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1 Produktionsplanung iiber die grafische Plantafel

1.1 Einleitung

Uber den Meniipunkt "Plantafel (grafisch)" auf dem Reiter "Produktion” kann die
manuelle Produktionsplanung aufgerufen werden, mit deren Hilfe die ungeplanten
Arbeitsgange verschiedener Produktionsauftragen den gewinschten Kapazitatsstellen
und Maschinen zugeordnet werden konnen oder bereits geplante Arbeitsgange erneut
umgeplant werden konnen. Sie konnen die Arbeitsgange durch Drag & Drop aus dem
ungeplanten Bereich in den geplanten Bereich verschieben und natiirlich aus dem
geplanten Bereich zurlick in den ungeplanten Bereich. Die Position der Arbeitsgange
wird dabei sowohl im geplanten, als auch im ungeplanten Bereich automatisch
gespeichert.

Es werden dabei natirlich nur die Produktionsauftrage und Arbeitsgange angezeigt, die
man selbst ausfuhren mochte und es werden daher extern zu fertigende
Produktionsauftrage und Arbeitsgange nicht in der manuellen Plantafel angezeigt:

o Bei Produktionsauftragen mit der Fertigungsart "Externe Dienstleistung”, werden
die extern auszufuihrenden Arbeitsgange nicht in der Plantafel angezeigt. Die
selbst auszufiihrenden Arbeitsgange werden dagegen in der Plantafel angezeigt.
Dabei gelten diese Produktionsauftrage als "ungeplant” bis mindestens einer der
selbst auszufihrenden Arbeitsgange eingeplant wurde und werden solange als
"teilweise geplant” angesehen bis ALLE selbst auszufiihrenden Arbeitsgange
eingeplant sind. Erst dann wird der disponierte Produktionsauftrag als "vollstandig
geplant” angesehen.

o Die Arbeitsgange von Produktionsauftragen mit der Fertigungsart "Externe
Fertigung/Bestellung”, werden in der manuellen Plantafel nicht angezeigt und
werden sofort als " vollstandig geplant” angesehen.

o Produktionsauftrage ohne Arbeitsgange werden ebenfalls nicht in der Plantafel
angezeigt und gelten als "vollstandig geplant”

o Die Funktionen "Splitten" und "Zusammenfassen” werden bei Aktivierung der
Plantafel in jedem Status deaktiviert und stehen nur zur Verfugung, wenn die
Bearbeitung von teilweise oder komplett geplanten Produktionsauftragen erlaubt
ist.



1.2

Die

Allgemeine Ubersicht der Funktionen

Plantafel ist in vier Bereiche unterteilt:

Im oberen Bereich finden Sie das Ribbon, mit deren Hilfe Sie die Anzeige und das
Aussehen der beiden darunterliegenden Bereiche konfigurieren konnen

Im direkt darunterliegenden Bereich finden Sie die Produktionsauftrage mit noch
nicht geplanten Arbeitsgangen.

Im darunterliegenden Bereich finden Sie die geplanten Arbeitsgange, die den
jeweiligen Kapazitatsstellen und Maschinen zugeordnet sind.

Im unteren Bereich wird lhnen die noch verfiigbare Kapazitat der aktuell
markierten Kapazitatsstelle angezeigt.
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Im Ribbon stehen lhnen auf dem Reiter "Manuelle Planung” die folgenden Aktionen zur
Verfigung:

Beschreibung

Tastenk
ombinati
on

B Driicken Sie auf dieses Symbol, um den Dialog "Manuelle Produktionsplanung” /ESL'CI' c:der
Beenden  [2U verlassen.
0 Driicken Sie auf dieses Symbol, um die Ansicht in dem Dialog "Manuelle ALT +
= Produktionsplanung” zu aktualisieren und Anderungen an den disponierten /
Aktuzlisizren [Sich bereits in Produktion befindenden Produktionsauftragen angezeigt zu
bekommen.
ﬁ Driicken Sie auf dieses Symbol, dann wird die Konfiguration der AR S
manuellen Plantafel auf den Standard zuriickgesetzt:
Korfiguration
zunicksetzen| o Zeitskala wird zuriick auf "Stunden” gesetzt
e Datumsbereich wird auf aktuelles Tagesdatum + 30 Tage gesetzt
e Zoomfaktor wird auf 100 % zuruckgesetzt.
o Filter wird geloscht und zuriickgesetzt
e Breite & Hohe der drei Diagramme in der Plantafel wird auf
den Standard zuriickgesetzt
- HSie hier die Zeitskala fur die ungeplanten und geplanten
Arbeitsgange ein, indem Sie den Schieberegler entsprechend einstellen. Sie
konnen den Schieberegler entweder mit nach links und nach rechts
verschieben oder direkt mit der Maus den Schieberegler an die gewlinschte
Position ziehen. Die aktuell gewahlte Zeitskala wird lhnen direkt darunter
angezeigt, es gibt insgesamt vier Stufen:
e Wochen
o Tage
e Stunden
e Minuten
Start: 05.04.1Stellen Sie hier ein, ab welchem Datum die ungeplanten und geplanten
Arbeitsgange angezeigt werden soll. Beim Verlassen des Dialogs wird das
zuletzt als Start eingestellte Datum fiir den Benutzer gespeichert und beim
nachsten Starten des Dialogs wieder vorgeschlagen.
Hinweis:
Beim ersten Starten des Dialogs wird automatisch das aktuelle
Tagesdatum als "Start” vorbelegt.
Ende: 05.05.&¢Hlen Sie_fl‘n'er ein, bis zu welchem Datum die ungeplanten und geplanten

Arbeitsgange angezeigt werden soll. Beim Verlassen des Dialogs wird das

©)



Beschreibung

zuletzt als Ende eingestellte Datum fiur den Benutzer gespeichert und beim
nachsten Starten des Dialogs wieder vorgeschlagen.

Hinweis:

Beim ersten Starten des Dialogs wird das "Ende” automatisch
ausgehend vom aktuellen Tagesdatum errechnet, so dass es i.d.R. 30
Tage in der Zukunft liegen sollte.

Tastenk
ombinati
on

)4

Filter

/ Filter

Schranken Sie hier die Anzeige der Produktionsauftrage im ungeplanten
Bereich ein, dabei greift die Einschrankung sowohl fiir bereits geplante, als
auch nicht geplante Produktionsauftrage.

Hinweis:

Das Drag & Drop zwischen den geplanten und ungeplanten Bereich ist
nur moglich, wenn der Produktionsauftrag selbst im ungeplanten
Bereich angezeigt wird.

Driicken Sie auf diesen Button, offnet sich die Maske "Produktionsauftrag
suchen” und Sie konnen die Anzeige in diesem Bereich auf disponierte
Produktionsauftrage mit bestimmten Kriterien, wie z.B. Stiickliste oder
Prioritat, einschranken. Nahere Informationen zu den Moglichkeiten in
diesem Dialog finden Sie unter Dialogfenster Produktionsauftrag suchen.

Hinweis:

Sobald ein Filter aktiv ist, wird das Symbol mit einem griinen Haken
gekennzeichnet.

Beim Verlassen des Dialogs wird der Zustand des Filters fur den Benutzer
gespeichert und wird beim nachsten Starten der Plantafel automatisch
angewendet.

ALT +

Il
Kapazitatsstel

/
..
1]
Kapazitatsstel

Schranken Sie hier die Anzeige der Produktionsauftrage im geplanten
Bereich auf die ausgewahlte Kapazitatsstelle mit ihren Maschinen ein.
5

Driicken Sie auf diesen Button, offnet sich die Maske "Kapazitatsstellen
IAuswahl” und Sie konnen die Anzeige im geplanten Bereich auf eine
bestimmte Kapazitatsstelle mit ihren Maschinen einschranken. Nahere
Informationen zu den Moglichkeiten in diesem Dialog finden Sie unter
Dialogfenster Kapazitatsstellen Auswahl.

Hinweis:
Sobald ein Filter aktiv ist, wird das Symbol mit einem griinen Haken
gekennzeichnet.

Beim Verlassen des Dialogs wird der Zustand des Filters fiir den Benutzer
gespeichert und wird beim nachsten Starten der Plantafel automatisch
angewendet.

ALT +

©)
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Auf dem Reiter Produktionsauftrag finden Sie die folgenden Informationen:

Beschreibung Tastenkom
bination
ol T - . . . . ALT +
I Hier konnen Sie Uber das Dialogfenster Auftragsinformation Informationen zum
“=Iselektierten Produktionsauftrag aufrufen:
Informg
1@ Auftragsinformation -
Aufirag Details
Prod Auftr Mr.: | 3634 Bendtigte Menge: 10
At Nr.: 5100697 zu produzierende Menge: 10
At Bez.1: Regal klein, Buche berefts produzierte Menge: 0.4
Erstelt von: eEvolution prod. AusschuBmenge: 0.0
Vater-Aufirag aktueller Status: Dig
Typ: Lagerbezogen / kein Vaterauftrag vorhanden
Autr.Nr.: Sollstart: 28
Bezeichnung: Sollende:
Auslisender Auftrag berechneter Start: 28
Typ: Lagerbezogen / kein Auftrag vorhanden berechnetes Ende: (2
Autftr.Mr.: lst-Start:
Bezeichnung: Erste Ruckmeldung:
Kunde:
Ist-Zeit || Einlagerungen 2 @ T
Hierbei wird immer die Auftragsinformation zu dem Produktionsauftrag
aufgerufen, der im ungeplanten Bereich selektiert ist. Alternativ kann ein
Arbeitsgang im geplanten Bereich selektiert werden.
Hinweis:
Sind mehrere Produktionsauftrdge selektiert, so werden die
Informationen des Ersten angezeigt.




Im Bereich der ungeplanten Arbeitsgange finden Sie die folgenden Informationen:

Produktionsauftragsnummer

Mittwoch, 03. Mai 17 ‘ Doennerstag, 04. Mai 17 | Freitag, 05. Mai 17 |
0 04 08 12 16 20 00 04 08 12 18 20 00 04 08 12 18 20 O(

3359

3375

3377

3382

339

3392

3393

3395

3396

Nahen

Links finden Sie die Nummer des Produktionsauftrags, das geplante Datum an dem
der Produktionsauftrag gestartet werden soll und/ oder das Datum, an dem er
benotigt wird. Rechts daneben sind die einzelnen Arbeitsgange zu

diesem Produktionsauftrag zu finden. Ein Arbeitsgang kann immer nur innerhalb
seines dazugehorigen Produktionsauftrags verschoben werden, er kann keinem
anderen Produktionsauftrag zugeordnet werden.

Hinweis:

Der "Sollstart” wird mit dem Datum aus dem Feld "Soll Prod. Beginn"
geflillt, wdhrend das "Benotigt am"-Datum aus dem gleichnamigen Feld
kommt. Es muss immer ein Feld befiillt sein, es kbnnen aber auch beide
Felder befiillt sein.

