I@’ Planung der Arbeit

2.1 Ubersicht

Das Produktionsmodul der Sage KHK Classic Line gestattet u. a. die Verwaltung von

*  Artikeln und Lieferanten (als Rohstoffe und Zulieferer),

Stiicklisten fiir Fertig- und Zwischenerzeugnisse' (mit Rohstoffen als Teilepositionen und
Arbeitsgangpositionen),

*  Produktionsauftrigen einschlieBlich ihrer Unterauftrige,

*  Rohstoff- und Arbeitszeitverbrauchen sowie, Kosten, die im Produktionsprozess
entstehen

Der schematische Ablauf der Arbeit mit dem Produktionsmodul 1dsst sich vereinfacht wie
folgt darstellen:
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Alle in diesen Vorgédngen enthaltenen Basisangaben und Stiicklisten sind in den Stammdaten
hinterlegt. Die Rohstoffe, Zwischen- und Fertigerzeugnisse (Artikel) werden mengenméfig in
einem oder mehreren Lagern gefiihrt, es konnen Zu- und Abgénge erfasst werden, wobei die
Erfassung von Abgiangen durch Verbrauchsmeldungen (Riickmeldungen) und von Zugéngen
durch Fertigmeldungen automatisch erfolgt.

"In der Sage KHK Classic Line gibt es zwei Arten von Stiicklisten: eine in der Auftragsbearbeitung, sie
wird auch Handelsstiickliste genannt und eine im Produktionsmodul, die auch Produktionsstiickliste
genannt wird. In diesem Trainingsbuch ist immer die Produktionsstiickliste gemeint.
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Stammdateneinrichtung I@’

3.4 Gemeinkosten

Die Vor- und Nachkalkulation des Produktionsmoduls ist eine Zuschlagskalkulation. Die
Zuschliage werden liber Gemeinkosten errechnet.

In einem besonderen Gemeinkostenstamm kdnnen Sie pro Gemeinkostenart (Materialgemein-
kosten, Vertriebsgemeinkosten usw.) bis zu 999 verschiedene Varianten der Zuschlagshohe
hinterlegen, denen Sie allen eine Bezeichnung geben kdnnen. Dort, wo Gemeinkosten anzu-
geben sind (z. B. im Artikelstamm), kénnen Sie auf die so angelegten Varianten mit (F2)-
Auswahl zuriickgreifen. Es ist ausreichend, wenn Sie pro Gemeinkostenart wenigstens eine
Variante anlegen.

Gemeinkosten sind prozentuale Zuschlagssitze auf eine festgelegte Basis. Das folgende Kal-
kulationsschema zeigt, welche Bezugsbasis im Produktionsmodul angewandt wird:

mittlere Einkaufspreise oder Herstellkosten Vorstufe
+ Materialgemeinkosten (des Materials)

== Materialkosten

+ Lohnkosten

Fertigungsgemeinkosten (des Erzeugnisses)
Maschinenkosten

+ o+ o+

Kosten Fremdfertigung

Produktionskosten

+

Entwicklungsgemeinkosten (des Erzeugnisses)
Herstellkosten
Verwaltungsgemeinkosten (des Erzeugnisses)

+ o+

Vertriebsgemeinkosten (des Erzeugnisses)

Selbstkostenpreis

_|_

Gewinnzuschlag (des Erzeugnisses)

= Barverkaufspreis, netto

Ziel:
Thnen wurden vom Buchhaltungsbereich folgende Gemeinkosten in je zwei Varianten
vorgegeben:

Gemeinkostenart Variante (Nummer) 001 Variante (Nummer) 002
Proz. | Bezeichnung Proz. | Bezeichnung
Materialgemeinkosten | 3,00 | just-in-time 5,00 | mitt Lagerhaltung
Verwaltungsgemeink. | 8,00 | einfache Produkte 9,00 | mit Kooperation
Vertriebsgemeink. 6,00 nicht beworben 8,00 | beworben
Entwicklungsgemeink. | 14,00 | Standardprodukte 23,00 | Spezialprodukte
Fertigungsgemeink. 12,00 | Standardprodukte 19,00 | Spezialprodukte
Gewinnzuschlag 22,00 | Konsumgiiter 27,00 | Anlagengiiter

Sie mochten dazu zur Vereinfachung der Stammdatenpflege die Gemeinkosten hinterlegen.

Losungsweg:
1. Rufen Sie die Anwendung Produktion — Stammdaten — Artikel — Gemeinkosten —
Gemeinkostenstamm auf, es erscheint folgendes Fenster:
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I@’ Produktionsauftrage

4.2 Eroffnung von Produktionsauftragen

421 Manuelles Anlegen

Ziel:

Durch den Vertrieb wurden 1000 Fertigerzeugnisse, z. B. Steckdosenleisten, verkauft. Der
Lagerbestand ist nahe Null, so dass ein Produktionsauftrag iiber 1000 Stiick neuer Erzeugnisse
manuell er6ffnet werden soll.

Losungsweg:
1. Offnen Sie die Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Auftragserfassung mit
folgendem Bildschirmfenster der Kopferfassung:

Auftragserfassung Produktion

PA-Mummer IW&I Al mlvdx =
01 Stickliste J100001 al o oo
02 Bezeichnung 1 |Steckdosenleiste 3-fach
03 Bezeichnung 2 |
04 Matchcode |FE Steckdosenleiste 3-fach
05 Daturn IW
06 Prod.menge |—1DDD St 11 Bedarfstermin IW
07 Ausschul(P/) [[000 % 000 % 12 Soll-Starttermin 502003
08 Sollmenge [ 1000 st 13 Sall-Endtermin [30.102003
Gutmenge 0 St |st-Starttermin
Materialeingatz 0 St Ist-Endtermin
16 Zeichnung-Nr. [ al 22 fisr ABF-Auftrag [ 10000000001 @
17 Abmessungen | 23 Kundennumrmer IW&'
18 - 139 Gewicht/ME [ 0498 [ky | 24 Prod-Oberauftrag [ 000000 af
20 Yarlaufzeit |_1 Wochen 25 Kostentrager ng
21 Bearbeiter WQ 26 Archivierung IE,

Meier, Horst Grundlagen

ok? [~ o 1

2. Zunéchst ist das Fenster noch leer. Vergeben Sie im Feld PA-Nummer mit (F10) eine neue
Produktionsauftrags-Nummer.

3. Suchen Sie nun mit (F2) im Feld 01 die Stiickliste des Fertigerzeugnisses. Mit Ubernahme
fiillt das Programm bereits einige Felder aus, der Cursor steht im Feld Prod.menge.

4. Geben Sie nun im Feld 06 die Produktionsmenge ein, z. B. 1000. Wenn Sie anschlieend
im Feld Ausschuss (P/I) einen von Null abweichenden Prozentsatz eingeben und bestéti-
gen, wird im néchsten Feld Sollmenge die Anzahl der geplanten guten Fertigprodukte
um den Ausschussprozentsatz verringert eingetragen.

5. Das korrigieren Sie im Bedarfsfalle, indem Sie in diesem Feld mit der geplanten
Gutmenge (im Beispiel: 1000) tiberschreiben. Das Programm rechnet nun die
erforderliche Produktionsmenge in Feld 06 neu aus und erhoht sie um den Ausschuss.

6. Im Feld Bedarfstermin geben Sie den Termin an, zu dem die fertigen Erzeugnisse bereit
stehen sollen.

Hinweis:
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Produktionsauftrage I@’

>

10.

11.

12.

50

Der Bedarfstermin ist solange der Ausgangspunkt fiir die Terminierung von
Unterauftragen, als kein Soll-Starttermin angegeben ist (weil er vielleicht erst spéter
durch die Planung berechnet wird).

In den néchsten beiden Feldern werden planméBiger Beginn und planméBiges Ende der
Produktion angegeben. Wenn Sie jetzt keine unnétigen Berechnungen anstellen wollen,
wissen Sie nur einen Termin: den Beginn oder das Ende. Deshalb geben Sie ein,
entweder:

- nur den Soll-Starttermin, wenn Sie aus bestimmten Griinden an einem bestimmten
Tag mit der Produktion beginnen mochten, oder

- nur den Soll-Endtermin, wenn die Produktion an einem bestimmten Tag mit dem
Auftrag fertig sein soll.

Das jeweils andere Feld lassen Sie vorlaufig frei, es wird spéter berechnet.

Je nach Situation kann jetzt die Meldung erscheinen:

Frage
Soll-Starttermnin wurde werandert.
T ellepozitionen new terminieren 7

Ja | Mein |

Bestétigen Sie mit Ja.

Sie konnen im Feld 22 nun noch den Vertriebsauftrag suchen, fiir den speziell die
Fertigung aufgenommen wird. Gibt es einen solchen Auftrag nicht (z. B. bei Fertigung
auf Vorrat), lassen Sie das Feld frei. In den restlichen Feldern kdnnen Sie die Vorgaben
des Programms bestitigen.

