~ Druckparameter

[# Technologiepositionen
[A] Unterpositianen

Technologiepositionen: Wahlen Sie diese Option, um eine detaillierte
Kalkulationsausgabe far jede einzelne
Technologieposition (Arbeitsgang) zu erhalten.

Unterpositionen: Wahlen Sie diese Option, um eine detaillierte
Kalkulationsausgabe fiir alle Unterpositionen der
einzelnen Technologiepositionen zu erhalten.
Dadurch werden samtliche Berechnungen fir die
Kosten von Materialien, Ressourcen und
Baugruppen detailliert auf dem Kalkulationsdruck
erscheinen.

429 Synchronisation

Ressourcenkosten werden in Arbeitsgangen als Kopie angelegt. Die
Arbeitsgénge einer Technologie sind ebenfalls Kopien von Stamm-
arbeitsgdngen und Technologien sind als Baugruppen selbst Kopien
von Stammtechnologien. Auf diese Weise wirken sich Anderungen
der Stammdaten nicht auf schon bestehende Technologien aus.
Sollte dies aber gewiinscht werden, muss eine Synchronisation
durchgefiihrt werden. Durch Anklicken der Schaltflache "Synch." in
der Menlleiste stehen drei Arten der Synchronisation zur Verfligung.

komplette Synchronisation: Bei dieser Synchronisationsart werden
die Technologiepositionen mit ihren Stammarbeits-
gangen abgeglichen. Hierbei gehen alle Anderungen,
die innerhalb der Technologie an den Arbeitsgdngen
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vorgenommen wurden, verloren. Beim Anwahlen der

Funktion wird zunachst gefragt, welche Arbeitsgange
synchronisiert werden sollen.

kit Stammarbeitsgangen abzugleichende Positionen

Fosition | AG-Mr. | Arbeitzgangbezeichner |
10 ES Ober-und Unterschale "Wandhalter D
20 46 Touchsoreen montisren
30 EE Werpacken DET 4000

oK |  abbrechen |

P

Ressourcenkostensynchronisation: Die Ressourcenkosten werden

bei dieser Synchronisationsform neu aus den Stamm-
daten der jeweiligen Ressourcen (Mitarbeiter, bzw.
Personal, Maschinen, Werkzeuge, usw.) geladen und
in die Technologie geschrieben. Ein Abgleich mit dem
Stammarbeitsgangen erfolgt hingegen nicht.

[
numim... | Bezsichnung Typ [ kosten... | Kosten.. [ e Ko.. | AG-Fos. | Arheitsgang
[ 1 0,2000.. | 02000.. 0,0000.. 10 65 - Ober-und Unterschs
[l 1 0,2000.. | 02000. 0,0000.. 20 48 - Touchscreen montis
8 Montagearbeitsplatz Maschine 0,0000... | 0,0500.. 0,0000.. 20 46 - Touchscreen montie
7 versandarbeitergruppet | Arbeitskramgruppe  0,1800. | 0,1800.. 0,0000.. 30 66 - Verpacken DET400C
4 | _»u

oK Abhrechen

Mit Stammtechnologie abgleichen: Diese Form der Synchronisation
steht nur bei Bearbeitung einer Unterbaugruppe zur
Verfigung. Unmittelbar nach der Synchronisation stellt
die Baugruppentechnologie wieder eine exakte Kopie
ihrer Stammtechnologie dar.
Es wird empfohlen diese Funktion nicht zu verwenden,
wenn die einbettende Technologie selbst bearbeitet
wird. Stattdessen sollte in diesem Fall der Kontext-
menieintrag "Baugruppe mit Stammtechnologie
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synchronisieren" verwendet werden. (Rechtsklick auf
Baugruppenposition in der einbettenden Technologie)

Tipp: In der Karteikarte Kopien werden alle Kopien der
Technologie mit dem Zeitpunkt der letzten Anderung
angezeigt.

4.3 Verantwortungsbereiche

Hier sehen Sie alle Aufgaben, die noch im Rahmen der Erstellung
der Technologie durchgefiihrt werden missen. Lesen Sie hierzu
auch im Handbuch im Kapitel Kartei Verantwortungsbereiche.

BB Ibessicht nicht abgeschlossene Verantwortungsbereiche

5 ? H |

Bearheiten  Aktualisieren Hilfe Beenden

¥ nur dem aktuellen Nutzer zugeordnate Aufgabenbereiche anzeigen

Murnrmer | Bezeichnu... | 1etter Bearbel.. [ lemte dna... | & Tatigket | BearbeitenBersich

&0 Dyho 567 Wichael Kranich 09.07.2008  Arbeitsgang 20 am 21.4. synchronisieran Wichael Kranich

232 Supermatic  Andreas Hieb 09.07.2008 neue Materialpreise importieren Tom Zimmerer

232 Supermatic  Andreas Hieb 09.07.2008  Feiten neuer Maschine (26) in AG 10 einira Hans-Joachim Kleidermacher

Durch das Doppelklicken eines Listeneintrags, bzw. das Anklicken
der Schaltflache <Bearbeiten> wird die betroffene Technologie zum
Bearbeiten gedffnet.
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5. Fertigung

In Menu Fertigung wurden alle Vorgédnge zusammengefasst, die
direkt oder indirekt mit der Herstellung eines Produktionsartikels zu
tun haben. Sie kénnen bspw. eine vorhandene Technologie in einen
Fertigungsauftrag ziehen und diesen dann zur Produktion
einsteuern. Ein eingesteuerter Fertigungsauftrag besteht aus einem
oder mehreren Arbeitsgdngen mit darin enthaltenen Ressourcen
(Personal, Material usw.). Ein Arbeitsgang kann jedoch erst
begonnen werden, wenn alle dafiir notwendigen Voraussetzungen
gegeben sind. Hierzu gehéren das Vorhandensein der festgelegten
Ressourcen, die Bereitstellung des bendétigten Materials in
ausreichender Menge durch die ausgeldste Materialenthahme und
der u. U. notwendige Abschluss vorangegangener Arbeitsgénge.
Jeder einzelne Arbeitsgang kann zeitlich und ortlich verschieden
gestartet und abgeschlossen werden. Die Erfassung der einzelnen
Fortschritte erfolgt in der Betriebsdatenerfassung. Sind alle
Arbeitsgénge abgeschlossen, ist der eingesteuerte Fertigungsauftrag
abgearbeitet. Dann kann die Einlagerung der gefertigten
Produktionsartikel im Meniu Einlagerungsverwaltung erfolgen. Sie
kénnen einen Fertigungsauftrag jedoch auch komplett abschlieRen
ohne alle einzelnen Arbeitsgdnge zu pflegen. Unter der
Voraussetzung, dass alle Arbeitsgdnge gestartet werden konnten
(Materialentnahme/-bereitstellung ist erfolgt), werden mit dem
externen Abschluss des Fertigungsauftrages auch gleichzeitig alle
Arbeitsgénge abgeschlossen.

Produkkionsliske Materialentnahme
i Betriebsdatenerfassung
Schichbplanung » )
Einlagerungsyerwaltung
Grobplanung

Dlambafal Soll-Ist-Yergleich
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5.1 Fertigungsauftrage

Wir unterscheiden Fertigungsauftrage, die aus der Warenwirtschaft
heraus erzeugt werden (Kundenauftrage) und Fertigungsauftrage,
die Produktionsartikel ohne zugehorigen Kundenauftrag auf Lager
produzieren sollen.

Fertigungsauftrdge, die Kundenauftrage als Basis haben
(Auftragsnummernkreis FA...) konnen nur aus dem Meni
Verkaufsbelege heraus erzeugt werden. Hierbei wird der vom
Kunden gewinschte Produktionsartikel in den Verkaufsauftrag
eingeflgt (Lesen Sie hierzu auch im Handbuch Warenwirtschaft
unter Meni 3.0 Verkauf nach). Der in den Auftrag eingefligte
Produktionsartikel, dem eine Technologie hinterlegt wurde, erzeugt
einen Mangel. Dieser Mangel wird im Menl Produktionslisten
aufgefiihrt. Aus diesem Menl heraus konnen Sie dann den
zugehorigen Fertigungsauftrag erstellen. Zusatzlich kbnnen mehrere
Parameter des Fertigungsauftrages dort festgelegt werden.

Selbst Kundenangebote kdnnen in einen Fertigungsauftrag
umgewandelt werden, so genannte Fertigungsangebote. Diese
werden gesondert markiert dargestellt. Somit kénnen schon in der
Angebotsphase, bei hoher Angebotswahrscheinlichkeit, Ressourcen
verplant und die benétigten Materialien und Baugruppen
bereitgestellt werden. Sobald die Auftragsbestatigung zu diesem
Angebot vorhanden ist, wird dieser automatisch in einen
Fertigungsauftrag gewandelt.

Fertigungsauftrdge, denen kein Kundenauftrag zugeordnet ist, die
somit nur fur die Lagerproduktion vorgesehen sind (Lagerauftrage
mit  Auftragsnummernkreis LA ..) werden direkt im Meni
Fertigungsauftrage (siehe Funktion <NEU>) erzeugt.

Der Fertigungsauftrag besitzt mehrere Lebenszyklen. Wenn er
erstellt wurde, besitzt er den Status ERSTELLT. Nun kann man
diesen terminieren und disponieren. Die Terminierung ist optional,
die Disposition obligatorisch, um fur einen korrekten Lagerstand zu
sorgen. Dadurch entstehen die beide Lebenszyklen TERMINIERT
und DISPONIERT. Nun kann man den Auftrag in die Produktion
einsteuern, d.h., ihn fest in die Produktion einplanen. In diesem
Zustand kann nichts mehr an diesem Auftrag geandert werden. Der
Auftrag kann jedoch jederzeit wieder ausgesteuert werden. Dadurch
entstehen die beiden Status EINGESTEUERT und AUSGE-
STEUERT. Wenn die Produktion abgeschlossen ist und alle Mengen
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dem Lager zugefihrt wurden, besitzt der Auftrag den Status
ABGESCHLOSSEN. Folgende Ubersicht soll die einzelnen Zyklen
eines Fertigungsauftrages verdeutlichen:

Erstellt

—

(Terminiert]
Ausgesteuert Eingesteuert

Abgeschlossen
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511

Fertigungsauftrage Ubersicht

D B ’ [=] - S
Neu  Bearbeilen Archivieren Angehole  Speichem  Venveren  Ldschen  Historie | Druckengl) Hilfe Beenden
~Suche
| Faktura | Ziellager f Bewegungen | BDE-Histarie s Druck | Dokumente | Maschinengetsits |
suchhegrifie | [#ie |
‘(fmﬁ:i’"a‘ [ Al Aulran NI FaaTe A | Status |
[V Material {2l V| 7 UB gestaffelt Bez. 1 (Tech) 6030 91 Rueskwand
P a Bezeichnung 2
Datenstze: 47 Erweitemn Bearbelter L) g tedliedich
P e [ Zeichn Nr.  [012830-213-10(83) Version [2.0 von [02.10.2008 ﬂ
ngebote elege
. Kunden Kunden- ... | Kundenbezsichn... [ Beleg | Liefertermin Menge | Zu
10036 Drechsler Metallv.. Auf 06.10.08 00:00 20,0000 ST
Ty | Stalus [ & Autrag N[ Bezeichnung | B.. [T rochsler Netal... Auliag .
[0 FATIS [
: A, Eingesteuert  FA 759 grofes Ble o ol | |
¢ A disnoniert  FA 00 Rueckwand... [
oA temiiert P80 TR 5 solmenge | 20,0000 [5T ¥| menrmenge [ 00000 Zusawmenge|  0,0000
¢ A .disponien FAB1Z Rueckwand... 6 —Zeiten
¢ A disponient  FAE3S Blech - ges L] Angehot giltig bis Fastt | G| FAEnde  [os102008 0000 &
Eingesieuert 878 Rueckwand | | ]
A Eingestauart Rusckwand 6 ﬂ Il S 6L BEWID
: & 5 Ligfertermain Einst. bis Eingest am [04.04.200811:42 &
¢ A Eingesteuert Rueckwand 6 [o6-10.2008 0031
e e o 06.10.200300.00 oo Angslest [03.0420080000 (g Ferig. am
A [
* A Eingesteuert Kabelschac [
< Positionen i
8 A Eingesteert Rueckwand I | Hengengnersicht |
[ [
¢ A Eingestevert B | Posttionsnr.| nr. | 2] An | status |
Kl | 3 B [Jeu 6030 Ruechwand Technologie IS
+ e 0 B3 Stanzenia Arbeitsgang |GG
=1 + [ Jeu 20 B9 Entgraten Arbeitsgang |G
Auftrag Nr._| Technologie Nr. | Status Bezeichnungy = %ﬁ is :; E::Z:ﬂgn e ::EZE::E =
[ew a0 83 Prifen Arbeitsgang |G

5.1.1.1 Funktionen

NEU:

Bearbeiten:

Loschen:

Archivieren:

Legen Sie einen neuen Lagerauftrag durch die
Funktionen Button <NEU>, KontextmeniU/<NEU> oder
<F7> an. Es offnet sich das Eingabemeni
Fertigungsauftrag. Einen Kundenauftrag kénnen Sie
hier nicht anlegen, dieser wird Uber das Modul
Produktionsliste erzeugt. Die genauen Schritte zur
Erzeugung eines Auftrages anhand einer Technologie
werden im Rahmen der Produktionsliste erlautert.

Bearbeiten Sie einen markierten Fertigungsauftrag
durch Doppel-Klick, Button <Bearbeiten>,
Kontextmeni/ <Bearbeiten> oder <F4>.

Ldschen Sie einen markierten Fertigungsauftrag durch
Button <Ldéschen>, Kontextmenui/<Ldschen> oder
<DEL>.

Benutzen Sie diese Funktion, um alle fertig gestellten
Auftrdge bis zu einem bestimmten Zeitpunkt zu
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Angebote:

Drucken:

archivieren. Aktivieren Sie die Auswahlbox Archiv
ausblenden, um alle bereits archivierten
Fertigungsauftrage aus der Datenliste auszublenden.

Benutzen Sie dieses Meni, wenn Sie eine Ubersicht
Uber die Fertigungsangebote haben wollen, deren
Angebotfrist abgelaufen ist. Hier kénnen Sie die
Terminierung und die Materialdisposition l6schen,
damit keine Ressourcen mehr belegt sind.

Ahgelaufene Fertigungsangebote

Ferigungsangebot | Terminiert | Dispaniert | Kunde

FE1031 nein nein Kundemann GmbH

FE1128 ja nein Kunde & Co KG

FE1130 nein nein kKundemann GmhH

Flanunaien) loschen
0128 Abbrechen

Drucken Sie hier g | % i
die fur lhren Drucken(hiL) Hilfe Beenden
Fertigungsauftrag Materiallste Alt+6
benﬁtigten Lohnscheine AlE+E
Formulare aus Produktionsdurchlaufschein AlE+0
Sieh h ’ . Fertigunasauftrag (mit G-Ubersicht, BOE-Historie)

iehe auch unter: ., o o -

5.1.5. Fertigungs-
dokumente
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5.1.1.2 Datenliste

Uber die Suchfelder kénnen Sie die Anzahl der angezeigten
Fertigungsangebote und Fertigungsauftrage einschranken.

Suche

Suchbegrifie | [ae | Status Typ [Alle - ferigzy == %
| g ¥ erstellt Ligfarung bis E = %
verw. Material/ i
BG/FL-Atikel [ Mat. ¥ BG ¥ BG gestafelt ¥ FL-Artikel E :;’:!:E‘ Tertig zum &
Reccoure  |Aeiskat | @ ¥ eingesteuert EinZUSIEUE bis k]
Iz, Bearbeiter a
Kunde @I W ausgesteuert —
I abgeschiossen  retelitvn 2|
eringerm I~ archiviert ™ Suche beim Stat [ automatische Suche [ Suchfifter speichern
Angehote  Aufirage IEe\egel
1
[ |
| Typ | Status ¥ Aufrag ... | Bezeishnung [ Bezsichnung 2| Technologis Mr. [ Zeichn Wr Anzahl Pos_ | archiviert | fertig 2u Sollmenge
Typ: Schranken Sie hiermit die Liste durch |alle =

die Art des Fertigungsbeleges ein.

Kundenauftrag
Lageraufirag
Unterauftran

Mit dem Suchfilter ,verw. Material / BG / FL-Artikel* kann nach
Fertigungsauftrdge (FA) gesucht werden, welche den angegeben
Artikel verwenden. Zur ndheren Spezifizierung stehen vier
Checkboxen zur Verfigung:

Mat.: gibt FA zuriick, die den Artikel als Material in mind.
einem Arbeitsgang enthalten

BG: gibt FA zuriick, die den Artikel als Baugruppe in mind.
einem Arbeitsgang enthalten

BG gestaffelt: gibt FA zuriick, die den Artikel als Baugruppe in mind.
einem Arbeitsgang enthalten, oder Baugruppen
enthalten, die wiederum die gesuchte Baugruppe
enthalten; Weil hierzu der gesamte Hierarchiebaum
gedffnet werden muss, kann die Suchanfrage langer
dauern

FL-Artikel: gibt FA zurlick, die den Artikel als Fremdleistung in
mind. einem Arbeitsgang enthalten.
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Liste der Fertigungsauftrage:

Angebote:

Auftrage:

Belege:

Hier werden alle vorhandenen Fertigungsangebote
gelistet.

Hier werden alle vorhandenen Fertigungsauftrage
angezeigt. Markieren Sie einen Fertigungsauftrag, um
in der unteren Datentabelle die zugehdrigen
Unterauftrdge (Baugruppen) anzuzeigen.

Hier werden lhnen alle vorhandenen Fertigungsbelege
(Angebote, Auftrage und Unterauftrage) in einer Liste
angezeigt.

Die Karteikarten Faktura, Ziellager, Lagerbewegungen und Historie
zeigen alle Daten des Fertigungsauftrages an. Die genaue
Beschreibung der einzelnen Karteikarten sowie deren Datenfelder
finden Sie in Menupunkt 5.1.2 Fertigungsauftrage bearbeiten.
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5.1.2 Fertigungsauftrage bearbeiten

Rufen Sie einen Fertigungsauftrag durch Markieren in der Datenliste
und <Doppelklick> oder Button <Bearbeiten> auf.

Funktionen:

Kalkulation:

Wichtig:

% | £ EY
FunktiZly |7 KapPlan. Clbernehr

K.alkulation F
Synchronization »
Zeituberzsicht

M ateniallibersicht

Auftrag einztevermn A+
Auttran fertigetellen Ailf+3
Auttrag aussteuern

Auftrag neu laden F& -
I Fertigungsauftrag Liberfubren L=

|

Rufen Sie hiermit weitere Funktionen auf, die lhren
Fertigungsauftrag bearbeiten. Diese Auswahlkartei
bietet einige wichtige Funktionalitaten, die fur die
Produktion wichtig sind, an.

Die Funktion <Kalkulation> besitzt die Unterpunkte
Vor- und Nachkalkulation. Die <Vorkalkulation>
offnet zundchst den identischen Dialog wie unter
Technologie-Kalkulation schon beschrieben (4.2.8.
Kalkulation). Eine neue Kalkulationsstaffel sollte sich
an der Sollvorgabe bzw. an einem Vielfachen der
LosgroRe der Technologie orientieren. Anhand der
eingestellten Sollmenge wund bei vorhandener
Kalkulation wird dieser Eintrag in der Datenliste
markiert. Eine eventuell glnstigere Sollmenge ist
anhand der Markierung leichter aufzufinden.

Kalkulationsdetails von alten Kalkulationen kénnen

ggf. nicht korrekt wiederherstellt werden, wenn
zwischenzeitlich die Struktur des Fertigungsauftrags
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verandert wurde. Im Datensatz einer Kalkulation
werden die derzeit nur aktuellen Preise fir alle
Positionen abgelegt, nicht aber die benétigten
Mengen. Fir die Anzeige werden letztere dem
Technologiebaum des Fertigungsauftrags entnom-
men. Wurde dieser verandert — beispielsweise
durch Léschen von Positionen — kénnen die nétigen
Werte nicht mehr ermittelt werden. Es wird deshalb
empfohlen Kalkulationen durch die <Archivieren>-
Funktion zu dokumentieren.

Eine Nachkalkulation stellt einen Vergleich von Soll-
und Istwerten (Kosten und Zeiten). Die Sollwerte
werden der Vorkalkulation entnommen, ohne die
eine Nachkalkulation nicht méglich ist. Sind die Ist-
Kosten hoher als die Soll-Kosten ausgefallen, so
werden die betroffenen Eintrdge rot hinterlegt. Ist-
Kosten kénnen nur dann abweichen und verglichen
werden, wenn eine Betriebsdatenerfassung durch-
gefihrt wurde. Beim Benutzen der Funktionen
-automatisches Fertigstellen von Arbeitsgdngen”
bzw. ,Fertigstellen von Fertigungsauftragen” mit
Soll-Ist-Abgleich, werden Betriebsdaten angelegt,
die den Sollwerten entsprechen.

[ Nachkalkulation vor
SOLL IST DIFFEREMNZ

Mengen | 10,0000 ST [ 0,0000 ST [ 10,0000 ST
Mehrmenge [~ 0,0000 ST
Gesamikosten [ 50546000 & - | 0,0000 < - [IRNING0546900 <
Silckkosten [ 505469 ¢ - | 00000 = - [ENS0S 680 <
Sollmenge in Vorkalkulation: 10,0000 §T

Nummer | Bezeichnung SDIIkDS\EH‘ Istkosten | Sollzeit | |stzeit
+  Arbeits.. 58 Kilhlkéirper montieren 1.387,5000 € 000N 5h  0Os
+-  Arbeits.. 53 Contraller montieren 1.212,7500 € JOI0000MEN 20 min =~ 0s
+  Arbeits.. 48 Neteteil montieren 181,0200 € JO0000%N 50 min |~ Os
+  Arbeits.. 58 Lifter monitieren 63,3150 € [0.0000%] 20 min =~ 0s
+  Arbeits.. 60 Schnittstellenplatte montieren 147,0150 € JOW0000%N 20 min |~ Os
+-  Arbeits... 61 Mainkoard montieren 1.221,0000 € [O0000%E] 50 min |~ Os
+  Arbeits.. 62 Luftblech u. Fesiplatte mantisren 841,1000 € NOI00O00MEN 20 min ~ 0s
< |

Apbrechen
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Synchronisation.: Betatigen Sie den Button <Sync.>, um Ander-

Zeitubersicht:

ungen, die in der Stammtechnologie vorgenommen
wurden, in den Fertigungsauftrag zu Gbernehmen.
Dabei werden alle Daten aus den jeweiligen
Stammen gezogen und Uberschreiben die
Anderungen. Dieser Vorgang ist nur mit Status
ERSTELLT und AUSGESTEUERT maoglich.

Rufen Sie dieses Menii auf, um einen Uberblick tiber
die Terminierung des Fertigungsauftrages zu

erhalten. Die Arbeitsgdnge werden nach Rusten
bzw. Bearbeiten unterschieden.

Zeitiibersicht

r—Ubersicht
Arbeitsgang | Typ | fertig zu | Beginn | Ende |
Zuschneiden Riisten 0% 12.08.2008 22:21:00 | 12.08.2008 22:23:00
Zuschneiden Bearbeitung 0% 12.08.2008 22:24:00 18.08.2008 13:53:00
Biegen Riisten 0% 16.10.2008 0%:38:00 ' 15.10.2008 09:33.00
Biegen Bearbeitung 0% 16.10.2008 09:40:00 ' 15.10.2008 09:45:00

Gewindewalzen 1/3z0ll Riisten 0% 16.10.2008 0%:01:00 15102008 05:46:00
Gewindewalzen 1/3z0ll Bearbeitung 0% 15.10.2008 09:47:00  15.10.2008 09:47.00

Materialiibersicht: Lesen Sie hierzu weiter unter Meni Disposition.

Einsteuern:

Fertigstellen:

Steuern Sie hiermit den Fertigungsauftrag nach
Ausdruck aller Dokumente ein. Damit wird der
Status auf eingesteuert gesetzt.

Stellen Sie hiermit den kompletten Auftrag fertig.
Nach Bestéatigung aller Sicherheitsabfragen wird der
Fertigungsauftrag beendet und die gefertigten
Erzeugnisse dem Lager zugefuhrt. (manuelle
Einlagerung bzw. automatische Einlagerung)
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Aussteuern:

Nehmen Sie hiermit den bereits eingesteuerten
Fertigungsauftrag aus der Produktion heraus. Damit
werden alle belegten Ressourcen freigegeben.
Bereits fertig gestellte Produktionsartikel dem
gewahlten Lager zugefihrt.

In_Fertigungsauftrag uberfuhren: Uberfiihren Sie hiermit die Ferti-

gungsangebote in einen Fertigungsauftrag. Beach-
ten Sie, dass dadurch das Fertigungsangebot und
seine gesamten Reservierungen in der Planung
geléscht und durch den Fertigungsauftrag ersetzt
werden.
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Planung:

Terminieren:

Rufen Sie hiermit das Menl Kapazitatsplanung auf,
um den Fertigungsauftrag zeitlich fur 43,

die beteiligten Ressourcen zu planen. bR
Dies gilt auch fir die Materialien, die zur
Durchfihrung des Fertigungsauftrages benétigt
werden.

Hier koénnen Sie &g 1 n |
Fertigungsauftrage Kap.Flan. Speichern  YERwEmEn 5]

terminieren, dh r::rrni'uier.lng _ Term!n!eren )

i - ) aterialdizpozition »  Teminierung laschen
eine zeitliche Abbil- = Leitstandiifnen
dung der durchzu-
fuhrenden Arbeitsgange auf die innerbetrieblichen
Ressourcen tatigen. Eine bereits durchgefiihrte
Terminierung kann auch wieder geléscht werden.

Lesen Sie hierzu auch unter Meni Leitstand.

Materialdisposition: Hier kdnnen s E 1 %
Sie ihren Ferti- Kap.Flan. Speicher WERvEren [LiEehem

Drucken:

Ubernehmen:

a

gungsauftrag [| e
disponieren.
D. h., dass Sie
die Materialien und Baugruppen, die zur Abarbeitung
des Auftrags benétigt werden, verfliigen. Genaueres
erfahren Sie auch unter 5.1.3 Disposition.

autom, Material disponieren
manuell Material disponieren
Materialdisposition lgschen

anftran TR |

Drucken Sie hier die fir lhren Fertigungsauftrag
bendtigten Fertigungsdokumente. - Drucken

Uber diese Schaltflache offnet sich  die
Produktionsliste als Dialog. Es kdnnen (weitere)
warenwirtschaftliche Auftrdge zugeordnet werden.
Achten Sie darauf, dass die Sollmenge des Auftrags
nur automatisch angepasst wird, wenn er sich im
Status ,erstellt” befindet.
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5.1.2.1 Kartei Stammdaten

I
< < 1 <
i Beameiten  Gecfen  Verwern  Loschen  Funk(z) KapPlan. ~ Ubemehmen  Historie  Drucken(LS) Hife Beenden
stammdaten | Faktura | Dokumente | BOE-Historie { Druck | Zizllager! Bewegungen | Zettnersicht |
TEET 171 A[Cagerautrag  Status[Ersteit Liefertermin _g]] Angebot gattig bis | &
Bez 1 (Tech) | 6010 DET4000 o [Dateneinganeterminal DET4000 Solimenge 100000[5T ] & Fettigungsaufirag
Bez 2 Zusatzmenge 00000 [5T ] © Fertigungsangenot
Kurdext Dieses Terminal besitzt besonders Eigenschaflen hinsichtlich Rebustt  Mehrmenge 0,0000(sT > ™ archiviert
Zsichn. Nr. version[0 won[16.11.2006 Q eingelagert 0,0000{sT ¥ fertigzu: 0%
Bearbeiter B Ql”*‘k“ ey FAStart 08.05.2009 12:30 )| FA-Ende 13.05.2009 11:00 &
Kunde() Kungennr. | Kundenbezeichn. .| Beles | Datum [ Angelegt am [05.05.2008 11:32 o| fiahestes Ende E
einsteuem bis 4| spatester Beginn =
a | eingestevertam | fertiggesteinam )
I Ausschuss mit voller Genauigkeit berechnen
[ Positionsnr. | Nr. [an | Status | UAfertigzu| AG Durchiufr.| _ vorgabe|_Istmenge
[ Jeu 6010 DET4000  Dateneingabeterminal DET4000 Technologie [N 10,0000 ST 0,0000 ST
[Jeu 10 o6 Verpacken DET4000 rveitsgang [N 10,0000 10,0000 5T 0,0000 5T
ey 0 [ Gher-und Unterschale Wandhaiter DET4000 montieren _ Atbeitsgang 0% 10,0000 10,0000 50,0000 5T
2010 1002 MontagePool Abeitskratpool
| = a003 Oberschale DET 4000 Technalogle i 10,0000 57| 0000087
Wy 2030 9000 Unterschale DET4000 Technologie  100% (OGN 10,0000 5T 0,0000 5T
Tl 20 6008 Wandhalter DET4000 Technologie  100% 10,0000 5T | 0,0000 5T
Rl | ]
Unterautrage | | L u |
Struktur | Ty [ne T noch bendiigt | entnommen | verfighar | Bestand Standardig. | ges. Lagerbestand|  resended]  verfigt| _bestellt WBZ| besta LT] Zeic
=M Material Materialaufistng
</ Technologie 6008 wanchatter DET4000 10,0000 ST | 0,0000ST 100% 10440000ST 10540000 5T 2430000 ST 0,0000ST 0,0000ST 5004
¥ Technalogie 6009 Oberschale DET 4000 10,0000 5T 0,0000 57 |G 4,3000 8T 43000 5T | 221,0000 ST 0,00005T | 0,0000 5T
X Technalogie 9000  Unterschale DET4000 10,0000 ST 0,0000 57 |NSENN 30,6000 5T 30,6000 ST | 323,0000 ST 0,0000 ST 0,0000 8T

Auftragsnr.: Hier wird automatisch die Auftragsnummer des

Art:

Fertigungs- oder Lagerauftrags (FE.../LA...) generiert
und angezeigt.

Dieses Infofeld zeigt an, ob es sich um einen
Kunden- oder Lagerauftrag handelt. Kundenauftrage
werden dabei ausschlielBlich (ber Auftrage der
Warenwirtschaft (Produktionsliste) erstellt.

Status: Der Status (Erstellt, Terminiert, Disponiert,

Eingesteuert, Ausgesteuert und Abgeschlossen)
wird automatisch durch den Fortschritt des
Produktionsauftrags gesteuert.

1/Bez. 2: Geben Sie hier im Fall eines Lagerauftrags die

Bez.

bendtigte Technologie direkt oder tber die Suchlupe
an. Sonst dienen diese Felder ausschlief3lich der
Anzeige der verwendeten Technologie.
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Kurztext:

Zeichn. Nr.:

Bearbeiter:

Kunden:

Liefertermin:

Hier wird eine Voransicht zum Kurztext ausgegeben,
der Uber die Karteikarte ,Dokumente” bearbeitet
werden kann.

Lesen Sie hier die Zeichnungsnummer ab, die angibt
anhand welcher Zeichnung oder sonstiger Vorschrift
die Technologie dieses Fertigungsauftrages gefertigt
wird.

Infofeld, das den Bearbeiter anzeigt, der den
Produktionsauftrag erstellt bzw. als letztes editiert
hat.