Klicken Sie auf einen Produktionsauftrag, dann wird die Reihenfolge der
dazugehorigen Arbeitsgange mit Hilfe von Pfeilen visualisiert und automatisch
zum ersten Arbeitsgang im geplanten Bereich gescrollt oder dem "Sollstart” im
ungeplanten Bereich bzw. dem ersten Arbeitsgang falls nur das "Benotigt am™-
Datum angegeben wurde. Eine Visualisierung findet nicht statt, wenn die
Reihenfolge der Arbeitsgange nicht mehr fortlaufend dargestellt werden kann
oder keine Positionsnummer flr die Arbeitsgange vergeben wurde.

Beispiel:

o Es gibt drei Arbeitsgange:
Arbeitsgang 1

e Arbeitsgang 2
e Arbeitsgang 3

Arbeitsgang 2 wird eingeplant, aber die Arbeitsgange 1 und 3 noch

nicht. Eine Visualisierung ist nicht mehr moglich, weil durch den fehlenden
Arbeitsgang 2 die Arbeitsgange im ungeplanten Bereich nicht mehr
fortlaufend sind.



Rechts finden Sie die Arbeitsgange zu diesem Produktionsauftrag, wobei die

Reihenfolge aus dem dazugehorigen Produktionsauftrag initial Uibernommen wird.

Markieren Sie einen Arbeitsgang, dann wird im geplanten Bereich die
dazugehorige Kapazitatsstelle und ggf. die zugeordnete Maschine automatisch
markiert und angezeigt. Sie konnen den Arbeitsgang direkt einer Maschine dieser
Kapazitatsstelle zuordnen oder eine Maschine einer anderen Kapazitatsstelle
auswahlen. Befinden Sie sich mit der Maus auf einem Arbeitsgang, dann werden
Ihnen in einem Tooltip die folgenden Informationen angezeigt:

e Position = Positionsnummer des Arbeitsgangs
e Art. Nr. = Artikelnummer der zu produzierenden Produktionsstiickliste

o Fert.Var. Bez. = Fertigungsvariante der zu produzierenden
Produktionsstuckliste

e Prd.Bez. = Bezeichnung des Produktionsauftrags (im Standard immer P-
PRODUKTIONSAUFTRAGSNUMMER)

o Ber. Start = Zeitpunkt zu dem der Arbeitsgang gemaB der Anordnung in der
Plantafel starten sollte

e Ber. Ende = Zeitpunkt zu dem der Arbeitsgang gemal der Anordnung in der
Plantafel enden sollte

Hinweis:

Die Reihenfolge der Arbeitsgdnge wird nur beim ersten Laden des
dazugehdrigen Produktionsauftrages in die Plantafel libernommen. Alle
weiteren Anpassungen im Produktionsauftrag werden nicht mehr an die
Plantafel weitergegeben, damit die manuellen Anderungen an der
Reihenfolge in der Plantafel nicht durch die Anpassungen im
Produktionsauftrag tiberschrieben werden.

Der Balken vor Beginn des Arbeitsgangs zeigt die Lange der Vorlaufzeit an,
welche ggf. auch vor dem Soll.Prod.Beginn liegen darf.

Mentieren [Fas. 1]

Der ausgesparte Balken zu Beginn des Arbeitsgangs zeigt die

Lange der Rustzeit vor Beginn des eigentlichen Arbeitsgangs an.

Der dunkelblaue Balken s zeigt die Lange der Stiickzeit an, d.h. die
Zeit die konkret auf der Kapazitatsstelle fiir die Fertigung benotigt wird und die
einzige Zeit, die vom Wirkungsgrad der Kapazitatsstelle beeinflusst wird. Falls
eine Rustzeit hinterlegt ist, beginnt er immer erst nach der Rustzeit.

Der hellblaue Balken "M [Fos 1 Jaiot die Gesamtdauer des Arbeitsgangs
an, mit der die Kapazitatsstelle belegt und beinhaltet die Ristzeit und die
Stlickzeit.



o Das Symbol _ kennzeichnet das "Soll.Prod.Beginn"-Datum eines
Produktionsauftrags, er kann nicht vor diesem Zeitpunkt produziert werden.

« Das Symbol | kennzeichnet das "Bendtigt am"-Datum eines Produktionsauftrags,
er kann nicht nach diesem Zeitpunkt produziert werden.

o Beim Ziehen eines Arbeitsgangs in den geplanten Bereich werden diese Grenzen
vom System uberwacht, so dass kein Produktionsauftrag VOR dem Soll.Prod.Beginn
oder NACH dem Benotigt am-Daten eingeplant wird.

e Sobald ein Produktionsauftrag vollstandig geplant wurde, wird die Gesamtdauer
dieses Produktionsauftrags im ungeplanten Bereich durch diesen Balken
dargestellt:

v v

Wird ein Arbeitsgang im ungeplanten Bereich nicht eingeplant, sondern einfach nur nach
rechts oder links verschoben, so wird diese Position ebenfalls automatisch beim
Loslassen (Drop) des Arbeitsgangs flir diesen Produktionsauftrag gespeichert.

Im Bereich geplanten Arbeitsgange finden Sie die folgenden Informationen:

Kapazité'ls‘belle.’Maschine 0 04 08 12 16 20 00 04 08 12 16 20 00 04 08 12 16 20 O
PN N N N R R N Y I D AP N I Y A Y I D A R A R P

Maschine fir Kap.Stelle 3061

Maschinen fur Handarbeit
Montageplatz

P- 3382 - Saumen

Maschine fur Kap

P-3420- P-3420- P-3420- P-3420-
Neue Testkapazitatsstelle 123456789123456789121345 :
Nicht verwenden !
Nicht verwenden ! P-3
KEIN EINTRAG

Probelaufe

e Links finden Sie die Kapazitatsstellen und die dazugehorigen Maschinen.

o Die Kapazitatsstellen werden mit ihrer Kurzbezeichnung und in fetter
Schrift dargestellt, direkt darunter befinden sich leicht nach rechts
eingeschoben, die zu der Kapazitatsstelle gehorenden Maschinen.

o Die Maschinen werden in normaler Schrift mit ihrer Kurzbezeichnung
dargestellt.

e Rechts finden Sie die Arbeitsgange, wobei diese immer die
Produktionsauftragsnummer und ihre Bezeichnung enthalten. Fur jede
Kapazitatsstelle und ihre dazugehorigen Maschinen wird dabei die
NICHT verfugbare Zeit pro Tag graulich hinterlegt. Da die Kapazitatsstelle in
diesem Zeitraum nicht zur Verfuigung steht, kann der Arbeitsgang in dieser Zeit
nicht ausgefiihrt werden und es verlangert sich dadurch die Ausfihrungsdauer
eines Arbeitsgangs.



Beispiel:

Ein Tag hat immer 24 Stunden, davon stehen fir die Arbeit mit der
Kapazitatsstelle 8 Stunden von 07:00 - 15:00 zur Verfligung. Jetzt wird

ein Arbeitsgang mit einer Gesamtdauer von 10 Stunden auf die
Kapazitatsstelle gezogen. Dieser soll um 07:00 beginnen, aber die
Kapazitatsstelle hat nur eine Kapazitat von 8 Stunden pro Tag, es bleiben
also zwei Stunden ubrig. Daher werden die verbleibenden zwei Stunden auf
den nachsten Tag um 07:00 gelegt, so dass der Arbeitsgang in der Plantafel
an Tag 1 um 07:00 beginnt und bis um 09:00 an Tag 2 dauert.

Dabei werden auch die einem Arbeitsgang hinterlegten Vorlauf- und Ristzeiten
bei der Darstellung ausgewertet und visualisiert:

e Der Balken vor Beginn des Arbeitsgangs zeigt die Lange der Vorlaufzeit
an, welche auch in einen fir die Kapazitatsstelle nicht zur Verfiigung
stehenden Bereich gezogen werden darf und keine Kapazitatsstelle belegt.

« Der ausgesparte Balken zu Beginn des Arbeitsgangs | '~ Mentiersn [Fes. 1]

zeigt die Lange der Rustzeit vor Beginn des eigentlichen Arbeitsgangs an und
wird bei der Belegung der Kapazitatsstelle berucksichtigt.

e Der dunkelblaue Balken zeigt die Lange der Stuckzeit an, d.h.
die Zeit die konkret auf der Kapazitatsstelle fiir die Fertigung benotigt wird
und die einzige Zeit, die vom Wirkungsgrad der Kapazitatsstelle beeinflusst
wird. Falls eine Rustzeit hinterlegt ist, beginnt er immer erst nach der
Rustzeit.

« Der gelbe Balken '~ 2771~ Mentieren [Fos 11 iot die Gesamtdauer des

Arbeitsgangs an, mit der die Kapazitatsstelle belegt und beinhaltet die
Rustzeit und die Stuickzeit.

Markieren Sie einen Arbeitsgang und fur diesen Produktionsauftrag gibt es noch
ungeplante Arbeitsgange, dann wird der dazugehorige Produktionsauftrag im
ungeplanten Bereich ebenfalls markiert.

Dabei konnen Arbeitsgange im geplanten Bereich nur bearbeitet werden, wenn
der dazugehorige Produktionsauftrag sich im Status "Disposition” befindet,
Arbeitsgange deren Produktionsauftrage sich bereits im Status "In Produktion”
oder "QS befinden, konnen dagegen nicht bearbeitet werden. Fur die bessere
Ubersicht werden daher die Arbeitsgange in der Plantafel mit
unterschiedlichen Farben dargestellt:

o Geplante Arbeitsgange, deren Produktionsauftrag sich im Status
"Disposition” befindet, sind gelb eingefarbt und konnen verschoben werden.

o Geplante Arbeitsgange, deren Produktionsauftrag sich im Status "QS"
befindet, sind blau eingefarbt und konnen nicht verschoben werden.



o Geplante Arbeitsgange, deren Produktionsauftrag sich im Status "In
Produktion” befindet, sind grau eingefarbt und konnen nicht verschoben
werden.

Ist bei einem Arbeitsgang eine Fortschrittsberechnung (Menge, Zeit oder Prozent)
eingestellt, so wird die erfasste Ist-Zeit als schraffierte Flache im unteren Bereich
dieser Arbeitsgange im geplanten Bereich dargestellt und falls er als erledigt
markiert wurde mit einem griinen Haken auch sichtbar in der Plantafel als
"Erledigt” gekennzeichnet.

Befinden Sie sich mit der Maus auf einem Arbeitsgang, dann werden |hnen in
einem Tooltip die folgenden Informationen angezeigt:

e Prd. Auf. Nr = Produktionsauftragsnummer
e Position = Positionsnummer des Arbeitsgangs
e Art. Nr. = Artikelnummer der zu produzierenden Produktionsstlickliste

o Fert.Var. Bez. = Fertigungsvariante der zu produzierenden
Produktionsstuckliste

e Prd.Bez. = Bezeichnung des Produktionsauftrags (im Standard immer P-
PRODUKTIONSAUFTRAGSNUMMER)

e Ber. Start = Zeitpunkt zu dem der Arbeitsgang gemaB der Anordnung in der
Plantafel starten sollte

e Ber. Ende = Zeitpunkt zu dem der Arbeitsgang gemal der Anordnung in der
Plantafel enden sollte

e Fortschritt = Anzeige des Fortschritts gemaB der Fortschrittsberechnung
(Menge, Zeit oder Prozent) in %, falls die Fortschrittsberechnung fir den
Arbeitsgang aktiviert wurde und bereits Arbeitszeit auf diesen Arbeitsgang
fur diesen Produktionsauftrag zuriickgemeldet wurde.