Jetzt ist es erforderlich, die Bereitstellungstermine fiir das Material und die Arbeitsplétze
sowie die Dauer des Gesamtprozesses zu planen. Dazu geben Sie in der OK-Abfrage R
ein. Es 6ffnet sich ein Fenster mit der Anzeige des Produktionsauftrages, bestétigen Sie
dieses Fenster mit (<2].

Es offnet sich ein weiteres Fenster AG einplanen bzw. riickmelden:

AG einplanen bzw. ruckmelden

01 AG einplanen Ma =] |erweitet =]
02 Materialeinsatz | 100
03 Gutmenge | 100
04 Lagerort | o001 &
05 Auttrag fertig INein 'l
ok? [ 2l v X

Andern Sie den Eintrag im Feld 01 AG einplanen auf Ja und erweitert. Es 6ffnet sich
sofort dieses Fenster:
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13.

14.

Arbeitsgange einplanen

01 “an Arbeitsstrang
02 Bis Arbeitsstrang
03 “on Arbeitsfalge

04 Bis Arbeitsfolge 9

w| o
=1 ik =]
(=1 =] i)
=
=

[u]
]
o]
Lu]

02 Aufteilung
06 Terminierung
07 Ubedappung (%) 0,00
08 Alle neu planen M
09 Auslastungsfaktor 100,00
10 Planungsdatum 0.10.2003

B[k

-

[y:]
j

i

ok? [ =] +| X

Bestitigen Sie die Felder 01 bis 04, im Feld 05 wahlen Sie 1 = Arbeitsginge auf
verschiedene Tage verteilen.

Im Feld 06 Terminierung haben Sie mit (F2) zwei Alternativen:

0 = Vorwiirtsterminierung: Ist dann anzuwenden, wenn nur der Soll-Starttermin
eingetragen ist, damit errechnet das Programm dann den Soll-Endtermin.

1 = Riickwiirtsterminierung: Wenn nur der Soll-Endtermin eingetragen ist,
errechnet das Programm nach riickwérts den notwendigen Soll-Starttermin.

Hinweis:

>

15.

16.

17.

18.

Die Terminplanung beriicksichtigt den aus den Arbeitsplanpositionen hervorgehenden
Zeitbedarf fiir Riist- und Stiickzeiten. Weiterhin kann das Programm Arbeitsplétze nur
zu solchen Zeiten und innerhalb ihrer Kapazitit belegen, wie sie nicht bereits durch
andere Produktionsauftrage belegt sind. Es kann dann durchaus sein, dass das
Programm nach der Einplanung der Arbeitsgangpositionen wegen der
Kapazititsgrenzen andere Termine errechnet, als Sie erwarten. Sie konnen sich das
dann in der Anwendung Produktion — Kapazitdten — Arbeitsplatzauslastung (s. a. Tz.
7.4) ansehen.

Mit Uberlappung konnen Sie einstellen, dass der niichste Arbeitsgang bereits beginnt,
wenn der vorhergehende noch nicht abgeschlossen ist. Das ist méglich, wenn pro
Arbeitsgang viele Teile bearbeitet werden. Eine andere Einstellung als 0,00% (keine
Uberlappung) setzt allerdings genauere Kenntnisse des Produktionsablaufs voraus.

Im Feld 08 stellen Sie immer Ja ein und im Feld 09 lassen Sie den Auslastungsfaktor
auf 100% stehen, wenn die Produktion nicht ausdriicklich nur mit einem Bruchteil ihrer
planmifBigen Kapazitit gefahren wird (die Ausfallzeiten von Arbeitspldtzen wegen
planméBiger Wartung und Reparatur sind bereits im Arbeitsplatzstamm eingearbeitet).

Im Feld 10 geben Sie den Ausgangstermin der Planung ein. Das ist im Allgemeinen bei
0 = Vorwiirtsterminierung der Soll-Starttermin und bei I = Riickwidrtsterminierung der
Soll-Endtermin. Ausnahmen kénnen dann notwendig werden, wenn das die optimale
Auslastung der vorhandenen Kapazitéiten erfordert.

Bestétigen Sie die OK-Abfrage, um die Planung des Produktionsauftrages zu starten. Ist
Sie fertig, erscheint die Abfrage:
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Produktionsauftrage I@,

Frage
Die Arbetzgange wurden eingeplant,
Sollen Sie noch zuriickgemeldet werden?

Ja | Mein |

Antworten Sie hier und jetzt mit Nein.

Hinweis:
| 4 Wenn jetzt die Meldung erscheint

Achtung
Arbeitzgange wurden in die
YYergangenheit terminiert |

hat sich aus Produktionsmenge, Kapazitatsbedarf und Endtermin ergeben, dass der
Soll-Starttermin in einer bereits vergangen Zeit liegen wiirde. Es ist dann zu empfeh-
len, die Planung mit gednderten Parametern (Produktionsmenge, Soll-Endtermin,
Uberlappung) zu wiederholen

19. Bei einer neuen Planung oder einer wiederholten Planung (oder auch, wenn Sie den Soll-
Starttermin oder den Soll-Endtermin willkiirlich manuell verdndern) erscheint jetzt eine
weitere Abfrage:

Frage
Soll-Starttermnin wurde werandert.
T ellepozitionen new terminieren 7

Ja | Mein |

20. Beantworten Sie diese Abfrage mit Ja, das ist Voraussetzung, dass die Bereitstellung der
Materialien rechtzeitig erfolgen kann.

Ergebnis:

Sie haben einen neuen Produktionsauftrag angelegt und die Kapazititen sowie die Material-
bereitstellungstermine geplant. Sie konnen jetzt oder spéter notwendige Auswertungen
vornehmen oder die Belege zum Produktionsauftrag drucken.

4.2.2 Auftragsbelege

Zu den Auftragsbelegen im engeren Sinne gehoren der Produktionsauftrag selbst und die
zugehdrigen Materialentnahme- und Lohnscheine.

Materialentnahme- und Lohnscheine konnen je nach Anwendungsfall in zwei verschiedenen
Formen gedruckt werden:

¢ FEinzelbeleg: Gibt als Materialentnahme- oder Lohnschein pro Teile- oder
Arbeitsgangposition je ein Blatt (zuziiglich der eingestellten Kopien) aus.

e  Sammelbeleg: Gibt als Materialentnahme- oder Lohnschein je eine Liste fiir alle Teile-
und Arbeitsgangpositionen (zuziiglich der eingestellten Kopien) aus.
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Rickmeldungen erfassen

Riick- und Fertigmeldungen

Rl A-platz Mlitark Stant Ende tr te Gutmenge

0001 4 ] 16.12.2003 0:15 00 32000

0002 10000003 4 111.12.2003 15.12.2003 0:00,00 320,00 200 ;[

0003 10000003 4 111.12.2003 15.12.2003 0:00,00 5:00,00 300 ;[

0004 10000003 4 111.12.2003 15.12.2003 0:00,00 4:10,00 250 | ¥
~ X

4. Thnen werden hier die bereits erfolgten Riickmeldungen angezeigt, dass konnen nur eine
sein oder, wenn Sie Teilriickmeldungen vorgenommen hatten, entsprechend mehrere.
Stellen Sie die Markierung auf eine beliebige Riickmeldung.

5. Mit Bestétigung der ausgewihlten Riickmeldung 6ffnet sich ein weiteres
Erfassungsfenster:

Ruckmeldungen

Rickmeldung-Mummer

2alnl I

01 Arbeitsplatz
02 - 03 Betriebsmittel
04 mitarbeiter

[10000003 @

=] |
[ 000004 @ vogel - Produktion

05 - 0B Start =>>>zx5>
07 - 08 Ende =<<<<=<<
05 Rostzeit (tr)
10 Stickzeit (te)

| 5:57 48 [11.12.2003

[23:17 46
[ 0:o000
[ 32000 o

& [15.12.2003

11 Materialeinsatz

12 Gutmenge

| 200 St.
| 200 o st

13 Lagerart I
14 Fertig INein 'I

ok? [ x| <] x| 1

6. Fiir die Eingabe korrigierter Zeiten nutzen Sie die Felder 09 Riistzeit (tr) und/oder 10
Stiickzeit (te). Springen Sie diese Felder an

7. Andern Sie nun die Eintriige so, dass sich zusammen mit den eventuell weiter zu dieser
Position vorhandenen Riickmeldungen der tatséchliche Istverbrauch ergibt (Verédndern
um die Differenz aus Istzeit minus Sollzeit).

8. Bestitigen Sie die Eintrdge und verlassen Sie das Riickmeldungsfenster durch
Bestitigung mit J in der OK-Abfrage und (Esd).

9. Wiederholen Sie je nach Bedarf den Vorgang fiir weitere Positionen und Speichern Sie
dann die Erfassung mit (Esc) und Speichern und verlassen.