Tabelle, die alle Kunden und deren Belege (mit
Liefer- bzw. Angebotsfristen) anzeigt, fur die der
Fertigungsauftrag durchgefthrt wird (nur flr
Kundenauftrage).

Wenn der Auftrag einem Kundenauftrag unterliegt,
steht in diesem Feld die Lieferfrist fur die
herzustellenden Produktionsartikel.

Angebot giltig bis: Wenn Sie ein Fertigungsangebot haben, steht in

Sollmenge:

Zusatzmenge:

Mehrmenge:

diesem Feld die Angebotsfrist des zugehdrigen
Angebotsbeleges.

Geben Sie hier die herzustellende Menge
(Produktionsmenge) ein. Die Messgrof3e wird bereits
durch die eingelesene Technologie vorgegeben. Sie
kénnen jedoch die GroRenordnung der Messgrolie
wahlen (z.B. Liter = Milliliter, Hektoliter usw.).

Geben Sie hier eine evtl. zu fertigende Zusatzmenge
ein, die bspw. im Rahmen von Kundenauftragen mit
produziert und anschlie3end eingelagert werden.

Dieses Feld zeigt ihnen an, wenn fir diesen Auftrag
wahrend der BDE eine Mehrmenge zuriickgemeldet
wurde. Mehrmengen sind die Mengen, welche die
tatsachliche Menge (Sollmenge + Zusatzmenge)
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eingelagert:

FA Start:

FA Ende:

Angeleqgt:

Frih. Ende:

Spat. Beginn:

Einst. bis:

Eingest. am:

Fertig am:

Uberschreiten. Diese Mehrmengen treten sehr oft in
der Lohnfertigung auf, da zu Bearbeitungsbeginn
des Auftrags oft noch nicht feststeht, wie grol3 die
Auftragsmenge ist.

Diese Feld zeigt den Teil der produzierten Menge
an, der bereits in das Lager tGberfihrt wurde.

Legen Sie hier das Datum fir den gewinschten
Fertigungsbeginn fest. Dieses Datum ist wichtig
dafir, wenn Sie diesen Fertigungsauftrag vorwarts
terminieren mochten.

Legen Sie hier das Datum fur die gewinschte
Fertigstellung des Fertigungsauftrages fest. Wenn
Sie diesen Auftrag aus der Produktionsliste heraus
erstellt haben, wird hier die Lieferfrist der
Auftragsposition tbernommen.

Feld wird automatisch gepflegt und zeigt das Datum
an, an dem der Fertigungsauftrag angelegt wurde.

Dieses Feld wird nach der Terminierung automatisch
gepflegt. Aber nur fir den Fall, dass Sie den
Fertigungsauftrag vorwarts terminiert haben.

Dieses Feld wird nach der Terminierung automatisch
gepflegt. Aber nur fir den Fall, dass Sie den
Fertigungsauftrag riickwarts terminiert haben.

Geben Sie hier vor, bis wann Sie den Auftrag
einsteuern missen.

Dieses Feld wird nach der Einsteuerung automatisch
gepflegt.

Dieses Feld wird nach der Fertigstellung
automatisch gepflegt.
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Fertigungsauftrag: Wenn dieses Feld gesetzt ist, handelt es sich um
einen Fertigungsauftrag.

Fertigungsangebot: Wenn dieses Feld gesetzt ist, handelt es sich um
einen Fertigungsangebot

archiviert: Fur abgeschlossene Fertigungsauftrage kann das
Attribut ,archiviert* gesetzt werden, um sie zuséatzlich
zu kennzeichnen.

fertig zu: Das Verhdltnis aus Gutmenge (Istmenge + Mehr-
menge) und geplanter Menge (Sollmenge + Zusatz-
menge) wird hier angezeigt.

Fertigungsauftragspositionen:

In der unteren Halfte der Kartei ,Stammdaten” werden die Positionen
(Arbeitsgénge, Ressourcen, usw.) des Fertigungsauftrags aus-
gegeben. Im wesentlichen sind hier die gleichen Angaben wie in der
Technologiebearbeitung zu finden. Die wichtigsten Unterschiede
sollen an dieser Stelle zusammengefasst werden.

Vorgabe: Die Vorgabe (Sollmenge + geplanter Ausschuss) zu
jeder Position wird in dieser Spalte angezeigt.

Istmenge, Mehrmenge, Ausschuss und Nacharbeit: Hier werden
Angaben (ber den tatsachlichen Verlauf des
Fertigungsauftrags angezeigt. Fir Arbeitsgange
stammen die zugrunde liegenden Daten aus der
BDE, fir Materialen und Technologien aus der
Materialentnahme. Die Gutmenge (Istmenge +
Mehrmenge) der Hauptposition, die gleichbedeutend
ist mit der des gesamten Auftrags, ergibt sich aus
dem Maximum aus Gutmenge des letzten
Arbeitsgangs und der bereits eingelagerten Menge.

Status: Hier werden Angaben zum Fortschritt der jeweiligen
Position angezeigt. Fir Arbeitsgangpositionen wird
das Verhaltnis aus Gutmenge und Vorgabe
angezeigt, wobei Uberschreitungen nicht angezeigt
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UA fertig zu:

werden — Maximalwert ist 100%. Der ,Status“ der
Hauptposition ist der Mittelwert Gber alle
Arbeitsgangpositionen, gewichtet nach geplanter
Arbeitszeit. Er kann somit von der Angabe ,fertig zu“
abweichen.

Fur Materialien und Baugruppen ist der ,Status” der
Quotient aus entnommener und geplante Menge.
Bei Baugruppenpositionen gilt ein Sonderfall: wurde
noch keine Menge des Baugruppen-Artikels ent-
nommen, wird stattdessen angezeigt, ob z. Z. eine
ausreichende Menge auf Lager ist.

Ist einer Baugruppenposition ein Unterauftrag zuge-
wiesen, so wird dessen Angabe fur ,fertig zu“ an
dieser Stelle ausgegeben. Sie kann verschieden
sein vom ,Status" der Baugruppenposition.

Ausschussstrategie

% hezilgl. Gutmenge " peziigl. Produktionsmenge

Im Status ERSTELLT haben Sie die Mdglichkeit die Strategie der
Ausschussberechnung vorzunehmen. Bei Auswahl von ,bezlgl.
Produktionsmenge” wird der Ausschuss als Anteil der gesamten
Produktionsmenge gesehen, andernfalls z&hlt er zuzuglich zur

Sollmenge.

BEISPIEL:

33,33% Ausschuss zuzuglich zur Sollmenge entsprechen 25% Ausschuss
bezogen auf die Produktionsmenge.
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5.1.2.2 Kartei Faktura

Stammdaten Faktura | Dokuments | BOE-Historie f Druck | Zieliager/ Bewegungen | Zeitibersicht |

Mengen

4 Positionsnr_| Bezsi [ Status [ Istmenge [ Vorgabe [ e [ Nacharbsit [ Ausschurs -]
10 Zuschneiden 0% 00 0 0.0 0.0 0
20 Abkanten 100% w0 200 200 0,0 0
Ell Gherfache pulvem, strukdur, grau | 0% 00 200 0.0 0.0 [}
40 Qualitatsiberprifung Wandhalter 0% 00 200 0,0 0,0 00 I
Summe \Wanghalter far DET 4000 32% 00 200 00 00 00 =l

[~ Zeiten i Kosten laut

A Positionsnr. | Bezeichnungy Status | Ritstzeit (1st) | Ristzeit (Sol) [ 1steit| Sollzsit] Istzeit Maschine) | Salizsit (Maschine) [ Istikosten | Sollkosten
10 Zuschneiden 0% 00 200 00 300 00 1.800,0 [ 00
20 Adkanten 100% 00 00 a0 600 10,0 3500,0 00 00
) Gherfiche pulvern, strukiur, grau | 0% 00 00 00 00 00 00 00 00
40 Qualitatsiberpriifung Wandhalter | 0% 00 00 00 60000 00 00 00 00
Summe wandhalter fir DET 4000 3% 00 00 00 00 00 00 on 00

[ (Terrminal
Meldungen von & bis )l
Positiansnr. | Aeitsgangnumimer | AG Bezeichnung | TAgesarmt | T4 ahne BDE | T5 Lohn gesamt] T8 Lonn anne BOE | T8 Wasching | T8 Masehine ohne BDE | Zeftarassung 1aut

0 33 Abkanten 0s 0s 40 min 0s 10 min 0s nein
Summe 0s 0s 40 min 0s 10 min 0s

Hier erhalten Sie Einsicht zu Daten der einzelnen Positionen des
Fertigungsauftrages. Man sieht hier die kumulierten Mengen der
Materialpositionen und der einzelnen Arbeitsgédnge. Zusatzlich
werden hier noch die Istwerte der BDE den Sollwerten des Auftrags
gegenibergestellt. Durch Doppelklicken der Eintrdge der Tabelle
.Zeiterfassung (Terminal)* kdnnen Zeitmeldungen gestartet,
gestoppt, bzw. in BDE-Meldungen berfuhrt werden.

5.1.2.3 Kartei Ziellager/Bewegungen

stammusten | Faktura  Ziellager { Bewegungen | Histarie s Druck | Zemunersicnt |
L

Lager [o [ &Hauptager ST 1D toojst jv

Posifionsnr. | Positionshez.
halter fir DET 4000

einzulagernde Menge [ Lagerort Serienn. Chargenr.
19 Haup

Filter L
’VAumagspnsmnr\ e =] Sememmwummer [T Ohamennummer -

(L
Position [ Bezeichnung [ At [ geriennr. [ chargennr. [ Menge | Lager [ zsit [
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Lager: Anzeige des Lagers, in den der fertig gestellte
Produktionsartikel eingelagert wird.

Seriennr. pro: Anzeige eines Vielfachen der LosgroRe der
verwendeten Technologie, bei dem jeweils eine
neue Seriennummer vergeben werden soll.

Auftragsposition: Filtern Sie mit dieser Auswahl ihre Anzeige nach
Unterscheidung der einzelnen Auftragspositionen.

Seriennummer:  Anzeige bzw. Auswahl der Seriennummer fir die
anzuzeigende Auftragsposition.

Chargennummer: Anzeige bzw. Auswahl der Chargennummer fir
die anzuzeigende Auftragsposition.

5.1.2.4 Kartei BDE-Historie/Druck

In der Kartei BDE-Historie/Druck finden Sie eine Angabe welche
Druckeinstellungen zu diesem Fertigungsauftrag aktiviert worden
sind. Zusatzlich werden in dieser Ubersicht alle BDE-
Ruckmeldungen und Materialentnahmen aufgelistet, die diesen
Fertigungsauftrag betreffen.

Suchfilter: Die gezielte Suche nach einer Position kdnnen Sie im
Feld Filter durchfuhren. Hier kdénnen Sie nach Arbeitsgang,
Arbeitskraft und Maschine filtern. Dadurch erreichen Sie eine
entsprechend nach den Suchkriterien eingeschréankte Ansicht in der
Historietabelle.
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StammdatenlFakluralZ\el\agertaewegungen BDE-Historie / Druck | Dokumente | Maschinendetails

Druckoptionsn

I FA
Arbeitsgany BDE-Historie
¥ Fr-Langtest ¥ Atheitsgang ¥ BDE-Historie
[¥ Bemerkungen M Langtent ¥ Kurztext [¥ Solimenge ¥ Istmenge
¥ Tech-Kurztest I 7a ¥ 1= [ Differenz ¥ Ausschuss
¥ Eingelagert IV Mehrarbeit IV Macharbeit
™ Lohnscheine gedruckt ™ Produktionsdurchlaufschein gedruckt
I” mMaterialliste gedruckt I” Kooperationsauftrage gedruckt
[~ BDE-Histori
[ Filter

Arbeitsgang  [Alle | Arbeitskraft @I
Maschine @I

5.1.2.5 Kartei Zeitlibersicht

—Histarie
Puosition | Hezeichnung Sollmenge Istmenge Differenz{Soll.. MEHBE/DEUEF Erwgms Mitarheiter Maschlne E\m
= 10 HDhIInrgii'LU?m WUU 0000 ST QU 0000ST 1U 0000 8T

- €  Rickm.. Mann, Christian
13.12.2007 08...

100,0000 ST 90,0000 5T 10,0000 5T 20,0000 5T Ausschus Mann, C Zweimat . 131

100,0000 8T 90,0000 8T 10,0000 8T 10,0000 8T Macharheit . Mann, C Fweimat . 131

100,0000 ST 90,0000 5T 10,0000 ST 90,0000 ST Positionen...  Mann, C...  Zweimat.. 13.1

100,0000 8T 90,0000 8T 10,0000 8T 1,0000 8T | Mehrarbeit Mann, C Zweimat . 131

30,0000 min | 50,0000 min  -20,0000 min 50,0000 min | Ristzeiterf.. Mann, C...  Zweimat.. 13.1

20,0000 & 20,0000 min  -1.180,0000 5 20,0000 min | Zeiterfass Mann, C 131

Die Zeitiibersicht gibt Ihnen einen grafischen Uberblick, tber die
terminierten Werte des Fertigungsauftrages. So kann man die
zeitliche Belegung der Ressourcen durch den Fertigungsauftrag
genau Uberblicken, vorausgesetzt dieser Auftrag wurde terminiert.
Es werden keine konkurrierenden Auftrage gezeigt, und nur die den

Auftrag betreffende Arbeitsgénge.
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Stammdaten' Fak‘tural Ziellager f Bewegungen | Historie s Druck  Zeitdbersicht

—Zeitlbersicht

IWuche Yl

KA 13 ki 14 KW 14

Standardwerkbereich

CMC - Frasmaschine

Abkantbank

Sehweillgerat

Brinierbad

Puost, Christel

Galvanik

Apfel, Rudi

Harterei

Brand, Michael

Wischerei

Miller, Ronald

Presserei

Huber, Hans

Qualitatssicherung

Lichtenguell, Frank

Melle, Christina

Auftrag: LALO9

Auftragspasition: 10

Arbeitsgang: Geweshrlauf frésen und schneiden
Auftragsmenge: 1000,00 5T Lufrgewehr Anschikz 8002

Menge AG: 1000

&G - Skart: 26,03,2007 09:35 AG - Ende: 02,04,2007 14:30
FA - Skart: 26,03,2007 0%:33 FA - Ende: 13.04,2007 06:38
F& - Skatus: Terminierk

=

5.1.2.6 Dokumente

Hinterlegen Sie hier die einem Fertigungsauftrag zugeordneten
Dokumente, Zeichnungen und Datenblatter. Zur Funktionsweise
lesen Sie bitte im Handbuch Warenwirtschaft unter 2.6 Dokumente

nach.

5.1.2.7 Kartei Mengenubersicht

Beim Anklicken der Karteikarte Mengenubersicht wird sie durch vier
Karteikarten ersetzt, die jeweils unterschiedliche Ansichten auf
geplante, bzw. benétige Mengen an Material und Baugruppen

bieten.

Strukturstickliste:

Sie erhalten hier die Materialtibersicht fur die im
Fertigungsauftrag und allen Unterauftragen
enthaltenen Materialien. Dabei bleibt die Struktur
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der Arbeitsgange erhalten. D.h. Materialpositionen
aus unterschiedlichen Unterauftrdgen werden
nicht zusammengefasst.

0 , | . |L IL i I
[ Tvn | Nurmmer | Bezeichnung | var menge | fixe Menge | erw. Ausschuss henatigt |
= Technolagie Unterschale DET4000
= Al  Ameitsgang 8 Kilhlkirper montieren
A Waterial 7777 Kilhlkiirper grofs DET4000 10,0000 5T | 10,0000 5T 0,0000 5T | 10,0000 ST
WA Material 036601-50/0021 _ Gehduseteil hinten 10,0000 5T | 10,0000 ST 0,0000 5T | 10,0000 ST
HA Waterial 033-018/3 Kunlkdtper Kiein 10,0000 ST 10,0000 ST 0,0000 5T 10,0000 5T -
= Al  Ameitsgang 63 Controller montieren
A Waterial 03.0080 40005 Toucheontroller 10,0000 5T | 10,0000 5T 0,0000 5T | 10,0000 ST
=& Arbeitsgang 49 MNetzteil montieren
HA Waterial 5984 SV-Haltewinkel 10,0000 5T | 10,0000 5T 0,0000 5T 10,0000 5T
Al Waterial 126212 Skynet SNP-Z201 200W Open Frame 10,0000 5T 0,0000 ST 00000 8T | 10,0000 5T
Al Waterial 5985 NT-Abdeckung 10,0000 5T | 10,0000 5T 0,0000 5T 10,0000 ST =l

Mengenstickliste: Sie erhalten hier die Materialubersicht fir die im
Fertigungsauftrag und allen Unterauftragen
enthaltenen Materialien. Dabei werden gleiche
Materialien zu einer Position zusammengefasst

0 age | . |L"|L sbersicht |

[ Tw Nummer I [ var. Menge | fixe Menge | erw. Ausschuss | benatigt =
=i  Technologie Unterschale DET4000
T Material 5904 SV-Haltewinkel 10,0000 5T 0,0000 5T 0,0000 5T 10,0000 5T
_Iiﬂ Material 5985 MNT-Abdeckung 10,0000 8T 0,0000 ST 0,0000S5T 10,0000 5T
T | Material 5996 Schnittstellenplatie 10,0000 5T 0,0000 8T 0,00005T 10,0000 5T
| Material 5987 Zahimann Kihlkérper 10,0000 8T 0,0000 ST 0,00005T 10,0000 5T
T Material 09.3104 Kingston SDRAM 256MB PG133 VR 10,0000 5T 0,0000 5T 0,00005T 10,0000 5T
A aterial 03.0980 ELO CaroliTouch 40008 Toucheontroller 10,0000 ST 0,0000 5T 0,00005T 10,0000 5T _
Al | Material 036601-50/002/1 | Gehauseteil hinten 10,0000 ST 0,0000 ST 0,00005T 10,0000 5T
i Material 03301613 Kihlkdrper kisin 10,0000 5T 0,0000 5T 0,0000 5T 10,0000 5T
_Iiﬂ taterial T Kihikarper grol DET4000 10,0000 ST 0,0000 ST 0,0000S5T 10,0000 5T
A Material 23.0123 Papstiifier Q2G30-FB (203mm) 12V 10,0000 5T 0,0000 5T 0,00005T 10,0000 5T =l

Lagerlbersicht: Sie erhalten hier eine Ubersicht uber die
Verflgbarkeit aller benétigten Materialmengen im
Standardlager sowie kumuliert in den anderen
Lagern. Dabei  werden  wie bei der
Mengenubersicht die Strukturen aufgel6st und die
Materialmengen aus den einzelnen Arbeitsgangen

kumuliert.
| iste | : b | |

stuktur | Typ I, nhoch bendtigt| entnormen | verfighar | Bestand Standardlg. | ges. Lagerhestand resenviernt verlgt bestelt| b+
=i haterial

X Material 5984 10,00005T 00000 57 IS 4,0000 8T 40000 ST | 1020000 8T 0,0000ST  0,0000 ST

X Material 125412 10,00005T | 0,0000 5T |GG 28,0000 5T 28,0000 5T | 102,0000 6T 0,0000 5T 0,0000 ST

¥ Material 5985 10,00005T | 0,0000 5T |RNGEONN 28,0000 5T 28,0000 ST | 102,0000 ST 0,0000 ST 0,0000 5T

X Material 23.2123 10,00008T 00000 57 |GG 51,0000 5T 51,0000 ST | 102,0000 ST 0,0000ST  0,0000 ST

| Material 5926 10,00005T | 0,00005T _ 100 % 0,0000 T 1880000 ST 1140000ST 0,00005T 000008T

X Material 02.0381 10,00005T | 0,0000 5T |G 28,0000 5T 28,0000 5T | 102,0000 6T 0,0000 5T 74,0000 ST

¥ Material 5987 10,00005T | 0,0000 5T |RNGEONN 28,0000 5T 28,0000 ST | 102,0000 ST 0,0000 ST 0,0000 5T

X Material 09.3104 10,00008T 00000 57 |GG 28,0000 5T 28,0000 5T | 102,0000 ST 0,0000ST  0,0000 ST

| ¥ Material  05.6320 10,00005T | 0,0000 o7 [N 6,8000 5T 6,8000 5T mz,unnnIaT 0,0000 5T 10,0000 ST _';|

« 3
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Das Feld <verfugbar> gibt den — laut Lager-
bestand und Reservierungen — verfiigbaren Anteil
des Materials aus. Es kann die Farben rot, gelb
und grin annehmen.
BBl: bedeutet, dass der Lagerbestand nicht
ausreicht und auch bis zum Entnahmezeitpunkt
keine oder nicht geniigend Lagereingange aus
Bestellungen erwartet werden.

Grin: Ein grines Feld zeigt an, dass genugend
Material auf Lager ist und es voraussichtlich auch
noch bei der Entnahme sein wird.
Gelb: In allen anderen Féllen wird das Feld gelb
angezeigt. So bedeutet ein gelbes Feld mit der
Angabe 100%, dass zwar momentan gentgend
Material auf Lager ist, bis zur Entnahme aber
Lagerentnahmen durch Verkaufsbelege erwartet
werden. Ist das Feld verfiigbar gelb, jedoch mit
einer Prozentangabe < 100, so bedeutet dies,
dass momentan nicht geniigend Material auf
Lager ist. Bis zur Enthahme werden aber noch
ausreichend Wareneingénge erwartet.

WICHTIG: Die Auswertung der erwarteten
Bestellungen ist keine Reservierung. Das heifl3t, es
ist nicht auszuschlieRen, dass die erwarteten
Bestellungen flr andere Zwecke als den
gedffneten Fertigungsauftrag verwendet werden
sollen.

Eine Auflistung erwarteter Bestellungen und
(warenwirtschaftlicher) Auftrage fur das Material
wird im Tooltip des jeweiligen Listeneintrags
angezeigt.

Bestellungen und Auftrdge werden nur ausge-
wertet, wenn der Fertigungsauftrag terminiert
wurde.

Lagerstrukturilbersicht: Sie erhalten hier eine Ubersicht {iber die
Verflgbarkeit der Materialien analog der Lager-
Ubersicht wobei die Struktur der Technologie
erhalten bleibt.

161



ige | ise | tedise | L . |

Stukur | Typ I I | noch benatigt [ verfughar| Bestand Standardlg. | ges. Lagerb =]
¥ Material 5985 NT-Abdeckung 10000057 0,0000 o7 [INEEEEN 28,0000 8T 28,0
=(A|  Ateitspang 59 Lufter montieren
¥ Material 23.2123 Papstlifter Q2G030-FB (203mrn) 12V 1000005t o,0000 5T (NEEN 51,0000 ST 51,0
<Al Aeitsgang 60 Schnittstellenplatte montiersn
< Material 5086 Schnittstellenplatte 10,0000 8T 0,00005T | 100% 0,0000 8T 188,0
=[A]  Athefisgang | 61 Mainboard montieren
X Material 02.0381 ICP NOYA-EBB7N VIA Eden CPU Board 10,00005T  0,0000 57 RN 28,0000 5T 280
¥ Material 5987 Zahimann Kihlkamer 10,00005T  0,0000 =7 [NEENN 28,0000 8T 28,0
¥ Material 09.3104 Kingston SDRAM 256MB FC133 YR 10000057 0,0000 5T [NGESEN 28,0000 8T 280
I’ (A  Arbeitsgang 62 Luftblech u. Festplatte mantieren | _'j
4 3

5.1.2.8 Kartei Unterauftrage

Unteraufirage I Mengenubersicht |

Auftrags-Nr. Technologie- Status | Bezeichnung Sollmenge | Zusatzmenge  Istmenge | Macharbel| Ausschuss | ferigz
= LATT31 BO10DET4000  Erst D D 10,0000.. 0,0000 8T 0,00008T 0,00008T 0000087 12060
UA1732 003 Erst. Oherschale DET 4000 10,0000 0,0000 5T 0,0000 8T 0,0000 8T  0,0000 8T 08060

3 UA1733 4000 Erst. Unterschale DET4000 10,0000 0,0000 5T 0,0000 5T 0,0000 5T  0,0000 5T  08.05.(

. 2

Diese Ansicht gibt Ihnen Informationen Uber enthaltene
Unterauftrage und die wesentlichen Informationen und den Status.

5.1.3 Disposition

Legen Sie hier fur alle im Fertigungsauftrag verwendeten Materialien
fest, aus welchen Lagern die Enthahme zu erfolgen hat.

Zephir Avenue unterstitzt die Disposition auf Arbeitsgangebene.
Dieses Dispositionsverfahren wird auch programmgesteuerte
Disposition genannt. So wird fir jeden einzelnen Arbeitsgang das
Material dann bereitgestellt wenn es auch bendtigt wird. Dies
verhindert hohe Lagerbestande und damit auch hohe
Kapitalbindungskosten.

Im folgenden Dialog sehen Sie auf der linken Seite die fur den
Arbeitsgang bendétigten Materialien und deren bendétigten Mengen.
Beim Selektieren einer Materialposition werden in der mittleren
Ansicht, die Lager angezeigt in denen das Material verfligbar ist bzw.
Bestand hat. Wéhlen Sie jeweils ein Lager an und geben Sie das
Feld Entnahmemenge die Menge ein, die Sie aus diesem Lager

162



entnehmen wollen. Man kann aus mehreren Lagern entnehmen.
Wenn die vorhandenen Lager nicht die Menge aufweisen, die fur die
Abarbeitung des kompletten Arbeitsgangs benétigt werden, werden
die restlichen Mengen im Standardlager des Materials auf verflgt
gesetzt. Somit sieht man in der Bedarfsliste im Einkauf den Mangel,
der durch diesen Arbeitsgang bzw. Fertigungsauftrag erzeugt wurde.

‘Auﬂrag 148 Q]ILAME Aufragyp  [Planungsaufirag Arbeitsgang  [Wetall sagen

’—gsp\anmhmum der

won 068.02.2006 00:00 ﬂ bis 08.02.2006 00:15 ﬂ Bereitstellungsvarlauf 0p0fs -

| Material Lager

ArtNr_[ Ariikelbez [ Menge | B[ Lager. [ Lagerhez Bestand | verfiigharer At | Lager.. [ Lagerbez. | ausgewdhits M

2 Stahl Rund 80mMm 200,000 crn Met 1 Handlager 0,000 Meter 0,000 Meter 2 5 Standard 150,000 cm

5 Standard 900,000 heter 8.700,000 M
Heuer Lag 0,000 Meter 0,000 Meter

il | 2l 21
Entnahmemenge 150,00 fcrm *

0K | Abbrechen

autam. £
’V aus allen Lagem | aus Btandardlager |

Beispiel: Fir Auftrag LA148 (Lagerauftrag) werden 200cm Rundstahl benétigt. Von
den 3 existierenden Lagern enthélt nur das Standardlager 900m dieses
Materials. 150cm sollen von diesem Lager enthommen werden (siehe
Entnahmevorschlag). Der Rest soll tiber den Einkauf beschafft werden.
Mit Button <OK> bestétigen Sie den Dispositionsvorgang fur diesen
Arbeitsgang.

Die bereits oben erwahnte Dispositionsiibersicht gibt Ihnen nach
getatigter Disposition nachtraglich einen Uberblick tber die
disponierten Materialpositionen. In der linken Ansicht sieht man, die
zum Fertigungsauftrag gehdrigen Arbeitsgédnge und auf der rechten
Seite sieht man die dazu getétigten Lagerreservierungen bzw. -
verfiigungen.

Zusatzlich unterstiitzt Zephir Avenue auch eine automatische
Disposition der benétigten Materialien bzw. Baugruppen. Diese
Funktionalitdt reserviert die Materialien bzw. Baugruppen im
Standardlager des zugehdrigen Stammartikels.
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Beachte: Eine manuelle Disposition der bendétigten Materialien bzw.
Baugruppen kann nur durchgefuhrt werden, wenn im
Menu PPS-Einrichtung keine automatische
Materialentnahme aktiviert wurde. Fur den Fall, dass die
automatische Materialentnahme aktiviert wurde, kann nur
eine automatische Disposition durchgefiihrt werden.

Frage |

(e Irn IMeni PPS-Einrichtung wurde die aubomatische Material- bzw, Baugruppenentnahme eingeschaltet. Somit kann keine manuelle Materialdisposition
durchaefithrt werden. Soll eine sutomatische Disposition durchgefihrt werden?

Nein

Eﬁ Einrichtung Produktion 19 [=] S
i ? ol

Speichern Verwerfen  Hilfe  Beenden

Allgemeinl Ka\ku\atmnl Pruduk{mnl Drucknplinnenl Leitstand i Terminierung ~ Lager f Arikel i BDE |

¥ automatisches Einlagern der Produktionsartikel bei der Betriehsdatenerfassung des letzten Arbeitsganges
¥ automatisches Einlagern der Produktionsartikel hei Ferigstellung eines Ferligungsaufirags

¥ automatische Materialentnahme bei der Betrisbsdatenerfassung (BDE) eines Arbeitsganges

¥ Mehrmengenmeldung bei Betrishsdatensrfassung hestatigen

¥ beim Speichern des Stammartikels Kurztext automatisch in Technologie dhetnehmen

—Reserierungsstragegie bei der Materialdisposition

' Materialresenderung nach Wunschstartdatum des Fertigungsauftrages (FIFO).

" Materialreservierung nach Dispositionszeitpunkt (FIF Q)

—Dispositionsstrategie
@ immer fragen
 immer automatisch

" immer manusll
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5.1.4 Fremdleistung

Wenn ein Arbeitsgang in einem Fertigungsauftrag enthalten ist, der
fremd geleistet werden soll, kénnen Sie im Meni Fertigungsauftrag
fur diesen Arbeitsgang eine Bestellung beim Fremdleistungsanbieter
auslésen. Wenn Sie das Kontextmenl <Fremdleistung> aktivieren,
wird ihnen folgender Dialog prasentiert.

EJFremdleisterauswahl & Bestellung
—Anhisterliste
Liefarant | Staffelgrie EK | Staffelgriie F'PS| Gesamtpreis | Liefarz. | Vo
© Liefarfix * == 1,0000 Stiick == 15,0000 5T 13,33€ 0,00d 21
@ Liefermann und Co
< | |
—Bestellung
Menge | 9,0909 [sT  ~| ikl |FLtest1004 - Liefermann und Co (Katalogartike) =l
Liefer. [26.11.2011 g Bez. |NeuerAmke\ ul Bezeichnung aus Position in Beleg dbermehmen
Motz Bestellung laut Zeichnungsnummer: Kurztext
~ Fertigungsaufirag: LAZ098 Position: 10 (Fremdleistunc) r
Technologie: fitest! 005 FLTest1005

Arbeitsgang: 4 FL Test

Offene Belege | Preisanfragen - Balagel Preisanfragen - Positionen | Menge in Bestellungen

Ty | Belegnu. | ¥ Datum [ Ligferant Liefatanta_. | Balagnum._ | W= | 0,00
¥BE 450 09.11.2011 Liefarmann u. 70001 400,0
. Uk he Bedarfslists

¥EE 458 09112011 Liefermannu.. | 70001 4000 __Uveryabe pesarsiste_|
YpE 457 09.11.2011 Ligfermann u.. | 70001 400,0 BE hinzufiigen

YBE 456 09.11.2011 Liefermann u T0001 0,0

!BE 4584 09.11.2011 Liefermannu.. 70001 0,0 BE zuordnen

oc ars 0011 3001 Liaformenn 70000 m..jLI
“ »

neuer Beleg |

Zurlickgemeldat
Waren- | Beleg | Menge EK | Menge PPS I Daturn | (ohne Mehrmenge)
eingang
0,00
Gutmenge + Mehrmenge
0,00
Ausschuss
0,00

Schlieken

Menge: Lesen Sie hier die Menge ab, die vom
Fremdleistungsanbieter bestellt werden soll.