Klicken Sie auf einen Arbeitsgang, dann wird die Reihenfolge der dazugehorigen
Arbeitsgange mit Hilfe von Pfeilen visualisiert. Eine Visualisierung findet nicht

statt, wenn die Reihenfolge der Arbeitsgange nicht mehr fortlaufend dargestellt
werden kann oder keine Positionsnummer fur die Arbeitsgange vergeben wurde.

Beispiel:

Es gibt drei Arbeitsgange:
e Arbeitsgang 1
e Arbeitsgang 2
e Arbeitsgang 3



Arbeitsgang 1 und Arbeitsgang 3 werden eingeplant, aber der Arbeitsgang 2
noch nicht. Eine Visualisierung ist nicht mehr moglich, weil durch den
fehlenden Arbeitsgang 2 die Arbeitsgange im geplanten Bereich nicht
fortlaufend sind.

Wird ein Arbeitsgang im geplanten Bereich nicht ein- oder ausgeplant, sondern einfach
nur nach rechts oder links verschoben, so wird diese Position ebenfalls automatisch
beim Loslassen (Drop) des Arbeitsgangs fur diesen Produktionsauftrag gespeichert und
gleichzeitig natirlich bei komplett geplanten Arbeitsgangen die Anzeige im geplanten
Bereich fur die Gesamtdauer des Produktionsauftrags angepasst.

Im Bereich der verfugbaren Kapazitat finden Sie die folgenden Informationen:

Montageplatz

e Links wird der Name der Kapazitatsstelle und die Zeit in Stunden dargestellt.
Rechts wird die konkrete Kapazitat der markierten Kapazitatsstelle angezeigt:

o Die rote Linie markiert die maximal verfligbare Kapazitat

o Der farbige Balken zeigt an, wie hoch die Auslastung der Kapazitatsstelle ist.
Dabei wird alles UNTERHALB der maximalen Kapazitat ohne Schraffierung und
alles OBERHALB der maximalen Kapazitat mit Schraffierung angezeigt. So kann auf
einen Blick die Uberlastung einer Kapazitatsstelle erkannt werden.



2 Grundeinstellungen und Systemparameter

2.1 Aktivierung der manuellen Plantafel

Wichtig:
Die Plantafel gehort nicht zum Standardlieferumfang der Produktion und

benotigt eine eigene Lizenz, die bei der eEvolution GmbH & Co. KG erworben
werden kann.

Um die manuelle Plantafel verwenden zu konnen, miussen Sie diese zuerst in der
Systemkonfiguration aktivieren:

1. Offnen Sie die Systemkonfiguration und wechseln Sie auf den
Reiter "Kalk.Schema/Kosten/Terminierung” auf dem Reiter "Produktion”.

2. Aktivieren Sie in der Feldgruppe "Terminierung" die Option "Manuelle Plantafel".

3. Speichern Sie lhre Anderungen mit einem Klick auf "Ubernehmen" oder "OK" und
verlassen Sie die Systemkonfiguration.

4. Starten Sie im Anschluss das Modul Produktion neu, damit die neu gesetzte
Systemeinstellung angewendet werden kann.

5. Nach dem Starten der Produktion steht nun auf dem Reiter "Produktion” im
Bereich "Planung” der Menupunkt "Plantafel (grafisch)” zur Verfugung, mit dem
die Plantafel geoffnet werden kann.

-, N Produktionsauftrag
o Produktion Bearbeten Details Auswertung Fenster Toolbar Toolbar 1 Programme Info Details Altionen
bl “I [ 1 @ j ﬁ L1 Neu f’_"_zLagers‘taﬁs‘tik |3 Grobplanung (grafisch) . ol .
e = o Haparitatsbelegung (grafisch) Y )
= = [# Suchen - L Schnellaktion 8 Info |%‘ Plantafel {grafisch) I e
Suchen Drucken Excel Mehfach- | Fenster Neu Suchen = 28 Materialverigharksit Quicklinks
- - selektion | dffnen - = = Reihenfolge | 5 Ist-Zsiten = N
Produktion Status Stiickliste Arbetzgange Auftrag Planung Link

Nach der Aktivierung der manuellen Plantafel wird der Planungsstatus fur die
disponierten Produktionsauftrage in der Spalte "Planungsstatus” angezeigt. Dabei
werden alle vorhandenen Produktionsauftrage als "ungeplant” angezeigt, bei denen es
sich um Produktionsauftrage mit internen Arbeitsgangen handelt, die als Fertigungsart
"Interne Fertigung” oder "Externe Dienstleistung” hinterlegt haben und alle anderen
Produktionsauftrage als "geplant” angesehen.
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Hinweis:

Produktionsauftrdge ohne internen Arbeitsgdnge oder mit der Fertigungsart
"Externe Fertigung"” werden immer als "geplant” angesehen und werden nicht in
der manuellen Plantafel angezeigt.

Beim Offnen der Plantafel werden die Arbeitsginge fiir neue Produktionsauftrige direkt
nach dem "Soll.Prod.Beginn"-Datum oder direkt vor dem "Benotigt am"-Datum im
ungeplanten angeordnet, wobei das "Benotigt am"-Datum dem "Soll.Prod.Beginn”
vorgezogenen wird. Es werden alle Anpassungen an der Position der Arbeitsgange in der
Plantafel automatisch gespeichert, egal ob es sich um den geplanten oder ungeplanten
Bereich handelt.

Hinweis:
Sollten noch alte Informationen aus der Grobplanung fiir dltere

Produktionsauftrdge vorhanden sein, werden diese Informationen bei der
Positionierung der Arbeitsgdnge teilweise mit herangezogen.



2.2 Systemeinstellungen fiir die manuelle Plantafel

Sobald in der Systemkonfiguration fur die Produktion auf dem Reiter
"Kalk.Schema/Kosten/Terminierung” die Option "Manuelle Plantafel" in der Feldgruppe
"Terminierung” aktiviert wurde, werden die folgenden exklusiven Einstellungen fur die
Plantafel in der Systemkonfiguration freigeschaltet und konnen durch den Administrator
konfiguriert werden.

C ] System Konfiguration n
Bitte Suchbegriff eingeben >
Produktion | Prod.-Benutzer | Datenbank | Suche

Allgemein || Auftrage/Lager/Chargen || Stlcklisten/Kalkulation | Kalk.Schema/Kosten/Teminierung

—Kalkulations-Schema —Teminierung
—Zeitmodell
Stufe 1 2 3 4 5 Prod.5td. pro Tag

G it W
Materalkosten Prod.5td. pro Tag mit Wochenenden

3]
&
&
&
=

(® Betriebskalender

Materialgemeinkosten O O
3
Fertigungskosten [l
Fertigungsgemeinkosten O O bei Vorwartsterminierung Soll-Prod Beginn bei

Vorwartstemminierung vererben

Verwaltungsgemeinkosten O g O —Teminienng
O Soll-»lst
Verebsgemeinkosten o (g u ) Zett aus Stucklistenkopf
) Zeit aus Arbeitsplan
S S ——,
® Manuelle Plartafel
—Kosten
—Vererbung der Kostendaten —Prod. bei fehlender manueller Planung starten
K Art (Aufwand) Material: i . O Immer
K Stelle: Fix ';:) Nie
K Trager: P ® Riickirage
K Projekt: Fix . —Einstellungen manuelle Plartafel
[] Bestellvorschlage auch erzeugen. wenn nicht vollstandia geplant
[] Andenungen von in der Plantafel geplanten Produktionsauftragen im
Status Dispo zulassen

0K Abbrechen Ubemehmen

In der Feldgruppe "Prod. bei fehlender manuelle Planung starten” konnen Sie
festlegen, wie sich das System beim Verschieben von nicht fertig geplanten
Produktionsauftragen in den Status "In Produktion” verhalten soll:



o immer: Ein Produktionsauftrag kann unabhangig von seinem Planungsstatus immer
in den Status "In Produktion” verschoben werden.

e nie: Ein Produktionsauftrag kann erst in den Status "In Produktion” verschoben
werden, wenn er vollstandig eingeplant wurde, d.h. der Planungsstatus muss "G"
(vollstandig geplant) oder "U" (nicht relevant fur Plantafel) sein. Beim Versuch
einen noch nicht fertig geplanten Produktionsauftrag in den Status "In Produktion”
zu schieben, erscheint die folgende Meldung:

Bitte beachten “

e Produktionsstart nicht maglich, da keine Planung durchgefihrt wurde,

oK

o Riickfrage: Beim Verschieben von einem nicht fertig geplanten Produktionsauftrag
in den Status "In Produktion” erscheint eine Ruckfrage, ob dieser
Produktionsauftrag wirklich in den Status "In Produktion” ibernommen werden
soll:

Produktionsstart

Der Produktionsauftrag wurde nicht komplett geplant. Wellen Sie die
Produlktion wirklich starten?

la Mein

e Ja: Der Produktionsauftrag wird in den Status "In Produktion” verschoben.
e Nein: Der Produktionsauftrag bleibt im Status "Disposition”.

In der Feldgruppe "Manuelle Einstellungen Plantafel” konnen Sie verschiedene
Einstellungen setzen, um das Standardverhalten der Plantafel zu verandern:
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Bestellvorschlage auch erzeugen, wenn nicht vollstandig geplant

Durch die Aktivierung dieser Option spielt der Planungsstatus eines Produktionsauftrags
bei der Erzeugung von Bestellvorschlagen keine Rolle mehr. Die Bestellvorschlage
konnen wie bisher direkt nach der Disposition eines Produktionsauftrags manuell oder
automatisch erzeugt werden, ohne dass vorher der Planungsstatus des
Produktionsauftrags Uberpriift wird. Bei der automatischen Erzeugung werden naturlich
die Einstellungen des jeweiligen Artikels und die Einstellung "Bestellvorschlage
erzeugen" auf dem Reiter "Auftrage/Lager/Chargen” in der Produktion beriicksichtigt.

Hinweis:

Bei Aktivierung dieser Option werden die Bestellvorschldge VOR der vollstdndigen
Planung der einzelnen Arbeitsgdnge auf der Grundlage des "Benotigt am” oder
"Soll.Prod.Beginn" des Produktionsauftrags erzeugt. Daher kénnen die dadurch
erzeugten Bestellvorschldge natiirlich nicht den tatsdchlichen Beginn des

ersten Arbeitsgangs korrekt berticksichtigen.