Ergebnis:

Durch Bearbeitung von einzelnen Arbeitsplanpositionen haben Sie die Differenzen zwischen
dem urspriinglich gemeldeten Sollverbrauch und dem tatsdchlichen Verbrauch erfasst. Damit
geht in die Nachkalkulation die tatsdchliche Inanspruchnahme von Arbeitszeit ein.

Sie konnen jetzt Differenzen der Gutmenge erfassen.
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5.2.4 Erfassung von Differenzen in der Gutmenge

Ergibt sich nachtriiglich eine Anderung der Gutmenge, so lisst sich die Differenzmenge in den
Arbeitsplatzpositionen eingeben, da die Gutmengen (wenn nicht in der Kopferfassung) am
Arbeitsgang angegeben werden. Es ist immer der letzte Arbeitsgang fiir die Aufnahme der
endgiiltigen Gutmenge zu verwenden. Die vorausgehenden Arbeitsgénge zeigen zwar
ebenfalls Gutmengen an, sie sind aber informative Zwischenwerte (sie werden z. B. auf der
Fertigmeldung mit ausgewiesen), welche aber die Meldung der Anzahl fertiger Erzeugnisse an
das Lager nicht beeinflussen.

Ziel:
Bei Priifung der Auftragsergebnisse hat sich eine Differenz der Gutmenge ergeben, Sie
mdchten die Differenz zum vorliegenden Produktionsauftrag erfassen.

Losungsweg:

1. Esist zweckmédBig, wenn Sie die Erfassung von Gutmengen-Differenzen sofort dann mit
vornehmen, wenn Sie die Differenzen beim Verbrauch an Arbeitszeit erfassen, also bevor
Sie die Arbeitsplanpositionen verlassen (natiirlich kénnen Sie dazu die Arbeitsplanposi-
tionen des Auftrages auch separat aufrufen).

2. Springen Sie auf die letzte Arbeitsplanpositionen und 6ffnen Sie iiber Optionen —
Rlckmeldung sowie Auswahl einer der angezeigten Riickmeldungen das Riickmeldungs-
fenster (s-. Abb. in der vorherigen Tz. 5.2.3). Die Bezeichnung des Fensters
Riickmeldungen (letzter Arbeitsgang) weist ausdriicklich darauf hin, dass Sie die
richtige Arbeitsplanposition gewihlt haben.

3. Setzen Sie den Cursor in das Feld 12 Gutmenge und éndern Sie den dort eingetragenen
Wert um die festgestellte Differenz.

4. Bestitigen Sie das Riickmeldungsfenster mit J in der OK-Abfrage und verlassen Sie es

mit (Esc).
5. Verlassen Sie die Arbeitsplanpositionen mit sowie Speichern und verlassen.

6. Sie befinden sich wieder in der Kopferfassung und speichern die Eingaben mit J in der
OK-Abfrage, wobei Sie gleichzeitig den Produktionsauftrag schliefen.

Hinweis:

| 4 Eine Korrektur der Gutmenge konnen Sie auch vornehmen, wenn Sie in der OK-
Abfrage des Auftragskopfes R eingeben und dort bei einem Materialeinsatz von Null
(Feld 2) die Differenz der Gutmenge im Feld 03 eingeben.

Ergebnis:

Sie haben nach den Korrekturen des Materialeinsatzes und des Arbeitszeitverbrauchs auch
noch die Gutmenge des Produktionsauftrages auf den tatsidchlichen Istwert gebracht und damit
die Voraussetzungen fiir eine korrekte Nachkalkulation und die exakte Lagerfiithrung
geschaffen. Alle gemeldeten Verbrauche an Material und aus dem Produktionsauftrag
entstandenen Gutmengen wurden sofort mit Erfassung an das Lager iibergeben.

Hinweis:

| 4 Die Bewegungen bei Material und Gutmengen kénnen Sie im Detail in der
Anwendung Auftragsbearbeitung — Lagerbuchhaltung — Lagerbewegungsprotokoll
nachweisen.

5.3 Erfassung auftragsbezogener Zusatzkosten

In der Praxis kommt es oft vor, dass in Zusammenhang mit einem Produktionsauftrag
auBlerplanmifige Kosten entstehen, die Sie in die Nachkalkulation des Produktionsauftrages
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einbeziehen mochten. Das konnen z. B. nicht vorhergesehene Kosten fiir die Pflege und
Instandsetzung der Produktionseinrichtungen oder auflerplanméfige Kosten fiir die Unter-
stiitzung des Vertriebs der fertigen Erzeugnisse (z. B. Nachbesserungen oder besondere
WerbemaBnahmen) sein. Sie konnen solche Kosten, unterschieden nach Sonderfertigungs-
kosten und Sondervertriebskosten, zum Produktionsauftrag erfassen.

Hinweis:

> Die so erfassten Kosten gehen zwar in die Nachkalkulation ein, werden aber nicht
automatisch an die Finanzbuchhaltung iibergeben. Neben der Erfassung zum
Produktionsauftrag ist deshalb die gesonderte Buchung in der Finanzbuchhaltung
erforderlich.

Ziel:

Wihrend der Produktion wurde eine Maschine beschidigt und musste repariert werden. Sie
mochten mit den daraus entstandenen Kosten den zutreffenden Produktionsauftrag als
Verursacher belasten.

Losungsweg:
1. Rufen Sie tiber die Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Auftragserfassung und
durch Suche mit (F2) den betroffenen Produktionsauftrag auf.

2. Geben Sie in der OK-Abfrage der Kopferfassung K ein. Es 6ffnet sich das Fenster zur

Kostenerfassung:
Auftragsbezogene Kosten zu 000001
Datum Beschreibung Betrag
IF 'I |1D.11.03 |Reparaturkosten Elektroschrauber | 121,00 :I
[T=] |Kosten sind dem PA zuzurechnen V=] 2|
Fa | | 00| 4]

3. Inder linken Spalte haben Sie mit folgende Auswahl der Positionsarten:

F: Fertigungsbezogene Kosten: Kosten, die unmittelbar mit dem Produktionspro-
zess zusammenhédngen und in der Nachkalkulation als Sondereinzelkosten der
Fertigung ausgewiesen werden.

V: Vertriebsbezogene Kosten: Kosten, die zur Forderung oder Ermdglichung des
Vertriebs von Erzeugnissen aus diesem Produktionsauftrag entstehen und in der
Nachkalkulation als Sondereinzelkosten des Vertriebs ausgewiesen werden.

T: Text: Eingabe eines beliebigen Textes, der z. B. die Entstehung der
Kostenposition erldutert.

4. Nach Auswahl der Positionsart geben Sie in der Spalte Datum das Entstehungsdatum der
Kosten und in der Spalte Beschreibung cine zutreffende Beschreibung der Kosten ein.

5. In der Spalte Betrag erfassen Sie die Hohe der angefallen Kosten, anschlieBend
bestdtigen Sie die gesamte Zeile.

6. Sie konnen jetzt beliebig viele weitere Zeilen, auch Textzeilen als Kommentar oder
Erlauterung einfiigen.
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7.  Wenn Sie eine Textzeile einfligen, konnen Sie in der rechten Spalte festlegen, ob dieser
Text auf Nachkalkulation und Fertigmeldung mit ausgedruckt werden soll (M = mit
Textausdruck) oder nicht (O = ohne Textausdruck).

8. Haben Sie alle Kosten und Texte erfasst, verlassen Sie die Anwendung mit sowie
Speichern und verlassen. Sie konnen spéter die Erfassung beliebig ergénzen.

9. Speichern Sie den Produktionsauftrag mit J in der OK-Abfrage ab.

Ergebnis:
Sie haben aullerplanméBig angefallene Kosten zu einem Produktionsauftrag erfasst. Diese
Kosten werden in die Nachkalkulation des Erzeugnisses eingerechnet.

5.4 Fertigmeldungen

Ist ein Produktionsauftrag abgeschlossen, muss er formell fertig gemeldet werden. Die
Fertigmeldung bewirkt

* eine Kennzeichnung des Produktionsauftrages als fertiger Auftrag,
e beim Versuch, ihn zu bearbeiten einen Warnhinweis,

e dass die Fertigmeldung im Stapeldruck als Beleg ausgedruckt wird,
e dass der Produktionsauftrag im Statistiklauf erfasst werden kann,

*  dass der Produktionsauftrag nach Ablauf der Archivierungsfrist in das Archiv ausgelagert
wird.

Die Fertigmeldung lduft in zwei Schritten ab:
1. Kennzeichnung des Produktionsauftrages (meist sofort nach der letzten Riickmeldung)

2. Druck der Fertigmeldungen. (sofort nach Kennzeichnung oder in Abstdnden von z. B.
einer Woche fiir alle in dieser Zeit als ,,fertig” gekennzeichneten Produktionsauftrige).

Nach der Fertigmeldung sind typische Auftragsauswertungen, wie z. B. die Nachkalkulation
weiterhin moglich, bis der Auftrag archiviert wird.