Liefer.: Tragen Sie hier lhren gewilnschten Liefertermin ein,
an dem die Fremdleistung vom Lieferanten wieder in
Ihrem Unternehmen sein soll. Entsprechende Vorlauf-
zeiten sind zu beachten.
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Artikel: Lesen Sie hier die Bezeichnung der Fremdleistung ab.
Diese wird bei einer Bestellung in die Position
Ubernommen. Existieren Katalogartikel zur Bestellung,
kénnen diese anstelle des Stammartikels ausgewahlt
werden.

Bezeichnung aus Position in Beleg lbernehmen: Wenn diese
Auswahlbox angewahlt ist, wird die eventuell
veranderte Artikelbezeichnung aus der Technologie-
position, also dem Arbeitsgang, Ubernommen. Ist sie
deaktiviert, wird stattdessen auf die Bezeichnung aus
Artikelstamm, bzw. Katalogartikelstamm zurtickge-
griffen.

Anbieterliste: Wahlen Sie hier ihren gewiinschten Lieferanten, bei
dem Sie die Fremdleistung bestellen mdéchten. Der
zugehdrige Staffelpreis wird als Einkaufspreis mit in
die Bestellung Gibernommen.

Notiz/Kurztext: Hinterlegen Sie hier eine beliebig lange Notiz zur
Fremdleistung. Diese wird bei Auslosung einer
Bestellung als separate Position angehangen, wenn
die jeweilige Auswahlbox aktiviert wurde.

offene Belege: Wahlen Sie hier einen Beleg aus zudem diese
Bestellung der Fremdleistung angefligt werden soll.
Uber den dann aktivierten Button <Hinzufiigen> wird
diese Bestellung dem gewahlten Beleg angefligt. Oder
Sie wahlen ,Neuen Beleg", was selbigen erzeugt.

Preisanfragen - Belege: Eintrage in dieser Tabelle verweisen auf je
einen Preisanfrage-Beleg, in dem der entsprechende
Fremdleistungsartikel enthalten ist. Eine Verbindung
zum aktuell ausgewahlten Fertigungsauftrag muss
dabei nicht bestehen.

Preisanfragen - Positionen: In dieser Tabelle werden Positionen aus
Preisanfragen aufgelistet, die den entsprechenden
Fremdleistungsartikel zugewiesen sind. Es werden

166



explizit nur solche Preisanfragen bertcksichtigt, die
aus dem Fertigungsauftrag oder seiner Stammtechno-
logie heraus ausgeldst wurden.

Eine Bestellung mit den von lhnen ausgewdahlten Kriterien kann
durch Anklicken der Schaltflachen Hinzufiigen , BE zuordnen oder
Neuer Beleg ausgelost werden. Hinzufligen ergénzt dabei einem
bestehenden Beleg um die Bestellung wahrend mittels Hinzufligen
ein neuer Beleg erstellt wird. Eine bestehende Belegposition kann
Uber BE zuordnen mit einer Fremdleistung verknipft werden.
Hierbei 6ffnet sich ein Dialog, in dem ein Beleg vom Typ Bestellung
geladen werden kann. Es werden alle Belegpositionen angezeigt,
von denen eine fur die Verknipfung auszuwahlen ist. Es ist nicht
mdoglich Positionen auszuwahlen, die schon anderen Fremd-
leistungen zugeordnet sind. Solche Positionen werden durch ein , X"
hinter der Positionsnummer kenntlich gemacht. Positionen mit
passenden Artikeln — also entweder dem Stammartikel ,A" oder mit
ihm verknlipften Katalogartikeln ,K“ — werden mit dem Rauten-
zeichen im der Spalte , Typ“ markiert. Es ist mdglich auch andere
Artikelpositionen mit der Fremdleistung zu verkniipfen, wobei das
Programm dann eine Warnmeldung anzeigt.

Wenn die Bestellung nicht direkt auszulésen ist, kann Uber die
Schaltflache Ubergabe Bedarfsliste ein Eintrag in der Bedarfsliste
generiert werden.

ellung
Belegposition dieser Fremdleistung zuardnen

Bestellung 134

Fos | Ty At N AR N 2| Bez.d Bez. 2 | Rech..| Menge | Einhelt| Einzelpreis | Rabatt| Liefert
10H K# 0499 Fremd|eistun.. 1 1 Stilck 13,0000  0,0000 29.05
¥ Destellung laut Zeichnungsnummet:
. K# 049 der selbe Ardik. 1 1  Stieck 13,0000  0,0000 29.05
i A# 099 Meuer Artikel 1 1  Gtilck 8.290,0000  0,0000 29.05
a0 A G0 Keine Fremdl...  B2E0 1 1 Gtilck 11065873 0,0000 29.05
‘ 2

Zuordnen Abbrechen

167



Nach dem Auslésen einer Bestellung &ndert sich die Schaltflache
Neuer Beleg in Bestellung XYZ 6ffnen . Hat ein gebuchter Waren-
eingang stattgefunden, wird nach Aufruf des Fremdleistungsdialogs
in der unteren Ansicht die Verfligbarkeit dokumentiert.

5.15 Fertigungsdokumente

Uber die Funktion <Drucken> stehen Ihnen die fur die Fertigung
bendtigten Fertigungsdokumente zur Verfligung.

Materialliske Alk+6
Lohnscheine Alb+8
Lobnscheine nach Werkbereich

Produktionsdurchlaufschein Ale+0

Produktionsdurchlaufschein nach Werkbereich

Fertigungsauftrag (mit AG-Ubersicht, BOE-Histarie)
Sammeldruck (Schnelldrock inkl, aller Unteraoftrage) »

Produktionsdurchlaufschein:

Produktionsdurchlaufschein

Auftrag-Mr. LATE37
Art -/ Technologie-Nr F386
B 1 6356

E) 3
Werkbersich Walzerei
Pos 1. ‘ Arbeitsgang (5G) ‘ bergebene Mange ‘ Bermerkung ‘ Name | Datum
o | zuschneigen | ‘ ‘ |
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Materialschein:

Materialschein Datumn: 30.12.2005

Auftragsnummer. 55

Technologienummer. 212

Bezeichnung Schratibe MBx100 172 7oll blau chromatiert
i S (T
Bezeichnung Ru45.Stecker, geschirmt, Hirose TM21 LU
Sol st
Menge 51000ST
Datum Unterschrift
Lohnschein O
Auftragsnummer  : 55 oe
Tech. nummer i oL s
Tech.Bezeichnung @ Schraube MGx100 12 zoll blau chromatiert
Tech. MatchCode Menge : §10,000000ST
Arbeitsgangheschreibung Macharheit
Gewindawalzen1/2 zoll Ausschuss
™ : 1,200000h
1s H 23,000000s
(T 1S tsctine © thouuos
)
soLL 18T
Ressource : Walzerpool
Bearbeiter Ja Einrichter Nein 1S = - TA
SOLL IST
Ressource : Einrichterpool
Bearbeiter: Nein Einrishter: Ja Ts: a
SOLL 18T
flexibler 1-
Bearbeiter: Js Einihter: Ja s - e TA
soLL 18T
Ressource : Walzbacke 12 zoll
Bearbeiter Ja Einrichter . Ja 1S TA
Datum Unterschritt
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Materialliste:

Auftrag 2110 vorn 10.01 2006 04.02 2006
Lieferant B Lager

57 Foderings M4 1 5412,005T
0876

52 Federings M3 1 3.485,00 5T
0E82

DET4000-01-BL Barcodeleser IT300E A 330,00 5T
08133

DET4000-01-CTS Carrol Touch Sensor 15" A 661,00 5T
081285

DETA000-01-FE Fenster A 1.110,00 ST

0813

2
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5.2 Materialentnahme und -riickgabe

Die Materialentnahme flir Fertigungsauftrage kann auf verschiedene
Arten erfolgen. Ist die automatische Materialentnahme aktiviert, so
wird Material mit Durchfiihrung der Betriebsdatenerfassung aus dem
Lager gebucht. Weiterhin kann eine Materialenthnahme auch vor
Beginn beliebiger Arbeitsgange fir einzelne oder alle Arbeitsgange
durchgefiihrt werden. Alternativ kann die Entnahme im Editier-
Fenster eines eingesteuerten Fertigungsauftrags durch Doppelklick
auf die Material- oder Baugruppenpositionen veranlasst werden.
Hierzu 6ffnet sich der Dialog zur Materialentnahme.

5.2.1 Manuelle Entnahme von Material und Baugruppen

Materialentnahme _ O] x|
Entnahme

Artikelnummear |45U

Bezeichnung |15 Stahlblech 1mm Lager [a] @

Entnahrermenge I 19-DDD-DDDI"”E j Lagerplatz I j
Enthammene Mehge | 1.DDD,DDD|mz j Bestand | 12.922,183|mz j

verringernz| ok | apbrechen |

—Materialschein
& Durchgefithrt Menge | Lager | Durchfithrungsdaturr
v 1.000,000 m# HLf 22.04.201015:48

1| | 2

Im Dialog werden Artikelnummer und -bezeichnung ausgegeben.
Entnahmelager und -menge ist frei wahlbar. Vorgeschlagen wird die
noch offene Menge laut Planung. Durch Anklicken der Schaltflache
<Erweitern> wird eine Auflistung der fir diese Materialposition
durchgefiihrten Lagerbuchungen angezeigt.
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Materialentnahmen kdnnen nicht durchgefuhrt werden, wenn die auf
Lager befindliche Menge des jeweiligen Artikels nicht ausreicht und
Nullbesténde nicht erlaubt wurden.

5.2.2 Vorfristige Materialenthahme

Eine Materialentnahme kann auch vor Beginn der entsprechenden
Arbeitsgénge durchgefuhrt werden. Sie rufen das Menl Material-
entnahme unter Button Funktionen/<Materialentnahme> oder durch
Markieren eines Arbeitsganges und Kontextmeni/<Materialent-
nahme> auf.

< Materialentnahme Soll-Ist-Abgleich
Wahlen Sie die Material und Baugruppenpositionen aus, die aus dem Lager entnommen werden sollen
| Position Bezeichnung Adikelnummer Enthahmemenge | bereits enthommen
= 10 Zuschneiden
10-40 15 Stahlblech 1mm 450 1.000.000,0000 m* 0,0000 m*
10-50 al, schwer 2234 51,00001 0,00001
10-60 14 Etahlblech in Ko 446 500,0000 kg 0,0000 kg
= 20 Abkanten
20-30 14 Btahlblech 1mm 450 500.000,0000 m* 0,0000 m*
< | >
oK | abbrachen |

Durch Setzen der Auswahlboxen wahlen Sie aus, welche
Materialpositionen entnommen werden sollen. Dabei wird immer die
Differenz der bereits enthommenen Materialien zu den Sollwerten
aus dem Lager gebucht.

5.2.3 Entnahme seriennummernpflichtiger Artikel

Bei serien-, chargen- oder zeichnungsnummernpflichtigen Artikeln
werden zusatzlich die verfugbaren Objektnummern zur Auswahl
aufgelistet. Bei Artikeln mit Seriennummern kann das Feld
Entnahmemenge nicht bearbeitet werden. Es zeigt dann die Anzahl
der insgesamt noch bendtigten Menge an, wenn keine
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Seriennummern ausgewahlt wurden, andernfalls die Anzahl der
ausgewahlten Nummern.

M aterialentnahme H=]E3
—Entnahme
Artikelnumrner |SN non KBS
Bezeichnung [Weuer Artikel Lager | a]  @fHauptiager
Entnahmemenge I 24,0000 IST j Lagerplatz I j
Entnommene Menge I 0,0000 |ST j Bestand I 7,0000 |ST j

—Entnahme van Einzelohjekten

Variable Menge AG I 1,0000 |ST j

Reststicknr. | ¥ Bezeichnung | Menge Seriennr. Lange Breit
a MNeuer Arikel 1,0000 8T 10004

MNeuer Arikel 1,0000 8T 10005

a MNeuer Arikel 1,0000 8T 10001

MNeuer Arikel 1,0000 8T 10002

a MNeuer Arikel 1,0000 8T 10003

a MNeuer Arikel 1,0000 8T B20021

a MNeuer Arikel 1,0000 8T B20025

1] | |

erweitern¥| Ok | Ahbrechen |

Bei der Entnahme mehrerer Objekte kann zur Vereinfachung der
Auswahl durch Kontextmenl/<Einfliigen> oder <Strg./\V> eine Liste
von Objektnummern aus der Windowszwischenablage eingefiigt
werden. Markieren Sie hierzu einen Tabelleneintrag und fligen Sie
die kopierten Objektnummern ein. Die Auswahlboxen der dadurch
gefundenen Eintrdge werden automatisch gesetzt.
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5.2.4 Kundenbeistellungen

Kundenbeistellungen kénnen nur aus dem Beistelllager entnommen
werden. Diese Trennung spiegelt die rechtliche Trennung von
eigenem Material und Beistellungen wieder. Bei der Enthahme von
Material als Kundenbeistellung wird nicht nur der Bestand des
Artikels Uberprift, sondern auch die Zuordnung zum Kunden. Das
heil3t Beistellungen eines Kunden kdnnen nicht in Auftragen fir
einen anderen Kunden verwendet werden. Die Zuordnung erfolgt
Uber Kunde und nicht Uber Bestellung, damit Beistellungen auch
separat von den Bestellungen im Belegwesen verwaltet werden
kénnen, bzw. dass die Lieferung von Beistellartikeln des Kunden
gebiindelt fur mehrere Auftrdge mdoglich ist. Wenn Fertigungs-
auftragen mehrere Kunden Uber mehrere warenwirtschaftliche
Auftrage zugeordnet sind, muss fir die Entnahme der Beistellungen
mindestens Bestand von einem der Kunden vorrétig sein. Es wird
dann nicht durch das Programm Uberprift, ob die Entnahme auch
anteilig erfolgt. Aus diesem Grund sollte es vermieden werden,
Auftrage verschiedener Kunden mit Beistellungen in einem
Fertigungsauftrag zu bindeln. Fur Lagerauftrdge ist die Entnahme
von Kundenbeistellungen nicht méglich.

5.2.5 Materialriickgabe

Zum Ruckgabedialog gelangen Sie Uber das Kontextmenl
(Rechtsklick auf die Position, Auswahl ,Materialriickgabe"). Wie auch
beim Entnahmedialog kdénnen zu buchende Menge und Lager
gewahlt werden.

M aterialiiickgabe =] S
Entnahme
Artikelnummer |45U
Bezeichnung |c15 Staniblech Tmm Lager [a] &+
Rickgabemenge I 0,000 Im‘ j Lagerplatz I j
Enthommene Menge I 1.000,000 |m= j Bestand I 12922183 |m= j
erweitern;l Ok | Ahbrechen |
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5.3 Materialscheine

Eine Mdoglichkeit, Material fir Fertigungsauftrage zu entnehmen fihrt
Uber das Fenster Materialscheine. In der Datenliste auf der linken
Seite werden alle Materialscheine, d.h. alle Fertigungsauftrage, fur
die schon Material entnommen wurde, aufgelistet.

Mat. Schein: Anzeige der Materialscheinnummer.

Auftrag: Anzeige der Auftragsnummer des Auftrags, fir den
Material entnommen werden soll.

Bearbeiter:  Anzeige des entsprechenden Bearbeiters.

Erstellt am: Anzeige des Datums, an dem der Materialschein
angelegt wurde.

Wabhlen Sie einen Auftrag aus und wechseln Sie in den Bearbeiten
Modus. Durch <Doppelklick> auf das Material eines Arbeitsgangs
offnen Sie die Materialentnahme. Hier legen Sie fest welche Menge
entnommen werden soll. Wenn die Mengen im Lager nicht verfugbar
sind, werden Sie darauf hingewiesen. In diesem Fall besteht noch
die Mdoglichkeit einer Teilmengenentnahme Uber die verfligbare
Menge im Lager oder einer Komplettenthahme wenn
Negativbestande zugelassen werden. Die Uberpriffung auf
Lagerbestand erfolgt nur fiir die Artikel, die auf Lagerfiihrung gesetzt
sind.

M aterialentnahme H=]E3
Entnahme
Atikelnummer |6029
Bezeichnung |EinpreBmuttern Lager | 1 | @PL
Entnahmemenge I 1,000 IST j Lagerplatz I j
Entnommene Menge I 48,000 |ST j Bestand I 54,482,909 |ST j
erweitern¥| Ok | Ahbrechen |
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Bestatigen Sie mit <OK> oder mit <F2> die Enthahme
der Positionen. Damit werden die Mengen aus dem
Lager gebucht und in der unteren Liste durch ein
griines Hakchen gekennzeichnet.

Die Materialriickgabe erreichen Sie Uber das Kontextmeni. Die
Handhabung entspricht der Materialentnahme.

Fur beide Vorgange gibt es folgende Sonderfélle:

Reststiicke:

Bei Material mit Reststiickverwaltung wird eine Liste
mit allen im Lager verfugbaren Reststicken
eingeblendet. Diese werden uber eine Farbmarkierung
klassifiziert, dabei gilt dunkelgrin fir ausreichende
Menge, hellgrin fir die genau bendétigte Menge und
grau fur unbrauchbar. Die Klassifizierung bezieht sich
auf die variable Menge die pro Arbeitsgangdurchlauf
bendétigt wird.

Durch Markieren legen Sie die Menge in Form von
Reststiicken fest. Uber die Menge wird weiteres
Material enthommen bzw. zuriickgegeben. Bei der
Materialriickgabe kdnnen durch <Doppelklick> auf ein
Reststick in der Liste neue Reststiicke angelegt
werden. Das Reststick ohne Nummer ist eine
automatisch generierte Vorlage.
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Heslsli.ick

Reststiicknr.  [445-25

Bezeichnung |C1 5 Stahlblech

Seriennr. | 0

Chargennt. |

Zeichnungsnr. |

LBMH [o.0000em x| {ooo0aem x| op000fcm ]

Menge IMH in Lagereinheit lwlﬂ
Anzahl |—1

Lager [ 1] 2 &fpL-3

Lagerplatz |1 - 0ot j

—Beschreibung

ok | anbrechen |

Seriennummern/Chargen: Hier ist das Eingabefeld fur die
Menge gesperrt und es wird zusétzlich eine Liste mit
allen im Lager verfugbaren Seriennummern und
Chargen angezeigt. Aus dieser wahlen Sie die
entsprechenden Objekte aus. Bei Chargen wird nach
dem Bestatigen des Dialogs abgefragt welche Menge
aus der jeweils selektierten Charge entnommen bzw.
zuriickgegeben werden soll.

Kombination: Das Eingabefeld fur die Menge ist hier gesperrt. In der
Liste werden Reststicke, Seriennummern und
Chargen angezeigt. Bei der Materialriickgabe kann
durch <Doppelklick> ein vorhandenes Reststiicke
bearbeitet oder ein Reststiick erzeugt werden. Objekte
die an ein Reststuck gebunden sind werden nicht extra
angezeigt. Diese werden automatisch mit dem
Reststiick entnommen bzw. zuriickgegeben.
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Materialentnahme

O] x|

—Entnahme
Arikelnummer

J445

Bezeichnung |c15 staniblech Lemes [1]= afrL-3

Entnahmemenge I 3,000 Im‘ j Lagerplatz I j

Entnommene Menge I 7,000 Im= j Bestand I 3281558 Im= j

—Entnahme van Einzelohjekten

Entnahme durch RS | 0,0000 {m* | [ archivierte anzeigen

Gesamtentnahme I 3,0000 Im‘ |

Variable Menge AG | 1,0000 [ ~]

Reststicknr. | Bezeichnung | Menge | Lange | Breite Hihe Typ =T

O 4457 C15 Stahlblech | 1,0 m® 200,0.. |&500cm [ O0cm | Reststick

4458 C14 Stahlblech | 1,0 m® 0,0 em 0,0cm 0,0cm Reststick

4450 C14 Stahlblech | 1,0 m® 0,0 em 0,0cm 0,0cm Reststick

Oa45-12 C14 Stahlblech | 1,0 m® 0,0 em 0,0cm 0,0cm Reststick

O 445-13 14 Stahlblech | 1,0 m® 0,0cm | 2000.. [03cm Reststick

|_, AdAR-14 1A Stahlhlarh 100 rm* AL ‘?Iﬂﬂ n n3rm Ractatiink _ILI

4 »
erweitern¥ Ok | Ahbrechen |
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5.4 Betriebsdatenerfassung

Test PPS - ZEPHIR Avenue 2.2.05 - [Betriebsdatenerfassung] [ [OIx]
73 Datei Einkaul Marketing Verkauf Lager Rechnungswesen Management Personal Produktion Logistik GMS Post MyAvenue Fenster Hile TR
0O X
MNeu Erfassen Auffrischen Bearbeilen Speichem  Verwerfen  Loschen Hilfe Beenden
Schnellerassung |
Auftrag 1713 QLa1713
[ Positionsnr [ N[ Bezeichnung | At [ Status [ UA fertin zu | AG Durchiiibr [ Vorgabe [ Istmenge [ Au
= [ JEw 10 GE  Programmieren Arbeitsgang 3.360,0  3.360,0 0,0
1010 4739 Sthaal, Paul Arbeitskratt
e | |57 B4 Zuschneiden3 Arbeitsgang 100% 33600 3.360,0  3.360,0
+ | IRETED 33 Arheitsgang  (INGREE 33600 33600 18800
- [ Jeu 40 34 Arbeitsgang [N 3.380,0  3.360,0 0,0
40-10 3 Schweiltgerat Mazchine
40-20 1002 Pressempool Arheitskrafinool
[ JFm s0 79 [ om 2400  840,0 0,0
- [ Jew so 73 |oom | 2400 8400 0,0
60-10 1002 MortageFool Arbeitskraftpool
< | |
€ Administrator 5 Ferligungsauririge |[ =3 Betiebsdatenarassung [ |35 Report

Auftrag:

Lagermonitor:

Bemerkungen:

Einheit umrechnen:

Erfassen:

Suchen Sie den Auftrag aus, der mit der
Betriebsdatenerfassung Uberwacht werden
soll.

Lesen Sie hierzu im Handbuch
Warenwirtschaft das Kapitel 5.10
Lagermonitor.

Lesen bzw. tragen Sie hier Bemerkungen
den Arbeitsgang betreffend ein.

Rechnen Sie mit diesem Menipunkt die

Einheit auf die nachst groRere Einheit um
(sofern dies méglich ist).

Erfassen Sie mit dem Button W
<Erfassen>, mit der <F12> | Erassen
Taste oder mit Hilfe des
Kontextmenils die Betriebsdaten fir einen
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Arbeitsgang. Damit 6ffnet sich folgender
Dialog zum Erfassen des Ist-Zustandes fur
den ausgewahlten Arbeitsgang.

Betriebsdatenerfassung fur Abkanten x|
—Ressourcen
Arbeitskraf | P4728 &f|Post, christel |
Melden fir [Mailander, Bernd |
Masching | 4 g|ankantoank |
Melden fiir [Apkantaank ~]
—Ruckmeldung
ZU erfassende Daten Ist
zuriicknemeldet 11,0000 | ST j Gutmenge 0,0000 (ST j
davon Gutmenge 10,0000 (ST j Mehrmenge 00000 (ST j
davon Ausschuss 1,0000 (ST j Auschuss 0,0000 (ST j
gesamt 00000 [sT ¥
Macharbeit D,DDDDIST j Macharbeit D,DDDDIST j
Ristzeit 0,0000 {min j Ristzeit 0,0000 | min j
Zeit {Lohn) 30,0000 |min j Zeit (Lohn) 0,0000 |min j
Zeit {Maschine) 0,0000 {rmin j Zeit (Masch) 0,0000 {min j
Sollmenge I 1D,DDDD|5T j Fremdvergabe I D,DDDDIST j
—Materialentnahme
Materialf
Technologie I j MI
ok | abbrachen |

Auf der linken Seite des Fensters erhalten Sie eine Eingabemaske
um die Betriebsdaten einzugeben. Auf der rechten Seite des
Fensters kénnen Sie die Ist-Daten des Arbeitsgangs ablesen.

Arbeitskraft: Geben Sie hier die Arbeitskraft ein, welche die
Bearbeitung bzw. das Risten durchgefiihrt hat.

Maschine: Stellen Sie hier die Maschine ein, welche fir das
Rusten und Bearbeiten des Arbeitsgangs
verwendet wurde.

[ Pa737 &)[mailander, Bemd i

[maitander, §




Melden fiir:

Zuriickgemeldet:

davon Gutmenge:

davon Ausschuss:

Nacharbeit:

Manchmal ist es nétig, dass eine Arbeitskraft oder
eine Maschine zurtickmeldet wird, die nicht fur den
Arbeitsgang eingeplant war. In diesem Fall ist die
Ressource nicht tber das aufklappbare Men,
sondern die Suchlupe auszuwéhlen. Auch ist eine
Zuordnung zu treffen, fir welche geplante
Ressource die Ruckmeldung erfolgen soll.

G_eben S!e | P4728 &|Post, Christel -
hier die

Mailander, Bernd j
Menge der Wiinter, karl
zurtckzu- Mailander, Bernd
meldenden Pietsch, Stefien

Ausgangsprodukte  des  Arbeitsgangs  ein.
Historisch bedingt umfasst dies Gutteile und
Ausschuss. Ist die automatische Materialent-
nahme eingestellt, so wird Material anhand der
zuriickgemeldeten Menge (nicht der Gutmenge)
entnommen.

In diesem Anzeigefeld wird die Differenz aus
zuriickgemeldeter Menge und Ausschuss ange-
zeigt.

Geben Sie hier die Ausschussmenge der zuriick-
zumeldenden Produkte des Arbeitsgangs ein.
Unter Ausschuss ist alles zusammen zu fassen,
was nicht durch z. B. Nacharbeit noch korrigiert
werden kénnte und somit entsorgt werden muss.
In der Kalkulation werden diese Kosten Zeit- und
Mengenmafig mit berechnet.

Geben Sie hier die nach zu bearbeitende Menge
der zuriickzumeldenden Ausgangsprodukte des
Arbeitsgangs ein. Diese Menge bezieht sich
vorwiegend auf die benétigte zusatzliche
Arbeitszeit, wenn das Produkt durch Nacharbeit
die gewlnschte Qualitat noch erreicht und nicht
Ausschuss ist. Aus diesem Bereich flief3t nur die
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zeitliche Mehrbelastung in die Kalkulationsdaten
ein.

Mehrmenge: Die kumulierte Gutmenge kann maximal so die
Solimenge erreichen. Ubersteigt die produzierte
Menge die geplante, so wird die Differenz als
Mehrmenge auf der Ist-Seite angezeigt.

Ruistzeit: Geben Sie hier die Zeit ein, die bendtigt wurde um
den Arbeitsgang fur die Bearbeitung zu Risten.

Zeit (Lohn): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit der
Arbeitskraft ein, die fir die zuriickgemeldeten
Mengen bendtigt wurde.

Zeit (Maschine): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit der Maschine
ein, die fur die zuriickgemeldeten Mengen bendotigt
wurde.

Sollmenge: Gibt die Sollmenge des Arbeitsgangs an.
Der Dialog zur Betriebsdatenerfassung kann aus einem
Fertigungsauftrag heraus aufgerufen werden. Hierzu muss die der

Punkt ,Betriebsdatenerfassung® aus dem Kontextmenl einer
Arbeitsgangposition heraus aufgerufen werden.
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5.5 Einlagerungsverwaltung

In der Einlagerungsverwaltung kdnnen die hergestellten
Produktionsartikel eines Fertigungsauftrages in ein Lager eingebucht
werden. Diese Funktion entspricht in der Warenwirtschaft (Einkauf)
dem Belegtyp Einlagerung.

| = ? H |

Meu Einlagern  Hilfe Beenden

Einlagerung |

Fertigungsauftrag | 21 @fLAaz1 Sollmenge | 4Q,DDDD|ST ﬂ
Froduktionsartikel I 21 gF’Iexiglas Zusatzmenge I 0,0000 IST j
Lager | & @Hauptlager Mehrmenge | U,UbUUIST |
bereitsemgel.Mengel U‘UUUU|5T j Gesamtmenge I 49,UUUU|ST j
Einlagerungsmenge I 49‘UUUU|ST j

Ausschuss | S‘SUUU|ST j

Fertigungsauftrag: Wahlen Sie den Auftrag aus, fur den die
Einlagerung erfolgen soll.

Produktionsartikel: Lesen Sie hier den Produktionsartikel ab,
der eingelagert werden soll.

Lager: Wabhlen Sie hier den Lagerbereich / - platz,
in den der Produktionsartikel in der
gewahlten Menge eingelagert werden soll.
StandardméRig wird der Lagerbereich
angezeigt, der durch den Fertigungsauftrag
vorgegeben ist.

Sollmenge: Lesen Sie hier die Sollmenge des
Fertigungsauftrages ab.

Zusatzmenge: Lesen Sie hier die Zusatzmenge des

Fertigungsauftrages ab.
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Mehrmenge: Lesen Sie hier die produzierte Mehrmenge
ab, die durch die BDE mehr zuriickgemeldet
wurde.

Gesamtmenge: Lesen Sie hier die Menge ab, die maximal
fur diesen Auftrag eingelagert werden kann.

bereits eingel. Menge: Lesen Sie hier die Menge ab, die bereits fur
diesen Fertigungsauftrag eingelagert wurde.

Einlagerungsmenge:  Geben Sie hier die Menge ein, die
eingelagert werden soll.

Ausschuss: Hier wird der von den einzelnen Arbeits-
gangen gemeldete Ausschuss summiert
dargestellt. Dabei wird beim Aufsummieren
das Verhdltnis der Ausbringmenge des
jeweiligen Arbeitsgangs zur Ausbringmenge
des letzten Arbeitsgangs beriicksichtigt. Sie
kénnen den Ausschuss hier noch nach-
traglich andern.

Einlagern: Bestatigen Sie mit dem Button =|
<Einlagern> die Einlagerung | Einlagern
des Produktionsartikels in der

gewiinschten Menge.

Leeren Sie mit dem Button <Neu> oder
<F7> den Dialog fur eine neue Einlagerung.

Z
0]
c

Der Einlagerungsdialog ist ebenfalls Uber das Kontextmeni
aufrufbar, die Technologie muss selektiert
sein.
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5.6 Soll-Ist-Vergleich

Im Menli Soll-Ist-Vergleich kénnen Sie den Zustand aller
Arbeitsgénge eines Fertigungsauftrages berwachen.

