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1 Einfihrung

Die SelectLine Produktionssteuerung bildet eine Ergdnzung fur die SelectLine Warenwirtschaft und
baut auf dieser auf. Sie ist konzipiert als ein universelles grafisches Planungsinstrument fiir Fertigungs-
und Werkauftrage der SelectLine Warenwirtschaft, wobei die Zeitkomponente im Mittelpunkt steht.
Die Planungen erfolgen losgeldst von Material und Materialverfligbarkeit, womit die SelectLine
Produktionssteuerung auch ohne eine Lagerverwaltung eingesetzt werden kann.

Es erfolgt eine Planung entsprechend der verfligbaren Kapazitat (Finite Capacity Scheduling) unter
Beachtung der Liefertermine der Auftrdge. Die Auftrage werden mit ihren Arbeitsschritten, je nach
Planungsart riickwarts oder vorwarts terminiert, auf noch freie Produktivzeiten der bendtigten
Betriebsmittel und Mitarbeiter verteilt.

Die SelectLine Produktionssteuerung richtet sich an Fertigungsplaner, die ein Arbeitsmittel in die Hand
bekommen, mit dessen Hilfe die Auslastung der Fertigung optimiert, Engpasse rechtzeitig erkannt und
die termingetreue Auslieferung von Auftrdgen besser unterstitzt wird.

2 Lizenzierung

Die Lizenzierung der SelectLine Produktion erfolgt Giber die Hauptlizenz der SelectLine Installation. In
der Produktion ist keine weitere Lizenzeingabe notwendig.

Es gibt fur SelectLine Produktion drei verschieden Lizenzen:

Produktionsplanung: Beinhaltet die kompletten Stammdaten der Produktion, sowie den
Fertigungsauftrag (Grobplanung) in der Warenwirtschaft

Produktionssteuerung: Grafische Planung der Auftrage anhand der verfligbaren Betriebsmittel und
Mitarbeiter (Feinplanung)

Produktionsmonitor:  Zeigt die in der Produktionssteuerung erfolgten Planungen an und l3sst die
Anzeige beliebig filtern, Status-Riickmeldungen zu den einzelnen
Arbeitsschritten sind hier moglich.

Fir die Nutzung der Produktionsinhalte wird die Lizenz ,,Produktionsplanung” benétigt. Um eine
grafische Planung vorzunehmen, benoétigen Sie mindestens eine Lizenz fir die
,Produktionssteuerung”. Die Lizenzen werden in der SelectLine Warenwirtschaft unter Hilfe >
Lizenzierung angezeigt. Die Lizenzen enthalten eine maximale Nutzeranzahl. Ist diese Anzahl parallel
geoffneter SelectLine Produktions-Programme erreicht, erscheint ein Warnhinweis und die SelectLine
Produktionssteuerung bricht den weiteren Startvorgang ab.

2.1 Passwortverwaltung

Durch die Lizenz ,,Produktionsplanung” werden alle relevanten Felder, Funktionen und Menus in der
SelectLine Warenwirtschaft fur alle Nutzer freigeschaltet. Eine Einschrankung ist nur in der
Passwortverwaltung tiber die Menipunkte oder Daten-Rechte mdoglich.
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Jeder Nutzer, der die SelectLine Produktionssteuerung nutzen soll, muss in der Passwortverwaltung
der Warenwirtschaft entsprechend freigeschaltet und der Zugriff auf den gewlinschten Mandanten
erlaubt werden. StandardmaRig ist die Produktionssteuerung fir jeden Nutzer ,, Deaktiviert”.

o - e —— ona REORGANISIEREN

Benutzerverwaltung / Benutzer / Administrator
€ ZURUCK = VERWALTUNG & DRUCKEN

Aligsman Anwendungan { Modula T
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~ Barschtiqungen

AR

(4] Mandant  Muster Warenwirtschaft Deutschland (SLMW_ =

Anwendungen / Module

Arikeimanager
ot
@ o
J— 3 Kasserousn
auprttsasensn 0 e

B reotse

[0 T —

Mandarten
Daten

Funktianen

[ ectrungumesen
0 sevr

(A shopify-Anbindung

© Shapware-Anbindung

P vaceand

Berunzer st [ Gemvier verooten [ Verroen (), Rosensruot [ Rollen verooten

Dies wird in dem SelectLine Server unter Benutzerverwaltung = Benutzer = Berechtigungen >
Anwendungen / Module zugewiesen. Erst danach kann die SelectLine Produktion erfolgreich gestartet
werden.

3 Installation

Die SelectLine Produktion ist ein eigenstandiges Programm, welches im gemeinsamen SelectLine Setup
enthalten ist und dartiber auf dem betreffenden Arbeitsplatz (-platzen) installiert werden muss. Die
Produktionssteuerung kann unabhangig von der Warenwirtschaft eigenstéandig installiert werden. Ein
Zugriff auf den gemeinsamen SQL-Server ist jedoch zwingend erforderlich.

3.1 Erster Programmstart

Beim ersten Start der SelectLine Produktionssteuerung muss eine Verbindung zur SelectLine
Warenwirtschaft eingerichtet werden. Dazu 6ffnet sich der Dialog Datenbankanmeldung.
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Catenbankanmeldung x

Anmeldung

® Windowsanmeldung

() S0L-Server-Anmeldung

) Standardanmeldung
Username

Passwart

SQL-Server | 5QL-Server-Instanz ‘|

Mandant| Mandan

QK Abbrechen

Die Art der Anmeldung sollte analog der Anmeldung in der SelectLine Warenwirtschaft gewahlt
werden.

Im unteren Teil dieses Dialoges muss nun die Datenbankverbindung definiert werden. Dazu muss von
der verwendeten SelectLine Warenwirtschafts-Installation der Name/die Instanz des SQL Servers, der
SL-Mandant (z. B. der Mustermandant WAWI) sowie das Datenverzeichnis der SelectLine
Warenwirtschaft angegeben werden.

Wenn Sie die Einstellungen mit dem Schalter ,0k“ beenden, startet die SelectlLine
Produktionssteuerung. Sollten die Einstellungen nicht korrekt sein, 6ffnet sich der Dialog, nach einer
Fehlermeldung, erneut.

Die Datenbankanmeldung kann jederzeit in der SelectLine Produktionssteuerung Giber den Menlipunkt
im Applikationsmeni oder durch Driicken der [Umschalt]-Taste, beim Programmstart, gedffnet
werden.

Die erstmals geoffnete Produktionsansicht zeigt keine Betriebsmittel und keine Auftrage an, da diese
erst in der Warenwirtschaft angelegt werden missen.
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4 Produktionsplanung

Mit der Lizenzierung der SelectLine Produktionsplanung wird in der SelectLine Warenwirtschaft das
Hauptmen ,Produktion” zur Verfligung gestellt.

a Warenwirtschaft - Muster Wawi/Rewe Deutschland [WUNDF]
EH~  Mandsnt  Stammdaten  Belege  Auswertungen  Reporting  PC-Kasse  Lagerverwaitung [ERJECHISTUMM Offene Posten  EigeneDaten  Schnittstellen  Fenster  Hilfe
R & F & =
Fertigungslisten  Arbeitsschritt-Vorlagen ~ Arbeitsplane | Betriebsmittel ~Kompetenzgruppen | Fertigungsauftrage Auf’trapan
Produlkdtit ' Betriebsmittelgruppen | Produktionssteuerung
OE-m-&- -8 - ® 7?70 -

Darin finden Sie die produktionsspezifischen Stammdaten:

e Fertigungslisten

e Arbeitsschritt-Vorlagen

e Arbeitspldne

e Betriebsmittel

e Betriebsmittelgruppen (als Unteraufruf von Betriebsmittel)
e Kompetenzgruppen

e Fertigungsauftrage

e Auftragstypen

4.1  Fertigungslisten

Eine Fertigungsliste beschreibt eine oder mehrere Arbeitsschritte mit Zeiteinheiten zur Abarbeitung
eines Auftrages. Sie bildet das Grundgerust flr den Fertigungsauftrag. In der Fertigungsliste werden
nicht nur die einzelnen Arbeitsschritte erfasst, sondern auch die dafiir bendtigten Materialien

L
13
i

(Verbrauchsartikel). So konnen  |Efmeen - = -

Q0000 B & x Sy -Bl&-8

Sie jedem Arbeitsschritt die . " e

Verbrauchsartikel zuordnen. In et Sz

der Fertigungsliste wird auch s

mindestens ein Ergebnisartikel T S
definiert. In der Groupbox
Informationen sind die

Tw  Fosen [T Znatr Menge ~ || Poa Fekdhame Wed

e
3
i
§
H
i
L
oo

24 Al 120001 Scriauchwagen Sffeipren - Bnkaul 1 FreiesKennseichen?
wichtigsten Daten zu der e fle

F 423 00005 Scrauchmobi Fatgurgaathel 6 FueZaid

Fertigungsliste zu sehen. Die S
»Bezeichnung” umschreibt in W e w8

{
i
§
{

oo

Kurzform den Arbeitsplan. Das ‘ R 0
ola et A Sy g

Feld , Version” dient als P

2% 000

514

Zusatz-Information zur SSie g PSS 0 s bt 2L 521 T ] =

Unterscheidung ahnlicher Fertigungslisten. Die abgebildeten Zeiten und Kosten beziehen sich auf die
Gesamtzahl der in der Fertigungsliste entstandenen Ergebnisartikel. Neben der Fertigungsliste,
welche in der Groupbox Arbeitsschritte zu finden ist, sehen Sie eine Detailanzeige zu der zuvor
ausgewahlten Position der Fertigungsliste. Die Arbeitsschritte und alle Unterartikel sind auf der

jeweiligen Ebene lber die beiden Pfeile '™ ' am unteren Rand der Liste verschiebbar. Dabei &ndert
sich der selbstvergebene PosText nicht. Die interne Position wird angepasst.
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4.1.1 Fertigungskostenberechnung in der Fertigungsliste

Der Kalkulationspreis setzt sich aus den Fertigungskosten (Summe der Planzeit fir Mitarbeiter- und
Betriebsmittelstundensatze) und aus den Materialkosten (Summe aller Einzelmaterialkosten der fiir
die Fertigung bendtigten Artikel) zusammen.

Wenn bei der Produktion des Auftrages Nebenprodukte entstehen, werden deren Kosten von den
Gesamtkosten abgezogen. Die Kalkulationspreise fiir die Ergebnisprodukte knnen entweder aus den
Artikelstammdaten ibernommen werden oder manuell im Auftrag editiert werden. Ist kein
Kalkulationspreis fiir den Artikel hinterlegt, so kann auch ein prozentualer Wert fiir diesen in der
Fertigungsliste angegeben werden.

Die Fertigungskosten fiir die Arbeitsschritte ergeben sich aus der 5 (Mitarbeiterzeit x Stundensatz)
und Y (Planzeit x Betriebsmittelstundensatz).

Materialkosten = Z(Menge * Kalk. Preis)

Fertigungskosten = Z(Planzeit * Betriebsmittelstundensatz) + Z(M itarbeiterzeit * Stundensatz)

. . Y.(Fertigungs + Materialkosten) — Y.(Menge * Absolutwert)
Gesamtpreis Hauptartikel =

* Faktor (Hauptartikel)

Y.(Faktor)
4.1.2  Arbeitsschritte in der Fertigungsliste
. . . = Arbeitsschritt bearbeiten O 'Y
Eine Fertigungsliste ohne bt
Algemein
zugeordnete Arbeitsschritte ist Hestetepizning formationen
ohne Funktion. Eine Fertigungsliste fre e Foston 4
Tp | Arbeitstalge -
muss mindestens einen Hummer ‘
. X Bezeichnung |Endlackierung
Arbeitsschritt enthalten. Der susote \
Arbeitsschritt ist dabei als erste etricbsmitte
e . . . Betricbsmittel Lackierstratie
Position in der Fertigungsliste I
anzulegen. Zetten
Planzeit | 0 Stunden [3] | 10 Minuten 3]
Planzeitformel [ < Optional, Ergebnis liefert Dezimalstunden> A
Liegezeit | 3 stunden [2] | 0 Minuten [2]
Liegezeitformel ‘ <Optional, Ergebnis liefert Dezimalstunden> ﬂ(‘
Optionen
[] Uberlappung
Ab Artikel

DAH vorherige AFQ angrenzend planen

[[] Unterbrechungsfrei planen

[ varlauffrist

] < Tage
0k Abbrechen

Informationen:

e Typ zur Auswahl des zu erstellenden Arbeitsschrittes — (iber die Combobox kann ausgewahlt
werden, ob eine
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o Arbeitsfolge:
Zeiten und Verbrauchsartikel sowie Ergebnisartikel werden mit dem Mengenfaktor
multipliziert, wenn die Fertigungsliste mehr als einmal ausgefiihrt wird

o Fremdfertigung, Einzelschritt oder Riistschritt:
Zeiten und Verbrauchsartikel werden nicht mit dem Mengenfaktor multipliziert,
wenn die Fertigungsliste mehrmals ausgefiihrt wird. Bei Ergebnisartikeln innerhalb
eines dieser Schritttypen greift der Mengenfaktor.

angelegt werden soll.
e Nummer hier kann eine Nummer fiir einen Arbeitsschritt eingegeben werden
e Bezeichnung/Zusatz

Betriebsmittel:

e Betriebsmittel hier kann eine Betriebsmittelnummer eingegeben werden, falls sie bekannt
ist oder Uber den , Drei-Punkte-Schalter” auf die Liste zugegriffen werden. In dem Label,
hinter dem Feld, wird die Betriebsmittelbezeichnung angezeigt.

e Max. Anzahl hier wird die Anzahl der zu nutzenden Betriebsmittel angegeben. Hinter dem
Feld wird die maximal zur Verfligung stehende Anzahl des Betriebsmittels angezeigt.

Zeiten:

e Planzeit im ersten editierbaren Feld wird die Zeit in Dezimalzeit oder Echtzeit angegeben
(ausgehend von der gewahlten Einstellung in den Mandanteneinstellungen). Unter dem
Planzeitfeld besteht die Mdglichkeit, optional eine Formel einzugeben. Das Planzeitfeld dient
dann als Rickfallwert und ist daher zwingend erforderlich.

e Liegezeit siehe Planzeit

Optionen:
o Uberlappung (darunter editierbares Feld zur Angabe der Anzahl)
e Anvorherige AFO angrenzend planen
e Unterbrechungsfrei planen

4.1.3 Mitarbeiterplanung in Arbeitsschritten

In dem jeweiligen Arbeitsschritt-Dialog gibt es die Seite ,,Mitarbeiterplanung”.

== Arbeitsschritt bearbeiten

Allgemein
Mitarbeiterplanung Planungsart
Te’f't Personalstundensatz
Frete Felder Personalzeit | 0 Stunden = | | 30 Minuten =
Personalzeitformel | Optional, Ergebnis liefert Dezimalstundean fx|

|ll

Bei der Planungsart konnen Sie zwischen ,,Pauschal” und ,,Zeitplanung” auswahlen. Die Planungsart
»,Pauschal” ist der Standardwert. Hier erfolgt keine Planung von Mitarbeitern.

Mit der Auswahl von , Zeitplanung” aktivieren Sie die Mitarbeiter-Planung fiir den gewahlten
Arbeitsschritt und kénnen dann die erforderlichen Kompetenzen erfassen.
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Allgemein

Mitarbeiterplanung Planungsart | Zeitplanung -
Text
Freie Felder — —
E Neu E‘ Bearbeiten I—'g Entfemen == Exras *
Personalzeit Dauer Verteilung Versatz 1D
» Wie Planzeit 0h 30 min
Mitarbeiter - Kempetenzgruppen zuordnen X
Kompetenzgruppe CNC Bediener
Planzeit 0 Stunden 30 Minuten
Personalzet ~
Abbrechen

Nummer
3 Montage

Bezeichnung

Mortage

Dazu wahlen Sie nach dem Klick auf ,,Neu” die Kompetenzgruppe aus, aus der Sie einen Mitarbeiter
fiir den Arbeitsschritt benotigen. Bendtigen Sie flr einen Arbeitsschritt mehrere Mitarbeiter, fligen
Sie mehrere Eintrage, auch aus unterschiedlichen Kompetenzgruppen, hinzu.

Bei der Auswahl der Personalzeit haben Sie die Auswahl zwischen , Wie Planzeit” und ,Abweichend”.
»Wie Planzeit” plant den Mitarbeiter bei der Planung in der Produktionssteuerung genauso lange ein,
wie der Arbeitsschritt lang ist. Bei ,Abweichend” haben Sie die Moglichkeit, den Mitarbeiter mit einer
abweichenden Zeit zu verplanen. Dabei kdnnen Sie festlegen, ob die angegebene Zeit am Anfang
oder am Ende des Arbeitsschritts verplant werden soll. Zusatzlich kann auch ein zeitlicher Versatz

angegeben werden, um einen Mitarbeiter bspw. erst nach einer gewissen Zeit hinzuzunehmen.

Die Summe aus Personalzeit und Versatz darf nicht gréBer sein als die eigentliche Planzeit des

Arbeitsschritts.

4.1.4

Arbeitsschritt-Vorlagen

Wiederkehrende Arbeitsschritte kdnnen als Vorlage abgelegt werden, so miissen Sie nicht bei jeder
neuen Fertigungsliste die kompletten Daten fir den Arbeitsschritt erneut anlegen. Es muss lediglich

die Plan-, Personal- und ggf. die Liegezeit angepasst werden.
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4.2  Arbeitsplan

Ein Arbeitsplan beschreibt

eine  oder mehrere 05T 00 m e niox velv-p o S
Arbeitsschritte mit Zeit- | oo SR ey

einheiten zur Abarbeitung | = S — |

eines Auftrages (Beleg- o 8] '

typen: Werkauftrag oder .

Auftrag). Er bildet damit e e

als ,Zeit"Anteil eines e B B S
Auftrages das Gegenstiick o esmns i oo o

zur Teileliste. Der Arbeits- B e e

plan kann identisch mit

der Artikelnummer

(Produktionsstickliste)

sein. Dies erleichtert die : 5"
Zuordnung zwischen ‘” e - -

Arbeitsplan und e T e Sl

Produktionsstiickliste.
Die , Bezeichnung” umschreibt in Kurzform den Arbeitsplan.
Das Feld ,Version” dient als Zusatz-Information zur Unterscheidung dhnlicher Arbeitsplane.

Zur Information werden die Zeiten und Kosten des gesamten Arbeitsplanes, bezogen auf ein Los,
angezeigt. Zum Ausdruck eines Arbeitsplanes kann eine Systemdruckvorlage verwendet werden, die
auch als Ausgangspunkt fur individuelle Druckvorlagen dienen kann.