Ziel:
Sie haben einen Produktionsauftrag fertig gestellt und mochten ihn als ,.fertig” kennzeichnen.

Losungsweg:
1. Rufen Sie iiber Produktion — Produktionsauftrage — Auftragserfassung und mit (F2) den
betroffenen Produktionsauftrag auf (Abbildung s. nichste Seite).

2. Inden Feldern fiir Sollmenge, Gutmenge und Materialeinsatz konnen Sie kontrollieren,
dass die entsprechenden Riickmeldungen erfolgt sind.

3. Geben Sie in der OK-Abfrage F fiir Aufirag fertig melden ein und bestétigen Sie mit
<)
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Auftragserfassung Produktion

Riick- und Fertigmeldungen

Pa-Nurmmer | otooozja] A= mls =
01 Sticklists | ] al & oo
02 Bezeichnung 1 |Tisch Buroprofi XT 700
03 Bezeichnung 2 |var\ahle Héheneinstellung B0/80
04 Matchcode [FE Tisch
05 Datum IW
06 Prod.menge I—EDD St 11 Bedarfstermin IW
07 Ausschul{Pil) [0.00 % 0,00 % 12 Soll-Starttermin 5113003
08 Sollmenge 500 St 13 Sall-Enctermin [
Gutmenge 500 St |st-Starttermin 08.11.2003
Materialeinsatz 2000 5t Ist-Endtermin
16 Zeichnung-Rir. [zCH-700 al 22 fur ABF-Auftrag [ 4
17 Abmessungen [130 70 23 Kundennumrmer [ =1
18- 18 GewichtME [ 8501 kg =] 24 Prod-Qberauftrag [ 4
20 Yorlaufzeit I_D Wochen 25 Kostentrager W&l
21 Bearbeiter mgl 26 Archivierung IE[

nicht varhanden Grundlagen

ok? [ 2| v

4. Das Programm stellt zundchst die Sicherheitsabfrage:

x

@ Wollen Sie den Awuftrag wirklich fertig melden?

Ja | Mein |

Bestétigen Sie mit Ja.

5. Dann erfolgt die Meldung:

Hinweis S

@ Auftrag ist fertig.

und in die Kopfzeile des Auftragsfensters wird jetzt als Kennzeichnung ein (F)
eingetragen:

Auftragserfassung Produktion

PA-Nummer

I 1 4 e e (F)

6. Damit ist die Kennzeichnung des Produktionsauftrages als ,,fertig* abgeschlossen,
verlassen Sie ihn mit J in der OK-Abfrage.

Ergebnis:
Sie haben einen Produktionsauftrag als ,,fertig* gekennzeichnet. Beim Versuch, zu diesem
Auftrag weitere Erfassungen von Verbrauchen, Gutmengen oder Kosten werden Sie gewarnt.
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Zu einem beliebig spiteren Zeitpunkt konnen Sie die Fertigmeldung ausdrucken, das
Ansammeln mehrerer Fertigmeldungen fiir den Druck ist méglich.

Ziel:

Sie mochten fir fertig gemeldete Produktionsauftridge die Fertigmeldungen als
Nachweisdokumente ausdrucken

Losungsweg:
1. Offnen Sie die Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Fertigmeldungen. Es

erscheint das Fenster Fertigmeldungen drucken.

2. Sie miissen keine Anderungen der Einstellungsvorschlige vornehmen, dann werden alle
Fertigmeldungen zu als ,,fertig” gekennzeichneten Produktionsauftrdgen gedruckt, die
noch nicht ausgedruckt wurden. Das ist der Standardfall.

3. MitJ in der OK-Abfrage starten Sie den Druck:

hndart 204 Biiromébel Center Berlin OHG Fil. $achsen Diruck 16112003 7 1044 J@CL

Fertigrneldung Produktionsauftrag o043 Oiatum 16.11.200% Seite 1
Prod.autrag © O00001%  wom 16.11.2003 Produbtionsmenge : 000 &t Bedarfstermin ;30112003
St hliste : E1Dooomt Joo Sollmenge : o0 st Soll-Starttermin @ 20011.2003
Bezeichnung : Steckdosenleiste 3-fach Etmenge : 10000 St Soll-Endtermin - : 20.11.2003

mit Anschlusskabel 1.4 m

Zeichnung H fiir  ABF-Aufrag ;1000 0-000000 L0001 Et-Starttermin 0 16.11.2003
Abmessungen @ 40 wS0x 150 mm* fiir  Prod.fufirag : Ist- Enite rmin o AT1.k003

Teil epostionen

S-hdenge S-haterial . EK Abuweichung
Aikcelnummer Herst. Fhde nige Huiaterial .EX hienge hate rial- EK
E1000003 H 99399 ZE Steckdosensinzatz standard 2000 ooon
3000 000
Riichmeldung-Mr. 001 worm 1611 2003 000 5t Lo oot
Riichmeldung- M. 002 worm 1611 2003 0 %t Lo oot
E1000002 H 99399 ZE #fnzchlussleitung, montert 1000 ooon
1000 oo
Riichmeldung-Mr. 001 worm 1611 2003 1000 5t Lo oot
Richmeldung-hr. 00z worm 1611 2002 0 %t Lo oo
TI000004 H 7000S KT Gehduseuntertail Stech.-leiste 3-Bch 1000 230,00
1000 230,00
Riichmeldung- M. 001 worm 1611 2003 1000 5t Lo oot
Riichmeldung-hr. 00 worm 1611 2003 0 &t Lo oo

(Abbildung auszugsweise)

4. Nach dem Druck erscheint zunichst die Abfrage:

=

@ fsdiuck in Ordiung 7

Ja | M ein |

5. Im Normalfall bestdtigen Sie diese Abfrage mit Ja.

Hinweis:
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> Nur dann bestétigen Sie zunidchst mit Nein, wenn der Druck wegen technischer Fehler
misslungen war oder ein Zweitexemplar der Fertigmeldungen benétigt wird. In
diesem Falle wiederholen Sie den Druck anschlieBend.

Anmerkung:
> Wenn Sie die o. a. Abfrage mit Ja bestétigt haben, ist es nicht mehr méglich, den
Druck fiir die ausgegebenen Fertigmeldungen zu wiederholen.

6. Nach Bestitigung der o. a. Frage mit Ja erscheint eine weitere Abfrage:

=

@ Soll der Statistiklauf durchgefiibrt werden?

Ja | Mein |

7. Geben Sie hier Ja ein. Mit dem Statistiklauf erfolgt der Eintrag der Verbrauchs- und
Ergebniswerte der Produktionsauftrége in die entsprechenden Stammdaten (s. a. Tz. xx).

8. Nach Abschluss des Statistiklauf will das Programm das Lagerbewegungsprotokoll, in
dem alle Zu- und Abgénge von Materialien oder Erzeugnissen dokumentiert werden:

Frage

Sall die Anwendung
=L agerbewegungsprotokoll drucken=
gestartet werden?

ok? [ =] | x|

9. Geben Sie in der OK-Abfrage J ein. Es erfolgt der Druck des Lagerbewegungsprotokolls.

10. Nach dem Druck wird (wie in Schritt 3.) wieder die OrdnungsmafBigkeit des Drucks
abgefragt. Es gelten die gleichen Bedingungen wie oben (Schritt 4. und Anmerkung).

11. AnschlieBend wird das Lagerbewegungsprotokoll noch archiviert:

01 Archivtext Sicherung Lagerbewegung wom 08.11.2003

ok? [ =] ]
Die Archivierung erfolgt nach Bestétigung der OK-Abfrage. Der Vorgang ist damit
beendet.
Hinweis:
> Das archivierte Lagerbewegungsprotokoll ldsst sich in der Anwendung

Auftragsbearbeitung — Lagerbuchhaltung — Druckwiederholung archivierte Lagerbewegung
beliebig oft wieder ausdrucken.

Ergebnis:
Sie haben nach der Fertigmeldung von Produktionsauftrigen die entsprechenden Nachweis-
dokumente gedruckt und die statistischen Angaben ergénzt. Damit sind die Voraussetzungen
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gegeben, dass diese Produktionsauftrage nach der in den Produktionsgrundlagen eingestellten
Aufbewahrungsfrist in das Archiv ausgelagert werden.

5.5 Statistiklauf

Mit dem Statistiklauf werden die Produktionsauftrage erfasst, die fertig gemeldet wurden und
zu denen die Fertigmeldung mit der Bestdtigung des ordnungsgemiBen Drucks ausgedruckt
wurden.

Der Statistiklauf aktualisiert u. a. folgende statistische Angaben:

e Fertigerzeugnisse und Zwischenerzeugnisse: Angaben zu letztem Produktionsauftrag und
durchschnittlichen Produktionskosten in den Produktionsdaten (P in OK-Abfrage),

e Materialien und Kaufteile: Angaben zum Verbrauch in der Artikelhistorie,
e Arbeitsplatze: Kosten und verbrauchte Kapazititen pro Periode und Jahr,
*  Mitarbeiter: geleistete Stunden pro Periode.