Vorgange, die mit der zeitlichen Planung (Terminierung)
Ubereinstimmen werden hier griin gekennzeichnet und Vorgange
deren zeitliche Planung nicht im Soll verlauft, werden rot
gekennzeichnet.

zeitli(her Soll-Ist-Yergleich fiir Arbeitsginge

(2] 7 ]

Aktualisieren Hilfe Beenden

Sall-Ist-Yergleich |

Suchfilter
’7 Fetigungs aufirag | 270 |fLaz7o
Posmonsnr| Bezeichnung Sollmenge (Auﬂrag)| berechnete Sol\mengel Istrmenge | Planerfullungs:
10 Raohling 20mm pressen 1.000,0000 5T 0,0000 5T 0,0000 ST 10
20 Gewindewalzen 1zoll 1.000,0000 5T 0,0000 5T 0,0000 ST 10
a0 Waschen 20 - 50 mm Rohlinge 1.000,0000 5T 0,0000 5T 0,0000 ST 10
a0 Einsatzharien 600°C Rohling 20 - 50 mm 1.000,0000 5T 0,0000 8T 0,0000 5T 1C
60 Chromatieren blau 20 - 50 mm 1.000,0000 5T 0,0000 8T 0,0000 5T 1C
o Gleitheschichtung YWachs 20 - 50 mm 1.000,0000 5T 0,0000 8T 0,0000 5T 1C
4 | |
Suchfilter: Mit dem Filter wahlen Sie einen Fertigungsauftrag
aus fur den der Soll-Ist-Vergleich vorgenommen
werden soll.
Aktualisieren: Driicken Sie den Button 3
<Aktualisieren>. um die aktuellen Werte  Aktualisieren
zu laden.
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5.7 BDE-Korrektur

Die BDE-Korrektur wird benutzt um Fehleingaben bei der
Betriebsdatenerfassung zu berichtigen oder automatisierte Ruck-
meldungen zu erzeugen, um die Istwerte an die Sollwerte
anzugleichen, falls dies beim Fertigstellen von Arbeitsgang oder
Fertigungsauftrag vergessen wurde. Es kdnnen nur eingesteuerte,
ausgesteuerte und abgeschlossene Fertigungsauftrage in der BDE-
Korrektur bearbeitet werden.

- BDE-Eintrage des F
FA 1366 Qi Ca3e6 Uher die BDE-Karrektur kbnnen hei und F die
Werte der einzelnen Ressourcen nachiraglich verandert werden. Die Menge des eninommenen Materials bleibt

Arbeitsgang ald | hierven unberihrt.

Bearbeiter [Alle = pie summevon Ist- und des letten sollte bel die

Maschine [Alle - Menge nicht , da der L nicht angepasstuird

Riickmeldungsart  [Alle =

4 Position | Arbsitsgana | Mitarbeiter | Maschine Rickmeldungsart gemeldete Menge | Meldezeitounkt [ BDE | +

10 Stanzen Positionen zuric. 10,0 22.09.2008 1. autom.

10 Stanzen Starze Tru.. | Zefterfassung 10,0 22.00.2008 1. autor

Stanzen Siptroth, i Zei ng

10 Stanzen Minzoerg Zefterfassung 50 22.08.20081.. autom

10 Stanzen Stanze Tru..  Rustzefterfassung 1,0 22.00.20081.. autom.

10 Stanzen Siptroth, W... Ristzeiterfassung 0,5 22.09.20081.. autom.

10 Stanzen Mirzbery Ristzeitertas sung 05 22.09.20081.. autom

10 Stanzen Pasitionen zuriic 0,0 22.08.20081.. autom

10 Stanzen Stanze Tru..  Zefterfassung 10,0 | 22.09.30081..  autom

10 Stanzen Sintroth, M. Zefterfassung 50 22.00.20081.. autom.

10 Stanzen Minzbery. Zefterfassung 50 22.09.20081.. autom.

10 Stanzen Starze Tru.. | RUstzefterfassung 1,0 22.09.20081..  autom -

- Aktuelle Pasition urm
Soll Ist (Surnme dber alle Meldungen) aktugller Eintrag

Aushringmenge 10,000 5T 7] oo [sT v || cumenge 00005t +]

davon Gutmenge 0,000 -] 1000057 ] || gstmenge) 10000fsT  ~]

davon Ausschuss 0,000 -] 0.000fsT 7] | | (Menrmenge) 0000[sT  ~]

Nacharbeit 0,000 -] 000057 ] =] | ausschuss 0,000[sT  ~]

Rustzelt 1,000 [min =] 2,000 [min ] =] | nacharbeit 0,000 [sT 7]

Zeit (Arheiter) 10,000 [rain =] 20,000 [min v 5,000 [min =]

Zeit (Wasching) 10,000 [min <] 20,000 [min | =

Gutmenge hezeichnet die Summe der Gutteile aus Ist- und Mehmmenge =

Eintrage 4 Mehimengen werden als *Posiion zurickgemeldet” angezeigt, il Sl soi=ist | vaormer |
| Ea ||

Das Fenster der BDE-Korrektur ist dreigeteilt. Im oberen Bereich
werden Filteroptionen angeboten, um eine Vorauswahl der zu
bearbeitenden BDE-Meldungen treffen zu kénnen. Im mittleren Teil
werden die Meldungen angezeigt, die dem Suchfilter entsprechen.
Zum Bearbeiten sind sie einzeln auszuwéhlen. Das eigentliche
Bearbeiten findet im unteren Teil des Fensters, bzw. in der Groupbox
~Aktuelle Position“ statt. Hier ist eine Reihe von Mengenangaben zu
finden, die in drei Spalten geordnet ist. Ganz links stehen die
Sollwerte des Arbeitsgangs, in der Mitte die Istwerte, also die
Summe Uber alle BDE-Meldungen und auf der rechten Seite kann
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der Wert des aktuell ausgewahlten Meldungseintrags veréndert
werden. In der Groupbox gibt es auRerdem drei Schaltflachen.

Neu: Legt neue BDE-Meldungen an. Die Schaltflache ist
ausgegraut, solange im Suchfilter kein Arbeitsgang
ausgewabhlt ist.

Eintrag léschen: Léscht die aktuell ausgewahlte BDE-Meldung.

Korrektur: Zurtiickgemeldete Mengen (Gutmenge, Ausschuss, Nach-
arbeit) werden sowohl in den Meldungseintréagen
gespeichert, als auch (aufsummiert) in den Arbeitsgang-
positionen. Die doppelte Datenflihrung ruhrt von friheren
Programmversionen, vor v2.0.6.X, her, als die BDE-
Meldungen nur durch manuelle Rickmeldungen angelegt
wurden. Beim automatischen Fertigstellen hingegen
wurde nur der summierte Wert erhdht. Zur besseren
Auswertbarkeit wurde dieses Konzept verandert, so dass
BDE-Meldungen und Arbeitsgang Ubereinstimmen
missen. Wenn nun ein Fertigungsauftrag bearbeitet wird,
der in einer alten Version von ZEPHIR Avenue
abgeschlossen wurde, kann ein Konflikt auftreten, der
durch eine
entsprechende
Meldung angezeigt
wird. Durch Anklicken der Schaltflache Korrektur wird
dieser Konflikt aufgelést, indem automatisch BDE-
Meldungen erstellt werden. Alternativ kénnen die
Summenwerte in der Groupbox ,Zusammenfassung zum
Arbeitsgang” manuell geandert werden.

Die Positionen des Arbeitsgangs
widersprechen den BDE-Meldungen!

Rechts unten im Fenster findet sich die
Groupbox ,Zusammenfassung zum Arbeits-  sume s aickgensiitn Focione
gang“. Anderungen an den einzelnen Mel- G Eamiiaas =

dungseintrdgen werden hier Ubernommen. -
Umgekehrt ist das nicht der Fall. Es kdnnen [ emwssseniuten
abweichende Werte fur den Fertig-

stellungsgrad des Arbeitsgangs angegeben

werden, was zu vermeiden ist. Anderungen o

sollten hier nur durchgefiihrt werden, wenn
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die Uber den Arbeitsgang summierte Gutmenge einen falschen Wert
hat, die einzelnen BDE-Meldungen jedoch korrekt sind. Wird aber
ein Konflikt erzeugt, kann er durch Anklicken der Schaltflache
JKorrektur, aufgelost werden. Beim Offnen eines Fertigungsauftrags
mit Konflikten erscheint der Hinweis ,Bei ein oder mehreren
Arbeitsgéngen stimmt die Summe der zuriickgemeldeten Positionen
nicht mit den Werten des Arbeitsgangs uberein.* Auch hier gibt das
Programm die Mdglichkeit der automatischen Korrektur. Die
Funktionalitat ist hierbei die gleiche, wie bei der Schaltflache
.Korrektur®.

Schaltflachen der Groupbox ,Zusammenfassung zum Arbeitsgang*”:

Soll = Ist: Erstellt BDE-Meldungen, so dass die Istmenge der
Sollmenge angeglichen wird. Wenn bereits Daten
zuriickgemeldet wurden. Gibt es die Méglichkeit diese mit
neuen Werten zu Uberschreiben oder die Sollangaben
nur fir die Differenz zur geplanten Fertigungsmenge
anzuwenden.

Arbeitsgang fertigstellen

() Michten Sie fir den Arbeitzgang einen kompletten Solldst-bbgleich durchfilhien bestehende BDE-Meldungen werden Uberzchiieben]?
*Wihlen Sie Meir, um die Planwerte der Ressourcen nur fur die Diffarenz Soll - st zu verwenden.

Ja I Nein | Abbrechen |

Val. vorher: Alle Anderungen am Fertigungsauftrag werden erst beim
Verlassen der BDE-Korrektur Uber die Schaltflache ,,OK"
Ubernommen. Modifizierte Meldungseintrdge werden in
blauer Schrift dargestellt. Um einen Vergleich der
Mengenangaben vor der Bearbeitung zu erhalten, kann
eine Gegenuberstellung aller Angaben Uber die Schalt-
flache ,Vgl. vorher* aufgerufen werden.

188



6. Produktionsliste

Im Menl Produktionslisten werden alle durch Verkaufsbelege
(Auftrage und Angebote) verfiigte Produktionsartikel aufgelistet. Die
Auflistung ist fur die Auftrage als auch fur die Angebote durch die
Wabhl der entsprechenden Karteien mdaglich.

[E]Liste der zu produzierenden Artikel =l
o
G

Auswerten  Bearbeiten Produzieren Hilfe Beenden

Kunde: | af erstelitvon: [1412.2010 83 l7 Feld "erstelltvon' beim Gfihen mit Filterdaturn fllen

heim Ofinen

Produkt

ot [ af bis: | J I' Abrufauftrage einbeziehen

Material [ af I™ opt aushl ™ Abrufbestellungen einbeziehen

86 | g [ gestafieh  Lieferungvon l—J I' Zusatzmengen \gnuneran

Artikel
Bezug:  |Normbestand :I' CELTGE DEEReERE 3 pis: | J I7 Ele\ege und Kunden zu Material- und Baugruppen anzeigen
| Aufrage | erstallte Aufirage |

A AN | Bezeichnung | zu pmduz\eranl in Prod. (gesamt [ in Prod. (eingest | Bestand [ bestellt|  verfugt | reserviert | Einheit ]
00.099 Frachtifrelght wio VAT 0,00 0,00 000 0,00 1,00 000 ST
20.0132 Kabel seriell Budg-Bu0g, 3m, 25 snu 24,00 21,00 000 0,00 0,00 000 8T

2000 Schraube 20mm 1zoll EH BC WGH 9.063.00 12,00 0,00 | 8.740,00 0,00 17.721,00 0,00 ST

3000 Schraube 20mm 1zoll EH BG WGH 2.660.00 0,00 0,00 208000 0,00 2700,00 204000 ST

5982 Sehrauben 229.00 22,00 0,00 0,00 0,00 351,00 0,00 ST

[ Eisenplatte Sm 1.867.00 166,00 9000 24000 000 223300 4000 ST
6030 Rugckwand 2.724,00 1.578,00 1.366,00 979,00 1,00 524700 3500 ST
6047 Rueckwand, eloxiert grau 274,00 196,00 1200 4400 000 51300 1,00 8T

6049 Wandhalter? flr DET 4000 1.00 0,00 000 B400 0,00 65,00 000 8T

6052 Blechtell 15223 2.00 85,00 000 -8600 1,00 2,00 000 8T

6094 Kopie DET4000 (BG aus Lagen) 4.00 241,00 2500 1200 2,00 89,00 12000 ST

6112 Acrylaufsteller 29.923,00 83,00 73,00 400 1,00 30011,00 000 8T

6128 Kabelschacht 13.023,00 320,00 27,00 100 0,00 1234400 000 8T

6148 Ruckwand, pulverbesshichtet 16.537.00 12,00 1200 17,00 000 1656600 000 8T Jj
4] | »

Aktualisieren Sie die Produktliste durch den Button <Auswerten>.

Wenn eine der ersten beiden Karteikarten ausgewabhilt ist, wird der
Bedarf in der Liste angezeigt. Neben Lagerwerten und Belegen
(Auftrage und Bestellungen) gehen die derzeit in Produktion
befindlichen Mengen mit in die Berechnung des Bedarfs ein.
Standardmé&Rig werden Produktionsartikel in der Produktionsliste
und Warenartikel in der Bedarfsliste verwaltet. Produktionsartikel
kénnen aber auch durch den Einkauf verwaltet werden. Welche Liste
zustandig ist kann global in der Einrichtung Produktion festgelegt
werden, sowie fir jeden Produktionsartikel einzeln - entweder im
Artikelstamm, Karteikarte Produktion oder durch die Funktion <an
Einkauf Ubergeben>, bzw. <an Produktionsliste Ubergeben>, die
weiter unten in diesem Kapitel behandelt wird. Vom Einkauf
verwaltete Produktionsartikel werden in beiger Farbe angezeigt.
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6.1 Suchfilter

Im oberen Bildschirmbereich sind verschiedene Suchfilter unter-
gebracht, Gber welche die Suche nach zu produzierenden Mengen
angepasst werden kann.

Kunde:

Produkt:

Material:

zeigt nur Produktionsartikel an, fir die Bedarf fir den
durch Bestellungen des angegebenen Geschaftspartners
besteht. Dabei wird sich nur auf Belegpositionen
bezogen. Das heif3t fur die Produktion nétiges Material
wird nicht separat ausgegeben, auch wenn es als
Produktionsartikel definiert ist. Fir die in der Produktions-
liste ausgegeben Artikel wird der Gesamtbedarf
ausgegeben.

zeigt einen einzelnen Produktionsartikel an, sofern er
produziert werden muss.

zeigt nur Produktionsartikel an, die das angegebene
Material in der hinterlegten Technologie enthalten.

opt. ausbl.: Ignoriert Produktionsartikel, bei denen das angegebene

BG:

gestaffelt:

Bedarf:

Material als optional gekennzeichnet ist.

zeigt nur Produktionsartikel an, welche die angegebene
Technologie als Unterbaugruppe verwenden.

zeigt auch Produktionsartikel an, bei denen die ange-
gebene Baugruppentechnologie als Unterbaugruppe
einer Unterbaugruppe (bis 50 Ebenen tief) vorkommt.

gibt an, nach welchem Kriterium der Bedarf errechnet
wird. Zur Auswahl stehen: Normbestand, Mindest-
bestand, Nullbestand und nur nach Auftrdgen. Der
Unterschied zwischen den beiden letztgenannten besteht
darin, dass bei der Option Nullbestand Produktions-
vorschldge angezeigt werden, um einen im Lager
vorhandenen Negativbestand auszugleichen, auch wenn
keine Verfiigung durch einen Beleg besteht.

erstellt von/bis: berlicksichtigt nur Belege, die im angebegeben

Zeitraum erstellt wurden.
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Lieferung von/bis: beriicksichtigt nur Belege, fur welche die Lieferung
in den angegebenen Zeitraum fallt.

Feld ,erstellt von* beim Start mit Filterdatum fillen: Gibt an, ob beim
Offnen der Produktionsliste ein Wert im Feld <erstellt
von> vorgegeben ist. Das Filterdatum bezieht sich auf ein
Datum vor dem aktuellen Kalendertag. In der Einrichtung
kann der Abstand in Tagen festgelegt werden.

Suchdurchlauf beim Offnen: wenn aktiviert, wird beim Offnen des
Fensters nach Produktionsvorschlagen gesucht.

Abrufauftrdge / Abrufbestellungen einbeziehen: bertcksichtigt beider
Auswertung von Belegen neben Auftragen und Bestel-
lungen auch die entsprechenden Abrufbelege.

Zusatzmengen ignorieren: berlicksichtigt bei der Ermittlung der in
Produktion befindlichen Menge die Zusatzmengen der
Fertigungsauftrage.

an Bedarfsliste Ubergebene Artikel ausblenden: vom Einkauf
verwaltete Produktionsartikel werden nicht angezeigt,
wenn diese Option aktiviert ist. Andernfalls werden sie
aufgelistet, aber zur Kenntlichmachung in beiger Farbe
angezeigt.

Belege und Kunden zu Material und Baugruppen anzeigen: listet
Belege und Kunden auch dann auf, wenn der Bedarf nur
indirekt durch den Kunden, bzw. Beleg entstanden ist.
Z.B. der Bedarf an Baugruppenartikel in Lagerentnahme
wird so dem jeweiligen zu Grunde liegenden Auftrag
zugeordnet. Ist diese Option aktiviert, kann die
Suchanfrage langer dauern.

6.2 Produzieren

Fertigungsauftrdge werden durch die Funktion <Produzieren>
erzeugt. Hierzu muss mindestens ein Listeneintrag ausgewahlt sein.
Die Funktion ist Uber Menuleiste oder Kontextmenu verfugbar. In
jedem Fall werden Fertigungsauftrage Uber den gesamten Bedarf
erzeugt. Um nur einen Teil, bzw. eine vom Bedarf abweichende
Menge in ein Fertigungsauftrdge oder -angebote zu Uberfihren,
muss der betreffende Listeneintrag bearbeitet werden.
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Wenn Fertigungsauftrage oder -angebote erstellt wurden, werden sie
in der Karteikarte erstellte Auftrage aufgelistet. Durch Doppelklick auf
einen Eintrag der Liste, wird der entsprechende Auftrag (bzw. das
Angebot) in einem neuen Fenster gedffnet.

6.3 Bearbeiten von Listeneintrdgen

Listeneintrage werden bearbeitet, indem sie doppelgeklickt werden,
im Kontextmeni der Eintrag <Bearbeiten> ausgewahlt wird oder in
der Menliileiste die Schaltflache <Bearbeiten>. Die Funktion steht
nicht fir Eintrage aus der Liste bedarfsunabhangige Auftrage zur
Verflgung.

] Fetigungsauftrige fi Artikel: P1001 - Produkt 1001 ]
Wandeln in Ferfigungsaufirage VerfUgt durch Autrage
Kunde Wenge | ¥ Zusazme... | Produkiionsen... 4 Kunde [ Menge | Restmenge | Liefertermin [ Aufirag-Nr.
50,0000 5T 50,0000 5T Lageraufrag
< 10001 - K25555 20,0000 5T 20,0000 5T | 08.032010  Auftrag 125
10001 - K25555 10,0000 5T 10,0000 5T | 12032010 Aufirag 131
10001 - K26555 1,0000 5T 1,0000 8T | 12032010 Auftrag 134
—| 10002 nteressent 8,000 5T 80000 5T | 12032010 Aufag 133
>
< | o
5 ;
Winimum 00000 veritgt 152,0000 | | 1 Auftrage einzeln erstellen " Zusammenfassen I~ an Auftrag anfigen
Soll 0,0000  bestelit 0,0000 | | zu produzierende Menge | soonofsT <]
Mesimum 0,0000  inProd 113,0000 po—
Prod Abbrech
Bestand -50,0000  eingest 113,0000 ibergsben e reenen

Der Bearbeiten-Dialog zeigt die Verfigungen durch warenwirtschaft-
liche Auftrage, bzw. das Lager in der rechten Bildhéalfte an. Es
werden nur so viele Eintrage aufgelistet, wie noch Bedarf vorhanden
ist. Ist derzeit schon eine Menge in Produktion ist die Ubersicht also
unvollstandig. Uber die Schaltflachen ,<* und ,>* wird der Bedarf in
die Liste auf der linken Bildhélfte Gberfuhrt. Hier wird angezeigt, tiber
welche Mengen Fertigungsauftrage erstellt werden, wenn der Dialog
Uber die Schaltflache <Produzieren> verlassen wird. Ist die Option
LAuftrdge einzeln erstellen” ausgewahlt, wird fir jeden Eintrag ein
eigener Fertigungsauftrag erstellt, andernfalls wird der Bedarf
gebiindelt. Um die Option ,an Auftrag anfligen“ zu nutzen, ist diese
vor dem Anklicken der ,<“-Schaltflache zu wahlen. Nur Fertigungs-
auftragen mit dem Status ,erstellt* kdbnnen weitere Belege zuge-
ordnet werden.
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Uber die Schaltflache <An Einkauf ibergeben> offnet sich ein
Dialog, in dem man die Zustandigkeit zwischen Produktions- und
Bedarfsliste andern kann. Die Schaltflache wird nicht angezeigt,
wenn der Bearbeiten-Dialog fur Angebote geodffnet wurde.

6.4 Bedarfsunabhéngige Auftrage

Unter Umstanden ist es nétig Fertigungsauftrdge zu erstellen, die
warenwirtschaftlichen Auftragen zugeordnet sind. Dies ist zum
Beispiel der Fall, wenn Kundenbeistellartikel im Fertigungsauftrag als
Material verwendet werden sollen, denn ohne Kundenzuordnung ist
eine Entnahme von Kundenbeistellartikel nicht méglich. Wenn am
Produktionsartikel eigentlich kein Mangel besteht, wird er auch nicht
von der Produktionsliste im der Karteikarte Fertigungsauftrage
angezeigt. In einem solchen Fall ist die Karteikarte bedarfsun-
abhangige Auftrage auszuwahlen. Sie listet alle Positionen in noch
offenen warenwirtschaftlichen Auftragen aus, bei denen noch ein
Warenrest besteht, sofern es sich um Produktionsartikel handelt.

Nach dem Erstellen von Fertigungsauftragen durch die Funktion
<Produzieren>, verschwinden Eintrdge nicht aus der Auflistung.
Lediglich in der Tabellenspalte FA vorhanden wird angezeigt, dass
es nun zugeordnete Fertigungsauftrage gibt. Bedarfsunabhangige
Fertigsauftrage sollten nur erstellt werden, wenn dies auch nétig ist,
da hier das Programm nicht ausschlieBen kann, dass der aus den
warenwirtschaftlichen Auftragen stammende Bedarf nicht schon
anderweitig gedeckt wurde.
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7. Schichtplanung

Im Menu Schichtmodell legen Sie die in lhrem Unternehmen
verwendeten Schichten an und legen die Schichtparameter fest.
Diese vordefinierten Schichten werden spater im Meni
Schichtplanung einzelnen Tagen bzw. Wochen zugeordnet. Somit
wird es mdglich, willkirlich festgelegte oder alternierende
Schichtverteilungen Uber grof3ere Zeitraume hinweg vorzunehmen
Bitte lesen Sie hierzu auch im Handbuch Warenwirtschaft unter
Meni 7.8 Schichtplanung.
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8. Grobplanung

In diesem Menii kénnen Sie sich eine grafische Ubersicht tiber die
logischen und zeitlichen Zusammenhénge ihrer Fertigungsauftrage
wiedergeben lassen. Eine Grobplanung bildet  einen
Fertigungsauftrag zeitlich und ohne Bezug auf konkurrierende
Fertigungsauftrage auf die innerbetrieblichen Ressourcen ab. Die
Grobplanung hat zusatzlich die Aufgabe die durchschnittliche
Wiederbeschaffungszeit eines Produktionsartikels in Abhéngigkeit
einer bestimmten Auftragsmenge zu berechnen.

Im Menl Grobplanung kénnen fir ausgewdahlte Fertigungsauftrage
beliebig viele Grobplanungen durchgefihrt und gespeichert werden.

E ] ZEPHIR Avenue 1.4.06 - Mandant: - [Grobplanung] =8 x
7} Datei Einkauf Marksting Verkauf Lager Rechnungswesen Management Personal Produkbion Logistik Post Service My Averue Fenster Hilfe 5%
O
heu Bearbefien  Speishem  Venwerfen  Ldschen  Visualisieren VergroRem  Verkleinemn Hille Beenden
Suche
1o e ‘ |
|| Datum [25.04.2006 0000 | € vorwarts & rilckwars
Beginn [Ende [ an [ Erstein [ Geandel
04.02200611:35:00  08.0Z.. vonwdrts 04.02.. 04.02.2C| Anzeige
15.02.2006 00:00:00  17.02.. vonwrts  04.02.. 04.02.C T 1w T 5
19.04.2006 00:00:00 _ 21 04. varwars  04.02 04.02.20 20,04 2006 21.04.2008 22042006 23.04.2008 4042005 25.04.2006 26.04.3006
30.04.2005 16:48.00 rilckwarts ‘ ‘ ‘
TTnuthscreen + Moni |
Hélzer, Jan
H Fenster lackieren )
B Fenster einkleben ’-_)I
E Modulhalter + Barc: Cmm

auftragsnummer oder (ber die Suchlupe den
Fertigungsauftrag aus, fir den Sie die Grobplanungen
durchfihren wollen.

NEU: Starten Sie durch Button <NEU>, <F7> oder
Kontextment/<NEU> eine neue Grobplanung.

Vorwérts: Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn Sie eine
Vorwartsterminierung durchfiihren wollen. Dabei wird
die Planung ausgehend vom Startdatum (Spalte
Beginn) in die Zukunft durchgefihrt.
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Ruckwarts:

Datum:

Visualisieren:

Speichern:

Loschen:

Markieren Sie diese Auswahlbox, wenn Sie eine
Ruckwartsterminierung durchfiihren wollen. Dabei wird
die Planung ausgehend vom Enddatum (Spalte Ende)
in die Vergangenheit durchgefihrt.

Legen Sie nach Erstellung der neuen Planung und der
Art der Planung (Vorwarts/Rickwarts) das Datum fir
den Fertigungsbeginn (2>Vorwartsplanung = Spalte
Beginn) oder das Fertigungsende (=
Ruckwartsplanung = Spalte Ende) fest.

Der Button <Visualisieren> startet den
Planungsvorgang. Im Datenfenster rechts sehen Sie
das Ergebnis der Planung. Durch Klick auf die PADS
(+) koénnen Sie die einzelnen Positionen in ihre
einzelnen Bestandteile auflosen. Uber die Buttons
<VergréRBern> bzw. <Verkleinern> verandern Sie die
DarstellungsgréRe der Planungsergebnisse.

Uber den Button <Speichern> oder <F2> speichern
Sie die Planungsergebnisse dauerhaft in der
Datenliste (links).

Uber den Button <Léschen>, <DEL> oder
Kontextmeni/<Ldéschen> I6schen Sie die
Planungsergebnisse dauerhaft aus der Datenliste
(links).
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9. Leitstand automatisch

Durch die Auswahl des i . n |
TerminierunngialogS beim Kap.Plan. SHEICHERT YEmETER (]

Ferigungsautraghearbeiten ([
h?ben SI? die MOgIIChke.It - F'Iantafelijffien
einen Fertigungsauftrag zeit-

lich auf ihren innerbetrieblichen Ressourcen, unter Betrachtung
konkurrierender Fertigungsauftrage abzubilden. lhnen stehen zwei
Moglichkeiten  fir die Kapazitatsplanung zur  Verfiigung:
Vorwartsterminierung  und Rickwartsterminierung . Um  einen
Fertigungsauftrag vorwaérts zu terminieren, wird ein Datum fur den
Beginn (,Wunschstart®, bzw., ,ab:") benétigt. Von diesem Zeitpunkt
aus wird versucht, die Arbeitsgdnge auf die innerbetrieblichen
Ressourcen vorwaérts einzuplanen. Um einen Fertigungsauftrag
rickwarts zu terminieren, benétigt der Fertigungsauftrag in seinen
Stammdaten ein Datum fir das Ende. (,Wunschende“, bzw. ,von“).
Mit diesem Endzeitpunkt wird versucht eine Planung aus die
Ressourcen riickwérts durchzufiihren.

Folgender Dialog wird beim manuellen Auswahlen der Terminierung
angezeigt.

Planungsknterium E

& “arwartsterminierung ah: |05.12.ZDDEI 1215 @
£ Riickwarsterminierung von;  [071220000820 4

[V hestehende Ressourcenauswahl beibehalten

[v! Unteraufirdge mit Hauptauftrag terminieren
¥ Disposition mit neuen Zeiten aktualisieren
Bericksichtigung won nicht vorrdtingem material
' aus
© Lieferzeiten aus Kalkulation, Varlaufzeiten
" offene Bestellungen, LZ aus Kalkulation, VLZ
" hestitigte Bestellungen, LZ aus Kalkulation, YLE

QK Abbrechen
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Es ist auszuwahlen, ob die Zeitplanung vorwarts oder ruckwarts
erfolgen soll, bzw. ob Bestellzeiten fir Material berticksichtigt werden
sollen oder nicht.

bestehende Ressourcenauswahl beibehalten: Diese Option wird nur
angeboten, wenn der Fertigungsauftrag bereits ter-
miniert ist und nun erneut terminiert werden soll
(Anderung der Planung). Bei ausgewdahlter Option
werden die gleichen Ressourcen verplant, die bereits
in der vorherigen Terminierung verwendet wurden,
andernfalls erfolgt eine Neuauswahl. Das ist von
Bedeutung, wenn Ressourcen zwischenzeitlich im
Leitstand manuell ausgetauscht wurden.
Bei deaktivierter Option, bzw. beim ersten
Terminieren, wahlt das Programm aus Arbeitskraft-
und Maschinenpools selbstandig Ressourcen aus.
Dazu wird auf die in den Stammdaten zu Arbeitskraft-
bzw. Maschinenpool angegebene Strategie (schnellst-
mogliche Umsetzung oder konstenglnstigste Res-
source bevorzugen) zuriickgegriffen.
Bei der Auswahl der einzuplanenten Ressourcen
werden zuerst elementare Ressourcen (Arbeitskrafte
und Maschinen) und Arbeitskraftgruppen ausgewahlt.
Die Pools folgen also zum Schluss. Pools kdnnen
keine Ressourcen auswéhlen, die bisher schon
ausgewahlt wurden.

Unterauftrdge mit Hauptauftrag terminieren: Wenn aktiviert, werden
Unterauftrdge ebenfalls terminiert. Diese Option steht
nur dann zur Verfugung, wenn Unterauftrage
existieren. In der Einrichtung kann festgelegt werden,
ob diese Option standardmafRig ein- oder ausge-
schaltet ist.

Disposition mit neuen Zeiten aktualisieren: Wird die Terminierung
nach der Disposition durchgefiihrt, steht diese Option
zur  Verfugung. Bei Aktivierung werden die
Lagerplanungen fur Material entsprechend geéndert,
um der neuen Zeitplanung zu entsprechen. Es wird
empfohlen, diese Option auszuwéhlen, wenn auto-
matisch disponiert wurde.
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Beriicksichtigung von nicht vorratigem Material: Gibt an, in welcher
Form Lieferzeiten fir Material in die Zeitplanung fir
eingehen sollen.

aus: Die Materialverfigbarkeit wird nicht berticksichtigt.