4.2.1 LosgroRe

Die , LosgroRRe” gibt an, auf welche Menge des zu fertigenden Artikels sich die Arbeitsschritte beziehen.
Der Arbeitsplan mit den Zeiten bezieht sich also immer auf ein komplettes Los.

Die zu fertigende Menge in einem Werkauftrag kann, bei Verwendung eines Arbeitsplanes, unabhangig
der hinterlegten LosgrofRe gewdhlt werden. Es erscheint jedoch eine Hinweismeldung, wenn die
Menge abweichend zur LosgrofRe ist.

4.2.2 Fertigungskostenberechnung

Im Arbeitsplan werden die Fertigungskosten fir ein komplettes Los abgebildet. An allen anderen
Stellen im Programm, an denen die Fertigungskosten aus dem Arbeitsplan verwendet werden, sind
diese auf die Menge 1 berechnet (Fertigungskosten/LosgréRe). Liegezeiten werden nicht in die
Berechnung einbezogen.
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Die Berechnung der Kosten und Zeiten im Arbeitsplan setzt sich wie folgt zusammen:

e Riistzeit Summe der Planzeit Arbeitsschritte Typ (R)

e Planzeit Summe der Planzeit Arbeitsschritte aulRer Typ (R)
Gesamtzeit (ohne Liegezeit) Summe der Planzeit aller Arbeitsschritte

e Fertigungskosten
alle Arbeitsschritte:
(Planzeit Schritt 1 x Betriebsmittelstundensatz + Personalzeit Schritt 1 * Personalstundensatz)
+
(Planzeit Schritt 2 x Betriebsmittelstundensatz + Personalzeit Schritt 2 * Personalstundensatz)
+ (Planzeit Schritt x ...

e Davon Riistkosten
nur Schritt Typ (R):
(Planzeit Schritt 1 x Betriebsmittelstundensatz + Personalzeit Schritt 1 * Personalstundensatz)
+ (Planzeit Schritt y ...

4.3  Arbeitsschritte im Arbeitsplan

Ein Arbeitsplan ohne zugeordnete Arbeitsschritte ist ohne Funktion. Ein Arbeitsplan muss mindestens
einen Arbeitsschritt enthalten, damit die SelectLine Produktionssteuerung eine Planung ausfiihren
kann.

4.3.1 Allgemein

Die Arbeitsschritte werden als ,,Position” (im Beispiel 010, 020, 030) im Arbeitsplan erfasst und spater
entsprechend dieser Reihenfolge bei der Planung berlicksichtigt. Es ist sinnvoll, eine Zehner-
Schrittfolge zu verwenden, um spdter eventuell noch notwendige Zwischenschritte einzufiigen. Die
»Position” kann aber auch nachtraglich beliebig gedndert werden. Eine automatische Nummerierung
der ,Position” oder ein Verschieben der Positionen wird im Arbeitsplan nicht unterstitzt. In den
Fertigungslisten kdnnen Positionen innerhalb einer Ebene verschoben werden, eine Neuvergabe der
Positionen lasst sich Gber den Kontextmenipunkt ,Position neu vergeben” realisieren.

Die ,Bezeichnung” umschreibt in Kurzform den Arbeitsschritt. Das Feld ,,Zusatz” dient zur weiteren
Beschreibung. Anhand des ,,Typs“ wird unterschieden, wie die Produktionssteuerung die spatere
Berechnung der Zeiten und die Planung durchfiihrt. Folgende Typen kénnen ausgewahlt werden:

e Arbeitsfolge (A)
Die angegebene Planzeit wird mit der Anzahl der zu verplanenden Lose multipliziert. Der
Arbeitsschritt wird bei jedem Los wiederholt.

e Ristzeit (R)
Dient zur Abbildung von Ristzeiten und wird unabhangig von der Losanzahl, nur einmal pro
Auftrag verplant. Optional kann eine Warnung bei wiederholten Ristschritten auf einer
Ressource ausgegeben werden.

e Einzelschritt (E)
Dient zur Abbildung von festen Arbeitszeiten, die nur einmal pro Auftrag anfallen. Die
angegebene Planzeit wird nur einmal verplant.

e Fremdfertigung (F)
Identisch zum Einzelschritt.
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|ll

Das Auswabhlfeld ,Betriebsmittel” greift auf die Stammdaten ,Betriebsmitte
welchem Betriebsmittel der Arbeitsschritt verplant werden soll.

zu und legt fest, auf

Fir den Arbeitsschritttypen (A) kann eine ,Maximale Anzahl“ vorgegeben werden. Die
Produktionssteuerung verplant dann nur die hier vorgegebene Anzahl an Betriebsmitteln, auch wenn
mehr verfligbar sind. Um immer die maximal zur Verfligung stehenden Betriebsmittel zu verwenden,
muss das Feld leer oder O sein. Optional kann auf der Seite Mitarbeiterplanung ein
»Personalstundensatz” eingegeben werden. Dieser wird mit der angegebenen Personalzeit in die
Berechnung der Fertigungskosten einbezogen.

4.3.2 Zeiten fur ein Los / Zeiten einmal pro Auftrag

Je nach ausgewahltem Arbeitsschritttypen werden die eingegebenen Zeiten pro Los oder einmal pro
Auftrag verplant. Die Zeiten kdnnen, je nachdem welche Mandantenoption gewadhlt ist, in
Normalminuten, Normalstunden oder in Industriestunden angegeben werden.

Die ,,Planzeit” ist die fiir die Produktionssteuerung relevante Zeit. Anhand dieser wird die Dauer des
Arbeitsschritts ermittelt und Planung durchgefiihrt.

,Personalzeit’ und ,Liegezeit” sind optional. Die Personalzeit wird bei einem vorhandenen
Personalstundensatz mit in die Berechnung der Fertigungskosten einbezogen. Sie kann langer als die
Planzeit sein. Bei Bedarf kann auch eine zusatzliche Liegezeit angegeben werden, z. B. zum Trocknen
oder Abkiihlen. Sie wird spater einmalig in die Planungen mit eingerechnet. Die Produktionssteuerung
bericksichtigt bei den Berechnungen, dass Liegezeiten auch in nicht-produktiven Zeiten (siehe
Kalender) stattfinden kdnnen. Die Liegezeit hat dagegen keine Auswirkung auf die Fertigungskosten.

4.3.3 Optionen

Parallelitdt und Uberlappung werden bei der Berechnung beriicksichtigt und fiihren zu einem
schnellen ,,Durchlauf” des Arbeitsplanes. Die ,Uberlappung” lisst einen Beginn des vorherigen
Arbeitsschritts zu, wenn die angegebene Losanzahl erreicht wurde. Es wird bei der Planung somit nicht
bis zur vollstandigen Abarbeitung des Arbeitsschritts gewartet, bis der nachste Arbeitsschritt begonnen
wird. Die ,Parallelitdt” (nur Werkauftrag) erlaubt die gleichzeitige Benutzung mehrerer Betriebsmittel
(z. B. mehrere Montageplatze stehen zur Verfligung). Das verkirzt entsprechend die Durchlaufzeit
dieses Arbeitsschritts in Abhangigkeit der zur freien Verfligung stehenden Betriebsmittelanzahl. (1 MA
benotigt 1 Stunde zur Montage von 1 Stk. Kénnen 2 MA gleichzeitig an einem Stlick montieren, verkirzt
sich die Durchlaufzeit auf 0,5 Stunden.)

Technologisch bedingt kann es notwendig sein, dass Arbeitsschritte nicht unterbrochen werden diirfen
(z. B. Backen, Lackieren...). Dies kann mit der Option ,,Unterbrechungsfrei planen” erreicht werden.
Die Produktionssteuerung priift dann den Basiskalender des entsprechenden Betriebsmittels auf
zusammenhangende freie Zeitbereiche mit der bendtigten Lange. Wurde kein ausreichender
Zeitbereich gefunden, weil die Menge des Auftrages z. B. zu hoch ist, kann der Arbeitsschritt priorisiert
geplant werden. Am Betriebsmittel und am Auftrag wird auf eine nicht erwiinschte Unterbrechung mit
der Meldung ,Arbeitsschritt muss unterbrechungsfrei geplant werden, hat aber Unterbrechungen.”
hingewiesen.
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Ebenfalls kann es technologisch bedingt sein, dass zwei Arbeitsschritte unmittelbar auf einander folgen
missen (z. B. Lackieren und Trocknen). Mit der Option ,,An vorherige AFO angrenzen“ wird der in
Planungsrichtung folgende Arbeitsschritt, unter Einhaltung der Pufferzeit, priorisiert und damit zeitlich
an den vorherigen Arbeitsschritt angrenzend verplant. In der Kombination von ,,Unterbrechungsfrei
planen” und ,,An vorherige AFO angrenzen” an einem Arbeitsschritt, wird der in Planungsrichtung
folgende Arbeitsschritt ausschlieRlich priorisiert geplant ohne die Unterbrechungsfreiheit zu beachten.
Nach erfolgter Planung wird jedoch auf die nicht erwiinschte Unterbrechung hingewiesen und diese
muss manuell beseitig werden.

4.4 Betriebsmittel

Hier werden die zur Bearbeitung der [ #scsmae =
. . . 00000|EI 20D X w-lv-Bl&-8
Arbeitsschritte zur Verfigung stehenden e P

Maschinen/Maschinengruppen  oder auch J?“'E‘T e
oumal Anzahl 1

Arbeitsplatze (z. B. Montage oder Endkontrolle) 5 : 0
hinterlegt. ! :

en  [3% Enfemen = Extras +

Ebenso kdnnen externe Fertiger einzeln als
mehrere Betriebsmittel oder gruppiert als ein
Betriebsmittel hinterlegt werden. Was sich
hinter einem Betriebsmittel verbirgt, liegt e “
dabei immer im Ermessen des Nutzers. Wichtig | i1Frmse werboenn moeg 15002016 10272 2 sevtore 16 122016 074 ke e _|»

ist, dass in der Produktionssteuerung die Ubersichtlichkeit (auch tiber die Betriebsmittel) gewahrt
wird. Vor diesem Hintergrund sollte die Gesamtzahl der Betriebsmittel klein gehalten werden. Fassen
Sie besser mehrere ,reale” Betriebsmittel zu einem Betriebsmittel in der SelectLine
Produktionssteuerung zusammen, als jedes ,reale” Betriebsmittel in der SelectLine Produktion
abzubilden. Zum Beispiel kdnnen mehrere gleiche Maschinen nur als ein Betriebsmittel erfasst
werden oder mehrere Montageplatze bilden nur ein Betriebsmittel ,Montage”.

0.2

Die ID dient der eindeutigen Unterscheidung der erfassten Betriebsmittel. In der ,,Bezeichnung” kann
das Betriebsmittel kurz erklart werden.

Die ,, Anzahl” gibt die Menge der Betriebsmittel an. Bei einer Maschine ist die Anzahl in der Regel = 1.
Bei einer Gruppe von Maschinen, wie auch einer Gruppe gleicher Arbeitsplatze, entspricht die Anzahl
der Menge von Maschinen oder Platzen, welche gleichzeitig fir die Planung benutzt werden kénnen.
Fiir eine bessere Ubersichtlichkeit werden Betriebsmittel einer Betriebsmittelgruppe zugeordnet.

Die Kapazitat eines Betriebsmittels wird mithilfe von verschiedenen Kalendern abgebildet. Darin
werden die Uhrzeiten und Tage, an denen Betriebsmittel geplant werden konnen, definiert. Die
Kalender werden in der Produktionssteuerung angelegt, zugeordnet und gepflegt.

In dem Feld , Auslastungsanzeige ab“ kann eine selbstdefinierte Auslastungsanzeige hinterlegt werden,
ab der das Betriebsmittel in der Planungsansicht farblich gekennzeichnet wird.

Erweiternd konnen zu einem Betriebsmittel sogenannte Alternativressourcen erfasst werden. Eine
Alternativressource wird aus dem Bestand der Betriebsmittel ausgewahlt. Wird bei der spateren
Planung in der Produktionssteuerung eine Uberlastung des Betriebsmittels festgestellt, kann der
Arbeitsschritt auf eine der angegebenen Alternativressourcen lGbertragen werden.
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Der ,Faktor” stellt den Unterschied der Alternativressource hinsichtlich der Kapazitit zum
Betriebsmittel dar. Eine Alternativressource, welche die doppelte Zeit zur Abarbeitung des
Arbeitsschrittes benotigt, hat z. B. einen Leistungsfaktor von 0,5.

Uber das Druckmenii kénnen Betriebsmittel und ihre Alternativressourcen (iber eine System-
druckvorlage gedruckt werden.

4.4.1 Betriebsmittelgruppen

Die Gruppen dienen der Zusammenfassung von Betriebsmitteln und bieten in der SelectLine
Produktion die Moglichkeit einer komfortablen Filterung von Ansichten.

' Betriebsmittelgruppen EI@
00000 B 20D X%~y B 2-8

D Bezeichnung ”
b
b H Holzbearbeitung

K Kommissionienung

L Lackierensi

M Montageplatze

Q Endkontrolle

W Verpackung./Versand

Z Zuschnitt

v

7 Eintrage  sortiet:  angelegt 15.08.2016 10:23:11, 2 bearbe| <Alle Felder: Phd ‘ﬂ

Uber das Druckmenii kénnen Betriebsmittelgruppen tiber eine Systemdruckvorlage ausgedruckt
werden.

4.5 Mitarbeiter - Kompetenzgruppen

Um Arbeitsschritten im Fertigungsauftrag Mitarbeiter zuordnen zu kénnen, ohne diese namentlich zu
benennen, steht lhnen der Dialog ,,Kompetenzgruppen“ zur Verfligung.

& Kompeenzgruppen =
00000 B "D HYX| % ¥ -[B|l&-8

Kompetenzgruppe CNC Bediener

Aligemein

Text Informationen

Freie Felder

Joumal Bezeichnung | CNC Bediener ‘

Zusatz ‘
Stundensatz 12
Mitarbeiter

i Neu [3% Entfemen = Edras +
Fosttion Mr Anrede Name Vomame ~

4 11 Herr Hansen Wil
2|2 Frau Sommer Claudia
33 Hem Winter Bert
44 Frau Herbst Gerinde

Jeder Kompetenzgruppe konnen Sie beliebig viele Mitarbeiter zuordnen. Mitarbeiter kdnnen in
mehreren Kompetenzgruppen vorhanden sein. Uber die Position kénnen Sie festlegen, in welcher
Reihenfolge die Einplanung der Mitarbeiter aus einer Gruppe erfolgen soll. Das Andern der Position

v o

nehmen Sie lber die beiden Pfeile am unteren Rand der Liste vor. Bei einer spateren Planung
Uber die Produktionssteuerung wird die Verfligbarkeit der Mitarbeiter anhand dieser Reihenfolge
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ermittelt. Neben der Reihenfolge wird auch die vorhandene Planung bei der Auswahl eines
Mitarbeiters herangezogen und versucht, ein Mitarbeiterwechsel zwischen zwei Arbeitsschritten zu
vermeiden. Ein Mitarbeiter, der bspw. nur flr Vertretungen in einer Gruppe enthalten ist, sollte also
moglichst weit unten eingeordnet werden, um seltener lGber diese Gruppe verplant zu werden.

Der Stundensatz dient der spateren Fertigungskostenberechnung in den Fertigungslisten. Dieses Feld
ist mit einem eigenen Nutzerrecht versehen, liber welches Sie die Anzeige im Dialog und im Formular
fir den Nutzer steuern kénnen.

Die Stammdaten der Mitarbeiter wurden um eine neue Seite ,Kompetenzgruppen” erweitert, in
denen alle Kompetenzgruppen aufgelistet werden, in welchen der Mitarbeiter enthalten ist.

4.6  Fertigungsauftrage

Der Fertigungsauftrag ist neben dem Werkauftrag die zweite Mdéglichkeit Daten fiir die Planung in
der Produktionssteuerung zu erzeugen. Die Anlage eines Fertigungsauftrages erfolgt nicht auf der
Seite der Belege, sondern im Bereich Produktion.

Fertigungaautrige =)o sl
00000 B 0D Xlw-lvy-Bwla-8

[1 | Datum [13.032015 5] Projekt In Bearbeitung ~ ¥ | Begonnen (Ungeplant)

Auftrag

Fertigungsliste Bezeichnung | Temin [15.03.2019 E
Text
Struktur Ergebnisartikel

Freie Felder
Joumal Auswahl dber Adikel Fetigungsliste
Archiv

Aicelnummer | Bezeichnung Zusatz Menge je Liste G a a ~
» 700002 Schlauchmobi Fetigung 1500 10.00 20,00 Stick
700003 Schlauchstiick 0,00 2000 40,00 Stiick

Aktionen

Kicht begonnen

Nicht begonnen

Hicht begonnen

Produktionssteuerung

Fetigungeends [ |
Standort
Errlagenng
‘Auslagernung
Mitarbeter
18atz  sortiert: angelegt 13.03.201909:10:16. 6  bearbeitet 13.03.201916:28:13, 6 <Al Felder> |+ L9

Im Fertigungsauftrag wird die Menge des zu fertigenden Artikels direkt im Ergebnisartikel-Grid
eingegeben. Wird ein Fertigungsauftrag nicht tiber einen Vorgangerbeleg ausgeldst, so kann die
Auswahl des zu fertigenden Artikels Gber zwei Wege erfolgen - Gber die Auswahl des Artikels direkt
oder Uber eine Fertigungsliste, in der der Artikel auftaucht.

Im Fertigungsauftrag kann unabhangig von Reservierungen ein- und ausgelagert werden. Es konnen
Teilmengen ausgelagert werden, genau wie einzelne Ergebnisartikel eingelagert werden kénnen.
Sollten mehr Verbrauchsartikel benotigt werden, so ist auch eine Auslagerung liber den errechneten
Bedarf moglich.
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Es ist moglich die Verbrauchsartikel fiir die verschiedenen Arbeitsschritte einzeln auszulagern. Sie
konnen also nur die flr den Arbeitsschritt bendtigten Teile auslagern, wenn dies gewiinscht ist.

Die Fertigungsliste wird als Kopie im Fertigungsauftrag gespeichert, in dieser kénnen Anderungen an
Arbeitsschritten, Verbrauchsartikeln und Ergebnisartikeln vorgenommen werden. Die dem Artikel
zugewiesene Fertigungsliste wird von diesen Anderungen nicht beeinflusst. So kann jederzeit
nachvollzogen werden, mit welcher Fertigungsliste der Auftrag gefertigt wurde.