Anderungen von in Plantafel geplanten Produktionsauftragen im Status Dispo
zulassen

Standardmalig konnen an Produktionsauftragen, die bereits voll oder teilweise geplant
wurden, keine weiteren Anderungen mehr vorgenommen werden und die
entsprechenden Bearbeitungsmoglichkeiten sind deaktiviert.

Mit Aktivierung dieser Option lasst sich die Moglichkeit der nachtraglichen Bearbeitung
wieder aktivieren, aber da die Planungsgrundlage sich verandert hat muss die manuelle
Planung nach dieser Anderung noch einmal manuell durch den Benutzer angepasst
werden.

Lesen Sie unbedingt vor der Aktivierung die ausfuhrliche Beschreibung dieses
Parameters in dem Abschnitt "Teilweise geplante oder komplett geplante
Produktionsauftrage bearbeiten ".




3

Hilfreiche Tastenkombinationen in der Plantafel

Auch in der Plantafel steht Ihnen eine Reihe von hilfreichen Tastenkombinationen zur
Verfiigung, um eine Funktion schneller aufzurufen. In der folgenden Tabelle sind diese
Tastenkombination noch einmal aufgelistet:

Beender

B Nutzen Sie diese Tastenkombination, um die Plantafel zu beenden und
den Dialog zu verlassen.

F5

——
=
e

“laktualisieren und Anderungen an den disponierten / sich bereits in
.mﬁgrggduktion befindenden Produktionsauftragen angezeigt zu bekommen.

Nutzen Sie diese Tastenkombination, um die Ansicht in der Plantafel zu

ALT + Z

ﬁNutzen Sie diese Tastenkombination, um die Konfiguration der Plantafel
Aauf den Standard zuriickzusetzen:

Konfigur
zunichsd

o Zeitskala wird zurlick auf "Stunden” gesetzt

o Datumsbereich wird auf aktuelles Tagesdatum + 30 Tage gesetzt
e Zoomfaktor wird auf 100 % zuriickgesetzt.

o Filter wird geloscht und zuriickgesetzt

e Breite & Hohe der drei Diagramme in der Plantafel wird auf
den Standard zuriickgesetzt

ALT + A

Y

Fitter

/ Filter

Nutzen Sie diese Tastenkombination, um die Maske "Produktionsauftrag
suchen” zu 6ffnen und dariiber die Anzeige im ungeplanten Bereich auf
disponierte Produktionsauftrage mit bestimmten Kriterien, wie z.B.
Stiickliste oder Prioritat, einschranken. Nahere Informationen zu den
Moglichkeiten in diesem Dialog finden Sie unter Dialogfenster
Produktionsauftrag suchen.

Hinweis:

Sobald ein Filter aktiv ist, wird das Symbol mit einem griinen
Haken gekennzeichnet.

ALT + K

E

Kapazitdy

Nutzen Sie diese Tastenkombination um die Maske "Kapazitatsstellen
Auswahl” zu 6ffnen und dort die Anzeige im geplanten Bereich auf eine
bestimmte Kapazitatsstelle mit ihren Maschinen einschranken. Nahere
Informationen zu den Moglichkeiten in diesem Dialog finden Sie unter
Dialogfenster Kapazitatsstellen Auswahl.

Kapazitdy
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Hinweis:

Sobald ein Filter aktiv ist, wird das Symbol mit einem griinen
Haken gekennzeichnet.

Beim Verlassen des Dialogs wird der Zustand des Filters fiir den Benutzer
gespeichert und wird beim nachsten Starten der Plantafel automatisch

angewendet.
ALT + | e . L . .. - .
@Markleren Sie einen Produktionsauftrag, so konnen Sie iiber diese
|Tastenkombination das Dialogfenster Auftragsinformation 6ffnen, um
Informatigich Informationen zum selektierten Produktionsauftrag anzeigen zu
lassen.
Pfeiltaste links / Markieren Sie einen Arbeitsgang, so konnen Sie diesen mit
rechts den Pfeiltasten in Minutenschritten nach rechts und links verschieben.
Pfeiltaste links / Markieren Sie einen Arbeitsgang und dricken gleichzeitig die STRG-
rechts + STRG Taste, so konnen Sie diesen mit den Pfeiltasten in 10 Minutenschritten
nach rechts und links verschieben.

SURG + Drucken Sie die STRG-Taste und gleichzeitig die +-Taste, so konnen Sie
den Zoomfaktor im geplanten/ungeplanten Bereich Schritt fur Schritt
erhohen.

Hinweis:
Sie kénnen den Zoomfaktor auch bei der Verwendung des
Mausrads erhéhen.

STRG -

Drucken Sie die STRG-Taste und gleichzeitig die --Taste, so konnen Sie
den Zoomfaktor im geplanten/ungeplanten Bereich Schritt fur Schritt
verringern.

Hinweis:

Sie kénnen den Zoomfaktor auch bei der Verwendung des
Mausrads verringern.
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4 Arbeiten mit der manuellen Plantafel

4.1 Einen Arbeitsgang einplanen

Um einen Arbeitsgang aus dem ungeplanten Bereich einzuplanen, gehen Sie bitte die
folgt vor:

1. Markieren Sie den gewinschten Arbeitsgang, indem Sie mit der Maus auf ihn
klicken. Es wird automatisch die im Produktionsauftrag fiir diesen Arbeitsgang
hinterlegte Kapazitatsstelle und (falls vorhanden) dazugehorige Maschine farblich
markiert.

2. Verschieben Sie den Arbeitsgang im ungeplanten Bereich nach vorne oder hinten,
um schon einmal grob den gewiinschten Zeitpunkt fur die Ausflihrung festzulegen.

Hinweis:

Sie kénnen einen Arbeitsgang nicht vor das Soll.Prod.Beginn"-Datum, wird durch |

gekennzeichnet oder hinter das "Benétigt am"-Datum, wird durch | gekennzeichnet,
schieben.

3. Ziehen Sie den Arbeitsgang in den geplanten Bereich und lassen Sie ihn genau auf
der Kapazitatsstelle und Maschine fallen, die diesen Arbeitsgang ausfiihren soll. Je
nach Wirkungsgrad der zugeordneten Kapazitatsstelle kann ein Arbeitsgang ggf.
langer (Wirkungsgrad Uber 100%) oder kiirzer (Wirkungsgrad unter 100%) als im
ungeplanten Bereich dargestellt werden.

4. Falls notwendig konnen Sie jetzt den Arbeitsgang im geplanten Bereich noch
zeitlich genauer einplanen und nach vorne oder hinten verschieben, auch hier
gelten naturlich die durch das "Soll.Prod.Beginn"-Datum und das "Benotigt am"-
Datum zeitlichen Grenzen.

5. Haben Sie alle Arbeitsgange eines Produktionsauftrags eingeplant, dann wird die
Kapazitatsbelegung aktualisiert und der berechnete Start und das berechnete
Ende fur den Produktionsauftrag wie folgt neu ermittelt:

o Der berechnete Start wird auf den Start des ersten Arbeitsgangs gesetzt.

o Das berechnete Ende wird auf das Ende des letzten Arbeitsgangs gesetzt.

Tipp:

Mit SHIFT konnen Sie mehrere Arbeitsgdnge im geplanten oder ungeplanten markieren
und in einem Rutsch in den geplanten oder geplanten Bereich verschieben. Halten Sie
dafiir die SHIFT-Taste solange gedrtickt, bis Sie die markierten Arbeitsgdnge an die
gewlinschte Stelle verschoben haben. Wéihrend des Verschiebens wird dabei nur eine
Ebene angezeigt, d.h. bei mehreren parallel liegenden Arbeitsgdngen wird nur der
zuletzt markierte angezeigt, erst wenn die Arbeitsgdnge auf der



gewlinschten Kapazitdtsstelle / Maschine losgelassen werden, werden wieder alle
sichtbar.

4.2 Einen Arbeitsgang wieder ausplanen

Um einen Arbeitsgang aus dem geplanten Bereich wieder auszuplanen, gehen Sie bitte
die folgt vor:

1. Markieren Sie den gewiinschten Arbeitsgang, indem Sie mit der Maus auf ihn

klicken. Falls es noch ungeplante Arbeitsgange fur diesen Produktionsauftrag gibt,
wird dieser im ungeplanten Bereich farblich markiert.

2. LZiehen Sie den Arbeitsgang in den ungeplanten Bereich und lassen Sie ihn einfach
los.

3. Der Arbeitsgang wird automatisch dem Produktionsauftrag zugeordnet, zu dem er
gehort.

Achtung:

Das Drag & Drop zwischen den geplanten und ungeplanten Bereich ist nur moglich,
wenn der Produktionsauftrag selbst im ungeplanten Bereich angezeigt wird. Kbnnen Sie
einen Arbeitsgang nicht mehr ausplanen, weil er nicht im ungeplanten Bereich
angezeigt wird, so lberpriifen Sie bitte die Filtereinstellungen.



4.3 Darstellung in der Hauptmaske

In der Ansicht "Disponierte Produktionsauftrage” wird zusatzlich der Planungsstatus in
einer separaten Spalte angezeigt. Es wird dabei zwischen drei Status unterschieden, die
durch farbige Kreise symbolisiert werden:

Hinweis:

Die Spalte wird nur angezeigt, wenn die manuelle Plantafel unter Terminierung
in den Systemeinstellungen aktiviert ist.