Lieferzeiten aus Kalkulation, Vorlaufzeiten: Ist nicht geniigend
Material verfigbar, werden die Lieferzeiten aus den
Staffelpreisen herangezogen. Es gilt immer der
Staffelpreis, der in der Kalkulation verwendet wurde.
(Beim Einsteuern wird immer eine Kalkulation ange-
legt.) Ist keine Kalkulation vorhanden oder ist in ihr
kein Staffelpreis mit Lieferzeit angegeben, wird die
Vorlaufzeit des Stammartikels fir Berechnung der
Verflgbarkeit herangezogen.

offene Bestellungen, LZ aus Kalkulation, VLZ: Bei Auswahl dieser
Option wird primédr nach Bestellungen (Belegen)
gesucht, die das Material enthalten. Diese dirfen noch
nicht abgeschlossen sein, missen noch nicht
Uberfihrte Mengen enthalten und der Liefertermin darf
nicht mehr als zwei Wochen in der Vergangenheit,
bzw. zwei Jahre in der Zukunft liegen. (Die letzte
Einschrankung wurde aus Griinden der Performance
getroffen. Ohne Sie liefe die Terminierung in den
meisten Fallen deutlich langsamer.) Wurden keine
oder nicht genligend Bestellungen gefunden, wird die
Lieferzeit aus der Kalkulation verwendet. Ist auch
diese nicht hinterlegt, rechnet das Programm mit der
Vorlaufzeit aus dem Stammartikel des Materials.

bestatigte Bestellungen, LZ aus Kalkulation, VLZ: Diese Option ist
weitgehend identisch mit der vorherigen. Im
Unterschied zu ihr werden bevorzugt offene
Bestellungen einbezogen, die einen bestéatigten
Liefertermin haben. Erst wenn hierfur der Bedarf nicht
gedeckt werden kann, wird auf andere offene
Bestellungen zurlickgegriffen. Wenn dies geschieht
wird es in einem Meldungsfenster angezeigt.
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Wahrend sich die Optionen zur Bericksichtigung von nicht
vorratigem Material bei der Vorwartsterminierung auf die ermittelten
Plan-Zeiten auswirken kénnen, wird bei der Ruckwartsterminierung
nur angezeigt, wenn Material nicht verfugbar ist, bzw. bis wann es
geliefert sein muss, um den Fertigstellungstermin zu halten.

9.1 Einplanen in Vergangenheit

Im Allgemeinen ist es nicht mdglich Fertigungsauftrage in die
Vergangenheit einzuplanen. Eine Ausnhahme bildet die erneute
Vorwartsterminierung. Bei ihr werden alle Arbeitsgange, die in der
Vergangenheit begonnen haben, ohne Neuberechnung der Res-
sourcen direkt Ubernommen. Nur fir die zukinftigen Arbeitsgange
wird eine neue Ressourcenplanung ermittelt.

BEISPIEL: Ein Fertigungsauftrag mit mehreren Arbeitsgangen lauft Gber
einen Zeitraum von mehreren Tagen. Nach Beginn des ersten
Arbeitsgangs werden noch Ressourcen im zweiten Arbeitsgang
manuell ausgetauscht. Wegen unterschiedlicher Auslastung von alten
und neuen Ressourcen verschiebt sich der prognostizierte Zeitpunkt
fur das Ende des zweiten Arbeitsgangs. Beim Austausch einer
Ressource wird jedoch nur der aktuelle Arbeitsgang neu berechnet,
Abhangigkeiten zu spéteren Arbeitsgangen ignoriert. Das muss so
sein, weil es auch moglich ist Arbeitsgange manuell im Leitstand zu
verschieben. Im konkreten Fall ist der Effekt aber unerwiinscht. Um
die Abhangigkeiten wiederherzustellen, muss der Fertigungsauftrag
erneut terminiert werden. Dabei wird der bestehende Anfangszeit-
punkt einfach tbernommen.

9.2 Karteikarte Anzeige

Im Meni Leitstand wird dem Benutzer durch ein Gantt-
Balkendiagramm die Projektion der einzelnen Arbeitsgange der
Fertigungsauftrdge auf die innerbetrieblichen Ressourcen darge-
stellt. Das Diagramm stellt die Belegung aller Ressourcen grafisch in
Form von Balken auf einer Zeitachse dar.

Arbeitsgédnge werden als umrandete Balken dargestellt. Die
Arbeitsgénge von Fertigungsauftragen sind dabei schwarz, die von
Angeboten rot umrandet. Durch Anklicken eines Arbeitsgangs
werden Informationen zu ihm in einem Tooltip angezeigt.
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0] < » M  alle, jiinger als 1 Jahr  lle Abwesenheiten anzeigen
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Laden:

Mit dem Button <Laden> werden die ]

. Laden
Ressourcenbelegungen geladen. Dabei ]
kénnen Sie zwischen verschiedenen Jomesare

Ansichten (Stunde, Tag, Woche) aus- L
wahlen. o

Rickg. und Wiederh: Die letzten Operationen (Verschieben von

I
=
)
@

Arbeitsgédngen, bzw. Fertigungsauftragen, Austau-
schen von Ressourcen, Léschen von Ressourcenzu-
ordnungen und Terminierungen) kdnnen hier
rickgangig gemacht werden. Eventuell ist das
Ruckgangigmachen nicht mehr mdoglich, wenn der
betroffene Fertigungsauftrag mittlerweile von einem
anderen Nutzer bearbeitet wurde.

Mit dem Button <Res. Filtern> kénnen Sie gezielt
Ressourcen in der Ressourcenibersicht anzeigen. Es
besteht die Mdglichkeit zwischen den Ressou-
rcentypen Arbeitskraft, Maschine und Werkzeuge
auszuwahlen.
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Res. &ndern:

FA-Ubersicht:

Uber die Schaltflache <Res. Filtern> konnen
Ressourcen eines Arbeitsgangs ausgetauscht werden.
Weiterhin ist es mdglich die Zeiten fur das Risten, das
eigentliche Bearbeiten, usw. neu festzulegen. (siehe
Ressourcen tauschen)

Mit der Schaltflache ,FA-Uber-

sicht* kdnnen Sie gezielt nach [FegacT TC]|
Fertigungsauftragen  suchen

und Sie erhalten eine Uber-

sicht aller Fertigungsauftrage. Wenn Sie einen Auftrag
selektiert haben und dann mit dem Button ,,OK" den
Dialog schlieRen, wird ihnen mit einem roten Pfeil die
Stelle markiert an dem der Auftrag in der Ressourcen-
Ubersicht zu finden ist.

B Fertigungsauftragsiibersicht [x]

Fert-Aufrag af Technologie | af

Kunde af abDatensatz |1 ab Datum

Ergebnisse: 1 bis 54

Fertigungsaautrage | Fertigungsangebote |
Autrag-nir_ [ Typ | Technologie [Kunge | henge Beginn

143 LA 007 - Kabelwanne 100000 ST 29.01.20091459.00 09.0:
133 LA 030 - Trophae BB Gab, linear 200,0000 5T 07.05.2008 03:28:00  16.0¢
132 LA 27.03.2002 105200 15.0:
LA [ | X ST | 31.04.2009 10:27:00
130 LA 130,0000 5T 22.04.200912:15:00 1.0
1328 LA 025- Stele, 10mm gs farblos 130,0000 5T 13.05.2008 09:57:00 _08.0¢
121 LA 041 - Siebcruckvierfarbiy nach Vorlage 150,0000 5T 21.04.2000 23:42:00  24.0¢
123 LA 58-Seitenblech 110,0000 5T 01.04.3009 12:18:00  15.0¢
122 LA 035- Kunststomeile 110,0000 5T 16.07.2008 16:32:00 16,0
121 LA §1-Wandhater . BAF 70,0000 5T 24.04.2000 11:32:00  04.0¢
120 LA 006-Wandhalter f. DET 4000 240,0000 5T 26.04.2009 11:16:00  12.0¢
118 LA D30-Trophae BB Gab, linear 180,0000 5T 17.04.200916:19:00  28.0¢
116 LA 030-Trophae BB Gab, linar 140,0000 ST 04.05.2000 08:07:00  10.0¢
115 LA 035- Kunststomeile 140,0000 5T 11.07.2008 16:26:00 1.0
114 LA 60- Abdeckblech, gehiirstst 190,0000 ST 14.04.2000 16:40:00  27.0¢
113 LA 026- Sockel, 10mm g farblos 200,0000 5T 07.04.2008 D3:50:00 18,06~
4 | v
In Plantafel suchen Apbrechen |

Anzeige:

M Springen Sie hiermit zum Anfang des Planungshorizontes.

14 eine Rasterung (Stunde, Tag, Woche) nach links

4 eine Rasterung (Stunde, Tag, Woche) nach rechts.

M Springen Sie hiermit zum Ende des Planungshorizontes.
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Auch kann das horizontale Scroll-Feld verwendet werden, um die
Ansicht in Richtung der Zeitachse zu verandern. Nutzen Sie das
vertikale Scroll-Feld, um die Ansicht in Richtung der Ressourcen-
achse zu andern. Durch Eingabe eines Datums und Anklicken der
Schaltflache <Gehe zu...> kann ein Zeitpunkt direkt angesprungen
werden.

Werkbereich: Wenn nur ein Werkbereich angezeigt werden soll, so
ist er in diesen Filter zu laden.

Planungsobjekte: Geben Sie hier an, ab welchem Zeitpunkt
Planungsobjekte, d.h. terminierte Arbeitsgange,
angezeigt werden sollen. Bei der Auswahl eines
kleineren Intervalls kann das Programm die Daten
schneller laden.

Schichtmodelle anzeigen: Ist diese Option aktiviert, werden Zeiten
aullerhalb der Schichten durch graue Balken
angezeigt.

Abwesenheiten anzeigen: Wenn ausgewahlt, werden Abwesen-
heiten (Krankheit, Urlaub, Fehlzeiten, ...) von Mitar-
beitern, sowie Ausfallzeiten von Maschinen als farbige
Balken ohne Umrandung angezeigt. Durch Anklicken
einen Balkens werden weitere Informationen in einem
Tooltip angezeigt.

9.3 Karteikarte Planung

Anzeige Planung | wengeniversichtFA |

FA LAsg Afrerminiert Fos. | hr [ Arbeitsgang von [bis [ Ressource hame | Bezeichnung
Tech: [024 - Trophas B8 Gab (RS Kleben (Rusten) 2404200016, 24.0: [P14 Lauenstein, Ghristian
| 33 Kleben (Bearbeiter) 24.04 2000 16 27.0¢

Kunde L
— 20 Packen (Risten) 37.04.200913... [ 27.04
Zeit  23.06.200814:49 |27.04.200914:09 | f9p 23 Packen (Bearbeiten) 37.04.200913... 27.0¢

Arheitsgang ! Fertigungsaufirag finden | K| | j

Hier werden Informationen zum aktuell ausgewahlten Fertigungs-
auftrag, bzw. Arbeitsgang angezeigt. Durch Angabe der Nummer
kann ein Datensatz geladen werden. Voraussetzung ist, dass es sich
um einen terminierten/s Fertigungsauftrag oder Fertigungsangebot
handelt. Ausgegebene Informationen sind Fertigungsauftragsstatus,
Technologie, Kunde (nur wenn Verknupfung zu Auftragen in der
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Warenwirtschaft besteht), sowie Anfang und (geplantes) Ende des
Fertigungsauftrags. In der rechten Datenliste kénnen die Arbeits-
gange angewahlt werden, um die Ressourcenbelegung in der
rechten Datenliste anzuzeigen, oder durch <Res. andern> zu
modifizieren. In der Liste der Arbeitsgange werden auf Basis der
Betriebsdatenerfassung auch Soll- und Istmenge angezeigt, sodass
eine Abschatzung tber den tatsachlichen Fortschritt moglich ist.

9.4 Karteikarte Mengenibersicht FA

An dieser Stelle kodnnen Informationen zu bendtigtem und
entnommenem Material zum jeweils angewahlten Fertigungsauftrag
angezeigt werden. Die Anzeige ist identisch mit der im Fenster
.Fertigungsauftrage” (siehe Mengenubersicht)

9.5 Umplanen

Im Leitstand stehen mehrere Methoden zur Umplanung von
Fertigungsauftragen zur Verfligung. Das Verschieben mit der Maus,
die KontextmenUeintrage der Arbeitsgange (Rechtsklick auf Balken-
objekt im Anzeigebereich des Leitstands), sowie die Funktion
<Res. dndern>. Im Leitstand automatisch ist es nicht mdglich
mehrere Arbeitsgange einer Ressource gleichzeitig zuzuweisen. Ist
dies gewiinscht, sollte auf den Leitstand manuell zuriickgegriffen
werden.

Verschieben mittels Drag&Drop: Um einen Arbeitsgang umzuplanen,
ist er mit der linken Maustaste anzuklicken, festzu-
halten und zu verschieben. Hierbei stehen zwei
Einstellungen zur Verfiigung: ,Arbeitsgéange einzeln
verschieben“ und ,Fertigungsauftrag komplett ver-
schieben*.

Fertigungsauftrag neu terminieren: Erzeugt eine neue Kapazitats-
planung fir einen Fertigungsauftrag. Es kann zwi-
schen Vorwarts- und Ruckwartsterminierung gewahlt
werden. Dispositionsdaten werden automatisch
angepasst. Die bestehenden Ressourcen werden neu
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eingeplant, d.h. es erfolgt keine neue Auswahl von
elementaren Ressourcen aus Pools.

Arbeitsgang verschieben: Mit dieser Funktion wird der aktuelle
Arbeitsgang neu vorwartsterminiert.

EﬂAlbeilgang 60 bauen bearbeiten [LA1678, Pos. 10) Ed
~Durchlaufzeiten
| TA | TS Masch TS Masch | iz |
| 4—.|¢______.’ - ———— |
WEZ TS Lo TS Lol t
bezogen auf die einzurichtende Maschine bzw.
q 1 EIUEIUI
Ristzeit (TA) ! h = Arbeitsplatz und denidie Einrichter

Bearbeitungszeit (TS-Masch) 2,0000 Ih j' bezogen auf die Maschine brw. den Arbeitsplatz
™ Bruttoetio-verhalinis bearheitan Auswertung im Modul ‘Leitstand manuell*

Anteil der Lohn- bzw. Arbeitskrafte 100 %% zur TS der Maschine bzw. des Arbeitsplatzes

Bearbeitungszeit (TS-Lohn) 2,0000 Ih j' bezogen auf die Lohn- baw. die Arbeitskrate
Warteze it AZ) 0,0000 Imm j' Ubergangszeit (IZ) 0,0000 |min j'
Startzaitpunkt TA, bow. TS 06.10.2008 15:44 @ Durchfilhrungen AG (Faktor TS) 2

akiuelle Planzeiten WiZ bis UZ 06.10.2009 16:44 - 07.10.2009 11:44
Rustzeit 08.10.2009 15:44 - 06.10.2009 16:44
Bearheitungszeit 06.10.2009 16:44 - 07.10.2009 11:44
[ Im Arbeitsgang hinterlegte Ressourcen
Fos ‘ NMummer (Typ) | Mame / Bezeichnung Kosten TNrm Kosten TSimin 3
10 P1 (Arbeitskraf) Waaner, Norman 0,1000 01000
4 | |
[ Ressourcen Risten Ressourcen Bearbeiten
Mummer (Typ) | Marme f Bezeichnung I Mummer (Typ) | Mame § Bezeichnung
Meu Meu
P12 (Arbeitskraft) Linderann, Erwin P& {(Arbeitskraft) Funkenflug, Don
P& {Arbeitskray  Funkenflug, Don 2 (Maschine) CHC 3921
2 (Maschine) CMNC 3921
4 |

Ok Abbrechen |

Es ist moglich die Ressourcen schon terminierter Fertigungsauftrage
zu tauschen. Hierzu muss ein Arbeitsgang angewdahlt werden —
entweder durch Anklicken eines Balkens im Anzeigebereich des
Leitstands oder durch Anklicken in einer der Datenlisten unter der
Karteikarte Planung. (Diese Funktion steht nicht fir eingesteuerte
Fertigungsauftrdage und bereits vergangene Arbeitsgdnge zur
Verfligung). Durch Auswahl Anklicken der Schaltfliche <Res.
andern> in der Menduleiste wird ein Dialog zum Bearbeiten des
Arbeitsgangs angezeigt. Im oberen Teil kann die Zeitdauer fur Rist-,
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Bearbeitungszeit usw. veréndert werden. Im Feld ,Startzeitpunkt TA,
bzw. TS* kann ein neuer Zeitpunkt fir den Beginn des Arbeitsgangs
angegeben werden. (Die Neuberechnung des Zeitrahmens durch
das Programm erfolgt steht vorwarts.) Er bezieht sich auf den Beginn
der Bearbeitungszeit, wenn keine Rustzeit angegeben ist,
andernfalls auf eben diese. Im Feld ,Durchfiihrungen AG* wird die
Anzahl der geplanten Durchgange des Arbeitsgangs angegeben, um
eine bessere Abschatzung der Dauer bei Anderung der
Bearbeitungszeit zu erreichen. Die Anzahl der Durchgénge kann bei
terminierten Fertigungsauftragen nicht mehr geandert werden. Die
Option ,Brutto/Netto-Verhéltnis“ hat fir den Leitstand automatisch
keine Bedeutung.

Im unteren Teil des Fensters wird die beim Erstellen des
Fertigungsauftrages festgelegte Ressourcenzuordnung, sowie die
tatsachliche — getrennt nach Risten und Bearbeiten — angezeigt.
Durch Neuzuweisung der tatsachlich verwendeten Ressourcen wird
die Liste der im Arbeitsgang hinterlegten Ressourcen nicht
verandert. Sie kann neben elementaren Ressourcen (Arbeitskraften,
Maschinen und Werkzeugen) auch Arbeitskraftgruppen und Pools
enthalten. Die tatsédchlich zuzuordnenten Ressourcen missen
elementar sein. Weiter gibt es keine Einschrankung. Es ist also nicht
nur moglich dem Arbeitsgang ein anderes Poolmitglied zuzuweisen,
sondern ganzlich andere Ressourcen. Auch kann nachtréaglich eine
Rustzeit angegeben werden, wenn vorher keine vorgesehen war.
Durch Bestétigen des Dialogs mit <OK> wird der Arbeitsgang erneut
terminiert. Dabei wird die aktuelle Ressourcenbelegung, nicht aber
die Beziehung zwischen den einzelnen Arbeitsgangen des
Fertigungsauftrags bertcksichtigt. Soll dies erreicht werden, ist der
Fertigungsauftrag erneut zu terminieren. (z.B. Uber das Kontextmenii
des Arbeitsgangs im Leitstand). Wird der Auftrag Uber das Menii das
Fenster ,Fertigungsauftrage” neu terminiert, bietet das Programm die
Option ,bestehende Ressourcenbelegung beibehalten” an. (Beim
Neuterminieren in der Plantafel ist sie immer aktiv und wird nicht
angezeigt.) Wird diese Option nicht ausgewahlt, gehen Anderungen
durch das Austauschen von Ressourcen verloren und es wird wieder
aus den im Arbeitsgang hinterlegten Ressourcen ausgewahilt.

206



10. Leitstand manuell

Der Leitstand manuell bietet im Vergleich zum Leitstand automatisch
mehr FreirAume zum Verplanen von (Maschinen)-Ressourcen. Die
Zuordnung von Arbeitsgdngen kann zu jeder Zeit veréndert werden,
Arbeitsgénge auf unterschiedliche Ressourcen verteilt, Auslastungen
angepasst werden. Weiterhin werden gemeldete Ist-Zeiten ange-
zeigt, Warnungen bei Planabweichungen und Ressourcenkonflikten
ausgegeben. Uber ein vereinfachtes Rechenmodell, bei dem alle
Kosten auf die Maschinenressourcen abgebildet werden, ist eine
wirtschaftliche Auswertung von Kundenauftragen maoglich.

Der Leitstand manuell bietet eine eingeschrankte Ansicht fur Nutzer
ohne die Rolle PPS_Planung an. Diese kann in Werkhallen als
Ubersicht tber den aktuellen Iststand, sowie die Planvorgabe
dienen.

10.1 Aufbau Fenster

BB Leitstand manuell I [=] S
. “w x E
Laden Geapeien Loechen  FAladen  Angsbot  Zeitskala+  Zeitskala-  Res-Skala Einstellungen  Hilfe Besnden
Anzzige | | suche | | status |
& von 01.08.2010 ﬂ bis  [30.09 zmn@ ¥ Angebote Arbeitsgang g leteter Toaltin =
Cowonat  [Sepemoer o dahe [ uro [ Fetaunasaunige L1663 (Fetigungsautiag) 12 - Zwolr Py
& sl o Tl B[ roe 70 Aker 2 nerstsin (Bearbeiter) =
Timer Gehezu [22.09.201008 53@ I nicht abgeschlossene Kunds 4 =l
KW 37 K 38 K 39
‘ W H 1 H > H M H & ” o ‘ 13,08.2010 - 19,09.2010 20.09.2010 - 26.09.2010 ‘ 27.08.2010 - 03.10)
=]

5 - Precision Matic 101

3 - Maschine 3 L&1861 60 5

[Pos. 20; Amk‘

LA1881 B0 Sechzig
Pas. 10; 60 bauen (Beatbaitan)

1- Drillomat 200

435 Pos. 1060 Sechzig
Fos. 10; 60 bauen (Bearbeiten)

Arbeitskrafte [

... S

~|
K| I 2
e 2[4 [Beschreibung [ Meldungstyp [ betrafien |
o & ameitsgang verspatet beendet Termine » AG verspatet FA1866 - 60 bauen
A\ Arbeitsgang noch nicht begonnen Termine « AG verspatet LA1863 - Artikel 3 hEratE:J
Warnung P A Arbeitsang verspatet begonnen. Termine = AG verspatet FA1866 - Artikel 2 herstel
e O ‘ii Auftragsende 20.09.2010 15.00:00 nach Liefertermin 27.00.2010 Planung » Reihenfolge AN35, K2 | _’ld
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Schaltflachen der Menlileiste:

Laden: Laden / Aktualisieren der grafischen Ubersicht

Bearbeiten: Bearbeiten einer Zuordnung (zwischen Ressource
und Arbeitsgang), die in der Datenliste Ressourcen-
zuordnungen, bzw. Suche ausgewahlt ist

Léschen: Loschen von in der Datenliste Ressourcenzuord-
nungen ausgewahlten Zuordnungen

FA laden: Laden eines Fertigungsauftrages zum manuellen
Einplanen

Angebot: Laden eines (warenwirtschaftlichen) Angebots zum
manuellen Einplanen

Zeitskala +: Hineinzoomen in die Zeitachse (es stehen sieben
Detailgrade zur Verfligung)

Zeitskala -: Herauszoomen aus der Zeitachse

Res. Skala: Umschalten zwischen den zwei Detailgraden der

Ressourcen-Achse
Einstellungen: Offnen des Einstellungen-Dialogs

Im oberen Bereich des Formulars befinden sich die Karteikarten
Anzeige, Ressourcenzuordnungen, Suche und Auswertung.
Darunter ist der grafische Anzeigebereich angeordnet. Der untere
Teil des Bildschirms ist fir Warnmeldungen vorgesehen.

10.2 Einstellungen

Vor der Verwendung des Leitstands manuell, sollten die nétigen
Einstellungen vorgenommen werden. Hierzu ist die entsprechende
Schaltflache in der Mendileiste auszuwahlen.

In der Karteikarte Allgemein werden Optionen fir das Verhalten des
Hauptfensters angegeben.

Zeitintervall Timer: Geben Sie hier die Zeit an, nach der die grafische
Anzeige automatisch Neuladen soll, sofern der
Timer aktiviert ist. Diese Einstellung ist vor allem fur
den Nur-Lese-Modus von Bedeutung.

Zuordnungen (Balkenobjekte): Hier wird angegeben, welche
Informationen in der grafischen Ubersicht fur die
einzelnen Zuordnungen angezeigt werden. Die
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Einstellung kann fur den aktuellen Nutzer und den
Nur-Lese-Modus getrennt vorgenommen werden.

Farbe nach Fertigungsauftrag / nach Stammarbeitsgang: Legen Sie

fest, ob die Farben der Balkenobjekte die Zuge-
horigkeit zu einem Fertigungsauftrag oder einem
Stammarbeitsgang ausdriicken sollen.

Scrollgeschwindigkeit: Scrollgeschwindigkeit der grafischen Ausgabe

bei Drag&Drop-Operationen.

Uberschneidungen in Auftragen schraffieren: Wenn aktiviert, werden

zeitliche Uberschneidungen verschiedener Arbeits-
gange eines Fertigungsauftrags durch Schraffieren
der Balkenobjekte im Ganttplan gekennzeichnet.

Uberschneidungen in Arbeitsgdngen schraffieren: Wenn aktiviert,

Maschinenmonat anlegen:

werden zeitliche Uberschneidungen eines Arbeits-
gangs, der auf mehrere Maschinen aufgeteilt wurde,
durch Schraffieren der Balkenobjekte angezeigt.

Legt fest,

ob beim Anlegen eines

Maschinenmonats, Kosten, bzw. Zeiten aus dem
Maschinen-Stamm zu tbernehmen sind.

Meldungen:

Angebote anzeigen: Legt fest, ob im Nur-Lese-Modus Angebote

sichtbar sind, oder nur Fertigungsauftrage.

sichtbar sind.

5% Leitstand manuell - Einstellungen

A”DEWE\H|Ma5chmeﬂ|ArbenskraﬂetSch\chlmudEHe Ablagen | Fremdleister Spedmunenl

Legt fest, welche Meldungen im Nur-Lese-Modus

F}mhale Einstellungen

10 min

Zeitintervall Timer

 Mutzereinstellungen

—Zuordnungen {Balkenobjekt
¥ Pasitiansnummer in Fettigungsaufirag anzeigen
[V Bearheitunostyp anzeigen
V¥ Atikelbezeichnung anzeigen
I~ Kommentar in Maschinenlibersicht anzeigen
¥ Pfeile zur ausgewahlten Zuordnung arnzeigen

= Farbe nach Fertigungsaufirag  © Farbe nach Stammarheitsgang

Scrallyeschwindigkeit  |mittel -

¥ Uberschneidung in Autragen schrafieren

[¥ Uperschneidung in Arbeitsgangen schraflieren

[ Maschinenmonat anlegen
™ Kosten aus Ressourcenstamm
™ Zeiten aus Ressourcenstamm

—Einstellungen Mur-Lese-Modu:

[ Zuordnungen (Balkenobjekte)
¥ Positionsnummer in Fertigunosaufirag anzeigen
¥ Bearbeitungstyp anzeigen
[V Artikelbezeichnung anzeigen
I Kommentar in Maschineniibersicht anzeigen
[V Pfeile zur ausgewahlten Zuordnung anzeigen

@ Farbe nach Fertigungsaufirag ¢ Farbe nach Stammarbeitegang

[V Angehote anzeigen

—Meldungen
¥ witisches Problem
V¥ Wamung

¥ Infarmatian

[V AG werspétet
[¥ Lieferdatum in Gefahr

0K Abbirechen
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10.2.1  Maschinen

In der Karteikarte Stammdaten kann ein Kommentar fiir einzelne
Maschinenressourcen hinterlegt, sowie ihre Sichtbarkeit getrennt fir
Administrator- und Nur-Lese-Modus festgelegt werden. Zur Auswahl
stehen folgende Modi:

nur, wenn nicht stillgelegt (Standard): Maschinen werden in der
grafischen Ubersicht angezeigt, wenn sie nicht
stillgelegt sind.

sichtbar: Maschine wird immer angezeigt.

nicht sichtbar: Maschine wird nie angezeigt.

Stillgelegte Maschinen werden in der Datenliste ausgegraut
angezeigt. Durch Anklicken der Schaltflache <Erweitern> werden die
Karteikarten ,Stammdaten” und ,Kosteneinstellungen* ausgeblendet,
so dass die Datenliste die gesamte Breite des Dialogs einnimmt.

10.2.2  Kosteneinstellungen

Hier werden Sollstunden und geschéatzte Kosten fiir die vereinfachte
Auswertung pro Maschinenmonat festgelegt.

(i\f Leitstand manuell - Einstellungen

Allgemein  Maschinen |ArheitskraﬂeISch\chtmndeHe| Ablagen Fremdleisterl Eped\tinnenl

& Masch-Nr. [ Wasch-Bez [ Stat.  Stammdaten  Knstenainstellungen | __alle Maschinen |

1 Drillomat 200 aktiv 74 Monat | Solikesten rMonat | Solistunden / Wanat | Stu

; wasitine' =) o

4 Waschine 1 i 09r2010 20.000,00 160 h 125

5 Precision Matic 101 akdiv 10r2mD 10.000,00 n .5
1272010 5.000,00 100 h a0,0

B Maschine B stillg

7 Masch? akdiv

g Turhine Acht stilg |4 | |

aktueller Monat IEIB.'ZEHU Kosten 2000000 €
Auslastung Plan I 47,45 % Ist 2734 %

Zeiten ¥ in Stunden Stundensatz

Sollstunden / Monat 160,0000 |k =1 I 125,00 €

noch offen 84,0833 |h I

Angebote brutto 0,0000 |k I

Angebote netto 0,0000 |k I

Planstunden brutto 2589167 |h I I 76,45 €

Planstunden netto 75,9187 |h I I 263,45 €

Iststunden brutto 203,5333 |h I~ I 98,26 €
‘| | » Iststunden netta 43,7383 |h il | 457,29 €

Erweitarn Ok Abbrechen
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In der Datenliste im oberen Teil werden Kosten und Arbeitszeiten der
jeweiligen Maschinen aufgelistet. Uber die Zeile ,Neu* kbnnen neue
Eintrage angelegt werden. Im darauf erscheinenden Eingabedialog
ist der jeweilige Monat anzugeben. Wird die Auswahlbox ,Alle
Maschinen* angeklickt, werden Eintrdge fir den Monat fur alle
Maschinen angelegt, wobei bestehende Eintrage nicht (ber-
schrieben werden. Pro Eintrag kénnen Soll-Kosten und Soll-Stunden
pro Monat angegeben werden. Sie werden aus den Stundensétzen,
bzw. der durchschnittlichen Laufzeit pro Jahr ermittelt, falls die
entsprechenden Optionen in der Karteikarte <Allgemein> gesetzt
wurden.

HINWEIS: Die Auswertung der Wirtschaftlichkeit bildet alle Kosten eines
Auftrags auf Maschinen (und ggf. Fremdleister) ab. Wenn die
Auswertung von Auftrdgen im Leitstand manuell erfolgen soll, miissen
weitere Kostenfaktoren (z.B. Lohn- und Materialkosten) in die
Maschinenkosten aufgenommen werden. Es ist mdglich, fir die
Maschinenkosten im Leitstand manuell andere Werte zu verwenden,
als die im Maschinen-Stamm hinterlegten, welche vorrangig fir die
Kalkulation vorgesehen sind.

Aus Maschinenkosten und Soll-Zeiten wird ein Sollstundensatz
ermittelt. Weiterhin wird angezeigt, in welchem Umfang bereits
Auftrage auf die Maschine eingeplant wurden (Plan-Stunden),
welche Zeiten zuriickgemeldet wurden (Ist-Stunden), sowie die
Auslastung der Ressource mit Angeboten. Aus den beiden ersteren
werden weitere Stundensatze berechnet. Es erfolgt eine
Unterscheidung zwischen Brutto- und Nettoarbeitszeit. Dies gibt die
Auslastung der Ressource an. Der Leitstand manuell verwendet bei
der Zuordnung von Arbeitsgdngen auf Ressourcen keine Schicht-
modelle. Um anzuzeigen, dass ein Arbeitsgang nur einen Teil der
Zeit — beispielsweise 8h oder 16h pro Tag laufen kann, ist das Netto-
Brutto-Verhaltnis entsprechend anzupassen — entweder im Arbeits-
gang, der Technologie oder dem Fertigungsauftrag in der Karteikarte
Eigenfertigung, oder im ,Leiststand manuell* durch Bearbeiten einer
Zuordnung. Die Sollstunden beziehen sich auf die Netto-Zeit.
Folglich wird im Feld ,noch offen” die Differenz aus Sollstunden und
Planstunden netto angezeigt. Um vergleichbare Zahlen zu erhalten,
erfolgen alle Zeitangaben in Stunden. Zur Anzeige der Werte im
d,h,min,s-Format ist das Hékchen aus der Auswahlbox ,in Stunden”
herauszunehmen.
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Niedrige Ist-Zeiten verursachen hohe Ist-Stundensatze. Das ist
folgendermaflen zu interpretieren: Pro Arbeitsstunde muss die
Maschine einen hoéheren Auftragswert erzielen, um wirtschaftlich zu
arbeiten.