[ =@]=]
00000 mea0D X% -lv-Inla-8
Ferigungsaufirag Datun Projekt 1 Freigegeben + ¥ | Bagonnen (Ungeplant)
Auftrag
Fetigungsiste Fertigungsiste
Text
Struktur New + R Bearbeiten Entfemen = Exras + Vetbrauchsartiel
jz‘em;e‘“e' LidNr TiPostert Athel Bezeichnung Zusale 4| Pos Feldhame Wert
ety Tsan Zuschnit sagen 7| Atikelnummer 120001 "
» 2(al T3 120001 Schlauchwagen Staffelpre 8 Bezsichnung Schiauchwage
35 SZ ...... Konfektionierung Schlauch 9 Temin 15.03.2019
aa 21 120002 Sehlauch 1/2" 11 Lagerartikel
s(a 22 120003 Start-Set 12| Menge 10,00
H0EH Vemackung 13| Mengsneirheit Stick
7P 4n 700002 ‘Sehlauchmobil Fertigung 14 KalkPreis 1925
ap 432 700003 Schiauchstick 15| Kalkuationsmadus 0
16 Stuecklste K
17| Lageriaktor 100
18| Lagerplatzld 0
19 TEXT Memo
20 Daum2
21 PosTert 11
2 5
23 ProdukdionsschitiD *
24 Poshummer 1
vi| 25 zh3
< > 26 Zahi4 v
) Arbeitsschrit #, Ergebnisartiel & Verbrauchsartikel [ Kommertar < >
v & Ausgelagert: 5 Stiick
D1 Datum: 13.03 2019, Lager: 100, Menge: 5 Stick
i Davon Risthosten
[ 18600] | 000] | &213] | 807.39]
1Sate  soiet:  angelegt 13032019 09:10:16, 6  bearbetst 1303.2019 09:13:27, 6 [AeFeder =] @]

Unterhalb der Fertigungsliste werden, im Fertigungsauftrag, die Lageraktionen fiir die markierten
Artikel angezeigt. Genau wie das Auslagern ist auch das Einlagern (iber einen vorgeschalteten Dialog
vereinfacht worden.

4.6.1 Terminierung von Verbrauchsartikeln

Der Fertigungsauftrag ermdoglicht die Terminierung der benétigten Verbrauchsartikel passend zum
Arbeitsschritt. Dazu kann in den Mandanteneinstellungen des Fertigungsauftrages eine tagliche
Arbeitszeit hinterlegt werden. Die Terminberechnung erfolgt automatisch und orientiert sich am
Liefertermin des Auftrages. Um zu gewahrleisten, dass sich die Teile auch piinktlich zum Beginn des
Arbeitsschrittes im Lager befinden, kann in jedem Arbeitsschritt eine individuelle Vorlauffrist
vergeben werden.
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4.6.2 Verschachtelte Fertigungsauftrage

In der Fertigungsliste konnen Artikel der Typen ,,Produktion” und ,Fertigung” als Verbrauchsartikel
genutzt werden. Fir diese werden Werk- bzw. Fertigungsauftrage ausgelost oder ein
Fertigungsvorschlag erzeugt. In der Fertigungsliste sind diese Artikel nur als Verbrauchsartikel
gekennzeichnet, eine Auflésung und Anzeige der hinterlegten Fertigungsliste erfolgt im
Fertigungsauftrag nicht. Uber die ,Struktur“-Seite im Fertigungsauftrag sind die ausgeldsten Auftriage

ersichtlich und auch aufrufbar.

Nachfolgende Belege

395atze  sotiet:  angelegt 26.10.2018 09:01:16.0a  bearbeitet 20.11.2018 11:31:42. ga

Status Belegrummer  Belegtyp Bezeichnung
@ Angeleat | WAT41 Werkauftrag Regal "Universal" Gr.2 300006 15,00
@ Bledgt | FA30 Fetigungsaufiag | Regal "Universal"Gr. 1| 500007 1500

Atikelnummer  Menge

Zugeordnet ~  Einhet
1500 Stick
1500 Stiick

Temin

03.11.2018
03.11.2018
<Alle Felders | =’ Pl

4.6.3 Aufgeloste Fertigungslisten

In der Fertigungsliste und im Fertigungsauftrag kann neben den verschachtelten Fertigungsauftragen
auch die aufgel6ste Fertigungsliste genutzt werden. Fiir Verbrauchsartikel, die als aufgeldste Artikel
gekennzeichnet sind, wird keine gesonderter Fertigungsauftrag ausgelost.

&L Verbrauchsartikel bearbeiten

Allgemein
Text Artikel

Freie Felder

Extrafelder Pasition | 12.1

Artikel | 700025 ...| Vorderrad

Mengenoptionen

Preis

Kalkulation | Automatisch -

|Mremgungsnste aufigsen (s wird kein Fertigungsauftrag ausgeisst I

Preis fOr 1 Stack 173,24

Ok

Abbrechen

Ob ein Artikel aufgelost werden soll, kann im Dialog ,,Verbrauchsartikel bearbeiten” tiber die
Checkbox ,Fertigungsliste auflésen” gesteuert werden. In der Fertigungsliste wird die Auflosung

durch das neue Artikelsymbol & gekennzeichnet.
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Die Auflésung erfolgt erst in der Fertigungsliste des Fertigungsauftrages. Hier wird ein neuer Eintrag
,Aufgeldste Stiickliste” erzeugt. Unter dem Listensymbol B werden die Arbeitsschritte, Verbrauchs-

sowie Ergebnisartikel des als aufgeldst gekennzeichneten Artikels angezeigt.

— 10 Brems- und Schaltgriffe anbauen Lenker 15.00 75,00 |min
o 101 700018 Schalt-Bremshebel Set 2% 104ach schwarz 1,00 5,00  Stick
51 Bremsen montieren 15,00 75,00 ‘min
b 111 700009 Felgenbremsen Set Vorderrad + Hinterrad schwarz 1,00 5,00 Paar
B Aufgeloste Stickliste 700025 - Vorderad
51 Einspeichen Laufrad 60,00 180,00 min
11 700002 Felge Open Pro C silber 2.00 6,00 Stuck
o 1.2 700003 Speichen Razor 64.00 152.00  Stick
h1.3 700004 WR-Nabe fiir Felgenbremse Schwarz 2,00 6,00  Stick
M2 Zentrieren Laufrad 180,00 540,00 min
3 Reffen aufziehen Laufrad 10,00 10,00 min
o 31 700006 Refen Grand 28" 200 6.00 | Stiick
oh 3.2 700005 Fahmradschlauch Rennrad 28 SV 2,00 6,00 Stick
%, 33 700025 Vorderad Fertigung 1,00 3,00 Paar
511 Vorderad einbauen 5.00 25.00 'min
4 111 700025 Vorderad Fertigung 1,00 5,00  Stick

™14 Sehatuna und Bremsen eingtellen Rahmen 45 00 225 00 'min

Die , Aufgeloste Stlickliste” wird in der Fertigungsliste des Fertigungsauftrages iber dem
Arbeitsschritt eingeordnet, in dem der zu fertigende Artikel verbraucht wird.

4.7  Fremdfertigung

Wenn Sie Artikel nicht in Ganze in lhrer eigenen Produktion fertigen kénnen, haben Sie mit der
Fremdfertigung die Moglichkeit, einzelne ,,Arbeitsschritte” auszulagern und diese bei einem
Fremdfertiger durchfiihren zu lassen. Dafiir kdnnen Sie dem Lieferanten auch Halbzeuge sowie
Verbrauchsartikel als ,,Materialbeistellung” senden. Die Materialbeistellungen werden automatisch
als Kommentar in der Bestellung angezeigt.

4.7.1 Anlegen von Fremdfertigungen

Um die Fremdfertigung in Fertigungslisten und Fertigungsauftragen nutzen zu kénnen, werden diese
1=
Uiber den Button "™ angelegt. Dieser befindet sich auf der Seite Produktion, direkt neben den
»Arbeitsschritt-Vorlagen“. Uber den sich 6ffnenden Dialog kénnen Sie eine Vorlage fiir
Fremdfertigungen erstellen, die dann in Fertigungslisten und Fertigungsauftragen verwendet werden

kann.
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KHeodd ECEEEHNVER # - T-IBI8
Nonmer [0 Sits (SO

Text Informationen

0700 .| Fremdfertigung

Fremdfertigungskanto 7085

Zeiten, Kosten und Mengen

enge 1,0000

Fertigungskosten 0,00

L 700035

[(]2n vorherige AFO angrenzend planen
vorlauffrist
0- Tage
Materialbeistellungen

[ Neu [ Bearbeiten [3 Entfernen = Extras +
Artikel Bezeichnung Zusatz Menge |Mengeneint Mengenfakt Posit)

angelegt 21.03.2023 12.56:21, 6

e Statusfeld:

O
O

(@]

In Bearbeitung - die Bearbeitung der Fremdfertigung ist nur in diesem Status maoglich
Freigegeben - sobald die Fremdfertigung den Status , Freigegeben” hat, kann sie in
Fertigungslisten und Fertigungsauftragen verwendet werden

Gesperrt - eine gesperrte Fremdfertigung wird nicht mehr in den Auswahllisten
innerhalb der Fertigungslisten oder des Fertigungsauftrages angezeigt

e Groupbox Informationen

(@]

Artikel - hier wird der ausgewahlte Artikel angezeigt und kann solange geandert
werden, wie die Fremdfertigung den Staus , In Bearbeitung” hat

Feld Lieferant - mit 3Punkteschalter, der die Lieferantenauswahl 6ffnet

Feld Betriebsmittel - hier kann ein Betriebsmittel eingetragen werden, bei passender
Mandantenoption wird das Standardbetriebsmittel fir die Fremdfertigung
eingetragen

Feld Beistelllager - hier kann ein Beistelllager eingetragen werden, ist in dem
Lieferanten oder in den Mandanteneinstellungen bereits ein Beistelllager hinterlegt,
wird dieses hier vorgetragen

Feld Fremdfertigungskonto - hier kann entweder ein beliebiges Durchlaufkonto
eingetragen oder bei Kopplung mit dem Rechnungswesen eine Auswahl tiber den 3-
Punkte-Schalter getroffen werden

e Groupbox Zeiten, Kosten und Mengen

O
O
O

Feld Mengeneinheit - mit drei Punkte Schalter zum Offnen des ME-Dialoges
Menge

Bearbeitungszeit (Combobox mit Tagen, Wochen, Monaten) - hier wird fiir die
gewadhlte Menge die vom Fremdfertiger genannte Bearbeitungszeit eingetragen
Fertigungskosten - hier werden die vom Fremdfertiger genannten Kosten, bezogen
auf die vorher genannte Menge, eingetragen
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o Feld Leistungsartikel - hier kann ein beliebiger Leistungsartikel eingetragen oder
Uber den 3-Punkte-Schalter ausgewahlt werden. Dieser Artikel wird zur Abrechnung

der Fertigungskosten in der Rechnung verwendet
e Materialbeistellungen

o Tabelle, in die Gber den Button BN | \erbrauchsartikel geschrieben werden
konnen, die dem Fremdfertiger als Materialbeistellung zugesendet werden (Felder
sind Position, Artikel, Bezeichnung, Menge, Mengeneinheit, Lager).

Die Daten werden Uber den "Materialbeistellungen bearbeiten -Dialog" in die
Materialbeistellungstabelle geschrieben.

‘s Materialbeistellung bearbeiten

Algemein
Text
Freie Felder

Informationen

Artikel | 700032 ...| Rennradrahmen inkl. Gabel

Mengenoptionen

Beistelllager _ Fremdfertigungsiager

Ok Abbrechen

Die Felder Betriebsmittel, Beistelllager, Fremdfertigungskonto und Leistungsartikel kdnnen, mit in
den Mandanteneinstellungen oder im Lieferanten hinterlegten Werten, gefiillt werden.
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;. Mandant

Mandant | WAW! Deutschland

Adresse
> Belege
Werkauftrage
~  Produktion
Fertigungslisten
Fettigungsauftrage
FC-Kasse
Adtikel
Lager
Fibuexport
OP-Einstellungen
Bankassistent
Zahlungsverkehr
Mahnungen
Waagenanbindung
Adressverwaltung
Freie Felder
Listeneinstellungen
Regionaleinstellungen
Venwaltung Toolbox-Editar
E-Mail
CRM
Archiv
DMS

Lagerung

DAbwelchendes Datum fur Lagerungen erfassen
[ Auslagerungsdialag anzeigen

fir & im Ferti

Positionsnummer fOr Aufldsung 1. Ebene |1

Positionsnummer fOr Aufldsung 2. Ebene |1

Journale

|:|Jouma|e aus den Fertigungsauftrdgen beim Kopieren automatisch in den Fertigungsauftrag Gt
Journale in den Fertigungsauftrag kopieren

Journale dem Fertigungsauftrag zuardnen
Fremdfertigung

Lager fur Materialbeistellungen Fremdfertigungslager

i
]

Standard-Betriebsmittel fir Fremdfertigung | 0700 D Fremdfertigung
Leistungsartikel | 700035 I;‘ Fremdfertigungskosten

Fremdfertigungskonto “
Bestellbeleg | Bestellung E‘

v

Ok | bbrechen | Dbemetmen

4.7.2 Verwendung von Fremdfertigungen in Fertigungslisten

Innerhalb einer Arbeitsfolge kann in einer Fertigungsliste Gber [Neu] ein Fremdfertigungsartikel

hinzugefiigt werden.

EfMNeu + [} Bearbeiten  [3¢ Entfeme
Arbeitsschritt

Arbeitsschritt aus Vaorlage

Verbrauchsartikel
Fremdfertigungsartikel

& g3 5o §1 50

Ergebnisartikel

Kommentar

Uber den sich éffnenden Dialog zum Hinzufiigen eines Fremdfertigungsartikels kann eine vorhandene
Fremdfertigung ausgewahlt werden. Nach Bestatigung Giber den Button [Ok] wird eine neue Position

mit einem eigenen Icon # fur die Fremdfertigung angelegt.
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£ Fertigungslisten

KHeoddTISCEER Rl #-T-Bl&-8

Usenrurmmer Renrrad

Status | Freigegeben -

Vortauffrst 012] Tage

Ristzeit

0.00h

Ferligungsiste
Aufbau Informationen
Frele Felder
Joumal Bezeichnung | Rennrad |
¥ Vemon |
Auftragstyp [3 . Radsport

Planzet 408h 4 Stunden 5 Minuten
Gesartzet (chne Lisgezet) 408h  4S5tnden 5 Minuten
Arbeitsschritte
Neu +  [F Bearbeten Erffemen = Exras * Arbettsschritt
Postion Atkel Bezeichnung Zusatz Menge A | Pos Feldname Wert
» a1 Auspacken und Gberprifen 15,0000 min 650 0 Postion 1 ~
=Nl 700031 Rennvadrahmen inkl. Gabel ~ Verchromt 1,0000 | Stiick 475.00 1| Nummer
32 Schalt und Bremziige verlegen  Rahmen 30.0000 min 16.50 2| Bezeichung Auspacken und ibe
& 21 700012 schwarz 1,0000 | Stick 15.00 3 Zusalz
B22 700028 Bremszug 3,0000 Fdm 275 6 Betnebsmitel Mortageplétze
B23 700014 Bremszug-Hille schwarz 0.3000 Rolle 15.00 7| Max. Anzahl Betnebsmitel 000
53 Artrieb mortieren Rahmen 20.0000 min 1.00 8 Planzet 0h 15min

Uber den Button wird der Fremdfertigungsartikeldialog im Bearbeitungsmodus geoffnet.

e, Fremdfertigungsartikel bearbeiten

[m]

Allgemein
Text Artikel
Freie Felder
Position |2.1
Fremdfertigung |002 .. Rennrad verchromt
Artikel | 700031 .| Rennradrahmen inkl. Gabel

Mengenoptionen

Mengeneinheit | Stack
WMenge |1,0000

Hauptlager

Lager | 100

4

Lieferant

Lieferant 70042 . Eloxi GmbH
Mengeneinheit  Stuck
Liefermenge 1

Kosten

N

Materialbeistellungen

Artikel Menge
» 700032 1,00

Mengenfaki Mengeneint Position  Lager
1 stock

Lagerplatzld FreierText2
19000 103

FreieZahl1 FreieZahl2 FreieZahl3 FreieZahld Fre

>

Ok Abbrechen

Es werden die Daten der Fremdfertigung (Artikel, Menge, Lieferant, sowie Materialbeistellungen)
geladen und angezeigt.

Die Felder Fremdfertigung und Menge sind Pflichtfelder. Die Materialkosten werden anhand der
bendtigten Menge hochgerechnet. Das Feld Fremdfertigungskosten ist editierbar, da diese aufgrund
von Mengenanderungen von den in der Vorlage hinterlegten Kosten abweichen kénnen. Es erfolgt
keine automatische Anpassung der Kosten oder Zeiten, wenn ein héherer Bedarf an
Fremdfertigungsartikeln durch die Fertigungsliste erzeugt wird. Die Menge der Beistellartikel wird
jedoch im Fertigungsauftrag angepasst. Die Felder fiir Artikel und Lieferant sind gesperrt, da diese
schon in der Fremdfertigungsvorlage festgelegt wurden.
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4.7.3 Verwendung der Fremdfertigung in Fertigungsauftragen

Fertigungsauftrage - a
KHeodd B CEEHMR - T-IBl&-8
Fefiqungsaufiag [FA47 | Datum [02032023 5] Prokt | “ In Bearbetung ~ » | Begonnen (Ungepiart)
Auftrag
5 Fetigungsiste Fertigungsliste
BDE
Text EiNeu » [ Bearbeten [3 Entfemen == Extras + Fremdfertigungsschritt
i:::‘;;dﬂ Postion Temin Meticel [Bezeichnung Zusalz Menge  Gesamimenge  Mengen A | Pos Feldname Wett
ool b an 700031 - inkl. Gabel 5.0000 50000 Tage 0 Poshummer 1 ~
Archiv &1 700032 Rennradrahmen inkl. Gabel Sthlfen 1.0000 1.0000 | Stick 4| Temin
) 700031 Rennradrahmen inkl. Gabel Verchromt 1.0000 1.0000 Stick 5 VorauftageBeachten [}
=1 Auspacken und Uberprifen 15,0000 15,0000 min 6 Vorautage []
N gl 700031 Rennradrahmen inkl. Gabel Verchromt 1.0000 1.0000 Stick 13 MoAngrenzend
a2 ‘Schalt und Bremziige veregen Rahmen 30.0000 30,0000 min 16| Fremdfetiqungkosten 40000
&2z 700012 Schakzugset pobmerbeschichiet schwarz 1.0000 1.0000 Stick 17 FremdetigungLager 9001
&2 700028 Bremszug 3.0000 30000 fom 18| Ressource Fremdfertioung
&4 700014 Bremezug-Hille schwarz 0.3000 03000 Rolle 26 Fremdfetigunglieferart 70042
=E! Anticb mortieren Rahmen 200000 20,0000 min 27| FrendietigungAtiellD 1405
&2t 700015 Innenlager B5A 68mm Gehsuse 115mm 1.0000 1,0000 Stick 0 Zusaz 700031 - Rennradra
&3z 700016 Kurbelgamitur 2¢1(ach 5034 Zehne Schwarz 1.0000 1.0000 Stick 31| Bezsiohnung Fremdferigungsschitt
D4 Schakung montieren Rahmen 30,0000 30,0000 min 32 RessourceniD 0700
as Lenker anbringen Rahmen 10.0000 10,0000 min 7 D 1058
51 700020 Ahead Vorbau mit Spacem 31.8mm Kemmung 110mm 1.0000 10000 Stick 41 Postion
52 700017 Lenker Rerrvadlenker B31.8mm glanzend schwar  1.0000 1.0000 | Stick 42| Planzeit 120h Omin
a6 Brems- und Schatarfe anbauen Lenker 15,0000 180000 mn | 43 Atiel Rernadrahmen k...
< > P i Stick
v |/a | [ Arbeitsschritt #, Ergebnisarticel O Verbrauchsartikel B Aufgelster Arikel (] Kommentar B Fertigungsiiste 4 Fremdfertigung 45 Menge 1.0000 v
Gesamtkosten fiir den Fettigungsauftrag
Rustkosten
[ 13042] + [ 000] + | 40000] + [ 37419] - | 90461
44 Brirsge | sotiett: | angelect 02.03:2023 10:3303, 6 | bearbeitet 02.03.2023 13:35:06, 6 Ungeplent und geplart v <Alle Felder> || @

Die Fremdfertigung ist auch im Fertigungsauftrag klar erkennbar. Hier werden die bendtigten
Materialien (Materialbeistellungen), sowie der Fremdfertigungsartikel als Ergebnisartikel, in einem
neuen Container "Fremdfertigung" (dhnlich einer aufgeldsten Stiickliste) im Fertigungsauftrag

angezeigt. Dieser Container ist durch das Icon ™ gekennzeichnet und somit klar von
Arbeitsschritten und Auflésungen zu unterscheiden.