[} Dispenierte Produktionsauftrage - Achtung: Querprifung der Versionsstande ist deaktiviert! - olEE
Korflikt | Konflikt | Korflikt | Korflikt Prod Auftr.Nr. | Prod Auftr Bez. | Planungsstatus |NA [P | bendtigt | Sol-Prod Sol Berech Berech 2u prod ben. Mg produziette | Typ | Bezugsnr.
Temin | Ma. | Matenal | Kapaztat |1 am Begnn | Priftermin Start Ende Mg Mg

3673 P-3673 T 0 01.12.2017 01.12.2017 04.12.2017 10,000000 10,000000  0.000000 L
3672 P-3672 v i G 0 10.12.2017 29.11.2017 23.11.2017 5.000000 5.000000  0.000000 L
3871 P-3671 ‘_, G 0 18.11.2017 15.11.2017 1511.2017 9,000000 9.000000  0.000000 L
3670 P-3670 ‘: G 0 18.10.2017 18.10.2017  15.10.2017 150.000000 150.000000  0.000000 L
3669 P-3669 T 0 31102017 01.10.2017 18.10.2017  31.10.2017 25,000000 29000000 0.000000 L
3668 P-3668 ] N 0 07122017 06.12.2017 07.12.2017 1.000.000000  1.000.000000  0.000000 P 3667
3667 P-3667 5] u 0 11102017 11.10.2017  11.10.2017 1.000.000000  1.000.000000  0.000000 P 3663
3666 P-3666 ;,. u 0 11102017 11.10.2017  11.10.2017 8,000000 10.000000  0.000000 P 3663
3665 P-3665 ;’. u 0 11102017 11.10.2017  11.10.2017 40,000000 40,000000  0,000000 P 3664
3664 P-3664 ‘:4 N 0 11102017 06.10.2017 11.10.2017 2,000000 2,000000  0.000000 P 3663
3663 P-3663 ) N 0 11.102017 11.10.2017  11.10.2017 2,000000 2,000000  0.000000 L
3659 P-3659 ) N 0 12102017 12102017 1210.2017 2,000000 2,000000 0.000000 L
3658 P-3658 5] u 0 11102017 11.10.2017 11.10.2017  2.500,000000 2.500,000000  0,000000 P 3657
3657 P-3657 ‘:). u 0 10102017 10.10.2017 10.10.2017  2500.000000 2.500.000000  0.000000 P 3653
Korfliktanzeige
Neu Posttionen Ist-Mat Ist-Zeit Temin Materia
Bearbeten Léschen Produzieren Menge +Wamung
oK Abbrechen Kapaztat
o U G steht fiir einen (fertig) geplanten Produktionsauftrag
o O Y stent fiir einen unrelevanten, d.h. nicht planungsrelevanten
Produktionsauftrag
Hinweis:
Ein Produktionsauftrag mit der Fertigungsart "Externe
Fertigung/Bestellung” oder OHNE selbst auszufiihrenden Arbeitsgdnge gilt
als nicht planungsrelevant, sodass sie unabhdngig der Einstellungen
jederzeit bearbeitet werden kénnen. Wird ein Arbeitsgang hinzugefligt, so
wechselt der Produktionsauftrag in den Status nicht geplant.
. T steht fiir einen teilweise geplanten Produktionsauftrag

o O N steht fiir einen nicht geplanten Produktionsauftrag

Standardmalig konnen an Produktionsauftragen, die bereits voll oder teilweise geplant
wurden, keine weiteren Anderungen mehr vorgenommen werden. Mit Aktivierung der
Checkbox Anderungen von in Plantafel geplanten Produktionsauftrigen im Status
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Dispo zulassen unter Produktion -> Kalk. Schema/Kosten/Terminierung (siehe
unten) lasst sich die Moglichkeit der nachtraglichen Bearbeitung wieder aktivieren. Vor
der Aktivierung muss noch eine Sicherheitsabfrage bestatigt werden. AuBerdem wird
diese Anderung in der Datenbank festgehalten.

Wichtig:
Wurde die Checkbox ,Anderungen von in Plantafel geplanten
Produktionsauftrdagen im Status Dispo zulassen‘ aktiviert, so muss die Planung
nach einer Anderung eventuell von Hand angepasst werden, da die
Planungsgrundlage gedndert wurde.

AuBerdem wirkt sich der Planungsstatus auch auf das Verschieben von
Produktionsauftragen aus dem Status "Disposition” in den Status "In Produktion™ aus.
Sie konnen in der Systemkonfiguration auf dem Reiter "Kalk.
Schema/Kosten/Terminierung” in der Feldgruppe "Prod. bei fehlender manueller
Planung starten" konfigurieren, wie sich die Produktion beim Verschieben von teilweise
oder ungeplanten Produktionsauftragen in den Status "Produktion” verhalten soll:

o immer: Ein Produktionsauftrag kann unabhangig von seinem Planungsstatus immer
in den Status "In Produktion” verschoben werden.

e nie: Ein Produktionsauftrag kann erst in den Status "In Produktion” verschoben
werden, wenn er vollstandig eingeplant wurde, d.h. der Planungsstatus muss "G"
(vollstandig geplant) oder "U" (nicht relevant flir Plantafel) sein.

o Riickfrage: Beim Verschieben von einem nicht fertig geplanten Produktionsauftrag
in den Status "In Produktion” erscheint eine Riickfrage, ob dieser
Produktionsauftrag wirklich in den Status "In Produktion” ibernommen werden
soll:

e Ja: Der Produktionsauftrag wird in den Status "In Produktion” verschoben.

e Nein: Der Produktionsauftrag bleibt im Status "Disposition”.



4.4 Teilweise oder komplett geplante Produktionsauftrage bearbeiten

Wahrend die Arbeitsgange zu einem Produktionsauftrag im Status "Disposition” jederzeit
uber die manuelle Plantafel bearbeitet werden konnen, sollten die dazugehorigen
Produktionsauftrage nach dem Einplanen der ersten Arbeitsgange nicht mehr verandert
werden.

Sowohl bei teilweise, als auch bei komplett geplanten Produktionsauftragen kann eine
Anderung zu unerwarteten Problemen und Konflikten in der manuellen Plantafel fiihren,
da sich viele Einstellungen bei einem Produktionsauftrag direkt oder indirekt am Ende
auf die Dauer eines Arbeitsgangs auswirken. Aus diesem Grund ist die Anpassung von
teilweise oder komplett geplanten Produktionsauftragen im Status "Disposition” nicht
erlaubt. Es durfen nur ungeplante Produktionsauftrage angepasst werden, d.h. vor der
Anpassung eines Produktionsauftrags mussen dessen Arbeitsgange uber die manuelle
Plantafel wieder ausgeplant werden.

Hinweis:
Es werden alle Anderungen an einem Produktionsauftrag unterbunden!

Es gibt allerdings die Moglichkeit iiber Aktivierung der Option "Anderungen von in der
Plantafel geplanten Produktionsauftragen im Status Dispo zulassen” auf dem Reiter
"Kalk.Schema/Kosten/Terminierung” in der Systemkonfiguration auch weiterhin die
teilweise oder komplett geplante Produktionsauftrage im Status "Disposition”
anzupassen. Im Anschluss mussen die betroffenen Produktionsauftrage allerdings in der
manuellen Plantafel Uberpriift und ggf. neu geplant werden, denn durch die Anderungen
am Produktionsauftrag und den damit verbundenen Anpassungen an den Arbeitsgangen
konnen unerwartete Konflikte in der manuellen Plantafel entstanden sein.

Hinweis:

Die Funktionen "Splitten” und "Zusammenfassen" steht nach der Aktivierung der
Plantafel nur noch zur Verfiigung, wenn die nachtrdagliche Bearbeitung von
(teilweise) geplanten Produktionsauftrdgen erlaubt ist und wird ansonsten in
jedem Status unterbunden.

Beispiel 1:

Es wird ein neuer Arbeitsgang B zu einem komplett geplanten Produktionsauftrag X
hinzugefiigt. Dadurch ist der Produktionsauftrag X nach dem Speichern der Anpassungen
nicht mehr "komplett geplant”, sondern nur noch "teilweise geplant” und der neue
Arbeitsgang B muss vor dem Durchfiihren der Produktion ebenfalls eingeplant werden.



Beispiel 2:

Ein komplett / teilweise geplanter Produktionsauftrag A hat einen geplanten
Produktionsauftrag X auf Kapazitatsstelle Y mit Maschine A, auf der immer ein
Arbeitsgang ausgeflihrt werden kann. Direkt nach dem Ende des Arbeitsgangs A soll der
Arbeitsgang B von einem anderen Produktionsauftrag starten.

Jetzt wird die Menge von Produktionsauftrag X von 10 Stiick auf 20 Stuck erhoht,
wodurch sich naturlich auch die Dauer der dazugehorigen ungeplanten und geplanten
Produktionsauftrage entsprechend verlangert. Der geplante Arbeitsgang A verlangert
sich also ungefahr um das doppelte, so dass er sich mit dem direkt dahinter liegenden
Arbeitsgang B Uiberlappt. Der Arbeitsgang A oder der Arbeitsgang B muss also neu
geplant werden.

Wichtig:

Es werden alle Anderungen an einem teilweise oder komplett geplanten
Produktionsauftrag im Status "Disposition” in der Datenbank protokolliert, um
die Anderungen im Bedarfsfall nachvollziehen zu kénnen.



4.5 Externe Arbeitsgange mit der Fertigungsart "Externe Dienstleistung”

Bei Produktionsauftragen mit der Fertigungsart "Externe Dienstleistung”, werden die
extern auszufuihrenden Arbeitsgange nicht in der Plantafel angezeigt. Die selbst
auszufiihrenden Arbeitsgange werden dagegen in der Plantafel angezeigt. Dabei gelten
diese Produktionsauftrage als "ungeplant” bis mindestens einer der selbst
auszufuhrenden Arbeitsgange eingeplant wurde und werden solange als "teilweise
geplant” angesehen bis ALLE selbst auszufuhrenden Arbeitsgange eingeplant sind. Erst
dann wird der disponierte Produktionsauftrag als "vollstandig geplant” angesehen.

Beim Ubergang vom Status "Disposition” in den Status "In Produktion” werden bei der
Fertigungsart "Externe Dienstleistung” wie bisher fiur die externen Arbeitsgange
Bestellvorschlage in der Einkaufsverwaltung erstellt. Die Liefertermine fur die
Bestellvorschlage der externen Arbeitsgange werden dabei wie folgt ermittelt:

o Folgt der externe Arbeitsgang auf einen selbst auszufiihrenden Arbeitsgang
(interner Arbeitsgang), so wird der Liefertermin fiir diesen externen Arbeitsgang
auf das ENDE von diesem selbst auszuflihrenden Arbeitsgang gesetzt.

Beispiel:

Produktionsauftrag X wird am 01.07.2018 benotigt und verfligt Gber drei
Arbeitsgange:

e Arbeitsgang 1 ist ein interner Arbeitsgang und wird iber die Plantafel
eingeplant fur den 25.05.2018 - 26.05.2018

o Arbeitsgang 2 ist ein externer Arbeitsgang

e Arbeitsgang 3 ist ein interner Arbeitsgang und wird Uber die Plantafel
eingeplant fur den 27.05.2018.

Der Liefertermin im Bestellvorschlag fur den externen Arbeitsgang 2 wird auf den
26.05.2018 gesetzt, weil der vorherige Arbeitsgang dort beendet ist.

o Folgt der externe Arbeitsgang auf keinen selbst auszufiihrenden Arbeitsgang
(interner Arbeitsgang), sondern ist er selbst der erste auszufiihrende Arbeitsgang,
so wird der Liefertermin fur diesen externen Arbeitsgang auf den BEGINN von
diesem auf ihn folgenden selbst auszufiihrenden Arbeitsgang gesetzt.



Beispiel:

Produktionsauftrag X wird am 01.07.2018 benotigt und verflgt Uber drei
Arbeitsgange:

e Arbeitsgang 1 ist ein externer Arbeitsgang.

e Arbeitsgang 2 ist ein interner Arbeitsgang und wird Uber die Plantafel
eingeplant fur den 25.05.2018 - 26.05.2018.

e Arbeitsgang 3 ist ein interner Arbeitsgang und wird Uber die Plantafel
eingeplant fur den 27.05.2018.