Derzeit wird die Rickmeldung durch das Terminal als Brutto-Ist-Zeit
gewertet. Hierdurch ist es nicht nétig nach Schichtende eine
Abmeldung durchzufiihren. Diese Vorgehensweise unterscheidet
sich somit von der regularen Zeiterfassung mit Auswertung durch die
Nachkalkulation. Die Netto-Ist-Zeit wird anhand des Verhéltnisses
aus Netto- und Brutto-Plan-Zeit abgeschatzt. Es ist jedoch maoglich
nachtréglich feste Netto-Zeiten anzugeben.

Starmmdaten Kosteneinstellungenl I alle Maschinen
¥ honat || * Masch-Nr | Masch-Bez.

0172011 5 Pracision Matic 101

1212010 3 Masching 3

11120110 1 Drillomat 200

1062010

fo/z010 |

ann _lL|

i | o L | o]
akiueller Monat [ngz010 Kosten |  100.000,00 £
Auglastung Plan | 3832 % st | 1164 %

Zeiten I7 in Stunden Stundensatz

Sallstunden f Manat 410,0000 |1 = 74380 £
noch offen 261,0633 [n |

Angehote brutto 0,0000 [n |

Angehote netto noo00fh =]

Planstunden brutto w7867 [h 7| 20495 €
Planstunden netto 1480167 [ =] | 67152 €
Iststunden brutto T R | 280,34 €
Iststunden netta ETREE) LI 208434 €

Durch Anklicken der Schaltflache <alle Maschinen> werden die
summierten Zeiten und Kosten angezeigt. Dies dient als Uberblick
Uber den gesamten Geschéaftsmonat. Durch Doppelklicken eines
Eintrags in der rechten oberen Datenliste kann zurlick zu einer
einzelnen Maschine gesprungen werden.

Die Karteikarte Kosteneinstellungen kann nur erreicht werden, wenn
der Einstellungen-Dialog Uber den Leitstand manuell aufgerufen
wurde. Beim Aufruf aus der Einrichtung Produktion ist sie
ausgeblendet.
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10.2.3  Arbeitskrafte / Schichtmodelle

Im Leitstand manuell erfolgt keine konkrete Zuweisung von
Arbeitskraften auf Arbeitsgdnge. Dennoch ist es mitunter nétig, den
Personalbedarf abzuschatzen. Hierzu wird die Anzahl der anwe-
senden Mitarbeiter mit der fir die Abarbeitung der Auftrage
notwendigen verglichen. In der Karteikarte <Arbeitskrafte / Schicht-
modelle> werden hierfiir die Sollvorgaben, eingestellit.

3% Leitstand manuell - Einstellungen
Angmem' Maschinen Arbeitskrafte f Schichtmodelle |Ah|agen| Fremd\elsterl Spemuonen'
[~ Zeitmodell

anzeigenvon [01.012010 &) bis [31-122010 & [ T

24.08.2010 2
& o [bis [ zetmaten [ et I al
Meu von | his Anz. Arbeitskrafte
01.05.2010 30092011 Standardschichtmodell | Zettsche... 0o0:00 0s:00 o
24002010 24.09.2010 Einzeltag 0s:.00 18:00 1
16:00 00:00 a
41 (|
Zuardrung lGschen Zeitraurm [Gschen |

chichtmodelle

™ schichmodelle der Arbeitskrafte berlcksichtigen, wenn kein Zeitmadell angegeben st

Murrrmer Marme Status I A Sichtbz=| rummer |

P1 Kleidermacher, Hans-J aktiv auto (ja)

P2 Hieb, Andreas aktiv auto (ja) MName |

F4 Kranich, Michael aktiv auto (ja) B

P5 Zimmerer, Tom aktiv auto (ja) cl

PE Liszt, Norman aktiv auto (ja) 5 nur, wenn hicht ausgeschieden
F7 Baurn, Danicla aktiv auto (a)

Pg Bayer, Walfram aktiv auto (ja) < immer

F‘? Findt_Markn aktiy | ann na\_'Ll Cnie
Al »

OK Abbrechen

Wenn fur die einzelnen Arbeitskrafte bereits Schichtmodelle aus dem
Betriebskalender hinterlegt sind (siehe Handbuch Warenwirtschatft,
Kapitel 7.8. Schichtplanung) kénnen diese als Grundlage verwendet
werden. Hierzu ist die Schaltflache <Schichtmodelle der Arbeitskréfte
bertcksichtigen...> zu aktivieren. Einzelne Arbeitkrafte konnen aus
der Berechnung herausgenommen werden, wenn im unteren,
rechten Bildschirmbereich die Option <Bericksichtigen> auf <nie>
gesetzt wird. Im oberen Bildschirmbereich kdénnen Zeitmodelle
angelegt werden, die vom Modul Schichtplanung unabhéngig sind.
Hierbei gibt es zwei Arten von Zeitmodellen:

Zeitschema: legt ein Modell fur einen langeren Zeitraum fest.
Einzeltag: legt ein Modell fur einen konkreten Tag fest.
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Beide Zeitmodelle kdnnen durch Anklicken des Eintrags ,Neu“ in der
Datenliste erzeugt und durch Dricken der Entf-Taste geldscht
werden. Fir Einzeltage erfolgt die Eingabe der Daten (Datum und
Liste Uber verflgbare Arbeitskréafte) direkt im Einstellungen-Dialog.
Beim Zuweisen eines Zeitschemas zu einem Zeitraum, muss
ersteres zunachst erstellt werden. Uber die Suchlupe wird der Dialog
hierfir gedffnet. Die Tagesmuster kénnen getrennt fir Werktage,
Samstage, Sonntage und Feiertage angeben werden.

BBl Zeitmodell bearbeiten
0O K i
Standardschichtrmodell
MNeu Bearbeiten Léschen SR I
Wochentag amstag
van | his ‘ Anz. Arbeitskra van ‘ his Anz. Arheitskra
MNeu Meu
00:00 gg:.00 a go:.oo 02:00 o
06:00 0500 2 gg:.00 1200 2
osoo (1500 6 [l R 00:00 0
14:00 18:.00 4
18:00 go.on a
<« IR KT |
[~ Sonntag | Feiertag
van hig Anz. Arbeitskra van his Anz. Arbeitskra
MNeu MNeu
00:00 o0:00 a o000 0000 a
a | oL | >l
QK Abbrechen

Durch Anklicken der Schaltflachen <Neu> oder <Bearbeiten>, bzw.
Doppelklicken auf einen Eintrag, wird die Eingabemaske in Form
eines weiteren Dialogs geoffnet.

Zeitraum van W
Zeitraum his IW
abeitskrate | 1

ok | anbrechen |

Es ist moglich alle drei Formen von Zeitmodellen zu kombinieren,
wobei Einzeltage Uber Zeitschemata und diese tUber Schichtmodelle
Prioritat haben. Siehe auch Anzeige der Arbeitskréafte.
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10.2.4  Ablagen, Fremdleister, Speditionen

Auftrage konnen nicht nur Maschinenressourcen, sondern auch
Zwischenlagern (Ablagen), Fremdleistern und Speditionen zuge-
ordnet werden. Diese mussen fir den Leitstand manuell zunéchst
definiert werden. Die Verwaltung im Einstellungen-Dialog ist fir alle
drei Modelle die gleiche.

3% Leitstand manuell - Einstellungen x]

Al\gameml Maschmenl Arbeitskrafte / Schichtmodelle  Ablagen |Fremnlelster| Spemlmneml

0

ey LLgschen
Bez Ahlage | Kommentar Sichtbarkeit Admin | Sichtharkeit Mutzer
Lagerregal ia ia

Ausgangslager ia IE]

Bezeichnung JAussangslager

Kammentar |

it Administratar Sichtharkeit Nur-Lese-Modus
@ sichthar & sichtbar
© nicht sichthar © nicht sichthar

OK Abbrechen

Uber die Schaltfliche Neu wird ein neuer Eintrag erstellt. Neben
einer Bezeichnung kann optional ein Kommentar hinterlegt werden.
Wie bei Maschinenressourcen ist die Sichtbarkeit getrennt fir
Administrator- und Nur-Lese-Modus festlegbar.
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10.3 Fertigungsauftrag einplanen

BB Fertigungsauftiage [ [ x]
o J . . %
Neu Bearheiten  Gpeichern  Verweren  Lbschen  Avchiviersn  Angehote  Historie | Drucken(ls) Hilfe Beenden
- Suche =
Suchbegrife | [te =] erweierte Optionen Leitstand manuell |
Material [ af Filter
[T Mat ¥ BG [ BG gestafielt M FL-Artikel € alle Fertigungsautrage
) |Ame“sk,3“ j @ £ nurin den Leitstand manuell’ eingeplante Fertigungsaufirage

& nur noch nicht in den Leitstand manuell' eingeplante Ferigungsaurage

it @l € nichtvolistandig in den Leitstand manuell eingeplante Fertigungsaufirage
Datensatze: 500 veringerm

Angebote Aufirage | Belege |

Tyn Stalus__| ¥ Aufirag Nr. | Bezeichnung [ Bezeichnung 2_[ Technologie Nr. | Zeichn. Nr. | Anzahl Pos. | archiviert | fertigzu [ Solimenge | 2]
AU Termin. LA1706 Wandhatter far DET 4000 8888 10-222-3 11 Nein 0% 100,00
AU Dispon Ua1705 Wandhalter 444 28 Nein 0% 1,00
AU Dispon LA1704 Kabel seriell BuDS-Bu08, 3m, 200132 24 Nein 0% 3,00

* AU Erstell  FA703 Wanghalter2 fiir DET 4000 86889 10-222-3.. 18 Nein 0% | 180,00
AU Dispon.. LA170Z Oberlache brinieren, Teil iy k. 6439 988776 11 Nein 0% 12000
AU Einges.. LA1701 Oherfiéche briinieren 6439 [ 8 Nein 0% 25,00
IAH Finres | A1RA0 Stitran Rahr G WF I annnyis GRINTE R Main 1ARN%, annn =

« v

rl
Auftrags-Nr. [T iz Status i Guimenge | Nat
| | 1]

0K Abbrechen A

Fertigungsauftrage werden Uber die Schaltflache <FA laden> in der
Mentleiste hinzugefugt. Hierbei wird das Fertigungsauftragsfenster
geodffnet, das an dieser Stelle um zwei Elemente erweitert wurde.
Zum einen ist das die Karteikarte Leitstand manuell, tGber die gezielt
nach Fertigungsauftragen gesucht werden kann, die noch nicht
eingeplant sind. Die enthaltenen Optionen haben dabei folgende
Bedeutung:

alle Fertigungsauftrage: Filtert nicht nach eingeplanten Auftragen.

nur in den 'Leitstand manuell' eingeplante...: Es werden nur Auftrage
angezeigt, zu denen Zuordnungen im Leitstand
manuell existieren. Es ist dabei nicht erforderlich,
dass alle Arbeitsgange eingeplant sind.

nur noch nicht in den 'Leitstand manuell’ ...: Es werden nur Auftrage
angezeigt, zu denen keine Zuordnungen existieren.

nicht vollstdndig in den 'Leitstand manuell' ...: Auftrdge werden
angezeigt, bei denen Arbeitsgdnge noch ohne
Zuordnung sind.
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Eine weitere Modifikation am Fertigungsauftragsfenster ist die
Karteikarte Maschinenzuordnungen (unterer Bildschirmbereich bei
verringerter Ansicht). In ihr werden alle Zuordnungen von Arbeits-
gangen und Maschinen, bzw. Ablagen, Fremdleistern und
Speditionen angezeigt. Arbeitsgange ohne Zuordnung erhalten einen
Eintrag mit dem Zuordnungstyp ,keine".

Pnsitinnenl Mengenibersicht Maschinenzuordnungen |

4 Pos. | Arbeitsgang | Aroei | Zoordnung [ Zuordnong-Typ | Beginn | Ende | Zeitbrutn [ Zeit netto
10 Frésen Bear.. Drillomat 200 | Maschine 28.09.201017:30.. | 29.08.201011:30... 18h 12h

10 Frasen Bear.. Lagerregal | Ablage 29.09.201011:30..  29.09.201012:45... 1h15min 1 h15mi
20 Bohren Bear.. Maschine3 | Maschine 29.09.2010 1245 3009.201008:15... 20h30.. 12h

0 Bohren Bear Lagetregal | Ablage 30092010 08115 300830101615 Th 7h

30 Palieren Bear. Maschine 3 Maschine 30.08.201018:15 04102010 04:15 3d12h 2d

4] | |

Anders als beim Leitstand automatisch andern Fertigungsauftrage
durch die Zuweisung nicht ihren Status. Weiterhin sind Fertigungs-
auftrage in jedem Status in den Leitstand manuell einplanbar.

Das Einplanen erfolgt durch Auswahl eines Fertigungsauftrags und
Bestatigen mittels Schaltflache <OK>. Im Folgenden wechselt der
Leitstand manuell in die Karteikarte Ressourcenzuordnungen.
Gegebenenfalls wird zuvor ein Meldungsdialog angezeigt, wenn
Arbeitsgdnge mit RUst- aber ohne Bearbeitungszeit gefunden
wurden, keine Preisstaffeln und Lieferzeiten zu Fremdleistungen
gefunden wurden oder Positionen bereits zugeordnet sind, d.h. der
Fertigungsauftrag bereits eingeplant war.

BB Leitstand manuell M=
“u X @ ] Y Q Q x ?

Laden | Beerpeien  Logohen FA laden Angehol  Zeitskala+  Zeilskala-  Res-Skala  Einstellungen Hilfe Beenden

Anzsige | suche] | status |

Aufirag | Artikel-Nr. | Artikel Fertigungsaufirag | FA-Pos | Arbsitsgang-Nr_[ Arbsitsgang | Typ. [ Hinwsis [ Zeit Brutto [ Zeit Netio [ Kunde
10 45

B0t Bauteil 01 | LA1867 Frasen Risten Maschine 1 Zh

=] Bauteil 01 LA18ET 10 46 Frasen Bearbeiten  Maschine 1 1d
B0t Bauteil 01 LA1287 20 47 Bohren Risten zh
B0t Bautell 01 | LA1887 0 a7 Bohren Bearbeiten 1zh
Bo1 Bautell 01 | La1867 30 a8 Polieren Bearbeiten 2d

Die neu generierten Zuordnungen befinden sich zunéchst in der
Datenliste Ressourcenzuordnungen. Zu Rustzeiten werden nur Ein-
trdge generiert, wenn eine Maschine oder ein Maschinenpool
zugeordnet wurden. Ist eine Maschine zugeordnet, wird deren
Bezeichnung in der Spalte ,Hinweis" in der Datenliste ausgegeben,
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um die richtige Zuordnung anzuzeigen, da es explizit mdglich ist,
eine andere Maschine zuzuweisen.

Die Zuordnungen sind aus der Datenliste per Drag&Drop in die
grafische Anzeige zu ziehen. Diese muss dazu geladen sein
(Anklicken der Schaltflache <Laden> in der Menuleiste, bzw.
Driucken der Taste F5). Es ist mdglich mehrere Eintrége auf einmal
anzuwahlen und einer Maschine, bzw. Ablage, Fremdleister, oder
Spedition zuzuweisen. Wird die Drag&Drop-Operation mit der linken
Maustaste ausgefuihrt, wird der angewdahlte Zeitpunkt beim
Loslassen der Maustaste als Startzeit ausgewahlt. Bei der rechten
Maustaste entspricht er hingegen dem Arbeitsgangende. Es ist
mdoglich die Zuordnungen einzeln zu verschieben, um ihnen ein
anderes Zeitfenster, bzw. eine andere Ressource zuzuordnen. Auch
dies geschieht tiber Drag&Drop, wobei die Maustaste wieder dartiber
entscheidet, ob der Start- oder Ende-Zeitpunkt als Referenz zu
wahlen ist. Das Verschieben eines ganzen Auftrags ist hingegen
Uber das Kontextmenu durchzufuhren. Beim Verschieben kann sich
die Lange des Balkenobjektes andern. Das liegt daran, dass die
Netto-Zeit gleich bleibt, die Brutto-Zeit aber vom jeweiligen Tag
abhangt. Durch Anklicken des linken oder rechten Randes einer
Zuordnung mit der rechten Maustaste kann die GrolRe des
Balkenobjektes verandert werden. Im Hintergrund &ndern sich dabei
die festgelegten Brutto-Netto-Verhéltnisse anteilig, wahrend die
Netto-Zeit unverandert bleibt. Hierdurch ist die minimale Gré3e eines
Balkenobjektes begrenzt. Uberschneidungen von Balkenobjekten
sind zuldssig, sofern es sich nicht um Zuordnungen derselben
Arbeitsgangposition auf derselben Maschine handelt.
Uberschneidungen werden als Warnmeldungen ausgegeben, bzw. —
falls in den Einstellungen so festgelegt — durch Schraffur der
Balkenobjekte angezeigt.

Weitere Informationen zum Bearbeiten von Zuordnungen finden Sie
im Abschnitt Grafischer Anzeigebereich.

Zuordnungen in der Datenliste Ressourcenzuordnungen miissen
nicht sofort in die grafische Anzeige verschoben werden. Sie
verbleiben dort auch falls das Programm zwischenzeitlich
geschlossen wird. Zuordnungen kénnen auch aus dem Anzeige-
bereich zuriick in die Liste gezogen werden. Wenn bereits

218



Zuordnungen in der Datenliste vorhanden sind, werden durch das
Laden eines Fertigungsauftrag neu erzeugte Eintrage in Fettdruck
dargestellt, um sie von den schon vorhandenen zu unterscheiden.
Neue Zuordnungen werden in grauer Schrift angezeigt, wenn der
betroffene Fertigungsauftrag bereits eingeplant wurde.

10.4 Angebot einplanen

Neben Fertigungsauftragen (und Fertigungsangeboten) kénnen auch
warenwirtschaftliche Angebote in den Leitstand manuell Uber-
nommen werden, ohne dass eine Technologie hinterlegt ist. N6tig ist
allerdings das Vorhandensein eines Stammartikels (Warenartikel
oder Produktionsartikel).

[E] verkauishelege 0]
D = bt .
MeuAU ~ Bearbelten Lbschen Historie Drucken  Hille  Beenden
Suche
Suchbegrite | [aile Felger (=] Bearbeiter Ql I™ archiv einbeziehen I Abgeschiossens anzsigen
P &l Few | Leitstand
 alle Belege
I Auch Uberfihrte  |Anebote <] verringem | Be'egdalm al bis 4l £ nur eingeplante Belege
Ansprech| Cg]l " hur nicht eihgeplante Belege
Datensétze: 14 PrEcne

Angebote | Autrage | Belege |

Zum Einplanen eines Angebots ist die Schaltflache <Angebot> in der
Menuleiste anzuklicken. Es offnet sich das Verkaufsbelegefenster
als Dialog. Im rechten oberen Bildschirmbereich sind neue Filter-
optionen zu erkennen:

alle Belege: Es werden alle Angebote angezeigt

nur_eingeplante Belege: Es werden nur Angebote angezeigt, zu
denen Positionen in den Leitstand manuell Uber-
nommen wurden.

nur nicht eingeplante Belege: Lediglich Angebote ohne Zuordnungen
sind sichtbar.

Durch Bestéatigen mit <OK> wird ein Angebot ausgewdahlt. Hat es
mehrere Artikelpositionen, erscheint ein weiterer Dialog, der zur
Auswahl einer davon auffordert. Im Anschluss erscheint der Dialog
zum Festlegen der Arbeitsgénge. Es ist nun ein Dummy fur die
Technologie zu erstellen. Handelt es sich um einen Produktions-
artikel mit existierender Technologie, wird diese fir das Angebot
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vorgeschlagen. Anderungen in diesem Dialog haben keine Auswir-
kung auf die Stammtechnologie des Produktionsartikels sondern
gelten nur lokal fur den Leitstand manuell.

BB Arbeitsgange festlegen - AN36 Pos. 10 ]
[} B | b a A 4
heu Speichern Yernwerfenn  Loschen Nach oben Kach unten
Artikel [29328  [angenotsartikel Bezeichnung  [Frasen
Menge |1,UD Stiick I aufteilen Kommentar |
Arbeitsgang | 46 A]|lFrasen
& Eigenleistung © Framdleistung Metto F Brutto-Verhaltnis der Bearbeitungszeit
TA | 00000 [ <] Armeitskrane [0 Werktay 65,6700 %  Sarnstag 33,3300) %
TS-Masch netto | 2,0000 |d ~| Arheitskrafte 1 Sonntag 0,0000 % Feiertag 10,0000 36
[ 4 Pos. [ Arsitsgang-r. [ Bezeichnung [EurL [ mistreits Listerzeit | Bearbsitungszeit ine
10 39 Raohling vorbereiten EL 0,0000 d 1,0000 d
L
4] | |
Legen Sie die Arbeitsgénoe filr das Angebot fest Ok Abhrechen |

Es kann festgelegt werden, ob Arbeitsgdnge in Fremd- oder
Eigenleistung erfolgen sollen, welche Rust- und Bearbeitungs- bzw.
Lieferzeiten eingeplant werden, und welcher Bedarf an Arbeits-
kraften fur die Fertigung zu erwarten ist. Das Verhaltnis aus Brutto-
und Nettobearbeitungszeit ist ebenfalls wahlbar. Uber die
Schaltflachen <Nach oben>, bzw. <Nach unten> kann die Position
eines Arbeitsgangs im Technologie-dummy veréandert werden.
Wurde ein Angebot bereits eingeplant, kdnnen durch erneutes Laden
der gleichen Position weitere Arbeitsgange hinzugefiigt werden. Die
schon vorhandenen sind in der Datenliste als ausgegraute Eintrage
hinterlegt. Bei Verwendung der Option <aufteilen> werden mehrere
Angebote zu der Stiickzahl 1 angelegt.

B Leitstand manuell I [=]
_ w X
Laden Bearbeiten Léschen FA laden Angebaot Zeitskala + Zeitskala- Res-Skala Einstellungen Hilfe Beenden
Anzsige |suche | | status |

Auflrag . Artikel Fertigungsaufirag FA-Pos. Arbeitsgang-Nr. Arheitsgang Typ Hi
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Nach Bestatigen des Dialogs mit <OK> erzeugt das Programm neue
Eintrage in der Datenliste Ressourcenzuordnungen. Per Drag&Drop
kénnen diese genau wie Positionen von Fertigungsauftragen in den
grafischen Anzeigebereich verschoben werden.

Positionen kénnen nur in den Anzeigebereich verschoben werden,
wenn eine Netto-Zeit hinterlegt ist. Falls eine solche nicht vergeben
wurde, kann das durch Bearbeiten des Eintrags nachgeholt werden.
Klicken Sie hierzu auf den Eintrag doppelt, wéhlen sie die Funktion
<Bearbeiten> aus dem Kontextmenu oder klicken Sie in der
Menuzeile auf <Bearbeiten>. Es 6ffnet sich der folgende Dialog:

E]Zuordnung bearbeiten B
Fertigungsauftrag Pos. |10 Anzahl Arbeitskréfte 1 Kosten Fremdleistung 000 €
Arbeitsgang 39 gﬁnming varberelten |Eearhenen j |Anganm j

Arikel ! Techn 26328 |Angehotsartikel  Kommentar |

zugeordnetet Belege

Beleg | Kunde | Position | Liefertermin
AN3E Kundemann 10 04102010
[ Zeiten

Ep—y _ [ Tagesabhangige MNettozeiten
Zeit Metto FCRN h = |1d
Daturn Q
—Metto / Brutto - Verhaltnis der Bearbeitungszeit ———————— 0O
[Ew Lschen =
Werktag I—EE,EEET % Samstag |—33.3333 @ Metto van 24 h Brutta 16,00 h 66 BEET og
Sonntag 00000 %  Felertag 0,0000 % | | |22 [ zeitBruts [ zsitetts |
ZeitMettoas | 24,0000 h= [1d
Statistik
AM3B (Angehof) 29329 - Angehotsartikel d
AMN3E Pos. 10: Kundemann Liefertermin: 04.10.2010 weitere Zuordnungen zum selben Ar
FA-Pos. 10 Rohling vorbereiten (Bearbeiten) on i Z{EniiD EEIED
nicht eingeplant
= | [
OK Abbrechen

Die Nettobearbeitungszeit wird links unter der ersten Datenliste
eingetragen. Eine genaue Beschreibung des Dialogs wird im
Abschnitt Zuordnungen bearbeiten gegeben.

HINWEIS: Anders als Fertigungsangebote kénnen warenwirtschaftliche
Angebote kdnnen im Leitstand manuell nicht in Fertigungsauftrage
umgewandelt werden.
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10.5 Grafischer Anzeigebereich

Kernstick des Leitstands manuell ist die grafische Anzeige mit. Sie
dient zur Ubersicht zu Plan- und Ist-Zeiten, sowie zum Bearbeiten
und korrigieren dieser.

ES 1o 40
‘ | ” 1 H 4 ” { H 2 ” o H 27.08.2010 - 03.10.2010 ‘ 04102070 - 10.10.2010

PO01 - Zweimatrizen - Presse

2- CMC - Frasmascl hine.

1022 - Ofen - klein

Arbeitskrafte

Ablagen

Ablage 1

Fremdleister

Fremdleister 1

Auf der linken Bildschirmseite werden Maschinenressourcen, die
Ubersicht uber verfiigbare Arbeitskrafte, sowie die Auflistung der
hinterlegten Ablagen, Fremdleister und Speditionen angezeigt. Die
Position einzelner Eintrage kann per Drag&Drop im linken
Bildschirmbereich verandert werden, wobei die Ordnung Maschinen
— Arbeitskrafte — Ablagen — Fremdleister - Speditionen fest vorge-
geben ist. Durch Anklicken der Schaltflache <Res. Skala> in der
Menuleiste kann die Spaltenhéhe veréndert werden. Durch die
Funktion ,Ausblenden” (Kontextmeni) entfernte Eintrage kdnnen
wieder angezeigt werden, wenn sie Uber den Einstellen-Dialog auf
der entsprechenden Karteikarte (Maschinen, Ablagen, ...) zurlick auf
~Sichtbar* gesetzt werden.

Oben links im Anzeigebereich befinden sich Symbole zur Navigation:

4 Sprung zum Anfang des Zeitbereichs
4 Schritt nach links auf der Zeitachse
» Schritt nach rechts auf der Zeitachse
M Sprung zum Ende des Zeitbereichs
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A Sprung zur zuletzt ausgewéhlten Zuordnung

@ Sprung zur derzeit laufenden Zuordnung des zuletzt angewéhlten
Fertigungsauftrags oder Angebots. Hierdurch kann ein Uberblick
erhalten werden, wo sich ein Auftrag momentan befindet. Durch
Rechtsklick auf das Uhrensymbol 6ffnet sich der Dialog ,Auftrag
finden“, bei dem ein Fertigungsauftrag oder ein Angebot, sowie
ein frei wahlbarer Zeitpunkt angegeben werden kann. Durch
Bestatigen mit <OK> wird die entsprechende Zuordnung in der
grafischen Ubersicht angezeigt. Liegt der Zeitpunkt vor dem
ersten Arbeitsgang oder nach dem letzten, wird der erste, bzw.
letzte Arbeitsgang angezeigt. Gibt es mehrere Treffer oder wird
ein Zeitpunkt zwischen zwei Arbeitsgangen ausgewabhlt, bittet das
Programm zunéachst zur manuellen Auswahl aus einer Liste.

Aullrag finden

" Angebot % Fertigungsaufirag
| o [ rees @ifFatses

Anzeigezeit [22082010 1208 @
Abbrechen |

Im Ganttplan auf der rechten Seite des grafischen Anzeigebereichs
finden sich eingeplante Arbeitsgdnge als Balkenobjekte wieder.
Noch nicht abgeschlossene Arbeitsgdnge haben einen schwarzen
Rand, abgeschlossene einen grinen und Angebote werden
rotumrandet dargestellt. Fir Zuordnungen stehen neben dem
Verschieben via Drag&Drop zahlreiche weitere Funktionen bereit,
die Uber das Kontextmenu auswéhlbar sind:

Bearbeiten: Offnet den Zuordnung- -
Bearbeiten-Dialog. Diese Lischen
Funkt|0n_ ist auch durch Aulftrag lsschen
Doppelklick auf das Bal- -
kenobjekt aufrufbar. f-‘tuftrég markieren

Léschen: Loscht die ausgewahlite Aulfteilen
Zuordnung. Yerbinden

Auftrag / Angebot lIéschen: Ldscht alle Lagerzeiten ausnichten
Zuordnungen zum betref- Mazchinenauslaztung
fenden Angebot, bzw. .

. Einstellungen

Fertigungsauftrag.
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Auftrag / Angebot markieren: Markiert alle Zuordnungen des
aktuellen Auftrags, bzw. Angebotes, um die
Ubersichtlichkeit bei Umplanungen zu erhéhen.

Auftrag / Angebot verschieben: Hier kdnnen komplette Fertigungs-
auftrage, bzw. Angebote verschoben werden. Im
sich o6ffnenden Dialog muss lediglich ein neuer
Start- oder Endezeitpunkt festgelegt werden.

Aufteilen: Offnet den Zuordnung-Teilen-Dialog, um den
Arbeitsgang aufzuteilen, so dass er mehreren
Maschinen zugewiesen werden kann.

Verbinden (mit Zuordnung links/rechts): Verbindet die ausgewahlte
Zuordnung mit einer anderen des gleichen Arbeits-
gangs.

Lagerzeiten ausrichten: Offnet den Lagerzeiten-Ausrichten-Dialog,
um nach dem manuellen Umplanen von Auftragen
die Pausenzeiten mit den Zuordnungen zu Ablagen
abzugleichen.

Maschinenauslastung: Zeigt die Ubersicht zu Plan- und Ist-Stunden
des aktuellen Maschinenmonats an.

Einstellungen: Offnet den Einstellungen-Dialog und springt zur
entsprechenden Karteikarte (z.B. Karteikarte Ma-
schinen, wenn eine Zuordnung zu einer Maschine
ausgewahlt war.)