Die Mengenberechnungen im Fertigungsauftrag orientieren sich an der Arbeitsfolge, d.h. Mengen
werden mit dem Bedarfsfaktor multipliziert.

Die Berechnung der Zeit verhalt sich wie in einem Einzelschritt. Sie wird angegeben und nicht mit
einem Faktor multipliziert.

Sobald der Fertigungsauftrag den Status , Freigegeben” besitzt, sind die Fremdfertigungen im
Fremdfertigungsvorschlag sichtbar.

4.7.4 Umgang mit Beistellartikeln im Fertigungsauftrag

Die Beistellartikel fiir eine Fremdfertigung sollen nicht direkt ausgelagert, sondern erstmal in das
Beistelllager umgelagert werden. Die Umlagerung fiir Beistellartikel wird tiber den Eintrag
"Beistellartikel umlagern" im Zusatzmenii des Fertigungsauftrages vorgenommen. Uber diesen wird,
wie bei der Umlagerung im Fertigungsauftrag, eine manuelle Lagerung angestolSen.

Fertigungsauftrage

Keodd) ECEE "l #7568

Fetigungsauftrag Detum 03042023 | ©  Einstellungen... [ P
Adfirag & Toolbox-Editor
> Fe Bezeichnung  Rennrad mt FF
B;‘égung”e 2 Dokumente >
i
Text Kalkulationspreise aktualisieren
Snkiir Ergebnisartikel Als neue Fertigungsliste speichern
Freie Felder ) =
gl Kalkulationspreis der Belegposition anpassen
Auswahl Gber Adtikel
i Umlagern
Aticeinummer ~ |Bezeichnung P e =
» 700026 Rennrad
Fertigungsauftrag einem Projekt zuordnen
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Dabei werden im Lagerdialog nur die Verbrauchsartikel angezeigt, die Bestandteil einer

Fremdfertigung sind. Als Ziellager wird das Lager aus dem Beistellartikel (hinterlegtes Beistelllager
aus Mandantenoptionen/Lieferantenkonditionen) verwendet.

Umlagerung

u] x
Status  Filteroptionen Details
[ Ausgegiichene Arikel verbergen Manuelle Lagenung Adressat
[ hicht Iagemde Artikel verbergen 15000131
Atkelnummer Bezeichnung Menge Edasst Offen  Fehlerbeschreibung Zolbe.. Wied. Wied. Voia. Make.. _TES.. _TES.. _TEST
700002 Felge 10.00 10.00 0.00 F 3 [i] K
700003 Speichen 320,00 320,00 0.00 K 0 ] K
700004 VR-Nabe fir Felgenbremse Schwarz 10.00 10.00 0.00 K 0 [} K
[ Neu Bearbeiten Entfemen == Egras v
Lager Lagerplatz Bemerkung Bestand Menge Zelager | Zellagemlatz FreierTen 1 FreieZshl1 |FreieZahl2 |FreiesDatuml Freie: A
3
b 100 4300 10,00 |700
200 300 0.00 100
v
< >
Standardager | Fehler Umlagem | Abbrechen

Die Auslagerung der Beistellartikel sollte nach dem Wareneingang des Fremdfertigungsartikels oder
kurz vorher geschehen. Uber den Button offnet sich der Vorauswahldialog fiir die
Auslagerung. Hier kann nun tber die Combobox entschieden werden, welche Artikel fiir die
Auslagerung angezeigt werden sollen. Die Combobox wird nur angezeigt, wenn in dem ausgewahlten
Fertigungsauftrag eine Fremdfertigung vorhanden ist.

Auslagem

Teile auslagemn

a X
Auszulagernde Artikel
Alle Artikel zum Schritt markieren Agswahl aufheben Beistellartikel -
[ Position Artikel | Artikel Bezeichnung Ausgelagerte Menge Lagerungsmenge  Offene Menge |Gesamtmenge Mengeneinheit  Lager Standort  Bestand | Artikeltyp "
PO & 700033 Rennradrahmen VF 0,0000 1,0000 1,0000 1,0000 Stiick 9001 1 0,0000 Beistellartikel
v
1 Eintrag 0 ausgewahit <Alle Felder> | 9
Ok Abbrechen

Die markierten Artikel kdnnen liber den Button |
Die Reservierungen fur die Beistellartikel werden tiber den Button

ausgelagert werden.

Reservieren

im FA ausgelost.
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4.7.5 Fremdfertigungsvorschlag

Eine Ubersicht (iber die bendtigten Fremdfertigungsartikel wird lhnen im Fremdfertigungsvorschlag
angezeigt. Diesen erreichen Sie Gber den Untermeniipunkt des Fertigungsvorschlages im Ribbon
Menu auf der Seite Belege.

cht ~ | 4 Make or Buy Vorschlag & Kunden-RMA 1

ﬂ Fertigungsvorschlag =

nten-RMA | Vorse
n | 4% Fremdfertigungsvorschlag r

Disposition RMA-Verwaltung

Aus dem neuen Fremdfertigungsvorschlag konnen eine oder mehrere Bestellungen bei Lieferanten
ausgeldst werden. Wenn im Vorauswahldialog die Entscheidung getroffen wird "Eine Bestellung pro
Lieferant" auszuldsen, dann wird pro Lieferant eine Bestellung fir die markierten Artikel ausgelost,
wobei diese jeweils liber eine eigene Position in der ,Sammelbestellung” abgebildet werden. Wenn
keine Zusammenfassung pro Lieferant gewtinscht ist, wird fiir jede Positionen (auch beim gleichen
Lieferanten) eine gesonderte Bestellung ausgelost.

Die fur die Fremdfertigung benotigten Beistellartikel werden pro Position unterhalb der
Vorschlagsliste angezeigt.

Eine Mengenanpassung ist hier weder fur Fremdfertigungsartikel noch fiir Beistellartikel moglich.

‘a Fremdfertigungsvorschlage - (m]
o8
[ isferant Adikelnummer Bezeichnung Fertigungsartikelld Produltionschrittld Termin Bestellmenge Bestell
[] 70042 Eloxi GmbH
m} 700031 Rennradrahmen inkl. Gabel 1408 1058 24032023 1.0000 Stiek]

< >

Materialbeistellung

Produktionsc Fe Artikel Di Fertigungsaul Postion Bezeichnung Menge ME Bestand  |Gepackt  Reservien  Bestelt Produziet  Lager Lagerbe ~
» 1058 1407 700032 Auftrag FA47 1 Rennradrahmen inkl. Gabel 1.0000 Stock 90000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 %001 FF Bloxi

B ©

e oberes Grid: Lieferant, Artikel, Bezeichnung, Termin, Menge, ME, Beleg,
Belegposition, Preis, Mengenfaktor (da ME aus dem FA kommen - kdnnen von Standard
abweichen)

e unteres Grid (Beistellartikel): Artikel, Beleg/Position, Bezeichnung, Menge, Bestand

o Uber die Checkbox kénnen die Fremdfertigungsartikel markiert werden, fiir die eine
Bestellung angelegt werden soll.
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4.7.6

Die Bestellung bei einem Fremdfertiger kann iber den Fremdfertigungsvorschlag oder Gber das
Positionsment, des Fremdfertigungsartikels im Fertigungsauftrag ausgelost werden. Die
Materialbeistellungen werden automatisch als Kommentar in der Bestellung angezeigt.

Fremdfertigungsbestellungen

Bestellung = o %
KHe dHEIED Rl - T-IBlB-8
Nummer [BE344 | Datum [06.042023 [  Lieferant [70042 |...|Box GmbH hid
el Fax P
Adresse g
Preis Ebene _Posiion 000 Atkel MEnhct §  PEnhct AP Enzelpreis §  Rabatt  Gesamipreis i
Optionen 1] [ [ | 1] 0.00] 000%] 000 E
Text Fi igung: Aricel 700032 - | Mwst | [T 00w ~ g
Postionen | Lager B
Joumal 700033 Rennradrahmen VF 5,00 Stick Temin | 06.04.2023
Archiv Verreter ¥
Bearbeten - Kommentar ||~ Neu || Léschen ||| Kopieren | = Verscieben v
Postion |Zeilertyp | Offen Bestand | Menge |ME | Adtiel Bezeichnung Ep Rabatt |Gesamt Kalkulationspreis  Stever  Konto  Temnn | Lager A
3ls] K Fremdferigung: Artkel 700032 - Rerr 06.04.2023
oA 100 100 Tage 700031 Fremdferigungskosten 40000 40000 19% 3400 (06042023
nz A 5,00 10,0000 5,00 Stick 700032 RennradrahmenFF 80,00 400,00 7095 06.04.2023 100
ERRE 500 500 (Gegenbuchung - Arikel 700032 -80.00 400,00 7095 [0604.2023
“
< >
Offen || Erecigt || Teiwesse || Manuel ||
[ Keine Vorganger
Gemicht: 0.000kg Netto EUR : 40000 Bruito EUR : 476,00
337 Etrage | sortert: Belegnummer | angelegt 06.04.2023 10:51:00. ga | bearbetet 06.04 2023 10:51:02. ga <Ale Felder> [~ 19
s tor WS CraR Dot chian, Seriginuder 123, 39104 Masctim
Eloxi GmbH
Wunderweg
235124 Magdeburg
OREI)
BESTELLUNG
Fa
T e (O o
Daruen 2802 e AT
Pos  Anzahl Einheit Bezeichnung Einzelpreis MwSt % Gesamt
Fremdfertigung: Artikel 700031 - Rennradrahmen inkl. Gabel
[, )
700032 Rerrvacrah men inkl. Gabed 10000
—_— Salce.
1 1Tsge  Fremdfergungskosten 476,00 19,00 476,00
H 1 Stick  Rennradrahmen inkl Gabel 400,00 400,00
Werchramt
B 1 Gaganbuchung - Artikel 700031 400,00 400,00
Netto-Betrag EUR 400,00
+15.00 % MwSt von 400.00 EUR EUR 76.00
EUR 47600

Brutlo-Betrag
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4.8  Auftragstypen

Die Auftragstypen koénnen vom Nutzer beliebig benutzt werden. Der Auftragstyp wird einer
Produktionsstiickliste (Artikelstamm), einer Fertigungsliste, einem Fertigungs- bzw. einem Werk-
auftrag zugeordnet.

El Auftragstypen (=] & =
00000 B2 bHYX| %~ Y ~-IB&-H

Auftragstyp
Bezeichnung Holz

Farbe [N

| : 2 5atze : sortiert: Id zAlle Felder>| - |ﬂ

In der Produktionssteuerung kann nach gleichen Auftragstypen gefiltert werden und eine Farbe
hinterlegt werden. Ein Auftragstyp kann z.B. zur Unterscheidung von Werkstoffen, die als
Ausgangsmaterial fur die Fertigung dienen, verwendet werden.

4.9 Produktionsplanung und Produktionssteuerung auf Belegebene

49.1 Alternative Fertigungsliste im Auftrag auswahlen

Fiir Fertigungsartikel kdnnen Sie im Positionsmeni unter dem Punkt Fertigungsliste, sofern
vorhanden, eine von der Standardfertigungsliste abweichende (alternative) Fertigungsliste
auswdhlen. Somit kénnen Sie entweder eine in der Produktionsmenge passendere Fertigungsliste
auswahlen oder fiir diesen Auftrag eine neue, auf die Kundenwiinsche abgestimmte, Fertigungsliste
erzeugen.

4.9.2 Terminberechnung und Kalkulation

In den Mandantenoptionen fiir den Fertigungsauftrag befinden sich unter der Uberschrift
»Terminberechnung und Kalkulation” verschiedene Einstellmdglichkeiten um bereits im Auftrag den
Liefertermin eines Artikels vom Typ ,, Fertigung” zu bestimmen.

Lo

Meldung nach Anlegen von Fertigungsauftragen
Terminberechnung und Kalkulation

Liefertermin anhand der Fertigungsliste berechnen

Tage als zusdtzlichen Puffer berlcksichtigen

Terminberechnung anhand des Artikelbestandes und der Wiederbeschaffungszeit
Bestatigungsdialog anzeigen
|:| Kalkulationspreis automatisch aus der ausgewahlten Fertigungsliste berechnen

Produktionssteuerung

Frahester Start anhand der Vorlauffrist festlegen
[ Termine der Teile beim Reservieren an Fertigungsstart anpassen
Bestdtigungsdialog anzeigen
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e lLiefertermin anhand der Fertigungsliste berechnen:

Wird diese Option aktiviert so wird bei Artikeln mit der Dispositionsart Auftrag automatisch
ein Liefertermin anhand der Durchlaufzeit berechnet und in den Positionstermin
ibernommen.

e Terminberechnung anhand des Artikelbestandes und der Wiederbeschaffungszeit:

Bei dieser Option wird neben der Durchlaufzeit auch die Artikelverfiigbarkeit (Bestand) bei
der Berechnung des Termins beriicksichtigt. Sollte ein Artikel nicht in ausreichender Menge
im Lager sein, so wird zusatzlich die Wiederbeschaffungszeit bei der Berechnung
bericksichtigt.

e Kalkulationspreis automatisch aus der ausgewdhlten Fertigungsliste berechnen:

Mit dieser Option wird der Kalkulationspreis des Fertigungsartikels immer auf den Wert
angepasst den die ausgewahlte Fertigungsliste liefert, so kdnnen Sie im Auftrag bereits
sehen, wie sich eine Anderung der bestehenden Fertigungsliste oder die Nutzung einer
alternativen Fertigungsliste auf den Kalkulationspreis auswirkt.

Neben der automatischen Berechnung des Liefertermins fiir auftragsbezogene Artikel, steht lhnen
die Terminberechnung flr Fertigungsartikel auch fur alle anderen Dispositionsarten zur Verfligung.
Dazu kann im Positionsmenii Gber den Fertigungsliste der Unterpunkt Termin berechnen gewahlt
werden.

Temin Postion  Zeilentyp  Offen Bestand Menge ME  |Adikel Bezeichnung EP Rabatt Gesamt Kalkulationspreis Stever Konto  Lager Verreter (kA
» 120320211 A ) : 999,37 19% 8400

Position manuell erledigen
Mengen zuordnen ’

Serien-/Chargennummer zuordnen

Fertigungsliste Fertigungsliste zuordnen
Position suchen Strg=F Zuordnung laschen
R = Termin neu berechnen
Position in Zwischenablage kopieren  Umsch=Strg+C TR A R,

Spalteneditor Kalkulationspreis neu berechnen

Office-Export L3

Zwischenablage »
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5 Die Produktionssteuerung
Die SelectLine Produktionssteuerung gliedert sich grob in vier Bereiche:

e die Menliileiste (oben)

e die Planungsansichten flr Betriebsmittel und Mitarbeiter (links und Mitte)
e den Detailfensterbereich mit der Auftragsliste (rechts)

e die Meldungsliste (unten)

Do Selectune Produlmonssteverung -8 x
Er—— N
= —~
) Yo =
Rickgangia Heute  Mehdachplanung Fitern Aktualsiesn  Simulation
» S
e alm -

VWATIS - Regal “Urivesssl Gr. 1
WAT16 - Regel “Universal Gr. 2
WATT - Schlsuchmaisl

WATTE - Schlauchmobil

[P -
o FA02 - Feriqung Hinterad

I" FABD3 - Renrvad

Fertigungsauftrag FADO3
- -
Aufiragstaibe |
Auftragtyp Radsport
v 20 FIRTIGUNG HINTERRAD!: Arbessscheit 1 Enspelchen (100]
L ]
B B ° : B B . Ferigungsstart DL07.2020 08:00
PR o zomoeao
[ —— ————— R o
P re— —
of 23062000 112345 > bis 10.07:
of 23062000 112345 e Zeit von 23,06.2020 123000 bis 30.06.2020 16:20:00 singeplant
of 23062020 112345 Dar. 9 die Zait von 23.06.2020 123000 bis 30.06.2020 14:30:00 singeplant.

Mandant: WA _Benutzer: SA

5.1 Mendleiste

Auf dem Reiter Planung befinden sich alle fiir die Planung relevanten Funktionen.

SelectL
(== i e
Y o
Mehrfachplanung Filtern Aktualisieren Sirmulation N B
M aktivieren
Planung Simulation
Auf dem Tab Ansicht erreichen Sie die Anzeigeeinstellungen sowie die Kalender und Filter.

B Selectl

Plarung | Ansct |
BB R B E A GE X B @8 O

Eigene Eigene Eigens Anzeige | Basiskalender Fehltage Betricbsmittel Mitarbeiter  Betriebsmittel Mitarbeiter Zuriicksetzen Detailfenster
Anzeige 1 Anzeige 2 Anzeige 3 | speichern A

Anzeige Kalender Filter Fenster
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5.2  lLayout und Fensterhandling

Das Fensterhandling ermdglicht es die Planungsansichten fiir Betriebsmittel und Mitarbeiter, sowie
die Auftrags-, Meldungsliste und die Detailfenster per Drag & Drop aus dem Programmfenster
herauszubewegen oder an einer beliebigen Fensterseite anzudocken. Die Listen und Detailfenster
kénnen Uber die Pinnadel automatisch ein- und ausgeblendet werden.