Wird der Statistiklauf nicht sofort nach dem Druck der Fertigmeldungen gestartet (s. Tz. 5.4),
kann er spéter gesondert in der Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Statistiklauf mit
der gleichen Abfolge und Auswirkung gestartet werden. Es werden dann alle diejenigen
Produktionsauftrige in den Statistiklauf einbezogen, zu denen erfolgreich Fertigmeldungen
gedruckt wurden.
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6 Bestellungen

Ziele des Kapitels

P Sie lernen kennen, wie einfach es ist, aus vorliegenden Bedarfssituationen
(Kaufteilebedarf fiir Produktionsauftrage) Bestellvorschlage zu erzeugen.

»  Sie erfahren, dass das Programm den Bedarf an Kaufteilen nach bestimmten Regeln
ermittelt.

P Sie werden feststellen, dass sich Bestellvorschlidge bearbeiten lassen oder dass sich die
errechnete Bestellmenge zuriickverfolgen lasst.

P Sie erlernen, wie Bestellvorschlige in verschickbare Bestellungen umgewandelt werden
konnen.
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Bestellungen

6.1 Produktionsbedarf

Mit der Er6ffnung und Planung (Terminierung) von Produktionsauftrigen entsteht ein Bedarf
an Kaufteilen. Je nach Situation ist der Bedarf der Produktion durch Lagerbestinde gedeckt
oder muss durch neue Bestellungen gedeckt werden. Diese Prozesse unterstiitzt das
Programm.

Sie koénnen sich den Bedarf an Kaufteilen fiir die Produktionsauftridge pro Auftrag ausdrucken
lassen und dann auf dieser Grundlage im Bestellwesen die zugehdrigen Bestellungen
erzeugen. Es ist aber auch moglich, diese Bestellungen vom Programm selbsttétig vorschlagen
und erzeugen lassen.

Ziel:
Sie mochten sich nach einem neu eréffneten Auftrag den Bedarf an Kaufteilen auswerten
lassen.

Losungsweg:
1. Offnen Sie die Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Auftragsauswertungen —
Kaufteilebedarf.

Kaufteilebedarf

01 Waon Bedarfszeitraum Iiﬂlﬁﬂ
02 Biz Bedarfzzeitraum |DS.DW 2004
03 Von Artikelnummer | Q| | 07wan Artikelmatch | ey
04 Bis Artikelnurnmer | Q| | 08 Bis Artikelmatch | ey
05 Yon Hersteller |DDDDD ey 09 von Artikelgruppe 000 4|
06 Bis Hersteller |99999 ey 10 Bis Artikelgruppe 990 4|
11 Van Produktionsauftrag [ ooooot & 17 Won Stuckl -match | a
12 Bis Produktionsauftrag | 339289 a 18 Bis Stuckl -match. [ al
13 Von Stuckliste | al | 18von Zeichnung [
14 Bis Stuckliste | Q| | 20Bis Zeichnung [
15 Van Variante [o0 21 Vaon Bearbeiter 000000 &
16 Bis Variante EE] 37 Bis Bearbeiter 585993 Q|
23 Offene Auftrage IJa 'l
24 Gesperrte Auftrage |Ja 'l
25 Listenvariante |Deta\||ier‘c 'l
26 Alle WWochen drucken |N8|n h l
ok? [ el 4| x

2. Stellen Sie in den Feldern 01 und 02 den Zeitraum ein, den Sie angezeigt bekommen
mochten. Geben Sie die Von-bis-Grenzen nicht unnétig knapp an.

3. Inden Feldern 11 und 12 wéhlen Sie mit (F2) den oder die Produktionsauftriage aus, fiir
welche Sie den Kaufteilebedarf angezeigt oder ausgedruckt bekommen mochten.

4. Im Feld 25 wihlen Sie mit (F2) Detailliert aus. In den iibrigen Feldern sind im
Normalfalle keine Anderungen der Vorschlagswerte notig.

5. Mit Bestdtigung der OK-Abfrage wird der Kaufteilebedarf angezeigt bzw. ausgedruckt.
Aus der Liste konnen Sie pro Teileposition u. a. Angaben entnehmen zu

Bedarf, momentanem Lagerbestand, vorgeschlagener Bestellmenge

jeweils auf den Produktionsauftrag und den Bedarfstermin bezogen.
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Ergebnis:

Sie haben sich eine Auswertung verschafft, auf deren Basis sie manuell diejenigen
Bestellungen auslésen konnen, die den Bedarf der offenen Produktionsauftrage an Kaufteilen
decken sollen.

6.2 Bestellvorschlage

Zur Erleichterung der Arbeit ist das Programm aber auch in der Lage, selbst die notwendigen
Bestellungen vorzuschlagen. Sie miissen diese Vorschldge lediglich priifen und ibernehmen,
um danach die fertigen Bestellungen in notwendigem Umfang auszudrucken.

Das Programm beriicksichtigt bei der Errechnung von Bestellvorschldgen die verfligbare
Menge der jeweiligen Kaufteileposition.

Als verfligbare Menge gilt:

Lagerbestand
minus Bedarf fiir bereits eingeplante Produktionsauftrage
plus  aus bestehenden Bestellungen unterwegs befindliche Ware

verfligbarer Bestand

Aus unterwegs befindlicher Ware wird nur diejenige einbezogen, die auf Grund der
Bestellung zum Bedarfszeitpunkt am Lager sein wird.

Damit die Kaufteile in den Bestellvorschldgen erscheinen konnen, miissen folgende
Voraussetzungen erfiillt sein (bei ordnungsgeméBer Arbeit ist das gegeben):

*  der Produktionsauftrag muss in den Feldern 11 bis 13 der Kopferfassung mindestens eine
Terminangabe enthalten,

*  im Artikelstamm muss fiir das Kaufteil im Feld 30 Bestellkennzeichen der Eintrag I =
Teilnahme lauten,

*  im Artikelstamm muss fiir das Kaufteil durch E in der OK-Abfrage mindestens ein
Lieferant angelegt sein (sind mehrere Lieferanten angelegt, werden die Bestellvorschlage
fiir den Lieferanten erstellt, bei dem im Feld fester Lieferant der Eintrag Ja steht),

e im Artikelstamm muss fiir das Kaufteil durch D in der OK-Abfrage (Bestelldisposition)
im Feld 17 eine geeignete Dispoformel, z. B. B oder 0 abgegeben sein; 4 an dieser Stelle
schlieBt Bestellvorschlige aus).

Bei der Errechnung von Bestellvorschldgen arbeitet das Programm im Prinzip so, dass es die
Bedarfsgrofen aus den vorhandenen offenen Produktionsauftrigen ermittelt und davon die
verfiigbaren Bestidnde abzieht. Bei diesem Ablauf werden bei Verwendung bestimmter
Dispoformeln (z. B. B, s. a. Tz. 3.5.3) nur die Bestdnde und Bedarfsgroflien berticksichtigt, die
innerhalb der bei der Erstellung der Bestellvorschldge vorgegebenen terminlichen Grenzen
liegen.

Hinweise:
> Sind bei Artikeln Mindestbestéinde angegeben und diese unterschritten, wird in die
Bestellvorschlagsmenge auch die Auffiillung der Mindestbestéinde eingerechnet.

> Bestellvorschlagsmengen schliefen auch die Deckung bestehender offener
Vertriebsauftrage ein, wenn darin Artikel enthalten sind, deren Lagerbestand fiir die
Lieferungen zu niedrig ist.
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Ziel:
Sie mochten nach Er6ffnung neuer Produktionsauftrage Bestellvorschlage erstellen lassen.

Losungsweg:

1.

88

Offnen Sie die Anwendung Bestellwesen - Bestellvorschldge — Bestellvorschlage erstellen:

Bestellvorschlige erstellen

01 Von Lieferant 00000 al
02 Bis Ligferant {EEEEE] al

03 Von Artikelnummer |
04 Bis Artikelnummer |

05 on Hersteller [a0o000 a
0B Bis Hersteller [35953 a

l2 |2

07 Von Artikelgruppe ['000 4|
08 Bis Artikelgruppe EEEY
Von Liefertermin

09 Jzhr [ 2003
10 Kalendenyoche IE

Bis Liefertermin

11 Jahr 2003
12 Kalendenwoche lﬁ

13 Ab Ietzter Absp [

14 BY-Murnmer 00000-000001 O]
18 Karmmentar

okr [ = X

Sofern Sie die Bestellvorschlédge fiir nur bestimmte Artikel erstellen wollen, geben Sie
diese in den Feldern 03 und 04 (Auswahl mit (F2)) an, bei Bestitigung der
Vorschlagswerte erzeugt das Programm fiir alle Artikel, bei denen es Abweichung
zwischen Bedarf und verfligbarem Bestand gibt, Bestellvorschlége.

in den Feldern 09 bis 12 (von Liefertermin, bis Liefertermin) geben Sie die Zeitspanne
an, fiir welche Sie Bestellvorschlédge erstellen und damit Bestellungen auslésen mochten.
Geben Sie diese Zeitspanne nicht zu eng an.