10.5.1  Arbeitskrafte

B Verfiigbarkeit Arbeitskrafte Montag, 27.09.2010 'x]
—Anwesende Arbeitskrafle nach Zeitmodell r nach Planung
von \ his \ Anz Arbeitskrafle | van | his | Dauer | Anzahl
heu 00:00 09:30 9h30min 2
00:.00 0600 0 08:30 00:n 14 h 30 min 3
0g:.00 0&00 2
08:00 16:00 [}
15:00 18:00 4
18:00 o0:00 0
rbeitspange nach Planung
Auftrag Artikel-Nr. Artikel Ferigungsautrag FA-POS Arbeitsgang
AM3E BO Sechzig 10 B0 bauen
AM3B 29329 Angehotsartikel 10 Rahling varbereiten
BO1 Bauteil 01 LA1367 10 Frasen
B01 Bauteil 01 LA1867 10 Frasen
) | |
Einstellungen Abbrechen
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In der Zeile Arbeitkrafte werden die laut Plan verfigbaren
Arbeitskrafte durch eine rote Linie angezeigt. Die Anzahl der durch
Zuordnungen verplanten Arbeitskréafte ist in Form von gelbgrauen
Balken dargestellt. Durch Hovern mit der Maus (ggf. Linksklick) wird
im Tooltip die genaue zeitliche Auflistung der Arbeitskrafte
angezeigt. Mittels Rechtsklick 6ffnet sich ein Dialog, in dem die
Anzahl der verfligbaren Arbeitskrafte verandert werden kann.
Anderungen der anwesenden Arbeitskrafte konnen in der linken
oberen Datenliste des Dialogs vorgenommen werden. Im Hinter-
grund wird dabei ein Einzeltag angelegt (siehe Einstellungen,
Arbeitskréfte / Schichtmodelle).

10.5.2  Zuordnungen Bearbeiten

Zuuldnung bearbeiten - Maschine: CNC 3921 ]
Fertigungsaufirag  [LA1867 Pos. [10 Anzahl Arbeitskrafte 1 Kosten Fremdleistung ono0 &
Arheitsgang 46 @)fFrasen IEIearhe\len j |aummat (nicht ahgeschl) j
Atikel i Techn, Bo1 Bauteil 01 Kammentar |
—zugeordnetet Belege

Beleg | Kunde | Position | Liefertermin
[~ Zeiten
Beginn W 09.201002-30 ﬂ [~ Tagesabhangige Mettozeiten oot J
aturm a
Ende 28.09.201014:30 g N%U Lbechen o S 150000 EoEEe
etto vor rutto ! = ! %
ZeitBruttn | 36,0000 h= [1d12h
T ool T Tag | Zeit Brutta | Zeit Metto |
B0 | : = 27.00.2010 211 30 min 14120 min
—Metto / Brutto - Verhaltnis der Bearbeitungszeit ———————
Werkiag BE,BBET 9% Samstag 33,3333 %
Sonntagy 0,0000 % Feiertay 0,0000 %
[wieitere Zuordnungen zum selben Arbel
ZeitMettoas | 24,0000 h= [1d
won | his Zeit Brutto Zeit Metto
bl 28.09.201017:30:00 29.09.201011:30:.. 18h 12h
LA1867 (Fertigungsaufirag) 801 - Bauteil 01 ﬂ
FA-Pos. 10 Frasen (Bearbeiten)
Maschine: GHNG 3921
o | L (I
QK Abbrechen

Das Bearbeiten von Zuordnungen (zwischen Arbeitsgangen einer-
seits und Maschinen, Ablagen, Fremdleistern und Speditionen
andererseits) ist aus den Datenlisten Ressourcenzuordnungen und
Suche mittels Doppelklick oder tber die Schaltflache <Bearbeiten>
mdoglich, sowie aus der grafischen Ubersicht durch Doppelklick oder
Auswahl der Funktion <Bearbeiten> aus dem Kontextmenda.
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Im Kopf des Dialogs sind Angaben zu Fertigungsauftrag, Produk-
tionsartikel und Arbeitsgang zu finden:

Anzahl Arbeitskrafte: Legen Sie die Anzahl der bendtigten Arbeits-
krafte fest. Diese Einstellung bezieht sich auf alle
Zuordnungen des Arbeitsgangs und Bearbeitungs-
typs (Rusten oder Bearbeiten)

Bearbeitungstyp: Hier ist festzulegen, ob es sich bei der Zuordnung
um eine Ruistzeit, eine Bearbeitungszeit oder eine
Fremdleistung handelt. Werden Fremdleistungen
Maschinen zugeordnet oder Arbeitsgdnge in Eigen-
leistung mit Fremdleistern verkntpft wird im Dialog
eine Warnung angezeigt. Weiterhin erscheinen
entsprechende Warnungen in der Datenliste
Meldungen unterhalb des Anzeigebereichs.

abgeschlossen: Wenn ein Arbeitsgang als abgeschlossen gelten soll
(hat Auswirkungen auf generierte Warnmeldungen),
wahlen Sie den Eintrag ,abgeschlossen”. Fir nicht
abgeschlossene Eintréage ist entsprechend ,nicht
abgeschlossen* auszuwahlen. Ist der Eintrag
.-automat.“ aktiv, zahlt der Arbeitsgang genau dann
als abgeschlossen, wenn tber die BDE mindestens
die Sollimenge fir den Arbeitsgang zuriickgemeldet
wurde, bzw. die Fremdleistung als Wareneingang
gemeldet wurde. Diese Einstellung bezieht sich auf
alle Zuordnungen des Arbeitsgangs.

In der Datenliste zugeordnete Belege werden alle warenwirtschaft-
lichen Auftrage aufgelistet, die dem Fertigungsauftrag zugewiesen
sind, bzw. das warenwirtschaftliche Angebot aus dem die Zuordnung
erzeugt wurde.

Im linken Bildschirmbereich werden die Zeiteinstellungen festgelegt:
Beginn, Ende, Brutto-Zeit, Netto-Zeit sowie Netto/Brutto-Verhaltnis.
Beginn und Ende kénnen nicht bearbeitet werden, wenn die
Zuordnung noch nicht in die grafische Ubersicht tbernommen
wurde. Weiterhin haben Brutto-Zeiten nur Auswirkungen fir Zuord-
nungen zwischen Arbeitsgdngen und Maschinen, nicht jedoch fir
Fremdleister, Lager und Speditionen. Das Feld Zeit Netto AG ent-
halt die laut Fertigungsauftrag urspriinglich vorgesehene Rust-,
Bearbeitungs- oder Lieferzeit um nach Umplanungen einsehen zu
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kénnen, welche Zeitspanne zundchst vorgesehen war. Weiterhin
dient dieses Feld zur Abschatzung des prozentualen Fortschritts der
gemeldeten Ist-Zeit.

In der Liste Tagesabhangige Netto-Zeiten  kdnnen datums-
gebunden abweichende Netto-Zeiten eingetragen werden. Diese
gelten nur fir die Zuordnung und nicht fir andere Arbeitsgange, die
am gleichen Tag eingeplant sind. Hier ist es z.B. mdglich, die
Auslastung an einem Werktag innerhalb der Woche zu erhéhen, sie
an den anderen aber auf dem Standardwert zu belassen. Zum
Erstellen einer tagesabhangigen Netto-Zeit ist die Schaltflache
<Neu> auszuwahlen. AbschlieRend ist das Datum zu vergeben, was
nachtréaglich nicht mehr &nderbar ist. Das Netto/Brutto-Verhaltnis ist
zum Schluss einzutragen. Es ist jederzeit dnderbar. Zum Ldschen
einer tagesabhangigen Netto-Zeit ist diese in der Datenliste auszu-
wahlen und dann <Ldschen> anzuklicken oder die Entf.-Taste zu
drucken.

HINWEIS: Tagesabhangige Netto-Zeiten werden automatisch geldscht,
wenn die Zuordnung in einen Zeitbereich verschoben wird, in dem sie
den definierten Tag nicht mehr Giberdeckt.

Die Datenliste weitere Zuordnungen zum selben Arbeitsgang
dient der Ubersicht bei Arbeitsgéngen, die auf mehrere Maschinen
verteilt sind. Durch Doppelklicken der Eintrage wird die
entsprechende Zuordnung in eine neue Instanz des Zuordnung-
Bearbeiten-Dialogs geladen.

10.5.3  Zuordnungen Teilen und Verbinden

Um Arbeitsgdnge auf verschiedene Maschinen aufzuteilen, gibt es
neben der Moglichkeit den Fertigungsauftrag oder das Angebot ein
weiteres Mal einzuplanen, noch die Funktion ,Teilen“ aus dem
Kontextmeni im Ganttplan. Im Dialog sind die Brutto-Zeiten der
neuen Zuordnungen anzugeben — entweder als Zeitspanne oder
Uber Anfangs- und Endzeitpunkt. Die Netto-Zeit wird anteilig auf die
Tochterelemente aufgeteilt. Tagesabhdngige Netto-Zeiten werden
fur beide Elemente kopiert.
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EJZuordnung teilen FAT8EE - B0 baucn [Bearbeiten) E

Beginn |1 3.09.2010 08:45 ﬂ Bruttozeit Teil 1 I 1.,0000 Id -
teilen bei |1 4.08.2010 08:45 @
Ende |15.09.201D 08:45 @ Bruttozeit Teil 2 | 1,0000 Id -

Ok | Abbrechen

Beim Verbinden werden Brutto- und Netto-Zeiten der Ausgangs-
elemente addiert. Der Bearbeitungstyp (Risten oder Bearbeiten)
wird von der Zuordnung vererbt, die zum Verbinden angeklickt
wurde.

10.5.4 Lagerzeiten ausrichten

Die Funktion Lagerzeiten ausrichten (zu erreichen tiber das Kontext-
mend der grafischen Ausgabe bei Anwahlen einer Zuordnung)
kénnen die Pausenzeiten zwischen Arbeitsgdngen mittels Zuord-
nungen in Ablagen aufgefillt werden. Im Dialog kénnen fir alle
Zuordnungen Anfangs- und Ende-Zeiten angepasst werden. Weiter-
hin ist es madglich, den (blau hinterlegten) Lagereintragen eine
Ablage zuzuweisen. Wird keine Ablage ausgewdhlt, so wird auch
keine Zuordnung erstellt. Die Funktion kann auch fur Auftrage und
Angebote verwendet werden, denen bereits Lagerzeiten zugewiesen
wurden, um diese neu auszurichten.

Lagelzeiten ausrichten - LA1867
A V0N | his | Paos. | Arbeitsgang | Zuordnung |
23.09.2010 22:59... 24.09.20101... 10 Frasen ChC 3921
240020101015, 24.09.20101... Lagerregal
24.09.201011:30.. 27.09.20102... 10 Frasen ChC 3921
27.09.2010 200445, 28.09.20101... 10 Frasen ChC 3921
28.09.201014:45.. 28.09.20101.. Lagerregal
28.09.201017:30.. 29.08.20101 10 Frisen Drillomat 200
29.09.201011:30.. 29.08.20101 Lagerregal
29.09.201012:45.. 30.08.20100... 20 Bohren Masching 3
30.09.2010 0915, 30.09.20101.. Lagerregal
300820101615, 04.10.20100... | 30 Falieren Maschine 3

von g bis | Q Ablage |
Abbrechen
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10.5.5 Ist-Zeiten

Uber das Terminal erfasste Riist- und Bearbeitungszeiten fir
Maschinen werden in der grafischen Ubersicht als griine, gelbe,
orange oder rote Balken unterhalb der Zuordnungen angezeigt. Die
Farbe wird aus dem Vergleich der Plan-Zeiten ermittelt.
Rot: - Arbeitsgang wurde verspatet beendet, bzw. abge-
schlossen.
- Arbeitsgang wurde noch nicht beendet und Planende
liegt in der Vergangenheit.
- Ende-Termin nicht haltbar, falls Arbeitsgang noch nicht
beendet wurde, auch wenn die gesamte bisherige Ist-
Zeit als Netto-Zeit gewertet wird.

Orange: - Unter der Annahme, dass die bisherige Ist-Zeit das
gleiche Netto/Brutto-Verhéltnis wie die Plan-Zeit
aufweist, ist der Endetermin nicht zu halten, auch wenn
das Verhdltnis flr den verbleibenden Rest auf 100%
erhéht wird.

Gelb: - Unter der Annahme, dass die bisherige Ist-Zeit das
gleiche Netto/Brutto-Verhéltnis wie die Plan-Zeit
aufweist, ist der Endetermin nur zu halten, wenn das
Verhéltnis fur den verbleibenden Rest erhdht wird.

- Arbeitsgang wurde verspétet begonnen und noch nicht
abgeschlossen. Kein Kriterium fur Rot oder Orange ist
erfullt.

Grin: - alle anderen Falle

Im Tooltip der Ist-Zeiten werden Soll- und Istwerte ausgegeben.

BEISPIEL: Der Arbeitsgang ,Rohling [FA1575 [Fertigungsauftrag] 017 - Attikel Null-Siehzehn
bearbeitenu WUrde mlt einer Brutto- Poz. 10 Rohling bearbeiten [Bearbeiten)
Zeit (RUsten und Bearbeiten) von 4 |Planzeit
d, und einer Netto-Zeit von 2 d 16 | Z18210 20100 1092010120000
h (zwei Dritten von vier Tagen) |ZesitNeto:2d1Eh [100%)
eingeplant. Da der Ende-Zeitpunkt | ...
von 03.09.2010, 12:00 Uhr ver- [30.08.2010 170500 - 03.09.2010 15:10.00
gangen ist, sind Brutto- wie Netto- [Summe 2d5h 5 min [B4% progn,
Zeit zu 100% vergangen. Ist-Zeiten wurden insg. im Umfang von 2 d
5 h und 45 min gemeldet (84% von der Brutto-Plan-Zeit laut
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Arbeitsgang  Zeit 2u 100% ver- [T g A e
gangen. Ist-Zeiten wurden insg. im o

Umfang von 2 d 5 h und 45 min glﬂa.ggitﬂw12:DD:DD-03.09.201012:0000
gemeldet (84% von der Brutto- |ZeitButo:d4d [100%)

Plan-Zeit laut Arbeitsgang von [Me@2dTen 109

vier Tagen)' Dle erste Meldung ?S?ue'atéznum1?:05:00-ns.us.zmms:muo
wurde am 30.09.2010 um 17:05 |Summe:2d5h45min (100%]

Uhr begonnen, die letzte endete Arbeitzgang ist abgeschlogzen.

am 03.09.2010 um 15:10 Uhr. Daraus ist abzuleiten, dass die
Zeiterfassung zwischenzeitlich unterbrochen wurde. Im zweiten
Tooltip war der selbe Arbeitsgang dann als abgeschlossen
gemeldet. Deshalb wird der Ist-Zeit-Fortschritt jetzt mit 100%
angegeben, auch wenn sich die Ist-Zeit nicht mehr veranderte hat.

Der Tooltip einer Zuordnung [FFET=mrral T mEor
unterscheidet sich geringfugig

von dem einer Ist-Zeit. Bei
Zuordnungen wird neben Ferti- _—

gungsauftrag, Produktionsartikel |31.0z20101200:00-03.082010 16:00:00
und Arbeitsgang auch eine Liste |jio 2 L)

aller verknupften Belegpositi- _ _

onen (Auftrage oder Angebote) |szaa0issesnon. o os 10 151000
mlt Kunde Und Lieferzeit aus- gemeldete Maschingnzeit 1d 3 h 40 min
gegeben. Die ausgegebene Plan-Zeit bezieht sich nur auf die
Zuordnung, (vgl. Rist- und Bearbeitungszeit, sowie Teilung von
Arbeitsgéngen). Die Prozentangaben deuten auf den Fortschritt hin,
d.h. sie sind 0% bei Zuordnungen in der Zukunft, 100% bei
Zuordnungen in der Vergangenheit. Brutto- und Netto-Zeit kénnen
unterschiedlich weit fortgeschritten sein, wenn eine Zuordnung Uber
mehrere Tage mit unterschiedlicher Netto/Brutto-Rate verlauft. Die
ausgegebenen Ist-Zeiten beziehen sie hingegen auf alle
Zuordnungen des Arbeitsgangs und der Maschine, jedoch nur
diejenigen mit dem gleichen Bearbeitungstyp. Im konkreten Beispiel
sind also 1 d 9 h 40 min Bearbeitungszeit gemeldet worden. Uber die
Rustzeit wird keine Aussage getroffen.

FA-Pos. 10 Rohling bearbeiten [Bearbeiten]
Masching: neue Masching 1

Fur die Korrektur von Ist-Zeiten st der Eintrag <Zeiterfassung> aus
dem Kontextmenl anzuklicken. Im oberen Teil des sich 6ffnenden
Dialogs sind alle getéatigten Zeitmeldungen aufgelistet. Durch
Anwahlen eines Eintrags lassen sich im mittleren Teil des Dialogs
Beginn und Ende der Zeitmeldung, sowie der meldende Arbeiter
einstellen. Durch Dricken der Entf.-Taste wird der aktuell ausge-
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wahlte Eintrag gelscht. Via Rechtsklick, <Neu — Rustzeit>, bzw.
<Neu - Bearbeitungszeit> koénnen neue Meldungen angelegt
werden. Es ist zwingend eine meldende Arbeitskraft anzugeben,
sonst kann die Ist-Zeit nicht gespeichert werden. Neu angelegte
Eintrage ohne zugeordnete Arbeitskraft werden rot hinterlegt in der
Datenliste angezeigt. Eintrdge mit gelber Hintergrundfarbe weisen
auf Uberschneidungen mit dem aktuell ausgewéhlten Ist-Zeit-Eintrag
hin. Beginn und Ende eines Eintrags dirfen nicht in der Zukunft
liegen.

Im unteren Teil des Dialogs kann die Netto-Ist-Zeit fur den
Arbeitsgang (genauer gesagt die Schnittmenge aus Arbeitsgang,
Maschine und Monat) manuell festgelegt werden. Hierdurch wird die
Netto-Ist-Zeit in der Auswertung, bzw. im Einstellungen-Dialog
(Karteikarte Kosteneinstellungen) als dieser feste Wert angenommen
und nicht mehr aus Netto/Brutto-Verhéltnis der Plan-Zeit und
Brutto-Ist-Zeit abgeschatzt. Keine Auswirkungen haben manuell
eingegebene Ist-Zeiten jedoch auf Warnmeldungen und die Farbe
der Ist-Zeit-Eintrage.

Im rechten Bildschirmbereich wird ein Vergleich von Soll-Zeit
(= Plan-Zeit) und Ist-Zeit ausgegeben.

Zeitelfassung fuir LA1861. Pos. 10 - 60 bauen - Maschine 3 - Maschine 3

Typ Atikel [0 [sechzia

COREE st
Beginn 15.08.201017:59
Ende 23.08.201013:00
Rist. brutto 0s

4| | i

Rist. nett 0

rausgewihlte Bearbeitunoszeit (TS Masch) st heta s

Beginn [r5.08:2010 17:58 Daver  [Bd22h 48 min Bearh. brutto [8.d 3 h 30 min

Ende 22.09.2010 17:48 g ™ Zeiterfassung 1auft Bearb.netto [3h

Arheitskraft | P2 2|Hans, auch Hans y

Cleteit————

—Nettozeit nach Monaten Beainn l—" 0TI g
' Nettozeit abschatzen I 0,0000 Ih jl

" Mettozeit manuell eingehen Ende 22.00 20101743g

& Monat [ Bruttozeit [ nettozeit | ant [ Tvn | Rist brutta 05
09i2010 Bd23h 49 min GhEmin35s geschatt Bearb Rt netto 0s
092010 0s Os geschatd Rist.
Bearh. brutto |6 d 23 h 48 min
Bearb.netta  [9h G min35s

Korrekturen wirken sich nicht auf schon getatigte BDE-Meldungen aus. oK Abbrechen
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10.6 Warnmeldungen

Im unteren Teil des Fensters Leitstand manuell werden Warn- und
Informationsmeldungen ausgegeben. Sie kdnnen sich auf die
Planung, Konflikte der Ist-Zeiten oder Kosten der Auftrdge beziehen.

Links neben der Liste der Meldungen befindet  welungsat
sich im Panel, liber das ausgewahlt werden = kischesProbem '
kann, welche Typen von Meldungen = "™ l'; -
anzuzeigen sind (Schaltflache < > aktiviert) p.'ﬂﬂgam” :
und welche nicht (Schaltflache < « > deak- =, i
tiviert). Es ist weiterhin moglich via Rechts- | waschine
klick einzelne Meldungen auszublenden. Um | eLFLkonfik
die ausgeblendeten Meldungen wieder anzu- | Reinenfoige
zeigen, muss die Schaltfliche < X > des Temine
jeweiligen Meldungstyps aktiviert werden. AG verspetet

Lieferdatum in Gefahr
Im Einstellungen-Dialog kann festgelegt [Kesten
werden, ob fir Nutzer im Nur-Lese-Modus | Aumsgzutauer
Meldungen vom Typ ,AG verspétet®, bzw, [semensemaneren
.Lieferdatum in Gefahr* angezeigt werden
sollen oder nicht. Meldungen, welche die
Planung oder Kosten betreffen, sind im Nur-Lese-Modus nicht
einsehbar.

Innethalb Auttrag

Innethalb Arbeitsgang

Durch Doppelklicken von Meldungen springt die grafische Ubersicht
zur betroffenen Zuordnung. Im Falle von Kollisionen wird nur eine
betroffene Zuordnung angezeigt. Bei Meldungen beziiglich zu wenig
anwesender Arbeitskrafte wird der entsprechende Arbeitstag im
Ganttplan angezeigt.

10.6.1  Meldungstypen

Im Folgenden steht K fir kritisches Problem, W fir Warnung und |
fur Information.

Zu wenige Arbeitskrafte anwesend W, Planung / Arbeitskréafte: wird
ausgegeben, wenn die Anzahl der benétigten Arbeitskréafte die
laut Schichtmodell verfiigbaren (berschreitet. Dieser Mel-
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dungstyp sollte abgeschaltet werden, wenn Arbeitsgange
typischerweise tUber mehrere Tage laufen und Netto/Brutto-
Verhéltnisse fur Plan- und Ist-Zeiten verwendet werden.

Arbeitsgang in Fremdleistung ist Maschine zugeordnet W(Angebot),
K(Auftrag), Planung / EL-FL-Konflikt: Zuordnung einer Fremd-
leistung zu einer Maschine.

Arbeitsgang in Eigenleistung ist Fremdleister zugeordnet W(Ange-
bot), K(Auftrag), Planung / EL-FL-Konflikt: Zuordnung einer
Rust- oder Bearbeitungszeit zu einem Fremdleister.

Rustzeit ohne Bearbeitungszeit W, Planung / Reihenfolge: Zu einem
Arbeitsgang und einer Maschine existiert zwar eine Ristzeit,
jedoch keine Bearbeitungszeit.

Rustzeit vor Bearbeitungszeit W, Planung / Reihenfolge: Eine
Rustzeit liegt nach der zugehdrigen Bearbeitungszeit.

Ubergabe an Spedition vor Fertigungsende I(Angebot), W(Auftrag),
Planung / Reihenfolge: Es existiert eine Zuordnung zu einer
Spedition, nach deren Beginn noch Zuordnungen zu Fremd-
leistern oder Maschinen laufen.

Auftragsende an Liefertermin W, Planung / Reihenfolge: Der letzte
Arbeitsgang geht erst am Tag der geplanten Lieferung zu
Ende.

Auftragsende nach Liefertermin W, Planung / Reihenfolge: Der letzte
Arbeitsgang geht erst nach der geplanten Lieferung zu Ende.

Arbeitsgangende nach Auftragsende K(Auftrag), Planung / Reihen-
folge: Der letzte Arbeitsgang geht erst nach dem geplanten
Ende des Fertigungsauftrags zu Ende.

Ubergabe an Spedition nach festgelegtem Liefertermin I(Angebot),
K(Auftrag), Planung / Reihenfolge: Es existiert eine Zuordnung
Zu einer Spedition, die zeitlich nach dem im Auftrag vorge-
sehenem Liefertermin liegt.

Arbeitsgang mehreren Ressourcen zugewiesen |(Angebot), W(Auf-

trag), Planung / Reihenfolge: Ein Arbeitsgang ist gleichzeitig
an mehreren Orten.

Reihenfolge Technologiepositionen X und Y I(Angebot), W(Auftrag),
Planung / Reihenfolge: Die Reihenfolge der Arbeitsgange
einer Technologie wurde nicht eingehalten. Dies schlief3t
Uberschneidungen ein.
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Arbeitsgang noch nicht begonnen W, Termine / AG verspatet: Fir
einen geplanten Arbeitsgang wurde noch keine Ist-Zeit
gemeldet, obwohl dies vorgesehen war.

Arbeitsgang verspatet begonnen W, Termine / AG verspatet: Fir
einen geplanten Arbeitsgang wurde die Ist-Zeit verspéatet
gemeldet.

Arbeitsgang verspatet, noch nicht beendet W, Termine / AG ver-
spatet: Eine Ist-Zeit-Meldung wurde noch nicht beendet,
obwohl die Plan-Zeit bereits abgelaufen ist.

Arbeitsgang verspatet beendet W, Termine / AG verspatet: Eine Ist-
Zeit-Meldung wurde verspéatet beendet.

Endetermin von Arbeitsgang nicht haltbar K, Termine / Lieferdatum
in Gefahr: Endetermin eines Arbeitsgangs nicht haltbar, falls
Arbeitsgang noch nicht beendet wurde, auch wenn die
gesamte bisherige Ist-Zeit als Netto-Zeit gewertet wird.
(Annahme: gesamte Plan-Netto-Zeit wird bendgtigt)

Endetermin von Arbeitsgang wahrscheinlich nicht haltbar K, Termine
| Lieferdatum in Gefahr: Unter der Annahme, dass die bis-
herige Ist-Zeit das gleiche Netto/Brutto-Verhéltnis wie die
Plan-Zeit aufweist, ist der Endetermin nicht zu halten, auch
wenn das Verhéltnis fir den verbleibenden Rest auf 100%
erhoht wird.

Plan-Kosten Ubersteigen Auftragswert W, Kosten / Auftrag zu teuer:
Die Plan-Kosten fir Maschinenressourcen und Fremdleister
Ubersteigen den Auftragswert.

Plan-Kosten Ubersteigen Auftragswert erheblich W, Kosten / Auftrag
zu teuer: Die Plan-Kosten fir Maschinenressourcen und
Fremdleister sind gré3er als 150% des Auftragswertes.

10.7 Karteikarte Anzeige

In der Karteikarte Anzeige sind Navigationstools und Filteroptionen
untergebracht.

Der Anzeigebereich kann entweder als Bereich zwischen zwei Da-
tumsangaben oder als Monat ausgewahlt werden. StandardmaRig
wird der aktuelle Monat vorgeschlagen. Liegt das aktuelle Datum
naher als eine Woche am Monatsanfang oder Monatsende wird wei-
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terhin der Vorganger- bzw. Nachfolgemonat in den Anzeigezeitraum
aufgenommen. Der minimale Anzeigezeitraum betragt einen Tag,
der maximale zwei Jahre. Jahreszahlen vor 1900 und nach 2999
koénnen nicht verwendet werden.

Durch Aktivieren der Schaltflache Timer wird das automatische
Neuladen des Anzeigebereichs nach einer im Einstellungen-Dialog
festgelegten Anzahl von Minuten aktiviert. Beim Neuladen springt
das Programm zum aktuellen Zeitpunkt. Im Nur-Lese-Modus ist der
Timer standardmaRig eingeschaltet.

Uber die Schaltflache Gehe zu... kann ein beliebiger Zeitpunkt
angesprungen werden. Der Anzeigezeitraum wird hierfur bei Bedarf
erweitert oder verschoben.

Anzeige |'” ISuche' |Sta1us|

& or0m.2010 &l pis  fa1.10.2010 & :: Angebote Atbeltsgang & lemterToalip =]

C Monat  [Septerber ~ |—zmn v Ferigungsautrage LA1861 (Fertigungsautrag) 60 - Sechzig +
i Jahr ' Technalogie ﬂ

Timer Gehe 7u |23.09 201011:04 ﬂ ¥ nicht abgeschiossens Kunde ﬂ FA-Pos. 1060 hauen (Bearheiter) j

Filtereinstellungen:

Angebote: Gibt an, ob Angebote angezeigt werden oder nicht.

Fertigungsauftrdge: Gibt an, ob Fertigungsauftrage im Ganttplan
darzustellen sind oder nicht.

abgeschlossene: Wenn deaktiviert, werden nur Arbeitsgédnge ange-
zeigt, die noch nicht abgeschlossen sind.

nicht abgeschlossene: Wenn deaktiviert, werden nur abgeschlos-
sene Arbeitsgdnge angezeigt.

Arbeitsgang: Es werden nur Zuordnungen des ausgewdhlten
Stammarbeitsgangs angezeigt.

Technologie: Es werden nur Zuordnungen der ausgewahlten
Technologie angezeigt.

Kunde: Nur Zuordnungen zu Auftragen und Angeboten
werden angezeigt, wenn sie mit Belegen des
ausgewahlten Kunden verknupft sind.

Es ist moglich die Filtereinstellungen zu kombinieren.

In der Textbox letzter Tooltip wird der letzte Tooltip aus dem
grafischen Anzeigebereich (z.B. zum Herauskopieren) angezeigt.
Uber die Schaltflache <X> in der rechten oberen Ecke kann der
Inhalt der Textbox geldscht werden.
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10.8 Karteikarte Ressourcenzuordnungen

Die Datenliste Ressourcenzuordnungen wird in den Abschnitten
Fertigungsauftrag einplanen und Angebot einplanen behandelt.

10.9 Karteikarte Suche

Anzeige | Suche | | status |

 putrag | 2| [& Pus [ Arbsitsgana | Arbeitsgang-Typ | Zuordnung | Beginn Ende [Zetbruta [ Zeitneto [ Arheitskrane
Coangaot | @] |10 Frasen | Bearbeiten CNG 3821 23.0020102250.00 | 24.09.201010.15.00 11h16min 11016 min 1

10 Frasen | Bearbeiten Drillomat 200 28.09.2010 17.30:00 | 28.09.2010 11:38:00 13 h 12h
CIFA aress g 1 Frasen Bearbeiten CNC 38X | 27.08.2010 20:45:00 | 28.00.201014:4500 180 1zh 1

10 Frasen | Bearbeiten CNG 3821 24.0920101130:00 27.09.201020.4500 309015 min 44 min 1

10 Frasen | Bearbeiten Lagenregal  28.00.201011:30:00 | 26.00.20101245:00 Thi6min  1hismin 1

20 Bohren | Bearbeiten Maschine 3 26.09.20101245:00 30.09.201008:15.00 200 30min 120 1

20 Bohren | Bearbeiten Lagenregal  30.08.201009:15:00 | 30.00.201016:15:00 Th h 1

Uber die Karteikarte Suche wird nach Zuordnungen in der grafischen
Ubersicht gesucht, die einem warenwirtschaftlichen Auftrag, einen
warenwirtschaftlichen Angebot oder einem Fertigungsauftrag zuge-
ordnet sind. In der zugehdrigen Liste werden die Ergebnisse mit
elementaren Informationen ausgegeben. Eintrdge konnen ausge-
wahlt und Uber das Kontextmeni zum Bearbeiten gedéffnet werden.
Durch Doppelklicken eines Eintrags wird das Balkenobjekt der Zu-
ordnung im Ganttplan angezeigt.

10.10Karteikarte Auswertung

In der Karteikarte Auswertung kdnnen Plan- und Istwerte bezlglich
Wirtschaftlichkeit und Verhéltnis aus geplanter und tatsachlich
bendtigter Bearbeitungszeit ausgewertet werden.