Selectiine Produbtionsseverung -5 %

B E A = =

Basisender Febliage Betretsmittel Mitabeter | Betnisbsmitel Miarbeter  Zurbkisetzen Detalferster

takente

- WAI12 - Regel Uriveral” Ser
[ = WS Regs Uriversr G 1
[ ] -
e S WANG - Regel Uriversal 6.2
* AT - Schiauhiobii
° L T —
: F001 -Vordered
(]
P02 - Femigang tisrad
L] FAQDY - Rennrad
L]
L]
* T T ———— st [ S————
[— Renncad
e [ER— 17.082020
L Autvagstarbe
° r— Radsport
Fersguagize Fertigungsaufirag Fa003
Frunesterstort
° L)
Fersgungastart ©L07.2020 0800
Fertgungsence 10.07.2020 08510

o 23062020 11:2345 FAO03.

¥ Bos200 112345 12:3000 bis 30062020

o 23062020 112345 ar 123000 bi

Uber den Schalter ,Zuriicksetzen” auf dem Tab Ansicht, kann der Programm-Standard
wiederhergestellt werden.
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5.3 Detailfenster

Es stehen lhnen mehrere Detailfenster zur Verfligung. Diese kdnnen Sie Uber den Tab Ansicht in der
Mendleiste tGber den Schalter , Detailfenster” ein- und ausblenden.

Arbeitspakete » x| Mitarbeiter
Position | Status | Schritttyp | Startzeit Endzeit Bezeichnung Betriebsmittel | Position | Bezeichnung Betriebsmittel | Startzeit Endzeit
+ 1 Arbeitsfolge Fr1206.11:30 Mo 15.06. 1400 Einspeichen Montageplitze + 1 Einspeichen Montageplétze  Fr12.06.11:30 Mo 15.06. 14:00
LI Arbeitsfolge Mo 15.06. 1410 Fr 19.06.11:40  Zentrieren Montageplitze oA Zentrieren Montagepldtze Mo 15.06. 14:10 Fr 19.06. 11:40

Arbeitsfolge Fr19.06.11:50  Fr19.06.14:00 Reifen aufzichen Montageplitze

Reifen aufzichen Montagepldtze Fr19.06.11:50  Fr 19.06. 14:00

Arbeitsschritttyp Arbeitsfolge Bert Winter 50003 Montage (Montage) Fr 19.06. 11:50 Fr 19.06. 11:55 0h 05min
Menge 20,00 Bert Winter 50003 Montage (Montage) Fr 19.06. 11:55 Fr 19.06. 12200 Oh 05min
Ausfhrungszeit 00h 05min . Bert Winter 50003 Montage (Montage) Fr 19.06.12:30 Fr 19.06. 12:35 0h 05min .
. | >
Arbeitsplan 7 x| Artikel 2=
Position | Schritttyp | Bezeichnung Planzeit | Gesamtzeit | Betriebsmittel | Planzeitformel | Para| — Ergebnisartikel
1 Arbeitsfolge Einspeichen 0h 30min  10h 00min Montageplatze Artikelnummer | Artikelbezeichnung | Zusatz Position Schritt | Bezeichnung Schritt | Stiicklist
2 Arbeitsfolge Zentrieren 1h30min 30h 00min  Montageplstze 700025 Vorderrad Fertigung 3 Reifen aufzichen Fertigung
3 Arbeitsfolge Reifen aufzichen Oh05min 1h40min  Montageplstze —  Verbrauchsartikel
Artikelnummer | Artikelbezeichnung Zusatz Position Schritt | Bezeichnui
700002 Felge Open Pro Csilber 1 Einspeicher
§ R .700003 Speichen Razor 1 Einspe\'ch?r'

Erforderliche Auftrage 1 % | Auslosende Auftrage a %

Die Fenster geben Auskunft Gber verschiedene Stamm-, Planungs- und Auftragsdaten. Sie kénnen
beliebig angeordnet werden und ebenfalls per Drag & Drop als eigenes Fenster z. B. auch auf einem

weiteren Monitor platziert werden.

5.3.1 Auftragsinformationen
Ersetzt die Auftragsinfo der Auftragsliste.

5.3.2 Erforderliche Auftrage

Listet die, laut der ermittelten Belegkette,
direkten Vorganger auf. Uber einen ,,+“-Schalter
kann die Auftragsinfo (Inhalt analog dem
Fenster) in der Liste aufgeklappt werden. Per
[Alt] + linke Maustaste wird zu dem Auftrag
gewechselt, der angeklickt wird.

Auftrag
Auftragsfarbe
Auftragstyp
Fertigungsende
Fertigungsliste
Fertigungsstart
Firma
Frihester Start

Lieferung zum

Werkauftrag WA114
Holz

07.11.2019 16:30
Arbeitsplan 300013
07.11.2019 15:53

Fichte Plus

30.03.2019

Direkte Vorganger

- . M WAT15
Auftrag Werkauftrag WA115
Auftragstyp Holz
Fertigungsliste Arbeitsplan 300005
Firma Fichte Plus
Lieferung zum 30.03.2019
Frihester Start
Fertigungsstart 08.11.2019 0&:00
Fertigungsende 07.11.2019 11:00
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5.3.3 Auslésende Auftrage

Listetdie, laut der ermittelten Belegette,

direkten Nachfolger auf. Uber einen ,+“-Schalter | - . A watie

kann die Auftragsinfo (Inhalt analog dem Auftrag Werkauftrag WA114
Fenster) in der Liste aufgeklappt werden. Per Aufiragstyp Holz
[Alt] + linke Maustaste wird zu dem Auftrag Fertigungsliste Arbeitsplan 300015
. ) Firma Fichte Plus
gewechselt, der angeklickt wird. Leferung zum 10032010
Frihester Start
Fertigungsstart 07.11.2019 15:53
Fertigungsende 07.11.2019 16:30

5.3.4  Arbeitsschritte

Zeigt alle Arbeitsschritte des Auftrags an. Beim Werkauftrag handelt es sich um den Inhalt des
Arbeitsplans und beim Fertigungsauftrag um die Arbeitsschritte aus der Fertigungsliste des
Fertigungsauftrags. Der Inhalt hat keinen Bezug zu einer vorhandenen Planung.

5.3.5 Artikel
Listet die Ergebnis- und Verbrauchsartikel gruppiert auf. Bei Fertigungsauftragen wird zusatzlich der
Arbeitsschritt, unter dem sich der Artikel befindet, mit aufgelistet.

5.3.6  Arbeitspakete

Zeigt die Arbeitspakete der Planung mit bk i
dem entsprechenden Status an. Uber einen Position | Status | Schritttyp ‘5“""“"‘ Endzeit ‘Bm“""““'-
,,+”'SCha|ter Werden Details Und in einem = 010 Arbeitsfolge Do 07.11. 15:53 Do 07.11. 16:08 Konfektionie
weiteren Tab die Leistungseinheiten
a ngeze |gt . Arbeitsschritttyp Arbeitsfolge

Ausfihrungszeit 00h 15min

Gesamtarbeitszeit 00h 15min

Liegezeit 00h 00min

Lose 1

LosgréBe

Maximal erlaubte Betriebsmittelal 6

Menge 1

5.3.7 Mitarbeiter

Bei einem ausgewadhlten Auftrag, in dem —

Mitarbeiter verplant wurden, werden

Position | Bezeichnung Betriebsmittel | Startzeit Endzeit
a"e Mitarbeiter der ChronOIOgiSChen + 1 Einspeichen Montageplatze Do 25.06. 15:30 Sa 27.06. 10:00
Reihenfolge nach, unter dem jeweiligen -2 Zentrieren Montageplatze  Sa 27.06.10:10 Do 02.07. 14:10
Arbeitsschritt aufgelistet. Neben dem Mame | Personal Kompetenzgruppe | Startacit | Endzeit Arbeitezeit
Bert Winter 50003 Montage (Montage) S5a 27.06. 10:10 53 27.06. 11:40  1h 30min
Namen und der Kompetenzgruppe _ )
Bert Winter 50003 Montage (Montage) Sa 27.06. 11:40 53 27.06. 12:00 Oh 20min
werden die Informationen des Bert Winter 50003 Montage (Montage) Mo 29.06. 0800 Mo 29.06.08:10 Th 10min

Arbeitsschritts angezeigt.
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5.3.8 Meldungsliste

Beim Einplanen von Auftragen werden alle Meldungen in dieser Liste gesammelt. Gruppiert nach
,Fehler”, ,Warnung”, ,,Hinweis“ und ,Erfolgreich” kdnnen diese Eintrage gefiltert und sortiert werden.

Meldungsliste

0 Fehler /M OWarnungen (D0 Hinweise o 3 Erfolgreiche [ Liste loschen
Zeitstempel Auftragsnummer Beschreibung
of 23062020 11:23:45 Fertigungsauftrag FADD3 Der Auftrag wurde fir die Zeit von 01.07.2020 08:00:00 bis 10.07.2020 08:10:00 eingeplant.
o 23062020 11:23:45 Fertigungsauftrag FADD2 Der Auftrag wurde fiir die Zeit von 23.06.2020 12:30:00 bis 30.06.2020 16:20:00 eingeplant.
of 23062020 11:23:45 Fertigungsauftrag FADDT Der Auftrag wurde fiir die Zeit von 23.06.2020 12:20:00 bis 30.06.2020 14:30:00 eingeplant.

5.4  Applikationsmeni

Im Applikationsmenii gelangen Sie zu den Informationen der installierten Version, den
Optionen und zu den Einstellungen der Datenbank Verbindung (siehe Punkt 3.1 - Erster
ProgrammstartFehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.).

5.4.1 Optionen

Zum Betrieb der Produktionssteuerung missen die Vorgabewerte in den Optionen erfasst werden.

Belegtyp:

Hier wird der fiur die Planung auszuwertende Belegtyp

angegeben. Es muss zwischen dem Fertigungsauftrag,
dem Werkauftrag (Belegtyp W) und dem Auftrag B

(Belegtyp F) gewdhlt werden. Sie konnen auch e

©) Werkauftrag

Fertigungs- und Werkauftrag zusammen planen.

O Auftrag

Auftragsidentifikation

Auftragsidentifikation:
Die Auftragsidentifikation ,,nach Nummer“ oder ,,nach

Kunde” wirkt sich auf die unterschiedliche A::: pp—
Beschriftung der Auftrdge in der Auftragsliste der =::;zsm A g o e
Produktionssteuerung  aus.  ,nach Nummer” sefmere farsen versen o
beschriftet die Auftrage mit der Auftragsnummer;

»,hach Kunde” blendet die Auftragsnummer aus und
an dessen Stelle wird der Kundenname eingeblendet.
Hat ein Auftrag keinen Kundenbezug, wird wieder die
Auftragsnummer angezeigt.

(®) uber Nummer
) iber Kunde

Auftragsfarbe setzen
Sprache

Deutsch (Deutschland)

oK Abbrechen

Auftragstypen:

Die in der SelectLine Warenwirtschaft bereits definierten Auftragstypen kdnnen hier angesehen und
nachtraglich erneut gesetzt werden (Schalter , Auftragsfarbe setzen”).

Sprache:

Hier kann die Sprache der Nutzeroberflaiche gedndert werden. Zur Verfligung stehen: Deutsch,
Deutsch (Osterreich), Deutsch (Schweiz), Franzésisch (Schweiz), Italienisch (Schweiz), Englisch.
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Zeiten:

e ,Minimales Zeitfenster”:

Es sollen fiir die Einplanung neuer Auftrage

Al

Zeiten

nur freie Zeiten eines Betriebsmittels
berlicksichtigt werden, die mindestens 5,00

Minimales Zeitfenster 5 Minuten

Pufferzeit zwischen Arbeitsfolgen 10 | Minuten
Minuten |ang sind. Ist die freie Zeit kleiner als Ist - Zeitabweichungen kennzeichnenab | 10 = Minuten
. . . . - . Zeit zwischen Fertigstellung und Liefertermin 400 I Stunden
5,00 Minuten, wird sie nicht fir die Planung it aviscinen Aufsagseinplanung und Startternin | 100 2| Stnden
. . . Kalendertage far automatische Planungsanpassung 2 2 Tage
berUCkSIChtlgt' Die vorhandene Planung maximal riickwarts betrachten 10 2 lJahre
Die verhandene Planung maximal vorwérts betrachten 10 % Jahre
e ,Pufferzeit zwischen Arbeitsfolgen®: ihtong
Zwischen einzelnen Arbeitsschritten eines ® Rckwirt- und Vorwirtsterminierung (zum Lifertermin / b Sarkermin)
) Ruckwartsterminierung (zum Lisfertermin)
geplanten Auftrages sollen Pausen von 10,00 )
Minuten automatisch eingeplant werden. Weitere Optionen
. . . . . | Automatische Planungsanpassung bei AFO an IST-Werte anpassen
Elne PUﬁerZElt Ist SInnVO”' um k|EInere /| Automatische Planungsanpassung beim manuellen Verschisben
Zeitu berSChFEitUngen auszugleichen und 4 Vmsch\agsfanflerbaiAbsc%i\uss der AFO anzeigen
‘Warnen bei wiederholten Ristzeiten
Verteilzeiten (Wechsel/Wegstrecken T

zwischen den Betriebsmitteln) abzubilden.

e  Ist-Zeitabweichung kennzeichnen ab“
Weichen erfasste Ist-Zeiten um den eingestellten Wert oder mehr ab, wird an dem
Arbeitsschritt ein entsprechendes Kennzeichen fiir die Uber- oder Unterschreitung der Planzeit
angezeigt.

e ,Zeit zwischen Fertigstellung und Liefertermin“:
Ist im Auftrag ein Liefertermin hinterlegt, so soll die Planung bei Riickwartsterminierung so
erfolgen, dass der Auftrag 4,00 Stunden vorher fertiggestellt ist. Soll der Auftrag zum Beispiel
einen Tag vorher fertiggestellt sein, sind 24,00 Stunden anzugeben.

e ,Zeit zwischen Auftragseinplanung und Starttermin“:
Die hier eingestellte Zeit wird bei der Vorwaértsterminierung zur aktuellen Zeit addiert und

diese Zeit fir die Startterminauswahl vorgegeben, sofern kein friihester Starttermin
vorhanden oder dieser bereits Gberschritten ist. Es wird immer auf die nachste halbe Stunde
aufgerundet.

Wird die Planung zum Beispiel um 09:25 Uhr durchgefiihrt, ergibt der vorgeschlagene Termin
bei 1,00 Stunden und erfolgter Aufrundung, 10:30 Uhr.

e ,Kalendertage flr automatische Planungsanpassung”
Hier wird festgelegt fiir wie viele Kalendertage in die Zukunft, durch die Anpassung erzeugte
Uberlasten, beseitigt werden sollen.

e ,Die vorhandene Planung maximal vorwarts / riickwérts betrachten”
Hier wird festgelegt, in welchem Zeitraum die Planungsdaten betrachtet werden. Je langer der
Zeitraum, desto mehr Daten werden geladen.
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Richtung:

Hier wird festgelegt, welche Planungsart fur die Auftragsplanung zur Verfiigung stehen soll. Wenn
ausschlieBlich die Vorwarts- oder die Rickwartsterminierung genutzt wird, ergibt es Sinn nur die zu
nutzende Planungsart freizuschalten. Diese Einstellung wirkt auf die verfligbaren Funktionen im
Auftragsmend aus.

Weitere Optionen:

e ,Automatische Planungsanpassung bei AFO an IST-Werte anpassen”
Das Anpassen eines Arbeitsschritts an die IST-Werte hat zur Folge, dass alle nachfolgenden
Arbeitsschritte, aller betroffenen Auftrdge auf allen Betriebsmitteln und Mitarbeitern,
automatisch verschoben werden. Dadurch erzeugte Uberlasten werden im eingestellten
Zeitraum (siehe ,Zeiten”) wieder beseitigt.

e ,Automatische Planungsanpassung beim manuellen Verschieben”
Wie zuvor beschriebener Punkt, jedoch beim manuellen Verschieben eines Arbeitsschritts. Mit
gedrickt gehaltener [Strg]-Taste beim Verschieben eines Arbeitsschritts wird diese Funktion
umgekehrt.

e ,Vorschlagsfenster bei Abschluss der AFO anzeigen”
Uber diese Option kann festgelegt werden, ob beim Abschluss eines Arbeitsschritts ein Dialog
zur Eingabe der IST-Zeiterfassung erscheinen soll.

e ,Warnen bei wiederholten Ristzeiten”
Hiermit wird bei aufeinanderfolgenden Auftragen des gleichen Auftragstyps nach Ristzeiten
gesucht und notfalls eine Warnung nach dem Einplanen ausgegeben. So kénnen Ristzeiten
optimiert werden.

5.4.2 Datenbank-Verbindung

Die Verbindungseinstellungen sind unter Punkt 3.1 Erster Programmstart beschrieben.

5.5 Kalender der Produktionssteuerung

Um eine Verfligbarkeit der Betriebsmittel und Mitarbeiter zu beschreiben, werden verschiedene
Kalender definiert. Die Kalender listen auf, zu welchen Zeiten und Tagen , gearbeitet” wird.

Auf dem Tab Ansicht befinden sich die Kalender:

CECEL] EaEEE CECLT] [

e Basiskalender aiata -:g H H-

e Fehltage Basiskalender Fehltage Betriebsmittel Mitarbeiter
e Betriebsmittel

e Mitarbeiter Kalender

Basis- und Fehltagekalender miinden im Betriebsmittel- bzw. im Mitarbeiterkalender.
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5.5.1 Basiskalender

Ein Basiskalender beschreibt die allgemeinen Produktionszeiten, bezogen auf eine Kalenderwoche. Da
in der Produktion unterschiedliche Arbeitszeitmodelle (Normalschicht, Zweischicht, ...) bestehen
werden, kénnen beliebig viele Basiskalender angelegt werden. Das kann im Idealfall nur ein
Basiskalender (z. B. nur Normalschichtmodell) sein oder im Extremfall flr jedes Betriebsmittel oder
jeden Mitarbeiter ein separater Basiskalender.