Starten Sie dann die Ermittlung von Bestellvorschldgen mit J in der OK-Abfrage. Das
Programm verarbeitet die Daten und gibt nach Beendigung eine Meldung in der Form
aus:

Hinweis X

@ Bestellvorschlag 00000000007 mit 14 Positionen wurde erstell,

Bestitigen Sie die Meldung, verlassen Sie mit N in der OK-Abfrage die Anwendung und
offnen Sie Bestellwesen — Bestellvorschlage — Bestellvorschlage bearbeiten:




— Bestellungen

Bv-Nurmmer | al @m v

01 Typ |Manue|ler BY ;l
02 Kalenderwoche |
03 Kommentar |

ok? [zl ¥

Waihlen Sie im Feld BV-Nummer mit den eben erstellten Bestellvorschlag aus,
bestdtigen Sie die anderen Felder und die OK-Abfrage. Es 6ffnet sich jetzt ein Anzeige-
und Bearbeitungsfenster der Bestellvorschlége:

BV-Nr: 00000000003 Typ: Errechneter BY KW: 40 Kommentar:

Best-Menge Fabh1% PE EK-Preis

Tyn  Artikel Herst Lief. Maturalrabatt LWy Rab2% Eestellwert

[A=1 [Toooooos A oooo2 ooz ale| [l [ o] [=1| =]
[Schrauben verzinkt Senkkopf | 4800 & | | 0,12 2|
[3.5 %45 mm [ 576,00 ]

[=] [Tooooonz @l 00003 [ooaz ale| 4| [ 0] =]
[Tischbeingleiter I 20| | | 0,08
[ [ 192,00

[=1 [TooooaaT | oooo3 [poooa ale| [ [ [o=] [=]
[Stuhlbeingleiter [ 4000 | | | 0,05
I I 200,00

[~=] [Toooooaz | 00006 Joooos ale| Jare| [ o] [=]
[Tischgestell [ 600 | | | 35,00
[\ario Hightech B0/80 | 21000,00

[~ =] [TO000006 | nonoa [pooie ale| [~ [ [0=] [ =l
[Stunigestel I 1000 & | | 26,00 #|
[Ergo Standard I 26000,00 =|

Lieferantenkurzbezeichnung

Hettich - Bahlingen

Hier sehen Sie alle Vorschlagspositionen, konnen sie kontrollieren und bearbeiten (z. B.
Andern der Bestellmenge auf runde Werte oder Andern der Lieferwoche), indem Sie die
entsprechenden Felder durch Mausklick anspringen.

Fiir die Kontrolle der jeweils aktuellen Position steht Thnen ein Fenster tiber Optionen —
Artikelinfo zur Verfiigung:

Artikelinfo

Bestand 12000 St Mindestbestand 2000 St
Bestellausstand 4000 St Produktion aus 0 =t
Auftragsmenge 0 =t Produktion ein o000 st
Yerfughar -2800 st
Dispofarmel 0 = Mindestbestand und gesamte Auftragsmenge
Dispofaktar 1,00
Auftragsfaktor 1

ok? [ x| «
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Hinweise:
> Die abgebildete Artikelinfo ist wie folgt zu interpretieren:

Fiir die Produktion werden 8.000 St. Schrauben bendtigt, also miissten 8.000 St. am
Lager oder auf Grund von Bestellungen unterwegs sein. Im Lager gibt es aber nur
einen Bestand von 1.200 St. und unterwegs sind 4.000 St. Also sind 2.800 St. zu
wenig verfligbar (negatives Vorzeichen) und der Mindestbestand von 2.000 St. muss
aufgefiillt werden. Das ergibt eine Bestellmenge von 4.800 St., wie in der Position
ersichtlich.

| 4 Bei manchen Positionen weicht die Bestellvorschlagsmenge von den sich rechnerisch
ergebenden Werten ab. Das hat seine Ursache darin, dass bei dem in Frage
kommenden Lieferanten bestimmte Verpackungsmengen oder Mindestbestellmengen
gelten (eingetragen im Lieferanten zum Artikel, Artikelstamm E in der OK-Abfrage
und dann Felder 07 und 08), die das Programm automatisch beriicksichtigt und die
Vorschlagsmengen entsprechend erhoht.

9. Mochten Sie bestimmte Positionen vollig aus den Bestellvorschldgen entfernen, stellen
Sie den Cursor in die betreffende Zeile und driicken zum Loschen (F4).

10. Haben Sie die Vorschlidge gepriift und eventuell bearbeitet, verlassen Sie die Anwendung
mit und Speichern. Sie konnen dann einen weiteren Vorschlag bearbeiten oder mit
nochmals die Anwendung véllig verlassen.

11. Sie miissen nun die Bestellvorschlige als Bestellung iibernchmen. Offnen Sie dazu
anschliefend die Anwendung Bestellwesen — Bestellvorschldge — Bestellvorschlage
ubernehmen.

12. Es offnet ein Voreinstellfenster, in dem Sie keine Einstellungen verdndern miissen, wenn
Sie die bearbeiteten Bestellvorschldge (meist ist es nur einer) alle tibernehmen mdchten.
Bestitigen Sie lediglich die OK-Abfrage.

13. Nach der Ubernahme erscheint eine Meldung in der Form:
Hinweis ]

@ Ez wurden 8 Bestelungen erzeugt baw. enveitert.

Hinweis:

> Es werden meistens weniger Bestellungen erzeugt, als in den Bestellvorschldgen
Positionen enthalten waren. Das ist deshalb, weil es Lieferanten gibt, bei denen
zugleich mehrere Positionen bestellt werden.

14. Bestitigen Sie die Meldung und verlassen Sie die Anwendung mit NV in der OK-Abfrage.

15. Das Programm hat die gemeldete Anzahl Bestellungen an die verschiedenen Lieferanten
der Kaufteile erzeugt. sie miissen diese Bestellungen nur noch ausdrucken. Das erledigen
Sie am Besten in der Anwendung Bestellwesen — Bestellungen — Stapeldruck —
Bestellungen.

Ergebnis:

Sie haben sich durch das Programm automatische Bestellvorschldge erstellen lassen, welche
die Bedarfs- und Deckungssituation exakt beriicksichtigen. Nach dem Druck der Bestellungen
koénnen Sie diese an die Lieferanten senden.
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7 Auswertungen

Ziele des Kapitels

P Sie werden feststellen, dass das Programm fiir Sie verschiedene Auswertungen zu
Produktionsauftriagen bereithalt.

P Sie lernen kennen, wie Sie sich die Struktur eines Produktionsauftrages mit
Unterauftrdgen zeigen lassen und daraus den Bedarf an Kaufteilen ersehen konnen.

P Sie erfahren, wie Sie die Mengen der benétigten Teile in einer Liste ausdrucken konnen.

P Sie erwerben das Wissen, wie eine Nachkalkulation zu fertig gemeldeten
Produktionsauftrigen erstellt werden kann.

P Sie erlernen, wie iiber den Teilenachweis ermittelt werden kann, welche Materialien in
welchen Stiicklisten enthalten sind.

P Sie lernen einige Moglichkeiten kennen, Auswertungen iiber Mengen und Wert

produzierter Erzeugnisse anzufertigen.
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7.1 Strukturuibersicht

Die Strukturiibersicht ist eine Darstellung der Teilepositionen von Stiicklisten oder
Produktionsauftrigen, die besonders fiir Fertigerzeugnisse geeignet ist, die in den
Teilepositionen auch Zwischenerzeugnisse enthalten. In der Auswertung lasst sich neben den
Mengenangaben zu Teilepositionen auch deren Struktur erkennen, Beispiel:

Mandant. 304 Blromébel Center Berlin OHG Fil. Sachsen Druck 09.11.2003 ¢ 1011 / @CL
Strukturiibersicht Stiickliste Datum 09.11.2003 Seite 1
Stlckliste SE1000001 /00 FE Steckdosenleiste 3-fach 100 St
Stufe +  Artikelnummer Bezeichnung Menge verfighbar
E1000003 ZE Steckdoseneinsatz standard 300 -6000
. T2000011 KT Trager Steckdoseneinsatz 200 0
T3000001 kT Buchse fiir Steckdosensinsaty £00 0
. T3000002 KT Erdfeder 500 0
. T300009 KT Zylinderschraube M3 5x5 DIN 84 900 0
. T2000005 KT Hohlniet Messing 3x0,3x6 1200 0
E1000002 ZE Anschlussleitung, montiert 100 -2000
. T3000006 KT Flexible Leitung 3x0,75 NY 145,00 0,00
. T3000010 KT Schukostecker DE 100 0
T3000004 KT Gehauseunterteil Steck -leiste 100 0
T3000003 KT Gehauseobertsil Steckd -eiste 100 0
T3000007 KT Schraube 3x 15 DINT981 500 0
T3000008 KT Schraube 3x25 DINTI381 200 5000

Wird die Strukturiibersicht fiir ein Fertigerzeugnis mit Zwischenerzeugnissen erstellt, sind alle
Zwischenerzeugnisse mit ihren aufgelosten Teilepositionen in der Darstellung enthalten. Die
Zuordnung der Teilepositionen zu Stiicklistenebenen (und damit zu Fertigerzeugnissen oder
Zwischenerzeugnissen) ldsst sich an den vorangestellten Punkten vor der jeweiligen
Artikelnummer erkennen. Ein vorangestellter Punkt bedeutet die erste Ebene
(Fertigerzeugnis), zwei Punkte die zweite Ebene usw.