Der Liefertermin im Bestellvorschlag fur den externen Arbeitsgang 1 wird auf den
25.05.2018 gesetzt, weil dann der darauffolgende Arbeitsgang beginnt.

o Gibt es keine selbst auszufuhrende Arbeitsgange (interne Arbeitsgange), sondern
nur extern auszufuhrende Arbeitsgange, wird der Liefertermin auf das "Benotigt
am"-Datum des Produktionsauftrags gesetzt oder (falls kein "Benotigt am"-Datum
hinterlegt ist) auf das "Soll.Prod.Beginn"-Datum des Produktionsauftrags gesetzt.

Beispiel "Benotigt am”-Datum:

Produktionsauftrag X wird am 01.07.2018 bendtigt und verfligt Uiber einen
Arbeitsgang:

e Arbeitsgang 1 ist ein externer Arbeitsgang
Der Liefertermin im Bestellvorschlag fur den externen Arbeitsgang 1 wird auf den
01.07.2018 gesetzt; dem "Benotigt am"-Datum des Produktionsauftrags.
Beispiel "Soll.Prod.Beginn"-Beginn:

Produktionsauftrag X soll am 01.05.2018 begonnen werden und verfligt Uiber einen
Arbeitsgang:

e Arbeitsgang 1 ist ein externer Arbeitsgang

Der Liefertermin im Bestellvorschlag flir den externen Arbeitsgang 1 wird auf den
01.05.2018 gesetzt; dem "Soll.Prod.Beginn"-Datum des Produktionsauftrags.

Die Ermittlung des Liefertermins ist identisch zu der Ermittlung ohne Plantafel, nur
bietet die Plantafel die Moglichkeit das Lieferdatum der Bestellvorschlage fur die
externen Dienstleistungen indirekt durch die manuelle Einplanung der

internen Arbeitsgange in der Plantafel zu beeinflussen.



4.6 Geplante Produktionsauftrage im Status "In Produktion” und "QS"

Da im Status "In Produktion” bzw. "QS" die Produktion bereits begonnen hat, konnen die
dazugehorigen Arbeitsgange in diesem Status nicht mehr bearbeitet oder verschoben
werden. Sie werden aber natirlich angezeigt und bei der Kapazitatsanzeige im unteren
Bereich mit beriicksichtigt, damit Engpasse sofort erkannt werden konnen. Um diese
Arbeitsgange von den frei zu bearbeitenden Arbeitsgangen aus dem Status "Disposition”
unterscheiden zu konnen, werden die Arbeitsgange je nach Status in einer anderen
Farbe eingefarbt:

o Geplante Arbeitsgange, deren Produktionsauftrag sich im Status "Disposition”
befindet, sind eingefarbt.

o Geplante Arbeitsgange, deren Produktionsauftrag sich im Status "QS" befindet,
sind eingefarbt.

o Geplante Arbeitsgange, deren Produktionsauftrag sich im Status "In Produktion”
befindet, sind eingefarbt.

Damit man in der Plantafel auch den Fortschritt eines Arbeitsgangs wahrend der
Produktion eines Produktionsauftrags erkennen kann, wird die zu einem Arbeitsgang
erfasste Ist-Zeit im unteren Bereich dieses Arbeitsgangs als schraffierte Flache
angezeigt.

P- SWHEEH [Pos. 2]

ACHTUNG:

Der Arbeitsfortschritt wird nur visualisiert bis 100% der geplanten Arbeitszeit
erreicht werden, wird am Ende mehr Ist-Zeit erfasst als man eingeplant hatte, so
wird das nicht extra visualisiert.

Die Berechnung der zu einem Arbeitsgang erfassten Ist-Zeit wird dabei Uber die
Einstellung in der "Fortschrittsberechnung” in diesem Arbeitsgang gesteuert:

o Keine: In diesem Fall kann die Ist-Zeit fur den Arbeitsgang in der Plantafel nicht
dargestellt werden.

e Menge: In diesem Fall wird die Ist-Zeit Uber die Menge in dem Feld "Gutstiick" bei
der Erfassung der Ist-Zeiten berechnet.

e Zeit: In diesem Fall wird die Ist-Zeit Uber die eingetragene Zeit in dem Feld
"Dauer” bei der Erfassung der Ist-Zeiten berechnet.

e Prozent: In diesem Fall wird die Ist-Zeit Uber die eingetragenen Prozent in dem
Feld "Erledigt [%]" bei der Erfassung der Ist-Zeiten berechnet.



Sobald ein Arbeitsgang als "Erledigt” markiert wurde, wird dieser in der Plantafel mit
einem grinen Haken visualisiert und damit als erledigt markiert.

P- 3625 - Montieren [Pos. 2]
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4.7

Visualisierung von Arbeitsgangen

Klickt man im ungeplanten Bereich auf einen Produktionsauftrag, dann wird die

Reihenfolge der dazugehorigen Arbeitsgange im ungeplanten und im geplanten Bereich
mit Pfeilen visualisiert:
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Solange sich noch keine Arbeitsgange im geplanten Bereich befinden, wird automatisch
zum "Sollstart” des Produktionsauftrags gescrollt oder falls nur ein "Bendtigt am"-Datum
hinterlegt wurde, zum ersten Arbeitsgang im ungeplanten Bereich. Sobald sich
mindestens ein Arbeitsgang eingeplant wurde, wird automatisch zu diesem Arbeitsgang
im geplanten Bereich gescrollt.

Klickt man im geplanten Bereich auf einen Produktionsauftrag, dann wird die

Reihenfolge der dazugehorigen Arbeitsgange im ungeplanten und im geplanten Bereich
mit Pfeilen visualisiert.
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In beiden Fallen findet eine Visualisierung nicht statt, wenn die Reihenfolge der
Arbeitsgange nicht mehr fortlaufend dargestellt werden kann oder keine
Positionsnummer flr die Arbeitsgange vergeben wurde.

Beispiel:

Es gibt drei Arbeitsgange:
e Arbeitsgang 1
e Arbeitsgang 2
e Arbeitsgang 3

Arbeitsgang 1 und Arbeitsgang 3 werden eingeplant, aber der Arbeitsgang 2 noch
nicht. Eine Visualisierung ist nicht mehr moglich, weil durch den fehlenden
Arbeitsgang 2 die Arbeitsgange im geplanten Bereich nicht fortlaufend sind.

Dabei werden sowohl im geplanten, als auch im ungeplanten Bereich, die einem
Arbeitsgang hinterlegten Vorlauf- und Rustzeiten berlicksichtigt und visualisiert.

o Vorlaufzeiten: Der Balken vor Beginn des Arbeitsgangs zeigt die Lange der
beim Arbeitsgang hinterlegt Vorlaufzeit an. Da die Vorlaufzeit als
"Trocknungszeit”, d.h. Zeit ohne Kapazitatsstelle, belegt die Vorlaufzeit keine
Kapazitat und darf auch in einen fur die fur die Kapazitatsstelle nicht zur
Verfiigung stehenden Bereich gezogen werden.



Montieren [Fos, 1]

Riistzeit: Der ausgesparte Balken zu Beginn des Arbeitsgangs

(ungeplant) / 3771 -Montieren [Fos. 1 s anant) zeigt die Linge der Riistzeit vor

Beginn des eigentlichen Arbeitsgangs an. Diese wird naturlich auch bei der
Belegung der Kapazitatsstelle entsprechend beriicksichtigt, so dass die
Kapazitatsstelle fir die Dauer der Rustzeit + Dauer des Arbeitsgangs als "belegt”
angezeigt wird.

Stiickzeit: Der dunkelblaue Balken, der nach der Rustzeit beginnt —
zeigt die Lange der Stuckzeit an, d.h. die Zeit die konkret auf der Kapazitatsstelle
fur die Fertigung benotigt wird und die einzige Zeit, die vom Wirkungsgrad der
Kapazitatsstelle beeinflusst wird.
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4.8 Wirkungsgrad einer Kapazitatsstelle

Einer Kapazitatsstelle kann ein Wirkungsgrad in Prozent hinterlegt werden, wodurch ein
Arbeitsgang schneller (Wirkungsgrad > 100%) oder langsamer (Wirkungsgrad <100%)
ausgefuhrt werden kann. In der Plantafel wird dieser Umstand dadurch ersichtlich, dass
ein Arbeitsgang gemaB dem Wirkungsgrad einer Kapazitatsstelle beim Ziehen auf diese
Kapazitatsstelle im geplanten Bereich entweder langer (Wirkungsgrad uber 100%) oder
kiirzer (Wirkungsgrad unter 100%) dargestellt wird.

Im ungeplanten Bereich werden alle Arbeitsgange immer mit einem Wirkungsgrad von
100% dargestellt.

4.9 Zeitmodelle (Zeitplane) & Schichten

Bei der Berechnung der verfiigbaren Zeit fur die Kapazitatsstellen in der Produktion
wird der das dieser Kapazitatsstelle zugeordnete Zeitmodell herangezogen und
ausgewertet. Das Zeitmodell setzt sich aus dem dieser Kapazitatsstelle zugeordneten
Zeitplan und Sonderzeiten, sowie dem global fir alle Zeitmodelle hinterlegten
Feiertagen, zusammen.

Dabei geht jedes Zeitmodell und damit auch jeder Zeitplan davon aus, dass es sich um
einen Tag mit 24 Stunden handelt, welcher in beliebig viele unterschiedliche Schichten
eingeteilt werden kann. In der Plantafel wird die zur Verfiigung stehende Zeit

pro Kapazitatsstelle wie folgt berechnet:

o Als Beginn der zur Verfligung stehenden Zeit wird, der Arbeitszeitbeginn der
ersten Schicht des jeweiligen Tages angesehen.
Beispiel:

Die erste Schicht beginnt um 07:00 Uhr, dann steht die Kapazitatsstelle ab
07:00 zur Verfligung. Der Beginn der nachsten Schichten spielt in der
Plantafel keine Rolle mehr.

e Als Dauer der zur Verfiuigung stehenden Zeit, wird die Soll-Arbeitszeit pro
Tagesplan und Schicht verwendet, wobei Liicken zwischen den Schichten und
Uberlappungen ignoriert werden.

Beispiel Schichten mit Liicke:
e Die erste Schicht beginnt um 07:00 und dauert 8 Stunden.

e Die zweite Schicht beginnt um 17:00 und dauert 6 Stunden.



Insgesamt steht die Kapazitatsstelle 14 Stunden zur Verfugung, denn die

Liicke von zwei Stunden zwischen der ersten und zweiten Schicht wird
ignoriert.

Beispiel Schichten mit Uberlappung:

e Die erste Schicht beginnt um 07:00 und dauert 8 Stunden.
o Die zweite Schicht beginnt um 13:00 und dauert 6 Stunden.

Insgesamt steht die Kapazitatsstelle 14 Stunden zur Verfugung, trotzdem
sich die Schichten um 2 Stunden Uberlappen.

e Als Ende der zur Verfugung stehenden Zeit, wird der Beginn der Arbeitszeit der
ersten Schicht + die Dauer pro Tag (= Summe aller Schichten) verwendet.