B Basiskalender X

[ Hinzufugen
_ E. Eintrag hinzufugen
Basiskalender Bezeichnung Tage Zsiten
Mo - Fr Nachmittag Mo,Di.Mi,Do,Fr 12:30:00 - 16:00:00
Mo - Fr Vormittag Mo,Di.Mi,Do,Fr 08:00:00 - 12:00:00
Sa Vormittag Sa 08:00:00 - 12:00:00

oK Abbrechen | Ubernehmen

Es konnen beliebig viele Zeitbereiche definiert werden, in denen die Betriebsmittel/Mitarbeiter
verfligbar sind. Pausen-Zeiten missen bericksichtigt werden, wenn wahrend der Pausen auch die
Produktion (das Betriebsmittel) ruht und damit der Fertigungsablauf unterbrochen wird. Machen die
Mitarbeiter Pausen, die Maschinen (Betriebsmittel) arbeiten aber weiter, missen die Pausen in dem
Basiskalender erfasst werden, der den Mitarbeitern zugeordnet wird.

Neuen Basiskalender anlegen
Soll ein neuer Basiskalender erzeugt werden, ist wie folgt vorzugehen:

1. Schalter ,Hinzufligen” liber der Kalender-Liste betatigen.
2. Die gewliinschte Bezeichnung des neuen Kalenders eingeben und mit [Enter] bestatigen.
3. Zeitbereiche Uber ,Eintrag hinzufigen” erganzen.
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B Basiskalender Eintrag x

Eintrag

Bezeichnung® Mormalschicht Vormittag

Intervall

Wiederholungen™ Jede / Alle |1

Giiltigkeit

* Pflichtfeld

Beginn | 08:00

Ende | 12:00

Ende

Dauer 4:00

| Mantag
+| Freitag

Beginn | 24.06.2020

Wache(n) am

]
®

| Dienstag [] Mittwoch /| Donners...
Samstag

]

Sonntag

+| kein Endtermin

oK

Abbrechen

4. Wechselnde Schichten werden durch die Wiederholung und den Beginn festgelegt. Am
Beispiel Friih-/Spatschicht im Wochenrhythmus wahlen Sie fur Wiederholung alle 2 Wochen

und Beginn ab 01.01. fur die Frithschicht und Beginn ab 08.01 fiir die Spéatschicht.

5. Den neuen Basiskalender speichern Sie mit ,,Ubernehmen* oder ,, OK"“.
Ein gespeicherter Basiskalender kann beliebig weiterbearbeitet/geandert werden. Ebenso wie
Basiskalender neu angelegt werden, konnen ganze Basiskalender auch wieder geldscht
werden, wenn sie keiner Ressource zugewiesen sind. Auch einzelne Zeitbereiche kdénnen

wieder entfernt werden.

5.5.2 Fehltagekalender

Da im Basiskalender nur die Wochenarbeitszeit erfasst wird, miissen in einem weiteren Kalender die
Ausnahmen wie z. B. Feiertage, Betriebsferien, Inventur oder andere ganztdgige Nicht-Produktiv-Tage
definiert werden. Hierzu dient ein Fehltagekalender.

B2 Fehltagekalender x

[ Hinzufiigen

Feiertage
.

23
24
25
26

27 2

Juni - 2020

Mi
3
10

24

27
28
29
30

31 27 2

Juni - 2020

Juli - 2020

| Mit Feiertagen

Abbrechen

Im Fehltagekalender werden ganze Tage als Ausnahmen definiert. In der Ansicht stehen drei Monate
zur Verfligung, die beliebig in die Vergangenheit oder Zukunft geblattert werden kénnen. Es ist nicht

zwingend notwendig, jedes Jahr einen neuen Fehltagekalender zu erfassen; ein bestehender
Fehltagekalender kann jederzeit bearbeitet und somit um neue Ausnahmen erganzt werden.

Nichtsdestotrotz konnen beliebig viele Fehltagekalender angelegt werden.
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Neuen Fehltagekalender anlegen
Soll ein neuer Fehltagekalender erzeugt werden, ist ahnlich dem Basiskalender vorzugehen:

Schalter ,Hinzufligen” liber der Kalender-Liste betatigen.

Die gewlinschte Bezeichnung des neuen Kalenders eingeben und mit [Enter] bestatigen.

Einen Tag markieren.

Im darunter befindlichen Bereich Fehltage anlegen einen , Grund” eingeben und LE'I zum

Speichern betatigen. Der ,,Grund” wird spater in der Produktionssteuerung am jeweiligen

Fehltag eingeblendet.

5. Uber die Checkbox ,Mit Feiertagen“ kénnen Sie alle bereits in der Warenwirtschaft
hinterlegten Feiertage als Fehltage

6. Den neuen Fehltagekalender speichern Sie mit ,Ubernehmen oder ,, 0K“.

B wnN e

Ebenso wie Fehltage neu angelegt werden, konnen Fehltage auch wieder geldscht werden, indem ein
Fehltag in der Kalenderansicht ausgewahlt und tber ® geléscht wird. Uber den Reiter Listenansicht
konnen alle Fehl- und Feiertage fiir ein Jahr angezeigt werden.

5.5.3 Betriebsmittel- und Mitarbeiterkalender

Diese Kalender haben fiir die Planung in der Produktionssteuerung die grofSte Bedeutung. In diese
Kalender flieBen die Basis- und Fehltagekalender ein.

Jedes Betriebsmittel und jeder Mitarbeiter haben genau einen Kalender, dem ein Basis- und ein
Fehltagekalender zugeordnet werden.

B¥! Betriebsmittelkalender F? Mitarbeiterkalender x

Bohrmasching . Hansen, Willi Fehltagekalender | Feiertage ME

Handkreissége I Herbst, Gerlinde 1 Juni - 2020 b

Holz- Bandsdge Hoffmann, Alexandra Juni - 2020 Juli - 2020 August - 2020

Holz-Frise / Kanrenbearbeitung Lenz, Olaf Mc Di Mi Do Fr Sa So Mo Di Mi Do Fr Sa So Mo Di Mi Do Fr Sa So

2 5 2 5
Kommissionieren . Mendozza, Roberta Zj1 2 3 4 5 6 717 12 3 4 510 e
24 8 9 1011 12 13 1428 6 7 8 9 1011 12323 4 5 6 7 8 9

Lackierstrafie 2 Mustermann, Max 25 15 16 17 18 19 20 2129 13 14 15 16 17 18 19 33|10 11 12 13 14 15 16

Montageplatze 2 Sommer, Claudia % 22 23 [24](85] 26 27 2830 20 21 22 23 24 25 26 34 (177 18 19 20 1 2 B
& 7 29 30 31 27 28 29 30 ; 35|24 25 26 27 28 29 20
2

Schleifmaschine Winter, Bert

Tauch-Impragnierung

Trockenkammer B [ Hinzufugen Tage
i
Werpackung I Startzeit Endzeit Dauer Verfagbar Bezeichnung
S
0200 @ 1200 @ o400 v B ®
0
1230 @ 1600 ® 0330 ] ”®

oK Abbrechen

In diesen Kalendern werden die gewahlten Basis- und Fehltagekalender zu einem Kalender
zusammengefligt und bilden den jeweiligen Betriebsmittel- oder Mitarbeiterkalender. Wobei in
diesem Editor noch weitere Festlegungen und auch Ausnahmen getroffen werden kénnen.

Geplante Stillstandzeiten einer speziellen Maschine (Betriebsmittel) z. B. zur geplanten Wartung,
werden nicht in einem allgemeinen Fehltagekalender angelegt, sondern im Betriebsmittelkalender als
Ausnahme definiert.
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Eine Ausnahme hat eine hohere Prioritat gegenliber einem Fehltag im Fehltagekalender. Wird im
Fehltagekalender ein Tag als , nicht-produktiv” gekennzeichnet, konnen trotzdem im Betriebsmittel-
oder Mitarbeiterkalender fiir diesen Tag produktive Start- und Ende-Ausnahmen definiert werden. Die
SelectLine Produktionssteuerung benutzt die Ausnahmen dann vorrangig vor den Fehltagen.

Ausnahmen anlegen

Bei einer Ausnahme geht es darum, abweichende Zeiten und/oder Anzahlen zu definieren. Es soll zum
Beispiel an einer Maschine (Betriebsmittel) einige Tage langer produziert werden, um eine kurzfristige
Uberlastung aufzufangen. Die Maschine kann dann an diesen Tagen ldnger genutzt werden, womit fiir
die Planung mehr Kapazitat zur Verfligung steht.

Anstelle von 08:00 bis 16:30 wird z. B. ein weiterer Zeitbereich von 17:00 bis 22:00 Uhr aufgenommen,
oder der bestehende Zeitbereich von 08:00 bis 16:30 wird verlangert auf 06:00 bis 22:00 Uhr.

Ebenso ist es denkbar, dass nicht die Maschine langer ,betrieben” wird, sondern weitere Maschinen
hinzugenommen werden. Dann kommt zu den Ausnahmezeiten, die identisch mit dem Basiskalender
sind (08:00-12:00; 12:30-16:30) noch eine hohere Anzahl an Betriebsmitteln hinzu.

Im Umkehrschluss kann eine Ausnahme auch einen kurzfristigen Ausfall eines Mitarbeiters darstellen.

Jede Ausnahme wird in der SelectLine Produktionssteuerung auch optisch im Zeitbalken des jeweiligen
Betriebsmittels oder Mitarbeiters angezeigt. Dabei werden die Ausnahmezeiten nicht mit weiem
Hintergrund, sondern mit blauem Hintergrund aufgezeigt.

Hinweis: Der Kalender kann auch direkt in der Produktionssteuerung durch Doppelklick auf ein
Betriebsmittel oder einen Mitarbeiter (linke Auflistung) ge6ffnet werden.

5.6 Filter fir Betriebsmittel und Mitarbeiter

Diese Filter dienen der Ubersichtlichkeit in der Produktionssteuerung.
Grundsatzlich werden alle in den Stammdaten definierten Betriebsmittel und ﬁ E
Mitarbeiter in der Selectline Produktionssteuerung eingeblendet. Uber die

Pfeiltasten kann gesteuert werden, welche Betriebsmittel und Mitarbeiter
anzuzeigen sind bzw. in welcher Reihenfolge diese angezeigt werden. Die
getdtigten Einstellungen werden nutzer- und mandantenbezogen gespeichert
und beim nachsten Start wieder geladen.

Filter
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Betriehsmittelfilter x Mitarbeiterfilter x

Verfiighare Betriebsmittel Angezeigte Betriebsmittel Verfiighare Mitarbeiter Angezeigte Mitarbsiter
P Holzbearbeitung Bohrmaschine E P CNC Bediener 1 Hansen, Willi E
P Kommissionierung Handkreissage E P Lackierer Sommer, Claudia E
4 Lackiererei Holz- Bandsdge 4 Laser Bediener Winter, Bert

Schleifmaschine Herbst, Gerlinde

Tauch-Impragnierung Kommissionieren Hoffmann, Alexandra

LackierstraBe Mendozza, Roberto Mustermann, Max

4 Montageplatze |I| Trockenkammer |I| Lenz, Olaf
Montageplatze Verpackung
» Verpackung/Versand |I| |I|
» Montage
4 Verpackung

Mendozza, Roberto

5.7  Planungsanzeige

Die Planungsanzeige in der Produktionssteuerung kann in zwei Modi erfolgen:
Grob- oder Feinanzeige (Betriebsmittel und Mitarbeiter). Der gebrauchlichste
Modus wird die Grobanzeige sein. Uber die Anzeige-Auswahl kénnen drei
selbstdefinierte Ansichten festgelegt und aufgerufen werden.

Betriebsmittel

Grob - Fein

5.7.1 Grobanzeige

Die Grobanzeige bildet einen Arbeitsschritt als durchgezogenen Balken ab - siehe Beispielansicht, der
griine und der rote Balken. Beide Arbeitsschritte ziehen sich von Dienstag bis zum Mittwoch hin. Dabei
Uberbriicken die Balken auch die nicht-produktive Zeit am Dienstagabend und Mittwochfrih. Nur in
der Grobanzeige lassen sich Arbeitsschritte manuell verschieben.

5.7.2 Feinanzeige

Schalten Sie nun das Beispiel in die Feinanzeige um, erkennen Sie die Aufgliederung des Arbeitsschritts
in einzelne Abschnitte.
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Klar erkennbar sind die beiden griinen und roten Balken, die vormals als jeweils ein durchgehender
Balken sichtbar waren.

Die Feinansicht hilft dabei, den detaillierten Ablauf von Arbeitsschritten grafisch in der SelectlLine
Produktionssteuerung darzustellen. So kann der Nutzer die wirklichen Produktivzeiten erkennen und
parallele Arbeitsschritte aus der Grobansicht erweisen sich so in der Feinansicht schnell als
nacheinander folgend.

Da in dieser Ansicht einzelne Arbeitsschritte aufgeteilt werden, ist kein Verschieben moglich!

5.7.3 Selbstdefinierte Planungsanzeige

Fir die Planungsanzeige konnen drei selbstdefinierte Ansichten,

unter frei zu vergebenen Namen, gespeichert werden. o o - —
Gespeichert werden die Filter, die Anzahl der angezeigten Tage, \;—'ﬂ |;_’2J |;.’3 |§H
der Zoom, sowie die Position des Scrollbalkens. Durch Auswahl Eigene Eigene Eigene Anzeige
mit der Maus oder durch Driicken der Tastenkombinationen Anzeigel Anzeige2 Anzeige3 | speichern
[Strg] + 1, [Strg] + 2 und [Strg] + 3 werden die Parameter in Anzeige

Abhangigkeit zum aktuell gewdhlten Datum eingestellt.

5.8  Die Zeiteinteilung in der Produktionssteuerung

Der darzustellende Bereich liegt zwischen 1 Minute als Minimum und 90 Tagen als Maximum.
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Die Timeline geht dabei von 1 Tag bis zu 90 Tagen. Im Maximum von 90 Tagen entspricht jede Zeit-
Spalte einem Tag. Rechts neben der Tageeinstellung kann der Zoom eingestellt werden.

Betriebsmittel
Grob (@l Fein  Tage z 25 - 27 Juni 2020 4 >
Do 25.06. Fr 26.06.
¢:00 3:00 &:00 9:00 12:00 1500 18:00 21:.00 0:00 3:00 &:00 .00
1Bohrmaschine Q M

Halzbearbeitung

1 1 1

Kann der gesamte Timelinebereich von der Breite her nicht mehr komplett angezeigt werden, so haben
Sie im FulRbereich einen waagerechten Scrollbalken, um den dargestellten Bereich zu schieben.

Die Eingrenzung auf maximal 90 Tage bezieht sich lediglich auf die Darstellung. Dies stellt keine
Begrenzung fir die Planung dar. Selbstverstandlich kann auch weiter als 90 Tage geplant werden.
Bewegen Sie sich dazu im Kalender, indem Sie einen Tag zuvor oder zurtlick, oder direkt einen anderen
Tag im Kalender aktivieren.

5.9 Die Auftragsliste

Auftragsliste

Suche Q|5 -

Im rechten Bereich der Produktionssteuerung werden alle in der
SelectLine Warenwirtschaft offenen (noch nicht abgeschlossenen)
Auftrage aufgelistet. Der aktuell markierte Auftrag ist immer blau
unterlegt.

I % WAT14 - Regal "Universal® Set

i WA115 - Regal “Universal” Gr. 1

Die Uberschriftzeile der Auftragsliste enthélt einen Quickfilter und I @ WA116- Regal “Universal” Gr. 2
die Sortieroptionen. Der Quickfilter sucht in der Auftragsliste nach I @ WANT - Schiauchmabil
|

i

Auftragsnummer, Auftragstyp, Kunde oder Artikelnummer bzw. @ WA118- Schiauchmobil

einen Teil des eingegebenen Suchbegriffs. Alle Auftrage, die den A 0D - Vorderrad
eingegebenen Suchbegriff enthalten, werden angezeigt. A\ FAD02 - Fertigung Hinterrad
of  FADD3 - Rennrad

I <5 FADDA - Rennrad

Nach den Kriterien kann die Auftragsliste sortiert werden:

e nach Auftragsnummer (kleinste Auftragsnummer steht oben)

e nach Lieferdatum (jlingstes Lieferdatum steht oben)

e nach Auftragstyp/Lieferdatum (erst nach Auftragstyp und dann nach jingstem Lieferdatum)

e nach definiertem Feld (liber ,,Sortierfeld auswahlen” ist das Datenbankfeld auszuwahlen —
nur fir Werkauftrag)

Uber die Auswahlliste kdnnen die angezeigten Auftrige zusétzlich gefiltert werden nach , Alle”,
»,Ungeplant”, ,Geplant” und ,Alle ohne auslésende Auftrage”.
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5.10 Das Funktionsmeni an einem Auftrag

Das Erscheinen eines neuen, noch nicht eingeplanten Auftrages in
der Auftragsliste bewirkt keine weiteren Aktionen seitens der
Produktionssteuerung. Der Nutzer muss selbst aktiv werden und
Uber das Auftragsmeni eine Funktion zum Einplanen aufrufen.

Nur dann werden die Arbeitsschritte eines Auftrags entsprechend
seines Arbeitsplanes/seiner Fertigungsliste in der
Produktionssteuerung berechnet und somit im Zeitstrahl der
Ressourcen eingeblendet.

In der Auftragsliste kann an jedem Auftrag das sogenannte
Auftragsmenii Uber den ,Drei-Punkte“-Schalter oder per
Rechtsklick ge6ffnet und jederzeit genutzt werden.

e ,Planen ab Starttermin®, ,Planen zum Liefertermin®,
,Priorisierte Planung”, ,,Manuelle Planung” und ,Planung
entfernen” dienen der Planungsarbeit.

e ,Gehe zum Anfang” und ,Gehe zum Ende” dienen der
Orientierung in der Produktionssteuerung

Suche
Alle
I ‘U’ WA114 - Regal "Universal” Set

AMATI1S - Banal "llng I or

1

Q
v | 9/9

-

l’ Planen ab Starttermin

.I Planen zum Liefertermin

! Priorisierte Planung
¢ Manuelle Planung

®

Planung entfernen

Gehe zum Anfang

Gehe zum Ende
Auftragsbeziehungen zeigen

Auftrag Ein-/Ausblenden
Nur diesen Auftrag zeigen
Alle Verkniipften zeigen
Mit gleichem Kunden

Alle Auftrdge einblenden

In Warenwirtschaft ffnen

@

Farbe wahlen

e, Auftragsbeziehungen anzeigen” zeigt alle Abhangigkeiten der Auftrage an.
e ,Auftrag ein-/ausblenden”, ,Nur diesen Auftrag zeigen”, ,Mit gleichem Kunden” und ,Alle
Auftrage einblenden” bewirkt eine Filteraktion in der Planungsansicht.
e ,InWarenwirtschaft 6ffnen” 6ffnet den Beleg in der Warenwirtschaft.
e ,Farbe wahlen” ordnet dem aktuellen Auftrag eine beliebige Farbe zu. Mit dieser Farbe
werden die Arbeitsschritte dann in der Produktionssteuerung dargestellt. Diese Farbvergabe
kann bereits durch die Zuordnung einer Farbe zu einem Auftragstyp geschehen.