Ziel:
Sie mochten zu einer Stiickliste die Strukturiibersicht anzeigen.

Losungsweg:

1. Offnen Sie iiber Produktion — Stammdaten — Stiicklisten — Stticklistenstamm und durch
Suche mit (F2) die gewiinschte Stiickliste. Geben Sie in der OK-Abfrage U ein, so dass
folgendes Voreinstellfenster erscheint:

Strukturubersicht drucken

01 Fur Menge | 1
02 Incl. Ausschuss Ja -

03 Incl. Mullmengen Mein =

04 Biz Produktionsstufe Iﬁ

oKk? | o 4| X

2. Sie konnen im Feld 01 Fiir Menge eine beliebige Menge eintragen, fiir die der Bedarf
der Teilepositionen errechnet werden soll.
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3. Die iibrigen Felder lassen Sie unverdndert und Sie bestétigen die OK-Abfrage. Nach
erfolgtem Druck kehren Sie automatisch zur Kopferfassung der Stiickliste zuriick.

Hinweis:

> Wie auch bei vielen anderen Voreinstellungsfenstern haben Sie die Moglichkeit, die
einmal getroffenen Einstellungen zu speichern, indem Sie in der OK-Abfrage des
Voreinstellungsfensters £ und eingeben. Sie miissen dann nicht bei jedem Aufruf
die von Ihnen gewiinschten Einstellungen neu eingeben.

Ergebnis:

Sie haben den Druck der Strukturiibersicht durchgefiihrt und kénnen daraus z. B. erkennen,
welche Zwischenerzeugnisse mit welchen Materialien und in welcher Menge fiir ein
bestimmtes Erzeugnis bendtigt werden.

Hinweis:

> Die gleiche Verfahrensweise (Produktionsauftrag 6ffnen, U in der OK-Abfrage des
Auftragskopfes) wenden Sie an, wenn Sie die Strukturiibersicht eines
Produktionsauftrages drucken mochten

7.2 Mengenubersicht

Die Mengeniibersicht kann sowohl zu Produktionsauftrigen, als auch zu Stiicklisten erzeugt
werden. Sie gibt eine Ubersicht zu den Einsatzmengen der Teilepositionen und deren
Verfiigbarkeit:

Mandart 304 Biromdbel Center Betin OHG Fil. Sachsen Druck: 09.11.2003 7 10043 f@CL
ibersicht Produkti Lt Daturm  08.11.2003 Seite 1
PADODOOY SE1000001 100 FE Steckdosenleiste 3fach {Mengen pra 1000 St )
Stufe Stufe

Artikel F Stickliste Typ Bezeichnung henge ME Bestand  Dispomenge ohen unten
SE1000002 7 ZE Anschlussleitung, rmaontiert 1000 &t -2000 -2000 1 1
SE1000003 i Z 7E Steckdoseneinsatz standand 3000 5t -6000 -6000 1 1
T3000001 H 70001 KT Buchse fir Steckdoseneinsatz 5000 5t 0 a 2 2
T3000002 H 70001 KT Erdfeder G000 1] 0 2 2
T3000003 H 70005 KT Gehauseobertell Steckd-leiste 37 1000 5t -2000 0 1 1
T3000004 H 70005 KT Gehauseuntertel Steck-leiste 31 1000 5t -2000 0 1 1
T3000005 H 0000g KT Hohlniet hessing 3x0, 36 12000 5t 1] 0 2 2
T3000006 H oooog KT Flexible Leitung 3x0,75 MY 1450,00 Fm 0,00 0,00 2 2
T3000007 H 70004 KT Schraube 3135 DINT 931 6000 St -12000 0 1 1
T3000003 H 70004 KT Schraube 325 DINT 931 2000 5t -4000 i} 1 1
T3000010 Hoooo4 KT Schukostecker DE 1000 5t 1] 0 2 2
T3000011 H 70005 KT Trager Steckdoseneinsatz 3000 5t 1] 0 2 2
T300009 H 70004 KT Zylinderschraube M3, 55 DIN 84 A2 ano0 st 1] 0 2 2

Die Angaben in der Spalte Dispomenge stellen den verfiigbaren Bestand (s. S. 87), in den
Spalten Stufe oben, Stufe unten die Stiicklistenebene dar, in der die jeweilige Teileposition
eingesetzt wird.

Die Mengeniibersicht ladsst sich direkt aus der Kopferfassung von Produktionsauftrigen oder
Stiicklisten durch Eingabe von M erzeugen.

Eine weitere Moglichkeit besteht iiber die Anwendung Produktion — Produktionsauftrage —
Auftragsauswertungen — Mengenibersicht. Bei der Nutzung dieses Weges ist in einem
Voreinstellfenster zunichst anzugeben fiir welchen Produktionsauftrag (oder fiir welche, also
mehrere) die Darstellung erzeugt werden soll.
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7.3 Nachkalkulation

Die Nachkalkulation ist ein wichtiges Controllinginstrument zur Priifung der Okonomie eines
Produktionsprozesses, zur Beeinflussung der Produktionskosten und zur Festlegung oder
Kontrolle der Verkaufspreise von Fertigerzeugnissen.

Um ein wirklichkeitsgetreues Abbild der Kosten zu erhalten, sollte die Nachkalkulation erst
dann gestartet werden, wenn der gesamte Teile- und Arbeitszeitverbrauch durch
Riickmeldungen sowie eventuelle auf den Produktionsauftrag bezogene Kosten vollstdndig
erfasst wurden. Dabei ist es gleich, ob die Nachkalkulation vor oder nach der Fertigmeldung
erfolgt.

Die Nachkalkulation kann auf drei unterschiedlichen Kostengrundlagen erfolgen:

e Mittlerer Einkaufspreis: fiir diec Teilepositionen (Kaufteile) wird der mittlere
Einkaufspreis zu Grunde gelegt; bei Erzeugnissen, die auch Zwischenerzeugnisse
enthalten, werden die Zwischenerzeugnisse mit dem Preis kalkuliert, der fiir sie im
Artikelstamm eingetragen ist. Der mittlere Einkaufspreis ist bei eingestellter Preispflege
immer ein Durchschnittspreis {iber einen ldngeren Zeitraum.

*  Kalkulatorischer Einkaufspreis: wie oben, jedoch mit dem kalkulatorischen
Einkaufspreis als Basis; der kalkulatorische EK wird bei eingestellter Preispflege immer
auf den zuletzt von einem Lieferanten berechneten Wert aktualisiert.

e Aktuelle Herstellkosten: Bei dieser Einstellung werden fiir Kaufteile der mittlere
Einkaufspreis und fiir Zwischenerzeugnisse die durchkalkulierten Herstellkosten als
Basis benutzt. Diese Einstellung ist besonders fiir Erzeugnisse geeignet, die eigene
Zwischenerzeugnisse enthalten.

Die angefallen Kosten aus Teilepositionen, Arbeitszeitverbrauch und auftragsbezogenen
Sonderkosten werden in einer so genannten Zuschlagskalkulation mit den Gemeinkosten, die
in den Stammdaten fiir die Artikel der Teilepositionen und fiir die Arbeitsplétze der
Arbeitsplanpositionen festgelegt wurden, berechnet. Die Umlage der Gesamtkosten des
Auftrags auf das einzelne Erzeugnis erfolgt auf Basis der zuriick gemeldeten Gutmenge.

Die Nachkalkulation kann direkt aus der Kopferfassung des Produktionsauftrags oder iiber die
gesonderte Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Auftragsauswertungen —
Nachkalkulation gestartet werden. Im letzteren Falle werden die zu kalkulierenden Auftrige in
einem Vorauswahlfenster festgelegt.

Ziel:
Sie mochten, nachdem alle Verbrauche und Sonderkosten sowie die Gutmenge zu einem
Produktionsauftrag erfasst wurden, eine Nachkalkulation durchfiihren.

Losungsweg:

1. Offnen Sie die Anwendung Produktion — Produktionsauftrage — Auftragserfassung, suchen
Sie mit (F2] den betroffenen Produktionsauftrag und geben Sie in der OK-Abfrage H fiir
Nachkalkulation ein.