Beispiel Schichten mit Liicke:

e Beginn der ersten Schicht ist um 07:00 und dauert 8 Stunden.

e Beginn der zweiten Schicht ist um 17:00 und dauert 6 Stunden

o Dauer betragt 14 Stunden

Die Kapazitatsstelle steht von 07:00 bis 20:00 zur Verfligung, da die Liicke

zwischen dem Ende der ersten Schicht und dem Beginn der zweiten Schicht
ignoriert wird.

Beispiel Schichten mit Uberlappung:

e Beginn der ersten Schicht ist um 07:00 und dauert 8 Stunden.
e Beginn der zweiten Schicht ist um 13:00 und dauert 6 Stunden

o Dauer betragt 14 Stunden

Die Kapazitatsstelle steht von 07:00 bis 19:00 zur Verfligung, obwohl sich
die erste Schicht und die zweite Schicht um zwei Stunden liberlappen, da
die Uberlappung ignoriert wird.

Ist fur einen (Wochen)-Tag keine Soll-Arbeitszeit hinterlegt oder es handelt sich

um einen Feiertag, dann steht die Kapazitatsstelle an diesem Tag nicht zur
Verfligung.

Ist fur eine Kapazitatsstelle an einem Tag eine Sonderzeit vereinbart, dann wird
diese natirlich ebenfalls als verfligbare Zeit eingetragen. Dabei gibt es zwei
verschiedene Szenarien:

e Handelt es sich um einen Tag, an die Kapazitatsstelle gemaB dem
Zeitmodell zur Verfligung stiinde, dann wird die Sonderzeit auf die bereits
vorhandene Zeit aufsummiert und die Kapazitatsstelle steht
dementsprechend langer (oder kiirzer) zur Verfligung.



e Handelt es sich um einen Tag, an die Kapazitatsstelle gemaB dem
Zeitmodell NICHT zur Verfugung stiinde, dann steht die Kapazitatsstelle an
diesem Tag ab 00:00 mit der eingetragenen Dauer der Sonderzeit zur
Verfligung.

Hinweis:

Da bei Sonderzeiten nur eine Dauer in Stunden, aber kein
Arbeitszeitbeginn eingetragen werden kann, beginnen diese in diesem
Szenario immer um 00:00 und enden nach der eingetragenen Dauer.

Sollten an einem Tag mehrere Sonderzeiten fur eine Kapazitatsstelle hinterlegt
sein, so werden diese aufsummiert und die Gesamtdauer als zur Verfiigung
stehende Zeit eingetragen.

Beispiel zusdtzliche Sonderzeit an “normalen” Arbeitstag:

e Beginn der ersten Schicht ist um 07:00 und dauert 8 Stunden. Es gibt keine
weiteren Schichten.

o Sonderzeit flr Tag X betragt 4 Stunden
An diesem Tag steht die Kapazitatsstelle nicht nur 8, sondern 12 Stunden, d.h.

von 07:00 - 17:00 zur Verfligung.

Beispiel zusdtzliche Sonderzeit an Feiertag:
e Sonderzeit flr Feiertag Tag X betragt 4 Stunden

An diesem Tag steht die Kapazitatsstelle insgesamt 4 Stunden von 00:00 - 04:00
zur Verfligung.

Sollte fir eine Kapazitatsstelle kein Zeitplan hinterlegt sein, so wird immer der
Standardzeitplan fur diese Kapazitatsstelle verwendet.

WICHTIG:

Jede Kapazitdtsstelle darf nur einem Zeitplan zugeordnet werden, welcher dann
flir die Berechnung der verfligbaren Zeit herangezogen wird.

Die Konfiguration der Zeitplane mit ihren Schichten, die Feiertage fur alle Zeitplane und
die Sonderzeiten fir die einzelnen Kapazitatsstellen erfolgt uber den
Dialog "Zeitmodelle", welcher an zwei Stellen aufgerufen werden kann:

e In der Verwaltung kann dieser Dialog Uiber den Meniipunkt Produktion -
Zeitmodelle aufgerufen werden.

e In der Produktion kann dieser Dialog uber den Button "Zeitmodelle" in der
"Kapazitatsbelegung" aufgerufen werden. Diese wird uber den Menlipunkt
"Kapazitatsbelegung (grafisch)" auf dem Reiter "Produktion” aufgerufen.

Weitere Informationen zu der Konfiguration von Zeitplanen in Form von Zeitmodellen
finden Sie in dem Thema Zeitmodelle anlegen.
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4.10 Erzeugung von (dispositiven) Bestellvorschlagen mit der Plantafel

Nach der Aktivierung der Plantafel werden die auftragsbezogenen und dispositiven
Bestellvorschlage zu einem Produktionsauftrag nicht mehr beim Disponieren des
Produktionsauftrags erstellt, sondern erst nach der vollstandigen Planung eines
Produktionsauftrags in der Plantafel.

Hinweis:

Auch beim Erzeugen der Bestellvorschldge (iber die Plantafel werden natiirlich
die globalen Einstellungen flir das Erzeugen von Bestellvorschldgen aus der
Systemkonfiguration, sowie die direkt beim Artikel hinterlegten Einstellungen
berticksichtigt.

Ein Produktionsauftrag gilt als vollstandig geplant, wenn ALLE direkt diesem
Produktionsauftrag zugeordneten internen Arbeitsgange in den geplanten Bereich
verschoben worden sind. Die Produktionsvorschlage werden dagegen weiterhin in
beim Disponieren des Produktionsauftrags gemaf den hinterlegten Einstellungen
erstellt, wobei das "Bendtigt am”-/ "Soll.Prod.Beginn" -Datum des auslosenden
Produktionsauftrags an die erzeugten Produktionsvorschlage vererbt wird.

Die Lagerdisposition des benotigten Materials fur einen Produktionsauftrag wird
weiterhin direkt beim Disponieren eines Produktionsauftrags vorgenommen, so dass das
benotigte Material im Bestandsverlauf eingetragen wird. Der Eintrag in der
Lagerdisposition erfolgt daher unabhangig davon, ob das benodtigte Material bestellt
oder produziert werden muss.

Hinweis:

Solange ein Produktionsauftrag nicht vollstdndig geplant ist, konnen in der
Produktion fiir diesen Produktionsauftrag keine Bestellvorschldge erzeugt
werden. Das gilt nicht nur fiir die automatische Erstellung beim Disponieren,
sondern auch fiir die manuelle Erzeugung (iber den Meniipunkt
"Materialbestellung”. Es werden auch beim Auslosen der "Materialbestellung” nur
die benotigten Produktionsvorschldge erzeugt, aber keine Bestellvorschldge.

Die Lagerdisposition des benotigten Materials flir einen Produktionsauftrag wird dabei
weiterhin direkt beim Disponieren eines Produktionsauftrags vorgenommen, so dass die
benotigten Produktionsvorschlage gemal den Einstellungen automatisch beim
Disponieren erzeugt werden und das benotigte Material im Bestandsverlauf eingetragen
wird.

Fiir die bessere Ubersicht bei der Planung von Arbeitsgiangen wird im geplanten Bereich
beim Verschieben von Arbeitsgangen durch einen roten Balken, die langste Lieferdauer
des noch fehlenden Materials ausgehend vom aktuellen Tagesdatum, welches fur die



Fertigstellung des Produktionsauftrag benotigt wird, gekennzeichnet. Solange noch
keine Bestellvorschlage erstellt worden sind, wird diese Lieferdauer errechnet. Nach der
Erstellung von Bestellvorschlagen wird dagegen das Lieferdatum / Zusagedatum des
Bestellvorschlags zu diesem Produktionsauftrag herangezogen, wobei das Zusagedatum
immer dem Lieferdatum vorgezogen wird.

Hinweis zur Berechnung der Lieferdauer:

Bei der Anzeige und Berechnung der Lieferdauer werden alle Tage inklusive dem
aktuellen Tag mitgezdhlt d.h. die freien Tage in den Kapazitdtsstellen werden
hier nicht berticksichtigt.

Hinweis zur Beriicksichtigung von Bestellvorschldgen:

Da die Anzeige der Lieferdauer immer ausgehend von aktuellen Tagesdatum
errechnet wird, werden Bestellvorschldge mit einem Liefer- oder Zusagedatum in
der Vergangenheit ignoriert.
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Beispiel fiir Anzeige der Lieferdauer im geplanten Bereich:

Heute ist der 03.04. 2018 und es wird ein Arbeitsgang eines Produktionsauftrages in den
geplanten Bereich geschoben. Der rote Balken zeigt an, dass ausgehend vom heutigen
Datum das Material gemabh der langsten hinterlegten Lieferdauer am 05.04.2018
vorhanden sein sollte.

Es wird in diesem Zusammenhang natirlich nur das Material beriicksichtigt, fur das
entweder auftragsbezogene oder dispositive Bestellvorschlage gemaB der
Parametrisierung auf dem Reiter "Einstellungen” in der Artikelverwaltung und/oder auf
dem Reiter "Bestellvorschlage” in der Systemkonfiguration erzeugt werden

sollten. Solange fiir eine Materialposition keine Bestellvorschlage in der
Einkaufsverwaltung erzeugt werden sollten, weil z.B. bereits geniigend Material fur die
Erfullung des Produktionsauftrags auf Lager ist oder bereits bestellt ist, wird dessen
Lieferdauer bei der Anzeige in der Plantafel ignoriert.

WICHTIG:

Die Lieferdauer noch nicht lagergefiihrten Material wird grundsdtzlich ignoriert,
auch wenn es auftragsbezogen bestellt wird.
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Die Lange der Lieferdauer wird dabei wie folgt ermittelt, wenn noch
KEINE Bestellvorschlage erstellt worden sind:

Max (Lieferdauer des Standardlieferanten + Interne Wiederbeschaffungszeit)
Die Lieferdauer des Standardlieferanten wird wie folgt ermittelt:

1. Ist ein Eintrag in der Spalte "Lieferdauer” im Dialog "Lieferanteninfo” fiir den
Standardlieferanten zu dem Artikel hinterlegt, wird dieser Eintrag bei der
Ermittlung der Lieferdauer verwendet.

2. Ist kein Eintrag in der Spalte "Lieferdauer” im Dialog "Lieferanteninfo” fiir den
Standardlieferanten zu dem Artikel hinterlegt, aber ein "Orderzeitraum” auf
dem Reiter "Zahlungsbedingung” fur diesen Lieferanten hinterlegt, dann wird
dieser Eintrag fur die Ermittlung der Lieferdauer herangezogen.

Hinweis:

Gibt es einen Eintrag in der Spalte "Lieferdauer” und dem Feld
"Orderzeitraum” wird die Lieferdauer aus der Spalte "Lieferdauer”
verwendet.

3. Ist kein Eintrag in der Spalte "Lieferdauer” im Dialog "Lieferanteninfo” furr den
Standardlieferanten zu dem Artikel hinterlegt und kein "Orderzeitraum” auf
dem Reiter "Zahlungsbedingung" fiir diesen Lieferanten hinterlegt, dann wird von
einer Lieferdauer mit 0 Tagen ausgegangen.