5.11 Anzeige von abhdngigen Auftragen

Um voneinander abhangige Auftrage der Produktionssteuerung besser liberblicken zu kénnen, steht
Ihnen im Kontextmeni der Auftragsliste die Funktion , Auftragsbeziehungen zeigen“ zur Verflgung.
Zum Zeitpunkt des Aufrufs werden die Abhangigkeiten zum gewdhlten Auftrag ermittelt und grafisch
dargestellt. Solange Sie das Fenster nicht schlieBen, bleibt die Anzeige erhalten. Eine Aktualisierung

ist durch den Schalter im Fenstertitel moglich.

Auftragsbeziehungen

[Fer’[igungsauftrag: FAOO3]
A

[Fertigungsauftrag: FAOOZ] [Fertigungsauf‘trag: FA001]
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6 Arbeiten mit der Produktionssteuerung

Beginnen Sie mit der Produktionssteuerung zu arbeiten, werden alle Auftrage als ungeplant in der

Auftragsliste dargestellt. Optisch angezeigt wird dies durch das Zahnradsymbol & am jeweiligen
Auftrag.

Alle Betriebsmittel und Mitarbeiter sind im ,,griinen” Bereich, sprich die Auslastung der Ressourcen
liegt unter 100 %, denn ohne eingeplante Auftrage hat alles eine Auslastung von 0 %.

Die rote senkrechte Linie zeigt die aktuelle Tageszeit an. Diese rote Linie wandert jede Minute durch
eine automatische Aktualisierung weiter. Der links von der roten Line befindliche Zeitbereich wird
schrag schraffiert dargestellt und bildet die Vergangenheit ab. Ein weiller Hintergrund kennzeichnet
die Gber den Kalender eingestellte produktive Zeit; nicht-produktive Zeit wird mit grauer Flache
abgebildet.

Die kleine Zahl in einem Zeit-Feld bildet die Anzahl der Betriebsmittel - ® |
ab. Ebenso wie die Zahl vor der Bezeichnung eines Betriebsmittels. : ° o
Klein dargestellt wird die Bezeichnung der Betriebsmittelgruppe. |

6.1  Einen Auftrag neu einplanen

Um  einen  ungeplanten  Auftrag in  der [|# Planen ab Starttermin
Produktionssteuerung einzuplanen, rufen Sie in der |g|] Planen zum Liefartermin

Auftragsliste an einem Auftrag die gewilnschte

Planungsfunktion auf. Je nach Programmeinstellung steht die Planung ,Planen ab Starttermin®
und/oder ,Planen zum Liefertermin® zur Verfiigung.

6.1.1 Planen ab Starttermin (Vorwartsterminierung)

Datumsauswahl x

Frihester Start
Starttermin | 24.06.2020 18:00

Nach Auswahl dieser Planungsart kann der Planer in diesem
Dialog den aus dem Auftrag vorgegebenen friihesten
Starttermin sehen, wenn vorhanden und den gewiinschten ] Alle ungeplanten erforderlichen Aufirsge einplanen
Starttermin anpassen. oK | Abbrechen

Ist ein friihester Starttermin vorgegeben und liegt dieser in der Zukunft, entspricht der vorgeschlagene
Starttermin dem friihesten Starttermin aus dem Auftrag. Wurde kein friihester Starttermin vorgegeben
oder liegt dieser bereits in der Vergangenheit, wird zur aktuellen Zeit die eingestellte Zeit zwischen
Auftragseinplanung und Starttermin addiert und vorgegeben. Sollte durch Verdanderung des
Starttermins der friiheste Starttermin unterschritten werden, erfolgt eine entsprechende Meldung.
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Um alle erforderlichen Auftrage in der chronologisch korrekten Reihenfolge einzuplanen, steht Ihnen
hier die Funktion , Alle ungeplanten erforderlichen Auftrage einplanen” zur Verfliigung. Wird diese
Option gesetzt, werden alle fiir den gewahlten Auftrag als erforderlich ermittelten Auftréage ebenfalls
eingeplant.

6.1.2 Planen zum Liefertermin (Rickwartsterminierung)

Nach Auswahl dieser Planungsart kann der Planer in diesem

Dialog den aus dem Auftrag vorgegebenen Liefertermin sehen
Liefertermin  20.03.2019
und wenn gewulnscht, den errechneten Termin fir das Fertigungsende | 29.03.2019 20:00

. /| Alle ungeplanten erforderlichen Auftrige einplanen
Fertigungsende anpassen.
OK Abbrechen

Der Liefertermin entsteht aus dem Datum im Auftrag und dem

Ende der letzten Produktivzeit (Feierabend) am Lieferdatum. Das vorgegebene Fertigungsende
entsteht aus dem Liefertermin abziiglich der eingestellten Zeit zwischen Fertigstellung und
Liefertermin.

Sollte durch Verdanderung des Fertigungsende-Termins die angegebene Pufferzeit zwischen
Fertigstellung und Liefertermin unterschritten werden, erfolgt eine entsprechende Meldung.

Um alle erforderlichen Auftrage in der chronologisch korrekten Reihenfolge einzuplanen, steht lhnen
hier die Funktion , Alle ungeplanten erforderlichen Auftrage einplanen” zur Verfligung. Wird diese
Option gesetzt, werden alle fir den gewéhlten Auftrag, als erforderlich ermittelten Auftrdage ebenfalls
eingeplant.

6.1.3 Bedeutung der angegebenen Termine fiir die Planung

Bei der Planung zum Liefertermin bedeutet der Fertigungsende-Termin fur die Produktionssteuerung,
dass der Auftrag bis zu diesem Termin abgeschlossen sein muss. Sollte der eingegebene
Fertigungsende-Termin auBerhalb von Produktivzeiten liegen oder bereits durch andere Auftrage
verplant sein, liegt der nach erfolgter Planung berechnete Fertigungsende-Termin vor dem durch den
Planer vorgegebenen Termin.

Bei der Planung ab Starttermin bedeutet der Starttermin fur die Produktionssteuerung, dass der
Auftrag frihestens an diesem Termin beginnen darf. Sollte der eingegebene Starttermin auRerhalb von
Produktivzeiten liegen oder bereits durch andere Auftrage verplant sein, liegt der nach erfolgter
Planung berechnete Fertigungsstart nach dem durch den Planer vorgegebenen Termin.

6.1.4 Planung durch die Produktionssteuerung

Entsprechend dem Arbeitsplan oder Fertigungsliste werden freie Zeitbereiche der bendtigten
Betriebsmittel und Mitarbeiter (nur Fertigungsauftrag) ermittelt und so die einzelnen Arbeitsschritte
zugeteilt. Dabei werden auch zuvor eingeplante Auftrdge berlicksichtigt. Durch das neue Einplanen
werden keine bereits geplanten Auftrage in irgendeiner Form verschoben oder verdndert.
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Sollten bei der Planung der im Auftrag vorgegebene Liefertermin Uberschritten werden (wird spater
fertig) oder wird der vorgegebene friiheste Starttermin unterschritten (es soll friiher begonnen
werden) erscheint jeweils ein Fehlerhinweis.

oo Selectline Produbtionssteuerung - 8 x
Plaung | Aesicht ~
M B B2 Y O =
Ruckgingg Feute  Mahrfachplanung Fiterm Adtusisiersn  Simuiation
- skdveren
Mevigation [ Simuition
— hutrogslste »
[ i ge Zoo 23 - 25 Juni 202 i Grab. ein e[EBl zoom 23 - 24 Juni 2020 A a|m -
Di23.06 Mi 24.05 240 Al -l
_ o Bo v s v
B s esniors @ WATTS - Regal “Unvesal Gr 1
3 - WAT16 - Regal “Universal Gr. 2
- - e WA117 - Schlauchmobil
= plem WAT8 - Schlauchmots
4 ' et e ° o A0 Vordersd
" ) W o FAD02 - Femigung Hinterrsd
1 R ° o FAODI- Renvad
2 I L . —— ]
- / - Autragsinformationen »
Touch-Impragrienng M L ] " Fertigungsauftrag FADO3
s B rpach. Bezeichrung Rennrad
Trackenkam: Lieferung zum 17.08.2020
ckivers ¢ [ ] "
a . Auftragsiarce
: " = oaun Auftagstyp Radsport
: . 5 : - @
pe s Arvechng Frihester Start
2 : E . . + Ferigungsstart 01.07.2020 08:00
Mekdungsliste » [ERT——. 10.07.2020 08110

R L oschen

Zeitstempel Auftragsnummer Beschreibung

o 2082020 112345 e 01,07.2000 080000 bis 10.07-2020 081000 eingeplant

o 2308200 112345 e Zeit von 23,082020 1231000 bis 11062020 162600 eingeplant

o 23062000 112345 Dar die Zait von 23062020 123000 bis 31062020 143000 singepiant

Mandant: WA _Benutzer: SA

Konnte der Auftrag ohne Schwierigkeiten eingeplant werden, wechselt das Symbol in der Auftragsliste
von ungeplant 0 auf o, Bei Schwierigkeiten wird in der Auftragsliste folgendes Symbol dargestellt:
A Gleichzeitig wird in einem Tooltip (wenn Sie den Mauszeiger auf das Symbol halten) der Grund fur
die Warnung angegeben.

Dabei kdnnen auch mehrere Hinweise erscheinen, die unterschiedliche Griinde benennen. Parallel
zum Warnhinweis am Auftrag wird auch die jeweils betroffene Ressource (im Beispiel unten: ,Ver-
packung”) mit einem Ausrufezeichen belegt. Auch hier gibt es im Tooltip die entsprechende Be-
grindung fir den Warnhinweis.

I WaT16 - Regal "Universal® Gr. 2 EEE

Arbeitsschritt *010 Zuschnitt Regalbretter / Regalbdden™ endet nach dem Liefertermin
Arbeitsschritt *020 Fasen der Bretter® endet mach dem Liefertermin

Arbeitsschritt *030 Schleifen obenf/unten™ endet nach dem Liefertermin

Arbeitecchritt *040 Schlsifen der Seiten/Kanten® endst nach dem Liefertarmin

2 Verpackung :
srpackung/versand
erkauftrag *WA116%: Arbeitsschritt *220 Verpacken der Regalbreter/-baden® endet nach dem Liefertermin

Bei der Planung zum Liefertermin, kann es unbewusst passieren, dass der notwendige Beginn in der
Vergangenheit liegt, weil bendtigte Betriebsmittel oder Mitarbeiter durch andere Auftrage bereits
verplant sind und somit keine Kapazitdaten mehr frei haben. Bei der Planung ab Starttermin kann auch
ein Termin in der Vergangenheit ausgewahlt werden. Auch solche Abweichungen werden
entsprechend aufgezeigt.
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6.2  Einen Fertigungsauftrag mit Mitarbeitern planen

Parallel zur Verplanung den Betriebsmitteln werden die Mitarbeiter mit verplant. D. h. die Ermittlung
der freien Zeitbereiche beriicksichtig die Verfligbarkeit der Mitarbeiter aus der zugeordneten
Gruppe. Die Verplanung der Mitarbeiter erfolgt analog der Ressourcenplanung in Hinblick auf
moglichst kurze Durchlaufzeiten. In den Funktionen zur automatischen Planungsanpassung werden
hier ebenfalls die Mitarbeiter bericksichtigt.

Die Zuordnung eines Mitarbeiters zu einem

. il . . . . Mitarbeiter - Kompetenzgruppen zuordnen *
Arbeitsschritt ist immer fest zur Leistungseinheit. D. h.
wenn ein Arbeitsschritt das Betriebsmittel bspw. fiir ein Kompetenzgruppe CNC Bedisner
Teil eine halbe Stunde belegt, der Mitarbeiter jedoch Flanzet 0 Stunden 30 Minuten
nur fir 15 Minuten pro Teil bendtigt wird, wird die Zeit | 0 Stunden (2] 15 Minuten 2]
des Mitarbeiters nicht, wie bei den Betriebsmitteln Verteilung

. . . Versat 0 Stunden (5 0 Minuten 5

addiert. Wenn mehrere Teile produziert werden, etz | unden (] nten 5]
entstehen freie Zeitréume beim Mitarbeiter, da sein Ok Abbrechen

Zeitbedarf immer einem Teil zugeordnet wird.
I S ) B

CNC-Frase | | \ I
Claudia Sommer || I | I | I | I I

Bert Winter

6.3 Einen Auftrag priorisiert einplanen

Die Priorisierung entspricht dem klassischen , Chefauftrag”. i

. A A 0y WA114 - Regal "Universal™ Set
Der Unterschied zum normalen Einplanen besteht darin, dass

keine Riicksicht auf bereits eingeplante Auftrdge genommen
wird.

WIATAS | Dol ) lmneseea]® (Sr 1

Planen ab Starttermin

Planen zum Liefertermin

Pricrisierte Planung

Uber das Auftragsmenii — ,Priorisierte Planung” kann ein
Auftrag als priorisiert gekennzeichnet werden. In der

Manuelle Planung

=

Mannnn antfarman

Auftragsliste sowie an allen Arbeitsschritten wird die gesetzte
Priorisierung durch das Ausrufezeichen ! kenntlich gemacht.

Dieses Kennzeichen ist entscheidend dafiir, ob ein Auftrag priorisiert geplant wird oder nicht. Auch ein
Verschieben per Drag & Drop beachtet dieses Kennzeichen und plant dementsprechend.

Der priorisierte Auftrag wird nun vom angegebenen Start- oder Fertigungsende-Termin geplant, als
waren alle Ressourcen unbegrenzt verfligbar. Die bereits geplanten Auftrdge werden dabei nicht
automatisch verschoben, um freie Kapazitaten zu erhalten! Der priorisierte Auftrag legt sich, wo
notwendig, parallel auf die bendtigte Ressource. Damit kann es zur Uberlastung einer oder mehrerer
Betriebsmittel oder Mitarbeiter kommen.
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Hier mussen Sie manuell eingreifen und die notwendigen Betriebsmittel/Mitarbeiter freiplanen, sei es
durch kurzzeitig mehr Kapazitat (z. B. verlangerte Arbeitszeit oder zusatzliche Ressourcen) oder das
Verschieben von Arbeitsschritten. Die Entscheidung, was getan wird und in welchem Umfang bzw.
welche Auftrage/Arbeitsschritte betroffen sind, treffen Sie, nicht die SelectLine Produktionssteuerung.

Nach dem priorisierten Einplanen kollidiert ein Auftrag unter Umstdanden auf einem oder mehreren
Betriebsmitteln/Mitarbeitern. Diese weisen eine Uberlastung aus, die zum einen durch eine rote Kugel
und zum anderen durch einen rot oder violett schraffierten Zeitbalken aufgezeigt wird.

Uberlastung durch parallel geplante Arbeitsschritte

Wurden Arbeitsschritte parallel auf einem Betriebsmittel geplant und die Kapazitdt dieses
Betriebsmittels ist fiir diesen Zeitraum nicht ausreichend, wird dieser Bereich violett schraffiert
dargestellt.

tr

alte @ 30x 300006 REGAL “UNIVERSAL  GR.2: AFQ 140 | 30% 300008} I

AusTlastungsibersicht
‘D'i 23.08.16 SOLL: 08h 00min, IST: 07h 1l4min = 00h 46min Auslastung : 90,42% - Fehler durch parallel geplante AFOs!

Die Gesamtkapazitat (Auslastung) dieses Tages ist jedoch nicht tiberschritten. Wird diese Uberlastung
nicht beseitigt, kdnnen spatere Planungen anderer Auftrige auch eine zusitzliche Uberlastung durch
Uberschreitung der Gesamtkapazitit (Auslastung) erzeugen, da die noch freien Zeitraume verplant
werden kdnnen.

®
® TN TP AR OETALG
e
o T ] R ] oorsomes— |
® 300005' REGAL "UNIVERSAL" GR. 1: AFO 030 Schieifen oben/unten (4n)
] s0x !
° 30300005 REGAL “UNIVERSAL” GR_2: AFO 4D orackicen (28 sousoons | AoR'S00E0S
®
s @ !
° |
® 7 (E) '300006' REGAL "UNIVERSAL" GR. 2: AFO 170 Trocknen {4h) '
z
®
® ox !

Uberlastung durch Uberschreitung der Gesamtkapazitit (Auslastung)

Wurde ein Tag so ausgeplant, dass die Gesamtkapazitat (Auslastung) Uberschritten wurde, wird der
gesamte Tag rot schraffiert dargestellt. Auch eine Kombination beider Uberlastungsarten ist moglich.

o ® 000005 REGAL UNVERAL G 14RO I A ) 50
. §

—
s 30x

o

Um diese Uberlastung zu beseitigen, muss der Nutzer priifen, welche Alternativen es gibt.

Mogliche Alternativen waren zum Beispiel:
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1. Ein Arbeitsschritt wird aus dem (berlasteten Bereich oder Tag verschoben.
Das kann per Drag & Drop passieren. Der blaue Arbeitsschritt wird nach ,,vorn“ (links) auf einen
friiheren Beginn verschoben. Dabei werden alle davorliegenden Arbeitsschritte des Auftrages
verschoben.

2. Die Arbeitszeit/Einsatzzeit des Betriebsmittels verlangern.

3. Temporar weitere Betriebsmittel hinzunehmen.

Auch andere Verschiebungen wie das Hinzuziehen eines alternativen Betriebsmittels sind denkbar. Im
Ergebnis hdangt es von den konkreten Alternativen des Nutzers ab, welche Moglichkeiten der SelectLine
Produktionssteuerung genutzt werden, um eine ausgeglichene Planung zu erzielen.

6.4  Einen Auftrag manuell planen

Manchmal ist es notwendig, dass sich der Planer lber die Vorgaben der automatischen Einplanung
eines Auftrages hinwegsetzt. Die Griinde dafiir kbnnen verschieden sein. Zum erstmaligen Start
werden Sie haufig eine bereits vorhandene Produktionsplanung vorfinden. Um diese ,Alt“-Auftrage,
die bereits in der Produktion bearbeitet werden, mit in der Produktionssteuerung abzubilden, ist eine
manuelle Planung ratsam.

Auch kann der Nutzer manche Situationen (Ausnahmen) zum Arbeitsablauf realistischer einschatzen
als der Automatismus der Produktionssteuerung anhand der vorgegebenen Parameter
(Basiseinstellung/Kalender). Dann ist die manuelle Planung ebenso hilfreich.