Im oberen Teil der Karteikarte sind die Filtereinstellungen vorzu-
nehmen. Es muss immer ein Auswertungszeitraum angegeben
werden, der einen oder mehrere ganze Monate umfasst. Wahlweise
kann zusétzlich nach Technologien, Arbeitsgangen, Maschinen,
Fertigungsauftragen, warenwirtschaftl. Auftrdgen oder Kunden gefil-
tert werden. Durch Anklicken der Schaltflache <Auswerten> wird die
Berechnung gestartet.
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Leitstand manuell 9 [=] B

. w x 2 why & 3 =S » ?
Laden Bearbeiten Loschen FAladen Angebot Zeitskala + Zeitskala - Res-Skala  Einstellungen Hilfe Beenden

Anzeige | | suche | status |

Technologie af Fert-Aufrag | af von [01.00.2010 @] wis [a1.10.2010 & Auswerten
Arbeitsgang @I Auftrag ﬂ I nur Zeitraum & st/ Soll
Maschine al Kunde af I nur Maschine, Arbeitsgang € goll-Ist
Fertigungsautrége

A FA | Atikel Aufragewert| Plankosten Istkosten | Plankosten ant. | Istkosten ant | Wert- Istkosten | Kosten/h Soll | Kosten/h 1st | Nettozeit Plan Kosten [stSoll
FATBB6 Sechzig 292765000 39.878,8734 1358378151 208788734 758378151 -106.561,3151 518,2562 8449309 3d4h48min 340,63 %
LATBET Sechzig  4.0000000  2.908,0119 4.162,1849 2.908,0119 4.162,1849 -162,1849 356,0831 4572864 8h 10 min 14313 %
LATBB3  Zwall 0,0000 47.213,1148 0,0000 47.213,1148 0,0000 0,0000 983,6066 00000 2d 0,00 %
Summe 332765000 90.0000000 140.0000000 300000000 80.000,0000 1067235000 6768814 8241603 §d12h§8min 155,56 %
4| [ |

des

4 Beleg [ Pos. [ Kunde-Nr [ Kunde [ Mengs Artikel [ Einzelpreis | Gesamtpreis [ Lisferdatum |

AUZ00 10 10001 K2 50,0000 Stick 1855300 1855300 10.10.2010

Lager 50,0000 Stick 400,000 | 40,0000

des

4 Pos. | Arbeitsgang Maschine [FL ) TA/TS Plankesten Istkosten | Plankosten ant. | Istkosten ant. | Kostenih Soll | Kostenih Ist| hettozeit Plan | Mettozeit |
10 B0 bauen Maschine 3 Riisten 2.138,7521 0,0000 0,0000 0,0000 1.282,0513 0,0000 1 h 40 min Os

10 80 hauen Drillomat 200 | Bearbeiten 0.0000 60.000.0000 0,0000 10,0000 0,0000 | 59.142,1255 | 0 s 52 min 4 5
10 60 hausn Maschine 3 Bearheiten | 17.001,0881 15.837,8151 170913851 158378151 3560831  457.0864 24 1d10h3
20 Artikel 2 herstellen | Drillomat 200 Bearbeiten | 12.786,8852  60.000,0000 12.786,8852 | 60.000,0000 9836066 478,9814 (13 h §5d5h15
20 Artikel 2 herstellen | CHGC 3921 Beatbeiten 0,0000 0.0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 8h 0s

20 Artikel 2 herstellen | Maschine 3 Bearbeiten | 7.863,2479 0,0000 0,0000 0,0000 1.282,0513 0,0000 6 h&min Os

4 | |
Kesten und Zeiten des ausgewshtien Arbeitsganges nach Manat

4 Monat | Plankosten | Istkosten | Kosternsh Soll | Kosten/h Ist | MNeftozeit Plan | Mettozeit st ] Kosten Ist'Soll | ZeitIstSall | Beginn Plan Ende Plan Beginn
1072010 2.136,7521 0,0000 1.282,0513 0,0000 1 h40min 0s 0,00 % 0,00% | 01.10.201002:00:00 07.10.201000:40:00

1 | ||

nur Zeitraum: Wenn aktiviert, beziehen sich die ausgegebenen
Werte nur auf den Teil der Auftrdge, die in den
Auswertungszeitraum fallen, andernfalls werden die
Daten zu den kompletten Auftragen angegeben.
Bedingung ist dann nur, dass eine Plan- oder Ist-
Zeit der Auftrage den Auswertungszeitraum
schneidet.

nur Maschine, Arbeitsgang: Wenn aktiviert, wird von Auftrdgen nur
der Teil ausgewertet, in dem der Arbeitsgang und
Maschine aus den Filterbedingungen vorkommen.
Wenn deaktiviert, werden Auftrage komplett
ausgewertet. Die Filtereinstellungen sind dann so zu
verstehen, dass nur Auftrdge gesucht werden, in
denen Arbeitsgang und Maschine vorkommen. Sind
die Filter ohne Eingabe, hat die Auswahlbox <nur
Maschine, Arbeitsgang> keine Auswirkung.

Ist / Soll: Das Verhaltnis von Ist- zu Soll-Kosten, bzw. -Zeiten
wird als prozentualer Wert ausgegeben, wenn die
Option ausgewahlt ist.

Soll - Ist: Die Differenz aus Soll- und Ist-Kosten, bzw. -Zeiten
wird ausgegeben, wenn die Option ausgewahlt ist.
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Im unteren Bildschirmbereich befinden sich vier Datenlisten. Das
obere listet alle Fertigungsauftrage auf, die den Suchfiltern
entsprechen, sowie einen Summeneintrag. Durch Auswahl eines
Auftrags wird in den Listen Zusammensetzung Auftragswert ... eine
Ubersicht ber verkniipfte Auftragsbelege gegeben. Falls noch
Positionen offen sind, wird die restliche Produktionsmenge mit dem
Eintrag ,Lager* versehen. Als Auftragswert wird dann der EKP
manuell herangezogen. In der Datenliste Arbeitsgange des ausge-

wahlten Fertigungsauftrags findet eine Auflistung der Arbeitsgénge
getrennt nach Typ (RUstzeit, Bearbeitungszeit, Fremdleistung) statt.

Die Spalten <Plankosten > und <lIstkosten > enthalten jeweils die
summierten Werte Uber die gesamten Auftrage, bzw. Arbeitsgénge,
wahrend in <Plankosten ant. > und <Istkosten ant. > nur der
anteilige Wert ausgegeben wird, der im Auswertungszeitraum liegt.
Bei aktivierter Auswahlbox <nur Zeitraum> sind die Werte der
Spalten <Plankosten ant.> und <Istkosten ant.> in Fettdruck
dargestellt. Ist die Option deaktiviert, erscheinen dagegen <Plan-
kosten> und <Istkosten> in Fettdruck.

Fur Arbeitsgédnge in Eigenleistung werden die Ist-Kosten aus dem
Ist-Kostensatz (monatl. Soll-Kosten / Ist-Zeiten tiber Maschine) und
den Ist-Zeiten (summiert nach Arbeitsgang) ermittelt. Fir Fremd-
leistungen wird auf den Bestellwert des Fremdleistungsbelegs
zurlickgegriffen. Fremdleistungen besitzen nur einen Zeitwert, der
sowohl Plan- als auch Ist-Zeit reprasentiert. Gehen Fremdleistungen
Uber mehrere Monate, werden Plan- und Ist-Kosten proportional
aufgeteilt.

Die Funktionen der Auswahlboxen <nur Zeitraum> und <nur
Maschine, Arbeitsgang>, sowie die Optionen <lIst / Soll> und <Soll -
Ist> kdnnen auch nach Anklicken der Schaltflache <Auswerten>
noch ausgewahlt werden, ohne das die Berechnung erneut aufzu-
rufen ist.

Durch die Sortierfunktionen der Datenlisten (Anklicken der Spalten-

kopfe) kdnnen gezielt nach Auftragen, bzw. Arbeitsgdngen mit
glnstigen, bzw. ungiinstigen Kostenverhaltnissen gesucht werden.
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10.11Karteikarte Status

Eine Auswertung Uber einen bestimmten Monat wird in der Kartei-
karte Status gegeben. Anders als in der in der Karteikarte
Auswertung kénnen weniger Suchoptionen angegeben werden,
daflr ist eine Anpassung der Soll-Werte in der Maske mdglich.

B Leitstand manuell I [=] 5
. g 2 <
Laden Bearpeiten  Lbschen FAladen Angebot  Zeiskala+  Zeitskala-  Res-Skala Einstellingen  Hifie Beenden
Anzeige | | suche | staus |
Monat Cltaber = om0 4
Sollkasten 107.000,0000 € Solistunden [ 128000 h= [s308n
Auftragswert anteilly 156.966,0289 € Planstundsn [ 27708 n= E3d5h3min |
Kosten Fremdleistungen anteilig 00000 £ Iststunden bis jetzt | 74224 h= [30d22h4dmin3l s
Aufiragswert - Sollkosten - Kosten FL 19.966,9289 € Prognose [ 120474 h= [sEadzzni4min2as
|~Maschinen
r. | Bezeichnung Sollzeit | Planzeit Flanzeit bis jetzt [ Ausl. Plan [ Istzett tbis jetzty 2| Sollkosten 5.000,0000 €
4 neue Maschine 1 3d8h | 2d4h 23 h 30 min G500% 2d1h1Gminids
A Sollstunden netto 1600000 [h =
eine alte haschine 4d1h 100,63% [2d18h23min42s —
2 eine noch altere Maschine Bd16h Gd17hz20.. 4d4h36min_. 100, 4dB6h12min12s Angebote netio 0,0000 |h |
3 Maschine 356466 6d16h 1dih3min 1d1h3Imin 1586% 05 Plansiunden Telo000|n -
5 neue Maschine 2 13dgh 13dgh 8d14h30m.. 100,00% #d32h5minTs .
G| Maschine & 0s s 0s 0,00% |05 Isistunden netio 663950 [h  v]
7 maschi 10d  10dsh 4d12n13min 102,08 % Anunummaus_l;l
4] | »
Nurmmer / Poslion | | Menge / Zuordnung | Aufiragswert | Auftragsw. ant. | Plankosten ant. | Istkosten ant. | Kosten progn. | Planzeitant, | st
LA1860 Sechzig 1,0000 ST 850,0000 50,0000 622,50 0,0000 0,0000 1d1h3min  0s
= FA1875 Sechzig 1,0000 ST 850,0000 50,0000 62250 99,9961 8999961 1d1h3min 21
+ Belege
+ Technologiepasitionen
= FA1876 Beispielartikel 10.000,0000 ST 65.500,0000 1.154.116,0280  10.000,0000 0,0000 10.000,0000 2d4h 0s
- Belege
A4BIL. K2 10.000,0000 Stick  55.500,0000 0s
Technolagiepasitionen
20 (Be... Artikel 2 herstellen neue Maschine 1 10.000,0000 0,0000 00000 2d4h 0¢
= FA1887 Zwilt 400000ST  2.850,0000 2.850,0000 3.100,1395 00000 31001395 2d 1¢
+ Belege
< Technalagiepasitionen 52
4] | >

Im oberen Bildschirmbereich werden Soll- und Ist-Werte von Kosten
und Bearbeitungszeiten gegeniibergestellt.

Monat: Auswahl des auszuwertenden Geschéaftsmonats.
Sollkosten: Die Summe der Sollkosten aller Maschinen wird in

diesem Feld ausgegeben. Beim Andern des Wertes
werden die Soll-Kosten der Maschinen anteilig an-
gepasst.

Auftragswert anteilig: Hier wird die Summe der Auftragswerte aller
Fertigungsauftrdage ausgegeben, die in den
Geschaftsmonat fallen. Bei Auftragen, die Uber die
Monatsgrenzen hinausgehen, wird nur der anteilige
Auftragswert fur die Berechnung verwendet.
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Kosten Fremdleistungen anteilig: Die summierten Kosten der Fremd-

Auftragswert —

leistungen aller Fertigungsauftrdge werden hier
ausgegeben. Fir Fremdleistungen, die Uber die
Monatsgrenzen hinausgehen, wird nur der anteilige
Preis betrachtet.

Sollkosten — Kosten FL: Hier wird der erwartete

Sollstunden:

Technologie:

operative Gewinn des Geschaftsmonats ausge-
geben. Voraussetzung ist, dass samtliche laufenden
Kosten mit auf die Maschinenressourcen abgebildet
werden. Ist der angezeigte Wert negativ, erscheint
das Textfeld rot hinterlegt.

Die Summe der Soll-Zeiten (netto) aller Maschinen
wird hier angezeigt.

Die Summe der Plan-Zeiten (netto) aller Maschinen
wird hier angezeigt, d.h. die Nettozeiten aller
Balkenobjekte, die Maschinen zugeordnet sind. Das
Feld erscheint rot hinterlegt, wenn die Plan-Zeit
kleiner als die Soll-Zeit ist, also zu wenige Auftrage
eingeplant sind.

Iststunden bis jetzt: In diesem Feld wird die summierte Ist-Netto-Zeit

Prognose:

Uber alle Maschinen angezeigt. Das Feld erscheint
rot hinterlegt, wenn die Prognose unter der Plan-Zeit
liegt.

Die prognostizierte Netto-Zeit fir den Geschéfts-
monat wird in diesem Feld ausgegeben. Sie setzt
sich aus der bisherigen Ist-Netto-Zeit und dem
verbleibenden Rest an Plan-Netto-Zeit zusammen.
Fur vergangene Geschéaftsmonate ist sie immer
gleich der Ist-Zeit, fur zukiinftige entspricht sie
hingegen der Planzeit. Das Feld erscheint rot hinter-
legt, wenn die Prognose unter der Plan-Zeit liegt.

Im mittleren Bildschirmbereich werden die Kosten und Zeiten der
einzelnen Maschinen aufgelistet. Eintrédge in roter Schrift weisen auf
zu geringe Plan- bzw. Ist-Zeiten hin. Ausgegraute Eintrédge weisen

auf stillgelegte

Maschinen hin. In den Feldern Sollkosten und

Sollstunden netto  kdnnen die Vorgaben fir die ausgewahlte
Maschine verandert werden.
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Der untere Bildschirmbereich ist fur eine Auflistung der Fertigungs-
auftrage des Geschéaftsmonats vorgesehen. Zur Darstellung wird
eine Datenliste mit Baumstruktur verwendet. Zu jedem Fertigungs-
auftrag werden die verknlpften warenwirtschaftlichen Auftrage
angezeigt, bzw. die Position Lager, wenn kein Beleg verknipft ist,
oder die produzierte Menge grof3er ist, als die Uiber die Belegposition
verkniipfte. Unter dem Eintrag Technologiepositionen werden die
Arbeitsgange des Fertigungsauftrags angezeigt.

Die meisten Spaltenbezeichner sind selbsterklarend. Auf einige soll
an dieser Stelle aber eingegangen werden:

Auftragswert: Der gesamte Auftragswert von Fertigungsauftrag,
bzw. Belegposition. Bei der Position Lager wird der
manuelle Einkaufspreis zu Grunde gelegt.

Auftragswert ant.: Der anteilige Auftragswert, der kleiner ist, als der
absolute, wenn der Auftrag die Monatsgrenzen
Uberschreitet.

Plankosten ant.:Bei den anteiligen Planungskosten handelt es sich
bei Arbeitsgangen um das Produkt aus Planzeit und
Plankosten im jeweiligen Geschéaftsmonat. Fur Ferti-
gungsauftrage ist es die Summe davon.

Istkosten ant.: Die anteiligen Ist-Kosten sind bei Arbeitsgéangen das
Produkt aus bisheriger Ist-Zeit und prognostizierter
Netto-Zeit. Fur Fertigungsauftrage ist es die Summe
davon.

Kosten progn.: Der Wert wird wie Istkosten ant. berechnet,
allerdings auf Grundlage der prognostizierten Netto-
Ist-Zeit, statt der bisherigen.

Zeit progn.: Hier wird die prognostizierte Ist-Netto-Zeit
ausgegeben. Fir nicht abgeschlossene Arbeits-
gange (EL) ist dies das Maximum aus Ist-Netto-Zeit
und Plan-Netto-Zeit, fir abgeschlossene ist der Wert
gleich der Ist-Netto-Zeit. Bei Arbeitsgangen in
Fremdleistung wird die geplante Verweildauer bis
zur Lieferung ausgegeben.

Zelleneintrage in roter Schrift weisen auf zu hohe Kosten hin.
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10.12Nur-Lese-Modus

Nutzern ohne die Rolle PPS_Planung kénnen im Leitstand manuell
nur eingeschrankte Funktionen nutzen. Samtliche Einstellungen und
Bearbeiten-Funktionen sind gesperrt. Lediglich die Funktionen der
Navigation, sowie einige Filterfunktionen stehen zur Verfigung. Die
Karteikarten Ressourcenzuordnungen und Auswertung sind ausge-
blendet. Auf der Karteikarte Suche kann nur nach Fertigungs-
auftragen gesucht werden.

B8 Leitstand manuell ] Y
§
Laden  Zeitskala+ Zetskala- Res-Skala  Hife  Beenden
Anzeige | suche |
& von 01.10.2010 ﬂ his  [31 mzmng ¥ angebote Arbeitsgang @ letter Toaltip x|
 Monat OKlob = 2010 ¥ Fertigungsautrage 5|
ober Janr o Technologie al
Timer Gehezu... | 061020100051 &af & piiangesehiossene  Kunae [ sl o
W<l Inlallo Freitag Samstag Sonntag Wentag Dienstag Wittwach Donnerstag Freitag
0102010 02.10.2010 03.10.2010 04.10.2010 06.10.2010 06.10.2010 07.10.2010 05.10.2010
Maschinen =
4 - Maschine 1
2-¢NC 3021
5 - Precision Matic 101 AN3E Pos. 10 - Pos. 20, Frasen
3 - Maschine 3
1 - Drillomat 200
Arbeitskrafte ||
== D
Ablagen
| anerrecal il
e — 2]
a [ Besthreibung hheldungstyp [ betroflen [
? Arbeitsgang noch nicht begonnen Termine » AG verspétet FA1866 - 60 hauen
a wan mit geplanter nicht halthar Termine « Lieferdatum in Gef.. FA1866 - 60 bauen
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11. Terminal

Es ist ebenfalls mdglich die Betriebsdatenerfassung von einem
Terminal aus zu uUberwachen. Dies ist eine Oberflache die es dem
Nutzer von ZEPHIR erlaubt, aullerhalb der gewohnten
Programmumgebung Betriebsdaten zu erfassen. Diese Oberflache
ist fur einen Terminalrechner mit Barcodeunterstiitzung entwickelt
worden. Es wurde optimiert flir Industrieterminals aus der Reihe DET
4000 unterstiitzt aber prinzipiell auch andere Terminaltypen mit
mindestens 15* Bildschirmdiagonale. Uber Bezugsmdglichkeiten fiir
geeignete Terminals lassen Sie sich bitte von lhrem ZEPHIR-Partner
oder unserem Vertriebsteam beraten.

Um das Terminal zu aktivieren wahlen Sie den entsprechenden
Menupunkt an. Die Bedienung des Terminals ist analog zur
Betriebsdatenerfassung.

Lesen Sie hierzu weiter unter Betriebsdatenerfassung

‘ Betriebsdatenerfassungsterminal ‘
Erfassen
[ Fertigungsauftrag rEingabe ——
Auftra
Suchen g ILA7 7 8 Gl
 Arbeitsgang
Nummer |30 j
. 4 5 6
Bezeichnung ILéten j
~Mitarbeiter
Mitarbeiter |P1 Schneider, Hans-Joachim 1 2 3
Melden fiir | j
~Maschine 0 X Entf
Maschine |1 Montageautomat
Meldlen fiir | j << | >> ‘
~Zeiterfassung
TA ‘ TS Lohn ‘ TS Maschine
Beencen | 00:01:20 |00:01:11 | 00:00:35  wewien | nachstr

Der Arbeitsablauf zur Erfassung der Betriebsdaten (BDE) ist wie
folgt:
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1. Eingabe bzw. Auswahl des Fertigungsauftrages mit dem
entsprechenden Arbeitsgang und den Ressourcen (Personal
und Maschine

2. Erfassung der Fertigungszeiten (TAund TS)

3. Erfassung der zurtickzumeldenden Stiickzahlen (Sollmenge,
Ausschuss, Mehrarbeit und Nacharbeit)

Auswahl der Fertigungsauftragsdaten: Die Auswabhl
der Fertigungsauftragsdaten kann manuell oder Uber
Barcodescanner erfolgen. Zur manuellen Eingabe tippen Sie
mit dem Finger oder einem geeigneten Stift in das zu
beschreibende Feld und geben uber die Tastatur auf dem
Bildschirm die Werte ein. Beachten Sie, dass bei
Fertigungsauftrdgen nur die Nummer eingegeben werden
soll. Alternativ kdnnen Sie Uber den Button <Suchen> auch
in einer Listenubersicht den gewilinschten Datensatz
auswahlen. Falls Sie ein Terminal mit integriertem
Barcodescanner (z.B. DET-4000) nutzen, kdnnen Sie die
Erfassung der Auftragsdaten auch mit Hilfe lhrer
Lohnscheine, auf denen der jeweilige Barcode gedruckt sein
muss auswahlen.

Nach Eingabe aller Werte (Auftrag, Arbeitsgang, Mitarbeiter
und Maschine) wird der Button <Erfassen> und die Buttons
<TA>, <TS-Maschine> sowie <TS-Lohn> aktiv.

Erfassung der Fertigungszeiten: Somit koénnen Sie zur
Erfassung der Fertigungszeiten Ubergehen. Hierflir stehen
Ihnen die Mdéglichkeit der automatischen bzw. der manuellen
Erfassung zur Verfligung.

e Automatische Zeiterfassung

Die Buttons zur Zeiterfassung stellen Start/Stop-Schalter
dar. Durch Betatigen des Schalters beginnt die Zeitmessung.
Durch nochmaliges Betdtigen des Schalters wird der
Zahlvorgang gestoppt. Die Zahlung erfolgt auch im
Hintergrund weiter, wenn zwischenzeitlich ein anderer
Fertigungsauftrag oder Arbeitsgang zur Meldung aufgerufen
wird. Ist die vorgesehene Soll-Zeit fir TA oder TS
Uberschritten schaltet die Zeitdarstellung auf Rot um.
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Nach Erfassung der Fertigungszeiten kénnen Sie im Fenster
Erfassen die gemessenen Zeiten Uberpriifen und manuell
korrigieren.

e Manuelle Erfassung
Im Fenster Erfassen kénnen die Fertigungszeiten manuell
durch Eingabe in die Felder Rustzeit, Zeit-Person und Zeit-
Maschine eingegeben werden. Die Eingabe erfolgt durch
Tipp in das Eingabefeld und Eingabe der Zahlenwerte Uber
die Bildschirmtastatur.

Erfassung der zuriickzumeldenden Stiickzahlen: Im Menl
Erfassen konnen Sie die neben den Fertigungszeiten auch
die zuriickzumeldenden Mengen eingeben. Sie gelangen in

Erfassen

dieses Menu Uber den Button <Erfassen>:

Zuriickgemeldet: Geben Sie hier die Menge der
zuriickzumeldenden Ausgangsprodukte des
Arbeitsgangs ein.

Ausschuss: Geben Sie hier die Ausschussmenge des Arbeitsgangs
ein.

Nacharbeit: Geben Sie hier die Menge ein, die zum Ausgleich fir
den Ausschuss nachgearbeitet wurden.

Mehrarbeit: Geben Sie hier die Menge ein, die zusatzlich zur
Sollmenge gefertigt wurde.

Ristzeit:  Geben Sie hier die Zeit ein, die bendtigt wurde um den
Arbeitsgang fiur die Bearbeitung zu Rusten.

Zeit(Ressource): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit der
Arbeitskraft ein, die fur die zurickgemeldeten Mengen
bendtigt wurde.

Zeit(Maschine): Geben Sie hier die Bearbeitungszeit der Maschine

ein, die fir die zurtckgemeldeten Mengen benétigt
wurde.
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Sollmenge: Lesen Sie hier die Sollmenge des Arbeitsgangs ab.

Arbeitskraft: Geben Sie hier die Arbeitskraft ein, welche die
Bearbeitung bzw. das Riisten durchgefihrt hat.

Maschine: Stellen Sie hier die Maschine ein, welche fiir das Riisten
und Bearbeiten des Arbeitsgangs verwendet wurde.

Ubersicht

Suchen

Hi

Beenden

‘ BDE fiir 60 bauen

~Eingabe ~lst ~Eingabe
zuriickgemeldet Gutmenge (chne Mehrm.)
[ 110000[sT ;]| [ ©0.0000[sT -] 7 8 o
davon Gutmenge Mehrmenge
[ 100000(sT | | | 0,0000(ST -]
davon Ausschuss Ausschuss 4 5 6
| 1,0000(sT =] || | 0,0000 ST -]
gesamt
0.0000[sT -] L 2 2
Nacharbeit Nacharbeit
| 0,0000(sT -] || | 0.0000(ST -]
0 Entf
Zeitmeldung Zeit (summiert)
Rustzett | 0,0000[min -] || [ 0,0000min -] — | - ‘
Zeit (Pers.) | 30.0000|minj | 0.0000|minj
Zeit (Masch) | 0,0000 min | | | 0,0000 [min -]
Sollmenge Fremdvergabe
[ 100000(sT | | 0,0000(ST -] Melden | Abbrechen

Ubersicht:

Melden:

Kehren Sie (iber den Button <Ubersicht> zur vorherigen
Seite Ubersicht zum aktuellen Fertigungsauftrag zuriick.

Nach Eingabe und Kontrolle aller Werte kénnen Sie die
Daten an den aktuellen Fertigungsauftrag zurtickmelden.
Damit werden die Daten im Produktionsprozess
weiterverarbeitet. In  den Ubersichten zu den
Fertigungsauftrdgen wird der erreichte Fertigungs-
fortschritt grafisch und in %-Angabe dargestellt.
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Nachster:

Beenden:

Sie kdnnen jederzeit Uber den Button <N&chster> einen
neuen Fertigungsauftrag bzw. Arbeitsgang zur Eingabe
aufrufen. Die bereits eingegeben Daten aus der
Fertigungszeiterfassung bleiben dabei auch ohne
Ruckmeldung erhalten und stehen bei erneutem Aufruf
wieder zur Verfligung.

SchlieBen Sie das Fenster Terminal mit dem Butten
<Beenden> oder <ESC>.
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12.  Anhang

12.1 Einheitenrechner

Der Einheitenrechner dient zur bequemen Eingabe von SlI-
genormten Einheiten. Haufige Anwendungsfalle sind Zeiteingaben
bzw. Mengenangaben von Materialien und Baugruppen.

Messardlze IVDILImEn 'l Losariie 100,00 II j

Bei Auswahl einer Messgrole, die eine weitere Berechnung (z.B.
Volumen) erfordert, erscheint der Button <Einheitenberechnung> im
Dialog. Stellen Sie im Auswahlmeni die gewinschte Mal3einheit ein
und dricken Sie den Button <Einheitenberechnung>. Es erscheint
die Maske zur Eingabe der Werte.

Beispiel Volumenberechnung:

Hulumeneingahe x|
—Wolumen
& Quader
a | 0.00)
a b 0,00
[
| 0,00
 Kugel
r 0,00
—Yerschnitt
E 0,00
—Ergebni
\mlumenl 0,00
ok | asbrechen
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Treffen Sie eine Auswahl der Form der Losgrof3e. Sie kdnnen dabei
wahlen zwischen einer Quaderform und einer Kugelform. Geben Sie
nun die MalRe der Form ein. Als Einheit fir die Kantenlange bzw. fur
den Radius wird die Basis der Volumeneinheit verwendet.

Quader: Geben Sie hier die Kantenldangen a, b und c des
LosgréRe ein.

Kugel: Geben Sie hier den Radius r ein fir die kugelférmige
LosgroRe.

Verschnitt:  Geben Sie den prozentualen Wert fir den Verschnitt
ein. Dieser gibt den Anteil des Uberschissigen
Materials der Produktion an.

Ergebnis: Lesen Sie hier das berechnete Volumen fir die
entsprechende Losgrof3e ab.

Bestatigen Sie die Eingabe mit dem Button <OK>. Die
Volumenberechung wird durchgefiihrt und in die Stammdaten
Ubernommen.

Im Falle einer Flachenberechnung kann man entsprechend die

Flache fir ein Rechteck bzw. fir einen Kreis bestimmen. Die
Bedienung ist analog zur Volumenberechnung.
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12.2 Maleinheiten im Produktionsprozess

Verwendung verschiedener GebindegréRen bzw. MaReinheiten im Produktionsprozess

Einkauf Produktion 1 Produktion 2 Verkauf

Einkauf
Rohmaterial

—»  Arbeitsgang
—  Arbeitsgang

— Verkauf

In
Tonnen

Quadratmeter

Stahlblechplatte
MaRe: 2000 x 1000 x 3mm
Gewicl 24 kg
Preis p. to: 740 €
Fur ein Werkstiick werden 0,5 gm Blech bendtigt

Daraus ergibt sich fiir die unterschiedlichen Bereiche folgende Werte:

Anzahl Platten p. to: 83,33 Stiick
Anzahl Werkstiicke p. to: 166,66 Stiick

Gewicht p. Platte: 24 kg
Gewicht p. gm: 12 kg
Gewicht p. Werkstiick: 6 kg

Preis p. qm: 17,76 €
Preis p. Platte: 8,88 €
Preis p. Werkstiick: 4,44 €

MaterialfluR im Unternehmen

Arbeitsgang u. MaBeinheit

Fiktives Beispiel

BBE
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13.

Rechtliche Bestimmungen

Bitte beachten Sie folgende rechtlichen Festlegungen und
Bestimmungen:

1.

Ohne ausdriickliche schriftliche Erlaubnis dirfen weder das
Handbuch noch Teile daraus vervielfaltigt oder Ubertragen
werden.

Firmen und Namen, die in Beispielen verwendet wurden sind
frei erfunden. Eventuelle Ahnlichkeiten sind rein zufallig.
Existierende Firmen und Personen wurden mit deren
Einverstandnis verwendet.

Die in diesem Buch verwendeten Soft- und
Hardwarebezeichnungen sind Uberwiegend eingetragene
Warenzeichen und unterliegen den gesetzlichen
Bestimmungen des Urheberschutzgesetzes. Dies betrifft
auch die Warenzeichen JENTECH, ZEPHIR und TOSSIN.
Unser Autorenteam ist bei der Erstellung des Handbuches
mit groRtmaglicher Sorgfalt vorgegangen. Trotzdem kénnen
wir Fehler oder gestalterische Mangel nicht generell
ausschlieRen. Aus diesem Grund haftet die JENTECH AG
nicht fur technische und drucktechnische Mangel. Die
Beschreibungen in diesem Handbuch stellen ausdriicklich
keinen zugesicherten Eigenschaften im Sinne des
deutschen Rechts dar.

Fur alle Fragen zum Inhalt der Software, seiner Bedienung
und den Einsatzmdglichkeiten steht Ihnen unsere Hotline
werktags von 8:00 Uhr bis 18:00 Uhr zur Verfigung. Bitte
beachten Sie, dass Sie zur Nutzung der Hotline einen
glltigen Wartungsvertrag zwischen Ihnen, lhrem ZEPHIR-
Fachhéndler und der JENTECH AG besitzen missen.
Dieser Wartungsvertrag gewahrleistet ebenfalls den
kostenfreien Update-Service.

Das Programm ist durch einen Hardware-Dongle gegen
unbefugtes Kopieren geschiitzt. Schitzen Sie diesen Dongle
gegen Diebstahl oder Verlust.

Bitte beachten Sie, dass bei Verlust des Hardware-
Dongles das Programm neu erworben werden muss!
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