Die Wiederbeschaffungszeit eines Artikels wird wie folgt ermittelt.

1. In dem Dialog "Lagerinfo” ist mindestens eine Bestellklausel fur den Artikel
hinterlegt.

Hinweis:

Die Bestellklauseln sind die im Dialog "Lagergruppen zuordnen" als "Aktiv"

gekennzeichneten Lagergruppen

2. In einer Bestellklausel ist das Lager enthalten, von dem der Artikel fur
den Produktionsauftrag abgebucht werden soll.

3. In dieser Bestellklausel ist in der Spalte "Liefertage” ein Eintrag > 0 hinterlegt,
dann werden diese Liefertage als interne Wiederbeschaffungszeit zu er
Lieferdauer des Standardlieferanten addiert.

Beispiel fiir Anzeige der Lieferdauer im geplanten Bereich VOR der Erzeugung von
BVs:
Es gibt einen Produktionsauftrag mit zwei Positionen:

o Material A mit Lieferdauer = 5 Tage d.h. Lieferdauer des Standardlieferanten +
Interne Wiederbeschaffungszeit = 5 Tage + 0 Tage = 5 Tage



e Material B mit Lieferdauer = 4 Tage und interne Wiederbeschaffungszeit = 2 Tage,
d.h. Lieferdauer des Standardlieferanten + Interne Wiederbeschaffungszeit = 4
Tage + 2 Tage = 6 Tage

Heute ist der 03.04. 2018 und es wird ein Arbeitsgang eines Produktionsauftrages in den
geplanten Bereich geschoben. Der rote Balken zeigt an, dass ausgehend vom heutigen
Datum das Material gemaB der langsten hinterlegten Lieferdauer von 6 Tagen fur das
Material B am 08.04.2018 vorhanden sein sollte.

Sobald einer oder mehrere Bestellvorschlage fir den Produktionsauftrag erstellt worden
sind, wird die Lieferdauer dagegen wie folgt ermittelt:

Max(Lieferdatum/ Zusagedatum + Interne Wiederbeschaffungszeit)

Bei einem Bestellvorschlag wird dabei der Liefertermin nur bei der Ermittlung der
Lieferdauer berlicksichtigt, wenn fur diesen Bestellvorschlag noch kein Zusagedatum
hinterlegt wurde. Ist ein Zusagedatum hinterlegt, dann wird das Lieferdatum bei der
Ermittlung der Lieferdauer ignoriert.

Die Wiederbeschaffungszeit eines Artikels wird wie folgt ermittelt.

1. In dem Dialog "Lagerinfo" ist mindestens eine Bestellklausel fiir den Artikel
hinterlegt.

Hinweis:

Die Bestellklauseln sind die im Dialog "Lagergruppen zuordnen" als "Aktiv"

gekennzeichneten Lagergruppen

2. In einer Bestellklausel ist das Lager enthalten, von dem der Artikel fur
den Produktionsauftrag abgebucht werden soll.

3. In dieser Bestellklausel ist in der Spalte "Liefertage” ein Eintrag > 0 hinterlegt,
dann werden diese Liefertage als interne Wiederbeschaffungszeit zu er
Lieferdauer des Standardlieferanten addiert.

Beispiel fiir Anzeige der Lieferdauer im geplanten Bereich NACH der Erzeugung der
BVs (nur Liefertermin, kein Zusagedatum):

Es gibt einen Produktionsauftrag mit zwei Positionen:

e Material A mit Lieferdauer = 5 Tage. Der (voraussichtliche) Liefertermin im
BV wurde (manuell) auf den 07.04.2018 festgelegt, d.h.
Lieferdatum/Zusagedatum + Interne Wiederbeschaffungszeit= 07.04.2018 +0 =
07.04.2018

o Material B mit Lieferdauer = 4 Tage und interne Wiederbeschaffungszeit = 2 Tage.

Der (voraussichtliche) Liefertermin im BV wurde (manuell) auf den 06.04.2018
festgelegt, d.h. Lieferdatum/Zusagedatum + Interne Wiederbeschaffungszeit=
06.04.2018 +2 = 08.04.2018



Heute ist der 03.04. 2018 und es wird ein Arbeitsgang eines Produktionsauftrages in den
geplanten Bereich geschoben. Lauf den Bestellvorschlagen im Einkauf sollte das Material
spatestens am 08.04.2018 vorhanden sein, was der rote Balken ausgehend vom heutigen
Datum anzeigt.

Beispiel fir Anzeige der Lieferdauer im geplanten Bereich NACH der Erzeugung der
BVs (mit Liefertermin und abw. Zusagedatum):

Es gibt einen Produktionsauftrag mit zwei Positionen:

e Material A mit Lieferdauer = 5 Tage. Der (voraussichtliche) Liefertermin im
BV wurde (manuell) auf den 07.04.2018 und das Zusagedatum auf den 06.04.2018
festgelegt d.h. Lieferdatum/Zusagedatum + Interne Wiederbeschaffungszeit=
06.04.2018 +0 = 07.04.2018

o Material B mit Lieferdauer = 4 Tage und interne Wiederbeschaffungszeit = 2 Tage.
Der (voraussichtliche) Liefertermin im BV wurde (manuell) auf den 06.04.2018 und
das Zusagedatum auf den 07.07.2018 festgelegt, d.h. Lieferdatum/Zusagedatum +
Interne Wiederbeschaffungszeit= 07.04.2018 +2 = 09.04.2018

Heute ist der 03.04. 2018 und es wird ein Arbeitsgang eines Produktionsauftrages in den
geplanten Bereich geschoben. Lauf den Bestellvorschlagen im Einkauf sollte das Material
spatestens am 09.04.2018 vorhanden sein, was der rote Balken ausgehend vom heutigen
Datum anzeigt.

Bei der Erzeugung von Bestellvorschlagen UND Produktionsvorschlagen wird weiterhin
die Einstellung "Bestellvorschlage erzeugen” auf dem Reiter "Auftrage/Lager/Chargen”
beriicksichtigt:

o immer = Bei Aktivierung dieser Option wird nach der Einplanung des
letzten Arbeitsgangs zu einem Produktionsauftrag fir alle fehlenden Einzelteile
automatisch ein Bestellvorschlag erzeugt, insofern das automatische Bestellwesen
fir diese Einzelteile aktiviert ist. Andert sich durch das Verschieben der
Arbeitsgange der Start oder das Ende des Produktionsauftrags, wird diese Priifung
automatisch erneut ausgefiihrt und das Lieferdatum und/oder die Menge der
vorhandenen Bestellvorschlage angepasst oder neue Bestellvorschlage fiir die
fehlenden Einzelteile erstellt, wenn es notwendig sein sollte.
Die Erzeugung der benotigten Produktionsvorschlage erfolgt dagegen weiterhin
direkt beim Disponieren des auslosenden Produktionsauftrags, es gelten aber
ansonsten dieselben Bedingungen wie bei der Erzeugung von Bestellvorschlagen
mit dieser Option.

Hinweis:

Bei der Verwendung der Plantafel wird die Aktivierung dieser Option nicht
empfohlen, wenn die Materialien i.d.R. dispositiv bestellt werden sollen.
Bei der dispositiven Erzeugung von Bestellvorschldgen werden ggf. zu viele



Bestellvorschldge erzeugt, um das Material zum geplanten Bedarfstermin
auf Lager zu haben.

Riickfrage = Bei Aktivierung dieser Option werden nach der Einplanung des
letzten Arbeitsgangs zu einem Produktionsauftrag fir alle fehlenden Einzelteile
nicht automatisch die Bestellvorschlage erzeugt, sondern es erfolgt eine
Ruckfrage, ob die fur die fehlenden Einzelteile mit automatischen Bestellwesen
die Bestellvorschlage erzeugt werden sollen. Andert sich durch das Verschieben
der Arbeitsgange der Start oder das Ende des Produktionsauftrags, erfolgt
ebenfalls diese Riickfrage und es wird nur beim Bestatigen der Abfrage das
Lieferdatum und/oder die Menge der vorhandenen Bestellvorschlage angepasst
oder neue Bestellvorschlage fur die fehlenden Einzelteile erstellt, wenn es
notwendig sein sollte.

Die Erzeugung der benotigten Produktionsvorschlage erfolgt dagegen weiterhin
direkt beim Disponieren des auslosenden Produktionsauftrags, es gelten aber
ansonsten dieselben Bedingungen wie bei der Erzeugung von Bestellvorschlagen
mit dieser Option.

Hinweis:

Bei der Verwendung der Plantafel wird die Aktivierung dieser Option nicht
empfohlen, wenn die Materialien i.d.R. dispositiv bestellt werden sollen.
Bei der dispositiven Erzeugung von Bestellvorschldgen werden ggf. zu viele
Bestellvorschldge erzeugt, um das Material zum geplanten Bedarfstermin
auf Lager zu haben.

Wichtig:
Da die Erzeugung oder Anpassung der Bestellvorschldge erst NACH der
Bestdtigung der Riickfrage vorgenommen wird, erfolgt auch dann eine
Riickfrage, wenn KEINE Bestellvorschldge erzeugt oder angepasst werden
mussen.

Nie (Empfohlen) = Es werden niemals automatisch Bestellvorschlage oder
Produktionsvorschlage erzeugt, sondern die bendtigten Bestellvorschlage und
Produktionsvorschlage miissen manuell Uiber die Funktion "Materialbestellung” fur
den Produktionsauftrag ausgelost werden. Dabei konnen die Bestellvorschlage erst
erzeugt werden, NACHDEM alle Arbeitsgange des Produktionsauftrags eingeplant
worden sind. Die benoétigten Produktionsvorschlage konnen dagegen bereits nach
der Disposition des Produktionsauftrags uiber die Funktion "Materialbestellung”
erzeugt werden.

Hinweis:

Bei der Verwendung der Plantafel wird die Aktivierung dieser Option
empfohlen, wenn die Materialien i.d.R. dispositiv bestellt werden sollen.
Es wird daher bei der Aktivierung der Plantafel automatisch diese Option
ausgewdhlt, welche aber nattirlich vom Administrator erneut (libersteuert
werden kann.



Es ist weiterhin moglich Uber die Aktivierung der Option "Bestellvorschlage auch
erzeugen, wenn nicht vollstandig geplant” zu erreichen, dass die Bestellvorschlage
weiterhin direkt bei der Disposition gemaB der Einstellung auf "Bestellvorschlage
erzeugen" auf dem Reiter "Auftrage/Lager/Chargen” erzeugt werden.

Hinweis:
Bei Aktivierung dieser Option werden die Bestellvorschldge VOR der vollstdndigen
Planung der einzelnen Arbeitsgdnge auf der Grundlage des "Benotigt am™ oder
"Soll.Prod.Beginn" des Produktionsauftrags erzeugt. Daher kénnen die dadurch
erzeugten Bestellvorschldge natiirlich nicht den tatsdchlichen Beginn des
ersten Arbeitsgangs korrekt berticksichtigen.