Zuerst muss ein Auftrag automatisch eingeplant werden. Dann kann die Funktion ,,Manuelle Planung*“
aufgerufen werden. Im unteren Beispiel wurde der zuvor automatisch eingeplante Werkauftrag
»WAOQ023“ gedndert in ,Manuelle Planung “. Der manuell geplante Zustand wird mit einem zusatzlichen
Stift-Symbol & sowohl in der Auftragsliste wie auch an jedem Arbeitsschritt kenntlich gemacht.

Solche Arbeitsschritte kdnnen jetzt verschoben werden, ohne dass die Produktionssteuerung die
komplexen Abhdngigkeiten der Arbeitsschritte untereinander oder zu anderen Auftragen beachtet.
Lediglich die Arbeitszeiten (Kalender) werden beachtet.

Eine manuelle Planung kann nicht wieder riickgdngig gemacht werden. Um den Auftrag wieder
automatisch einzuplanen, muss der Auftrag neu geplant werden oder die Planung entfernt werden und
dann neu geplant werden.

°

0 0005 AL UNNERSAL G 1470 TS0 HENERR herm @) | 50 505 REGAL UNVERSAL G 1AT0 130 An¢
100 x 300005 30x y

’ |
@ 30% 300006 REGAL “UNIVERSAL” GR. 2 AFO 140 ¢ 30x 300006 &

6.5  Eine Auftragsplanung entfernen

Die Funktion ,,Planung entfernen” I6scht alle geplanten Arbeitsschritte des aktuellen Auftrages. Damit
hat der Auftrag wieder den Status ungeplant. Sie kénnen diese Funktion verwenden, um eine Planung
vollends zu l16schen, oder um einen manuell geplanten Auftrag danach wieder neu einzuplanen.
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6.6  Weitere Funktionen des Auftragsmenus

Sind viele Auftrage bereits eingeplant, kann es schwierig werden, einen oder mehrere bestimmte
Auftrage in der Planungsansicht zu finden. Zur Unterstliitzung finden Sie im Auftragsmeni
unterschiedliche Filter- und Anzeigefunktionen. Ausgeblendete Auftrage werden in der Auftragsliste
blau eingefarbt.

Gehe zum Anfang
Damit wird die aktuelle Ansicht auf den Beginn des ersten Arbeitsschritts dieses Auftrages ausgerichtet
und diese markiert.

Gehe zum Ende
Es wird zum letzten Arbeitsschritt des Auftrages gesprungen und dieser markiert.

Auftrag ein-/ausblenden

Der aktuelle Auftrag wird damit aus der Planungsansicht ausgeblendet, die bisherige Planung jedoch
nicht entfernt. Die Arbeitsschritte werden nicht komplett unsichtbar, sondern ausgegraut. Der erneute
Aufruf dieser Funktion blendet den Auftrag wieder ein.

Nur diesen Auftrag zeigen
Alle anderen Auftrage werden ausgeblendet (ausgegraut), nur der aktuelle Auftrag ist mit seinen
eingeplanten Arbeitsschritten voll sichtbar.

Mit gleichem Kunden
Nur die Auftrage, die fiir diesen Kunden bestimmt sind, werden angezeigt.

Alle Auftrdige einblenden
Mit dieser Funktion werden alle zwischenzeitlich ausgeblendeten Auftrage wieder sichtbar.

In Warenwirtschaft éffnen
Offnet den Beleg in der Warenwirtschaft. Voraussetzung dafiir ist, dass die Warenwirtschaft als COM-
Server registriert ist. Diese Funktion steht auch ohne vorhandene COM-Lizenz zur Verflgung.

Nach dem Aufrufen der Funktion wird der entsprechende Beleg in einem separaten Fenster gedffnet.
Um die Arbeit in der Produktionssteuerung fortsetzen zu konnen, muss das gedffnete Fenster mit dem
Beleg zunachst geschlossen werden.

Farbe wdihlen

Ordnet dem aktuellen Auftrag eine beliebige Farbe zu. Mit dieser Farbe werden die Arbeitsschritte
dann in der Produktionssteuerung dargestellt. Diese Farbvergabe kann bereits durch die Zuordnung
einer Farbe zu einem Auftragstyp geschehen.

6.7 Mehrfachplanung

Uber die Funktion ,Mehrfachplanung” kénnen mehrere Auftrige ausgewahlt und \E‘
automatisch nacheinander eingeplant werden. Dazu werden aus den noch Mehrfachplanung
ungeplanten Auftrdgen die gewinschten Auftrdge ausgewaéhlt und in einer neuen Liste beliebig
zusammengestellt.
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Entsprechend der Reihenfolge der Auftrdge in dieser Liste werden diese dann eingeplant. Zur Planung
kann die Planung ab Starttermin oder die Planung zu einem Liefertermin ausgewahlt werden.

B Mehrfachplanung X

| Alle ungeplanten Auftrage

Ungeplant: 5

[ ] WA114 - Regal "Universal® Set

UEFH Ergebnisartikel

Artikell ichnung | Zusatz

‘ Suche

Frithester Start  Lieferung zum

30.03.2019

300015

Regal "Universal" Set  verschachtelte PSL - Auftrag

Einplanen: 3
B Aufirag
+ || FADOZ - Fertigung Hinterrad

= [] WA118 - Schlauchmobil

(WEETE Ergebnisartikel

Friihester Start Lieferung zum
10.08.2020

14112019

Artikelnummer | Artikelbezeichnung | Zusatz

[ ] WA115 - Regal "Universal® Gr. 1
[ ] 'WA116 - Regal "Universal® Gr. 2
[] FADO1 - Vorderrad

+ o+ o+ 4+

"] FADO4 - Rennrad

30.03.2019

30.03.2019

07.08.2020

25.06.2020

120004 Schlauchmobil

Produktionssticklistenartike!

4+ [ WA117 - Schlauchmobil

10072019

Alle ungeplanten erforderlichen Auftrage einplanen

6.8

Planungssimulation

| I# Planen ab Starttermin | | W] Planen zum Liefertermin ‘ ‘ Abbrechen

In der Planungssimulation durchgefiihrte Planungen bzw. Anderungen werden erst durch das
Speichern in die Echt-Planung ibernommen. Ebenso kann die Simulation mit einem Klick verworfen
und somit wieder auf die Echt-Planung zurlickgesetzt werden.

Mitarbeiter

o> e o> o o

[ 14

op

L lg

o o

B

0 VORDEARAD: Afticitssch i Errioicnidy 0,

7 SCHLALCHMTIC At YD 2Ll 5505 160 Hmiey

VA SCHLAGCHRADIIL Al b 030 Ko ek Corigeiany Semach 4y

¥ T

5

EE

20 YORDEARAD . MbeI St 2 Ter iy (537)

Wihrend der Simulation getétigte Planungen bzw. Anderungen werden schraffiert dargestellt, um sie
von der Echt-Planung zu unterscheiden.

Befindet sich ein Planer in einer Simulation, sind alle darin verwendeten Betriebsmittel fiir die Planung
durch andere Planer gesperrt. Die Kalender, die Filter, sowie die Programmeinstellungen kdénnen
wahrend einer Simulation nicht gedndert werden.
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6.9 Einen Arbeitsschritt bearbeiten

10x 'RENN'RD': Arbeitsschritt 3 Feinschliff (Zh 30min)

. .. . . . a
Slnd AUftrage elngeplant’ Werden dle elnzelnen 10 x 'RENNRAD": Arbeitsschritt 3 Feinschliff (2h 30min)
Arbeitsschritte in der Produktionssteuerung grafisch als 52 2706 0832 - Mo 2006, 0537
. . . . Auftrag : Fertigungsauftrag FADO4
»,Balken” dargestellt. Solch ein ,,Balken” = Arbeitsschritt bietet x| B scity : Arbcisflge
o . . . . . . Enge :
Detailinformationen, die sich der Nutzer im Tooltip anzeigen Losgrofe : ]Djeommimizmmm
Max. Res. Anzahl 01
lassen kann. o e -
Pufferzeit : Oh 10min
Uberlappen : nicht erlaubt
Unterbrechungsfrei : nein
- 20 Angrenzend 1 nein I
bl Status 1 GEPLANT
Dabei werden sowohl Informationen zum Arbeitsschritt als DN einhsten
auch zu den geplanten Leistungseinheiten dargestellt. ,. gy 7 2706+ 08321037, Th 45min
ERARESals Mo 20.06: 08:52 - 09:37, Oh 45min I

Mit einem Doppelklick auf den Arbeitsschritt wird folgender Dialog aufgerufen:

10 x ‘RENNRAD": Arbeftsschritt 3 Feinschliff (Zh 30min}

Planung
Arbeitsschritt Feinschliff
Aufwand fiir den Arbeitsschritt je Los (Std.) 025 =
Maximale einzusetzende Betriebsmittel

Ausfilhrendes Betriebsmittel | Schleifmaschine

Start Ende 27.06.2020 08:52
# Kalkulation korrigieren o Neu kalkulieren
Aufwand
Aufwand 250 Ist 000 =
An IST-Werte anpassen Schritt Planung
Status
Aktueller Status GEPLANT
vl Unterbrechen © In Arbeit (D Pausiert @ Abgeschlossen

SchlieBen

Damit sind mehrere Funktionalitdten nutzbar: Verschieben, Planungsanpassung, Betriebs-
mittelwechsel, Erfassung von Ist-Zeiten, Unterbrechen und Bearbeiten des Status.

6.9.1 Arbeitsschritt korrigieren

Beim Einplanen eines Auftrages wird der | ™™™
Arbeitsschritt durch die Produktionssteuerung in

Arbeitsschritt Feinschliff

Aufwand fir den Arbeitsschritt je Los (Std.) 025 =
Ihrem zeitlichen Ablauf anhand der festgelegten Maximle einzusetzende Belriebsmilte
Daten berechnet. Muss der Planer von dieser Ein- Ao et | St -
. 3 Start Ende 27.06.2020 08:52
planung abweichen, kann dies durch manuelles  Kalkulation korrigieren & New kalkuieren

Verschieben eines Arbeitsschritts (Drag & Drop)
erfolgen. Oder aber durch ein Bearbeiten des Arbeitsschritts im Editiermodus.

Im oberen Bereich des Editierdialoges konnen die Parameter des Arbeitsschritts gedndert und dann
die Planung korrigiert oder neu kalkuliert werden.

Der Aufwand (in Dezimalstunde) kann abweichend zur Definition im Fertigungsauftrag/Arbeitsplan
verandert werden. Maximal einzusetzende Betriebsmittel kann fiir diesen Arbeitsschritt angepasst
werden.
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Das Ausfiihrende Betriebsmittel kann auf eine hinterlegte Alternative gedndert werden. Damit wird der
Arbeitsschritt dann vom aktuellen Betriebsmittel verschoben. So kann eine Uberlastung des
urspriinglichen Betriebsmittels beseitigt werden. Die SelectLine Produktionssteuerung verwendet ein
alternatives Betriebsmittel nicht automatisch beim Einplanen eines Auftrages!

Das Start- oder Ende-Datum des Arbeitsschritts kann verandert werden. Sie wahlen dazu mithilfe des
Kalenders am Eingabefeld ein neues Tagesdatum samt Uhrzeit oder geben es manuell ein.

Nachdem Sie Veranderungen vorgenommen haben, kdnnen Sie diese fir eine Korrektur oder eine
Neukalkulation nutzen. Beides hat unterschiedliche Auswirkungen:

Kalkulation korrigieren

Die Planung wird nur in eine Richtung ausgefiihrt und die von diesem Arbeitsschritt noch abhangigen
Arbeitsschritte wird mit verandert. Ist das Start- oder Enddatum so verandert, dass der gewahlte
Arbeitsschritt friher beginnt/endet, werden nur die davorliegenden Arbeitsschritte angepasst.
Beginnt/endet dieser Arbeitsschritt spater, werden nur die nachfolgenden Arbeitsschritte verschoben.

Neu kalkulieren

Alle Arbeitsschritte werden neu geplant, sowohl die vorher als auch die danach Liegenden. Basis bildet
dabei der Arbeitsschritt mit dem neu angegebenen Start- oder Enddatum. Dies wird auch als
Mittenterminierung bezeichnet.

6.9.2  Arbeitsschritt / Planung an Ist-Werte anpassen

Der untere Bereich der Arbeitsschrittdetails @ s

gehort zur Erfassung von Betriebsdaten. Falls soiend 800 ot e
keine BDE an die SelectLine Produktionssteuerung Personalzeit 800 et 0 :
gekoppelt ist, kann die Erfassung der IST-Daten Poombiundensatz 1800 mL_0%0 =
auch manuell erfolgen.

An IST-Werte anpassen Schritt Planung

In den Eingabefeldern ,Aufwand”, , Personalzeit” (nur Werkauftrag) und ,Personalstundensatz” (nur
Werkauftrag) konnen die Planwerte (iberschrieben werden und so der reale (Ist-) Aufwand an
Arbeitszeit und/oder Personalstundensatz fur diesen Arbeitsschritt erfasst werden. Diese Ist-Werte
konnen Sie in den Werkauftrag in der SelectLine Warenwirtschaft als Kalkulationspreis zurickschreiben
(Zusatzfunktion am Werkauftrag-> Ist-Fertigungskosten ermitteln).

Mit der Funktion ,An IST-Werte anpassen” wird der Aufwand fiir den Schritt oder die ganze
Auftragsplanung so verandert, dass der Gesamtaufwand dem neu eingestellten Ist-Wert entspricht.
Auf dieser Basis wird die Planung korrigiert. Zur Sicherheit erfolgt vor dem Ausfiihren dieser Funktion
noch eine Bestatigungsabfrage.

6.9.3 Arbeitsschritt unterbrechen

Im Kontextmeni des Arbeitsschritts sowie im  satus
Arbeitsschrittment, gibt es die Funktion Atueller Status GEPLANT

. Unistbrechen_| © in Arbei Pausie: @ Abgeschlossen
»~Unterbrechen”. : t 5

Mit Ausfiihren dieser Aktion erscheint ein Zwischendialog, in dem der Zeitpunkt der Unterbrechung
und der Beginn der Fortfiihrung festlegt wird. Uber die Checkbox , Auftrag priorisiert planen” kann der
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Auftrag zusatzlich in die priorisierte Planung versetzt werden, die Aktion wird dann ebenfalls priorisiert

durchgefihrt.
Afo unterbrechen *

Starttermin 25062020 15:30
Fertigungsende  27.06.2020 10:00

Unterbrechung | 27.06.2020 02:00
Fortsetzung | 27.06.2020 02:10

Auftrag pricrisiert planen

n]4 Abbrechen

Die Produktionssteuerung unterbricht den gewahlten Arbeitsschritt zum angegebenen Zeitpunkt und
plant die verbleibenden Zeiten ab Fortsetzungstermin, unter Bericksichtigung vorhandener
Planungen, wieder ein. Die angezeigten Mengen werden dabei aufgrund der hinterlegten Zeiten
automatisch berechnet.

700 &:00 G:00 10:00 11:00 12:00 13:00 1400 15:00 16:00 1700

18 x "300005"... 42 x 300005 REGAL "UNIVERSAL"...

Unterbrochene Arbeitsschritte kdnnen selbst immer wieder unterbrochen werden. Drag & Drop der
einzelnen Teilstlicke ist ebenfalls moglich. Durch das Zusammenschieben der Teilstiicke kann eine
Unterbrechung wieder entfernt werden. Das Verschieben eines Teilstiickes auf ein alternatives
Betriebsmittel ist moglich.

6.9.4 Arbeitsschritt-Status andern

Falls keine externe Betriebsdatenerfassung erfolgt, kann der Status der Arbeitsschritte Gber den
Schalter ,In Arbeit“ vom Status ,Geplant” in den Status ,,In Arbeit” bzw. , Abgeschlossen” Gberfiihrt
werden.

Optisch wird diese Statusanderung durch einen kleinen Pfeil am linken Rand des Arbeitsschritt-Balkens
angezeigt.

> 3 x "120004° SCHLAUCHMOBIL: AFO 010 Zuschnitt Sagen (Sh 58mimn)
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Rufen Sie nun die Arbeitsschritt-Details erneut auf, werden nur die BDE-relevanten Daten angezeigt,
dennin dem ,In Arbeit“-Status kann ein Arbeitsschritt nicht verschoben werden.

Mit dem Schalter ,Geplant” kann der vorherige
Status und mit ,,Abgeschlossen” kann der
nachste Status erreicht werden. Ein Aufwand

abgeschlossener Arbeitsschritt bekommt zur Aufwend 2769t 000 =
optischen Darstellung am rechten Rand einen R
Haken und der gesamte Balken wird ausgegraut
abgebildet. Status

1,58 x "SCHLAUCHMOBIL": Arbeitsschritt G10-2 Zuschnitt Sagen (26h 17min)

Personalstundensatz 1800 Ist 000 2

An I5T-Werte anpassen Schritt Planung

Aktueller Status IN ARBEIT

Auch der bereits abgeschlossene Zustand kann w8 Unterbrechen B Gepiont O Pourert i
durch Aufrufen der Arbeitsschrittdetails wieder

zuriick in den Status ,,In Arbeit” oder , Geplant”

gebracht werden.

SchlieBen

3 x 120004 SCHLAUCHMOBIL: AFO 010 Zuschnitt Sagen (Sh 59min)

Ein abgeschlossener Arbeitsschritt kann wieder per Drag & Drop verschoben werden, um eventuell
einen Ist-Zustand flir nachfolgende Planungen besser abzubilden.

6.9.5 Alle Arbeitsschritte eines Auftrags sind abgeschlossen

Wenn alle Arbeitsschritte als abgeschlossen gemeldet wurden, ist dadurch der Auftrag faktisch
fertiggestellt. Die SelectLine Produktionssteuerung andert nun jedoch nicht automatisch den Status
des Auftrages in der SelectlLine Warenwirtschaft. Alle Anderungen am Status des Auftrages in der
SelectLine Warenwirtschaft miissen anderweitig vorgenommen werden.

Die SelectlLine Produktionssteuerung bietet die Moglichkeit, mit dem Abschluss des letzten
Arbeitsschritts ein sogenanntes ,Event” aufzurufen. Diesem Event wird ein einziger Parameter (die
Auftragsnummer) Gbergeben. Was als Event gestartet wird, bleibt dem Nutzer Gberlassen.

Beispielhaft konnte dies eine Benachrichtigungsemail sein, oder eine COM-Anwendung, welche in der
SelectLine Warenwirtschaft eine Funktion Gbernimmt.

In der System-Konfigurationsdatei , SelectLine Produktionssteuerung.exe.config” bzw. in der User-
Konfigurationsdatei ,,user.config” kann dieses Event eingestellt werden.

<setting name="SystemCallAfterLastAFO" serializeAs="String">
<value>notepad.exe</value>

</setting>

Als beispielhafte Vorgabe wird hier Notepad aufgerufen.
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