2. Es wird folgende Voreinstellung erforderlich:

01 Wertansatz |aktue||e Herstellkosten 4
02 Listerwariante |Detailiert =]

ok? [~ o ¥ X
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Treffen Sie im Feld Wertansatz mit gemal der oben erlduterten Gesichtspunkte zur
Kostengrundlage die entsprechende Entscheidung (meist aktuelle Herstellkosten) und
stellen Sie im Feld 02 Detailliert ein (damit erhalten Sie ein ausfiihrliches
Kalkulationsschema).

3. Fiir den Start des Drucks bestdtigen Sie die OK-Abfrage. Sie erhalten einen Ausdruck,
der zunéchst eine Zusammenfassung der Kosten pro Stiicklistenposition darstellt und
dann das Kalkulationsschema in folgender Form bringt:

+ Materaleinzelbosten ang,on
+ 400 % hateralgemeinkosten 36,36
Matenalkasten a6 36
Lohnkosten Q36,83
+ 1800 Fertigungsgemeinkosten 168 63
+ Maschine nhosten 200,75
Fertigung=sho sten 130621
+ 000 % Entwicklungsgemeinkostzn oo
+ Sondereinzelkosten der Fertigung ooo

= Herstellhostan 2251487 = 075 pro St
+ 1200 % “enualtungsgemeinkosten 2r0,19
+ 000 % “errebsgemeinkosten oo
+ Sondereinzeloosten des ertrebs oo

= Selbstosten 120G = 024 pro 5t

Ergebnis:

Sie haben die Nachkalkulation eines kiirzlich gefertigten Erzeugnisses erstellt. Damit konnen
Sie z. B. eine Kostenanalyse anstellen und Schlussfolgerungen ableiten oder die Verkaufs-
preise des Erzeugnisses priifen oder festlegen.

7.4 Kapazitatsauswertungen

Mit der Planung von Produktionsauftragen werden die einbezogenen Arbeitsplitze
kapazititsmiBig gebunden. Das Programm kann bei der Planung die Arbeitsplétze nur an den
Terminen belegen, an denen freie Kapazititen existieren.

Fiir die Planung von Fertigungs- und Lieferterminen ist es deshalb unter Umsténden von
Wichtigkeit zu wissen, zu welchen Zeiten Arbeitsplétze frei oder belegt sind. Die Sage KHK
Classic Line kann deshalb die bereits eingeordnete Kapazitatsauslastung fiir bestimmte
Arbeitsplétze oder Zeitrdume errechnen und ausdrucken oder anzeigen.

Ziel:
Fiir eine Abstimmung mit dem Vertrieb mochten Sie sich eine Darstellung der momentanen
Auslastung bestimmter Arbeitsplidtze ausdrucken.

Losungsweg:
1. Offnen Sie die Anwendung Produktion — Kapazititen — Arbeitsplatzauslastung mit
folgendem Voreinstellfenster:
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Arbeitsplatzauslastung

01 von Arbeitsplatz a
02 Bis Arbeitsplatz a

03 Vion Bezeichnung [ =y

04 Bis Bezeichnung | al

05 Von Auswertungskz. l—

U6 Bis Auswertungskz. l—

07 vaon Datum IW

08 Bis Datum [pa112003

08 Von Auslastung m %

10 Bis Auslastung lm %o

11 Listenvariante |Detailliert {mit Summenblatt) ;I

12 Zwischensumme his Stufe |_1

okr [ =) | x|

2. Geben Sie in den Feldern 01 und 02 an, fiir welche Arbeitsplitze Sie die Auslastung
angezeigt haben mochten.

3. Inden Feldern 07 und 08 legen Sie den Auswertungszeitraum fest. Geben Sie die
Grenzen zundchst nicht zu knapp an.

4. Inden iibrigen Feldern bestétigen Sie die Vorschlagswerte und geben in der OK-Abfrage
J ein. Es erscheint eine Auswertung folgender Art:

It and ant 304 Biromibel Center Bedin OHG Fil. Sachsen Druck 0911.2003 f 1733 7F@cL
Arbeitsplatzauslastung von 20.11.2003 bis 25.11.2003 Datum 08.11.2003 Seite 1
Arbeitspl. Bezeichnung Dratum Bedarf Angebat Frei % 0...5800... 100......
10000001  Montagearbeitsplatz 1 20.11.2003 745,00 7:45,00 0:00,00 100,0 i
21.11.2003 0:40,00 7:45,00 7.05,00 86 1
24.11.2003 0:00,00 7:45,00 7.45,00 0.0
25.11.2003 0:00,00 7:45,00 7.45,00 0.0
825,00 31:00,00 22:35,00 2
10000002 Montagearbeitsplatz 2 20.11.2003 333,00 7:45,00 412,00 45,8
21.11.2003 0:00,00 7:45,00 7:45,00 0,0
24.11.2003 0:00,00 7:45,00 7.45,00 0.0
25.11.2003 548,20 7:45,00 1:56,40 749 i
921,20 31:00,00 21:38,40 o0z
10000003 Elektroschrauber 20.11.2003 0:00,00 7:45,00 7.45,00 0.0
21.11.2003 74500 T.45,00 0:00,00 00,0 i
24.11.2003 74500 745,00 0:00,00 1000 i
25112003 1:25,00 745,00 520,00 18,3
16:55,00 31:00,00 14:05,00 546

5. Sie sehen fiir jeden ausgewahlten Arbeitsplatz Tag, Zeit und Grad der Auslastung. Durch
Balken in der rechten Spalte ist der Umfang der Auslastung symbolisch dargestellt.

Ergebnis:
Sie haben eine Auslastung der Arbeitsplétze vorliegen, auf deren Basis Sie z. B.
Entscheidungen iiber die Einordnung weiterer Produktionsauftriage treffen konnen.
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7.5 Teilenachweis

Eine praktische Auswertung, wenn man wissen will, welcher Artikel oder welche
Zwischenerzeugnisse in welchen Stiicklisten vorkommen, ist der Teilenachweis. Diese
Auswertung ist z. B. niitzlich, wenn ein bestimmter Artikel durch einen anderen ersetzt
werden soll. Dann kénnen Sie damit feststellen, in welchen Stiicklisten Sie diesbeziigliche
Anderungen vornehmen miissen.

Ziel:
Sie miissen einen Artikel ersetzen und wollen feststellen, in welchen Stiicklisten dieser Artikel
enthalten ist.

Losungsweg:
1. Rufen Sie die Anwendung Produktion — Stammdaten — Stiicklisten — Stiicklistenauswer-
tungen — Teilenachweis auf.

Hinweis:

> Wenn Sie erfahren wollen, in welchen Produktionsauftragen, die z. Z. erdffnet sind,
der gesuchte Artikel vorhanden ist, erhalten Sie eine analoge Auswertung in
Produktion — Produktionsauftrage — Auftragsauswertungen — Teilenachweis.

Teilenachweis Stiickliste

01 Von Artikel [ al | 05Von Arikelmatchcode | ey
02 Bis Artikel [ Q| | 08 Bis Arikelmatchcode | ey
03 von Hersteller oo & 07 Von Artikelgruppe 007 &l
04 Bis Hersteller W&l 08 Bis Artikelgruppe %gl
03 Von Makro [ al | 13Von Makromatchcode | ey
10 Bis Makro [ a| | 14 Bis Makromatchcode | ey
11 Von Variante lﬁ
12 Bis Variante lﬁ
Machweisen in
15 Won Stickliste [ al
1B Bis Stickliste [ al
17 Won Yariante W
18 Bis Variante lﬁ
19 Von Zeichnung [ al
20 Bis Zeichnung [ al
21 Van Bearheiter [ nonono &
22 Bis Bearheiter [ 988333 &
ok7 o]+

2. Im Allgemeinen ist es nur notwendig, in den Feldern 01 und 02 durch Auswahl mit
den oder die Artikel festzulegen, deren Vorhandensein in Stiicklisten Sie interessiert.

3. Inallen anderen Feldern kdnnen Sie die Vorschlagswerte bestétigen.

Hinweis:

> Haben Sie in den Stammdaten Makros angelegt, fiir die Sie jetzt keine Suche moch-
ten, schlielen Sie diese aus, indem Sie in den Feldern 09 und 19 Nummern vorgeben,
die mit Sicherheit gar nicht angelegt sind, z. B. Von Makro X Bis Makro X

4. Mit Bestitigung der OK-Abfrage startet der Druck der gewiinschten Liste.

Ergebnis:

Sie haben sich vom Programm eine Liste erzeugen lassen, aus der hervor geht, in welchen
Stiicklisten ein bestimmter Artikel vorhanden ist. Das sind diejenigen Stiicklisten, die Sie bei
Austausch des Artikels bearbeiten miissen.
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7.6 Artikelstatistik

Um auszuwerten, wie viele Erzeugnisse in einer Periode oder seit dem letzten Jahresabschluss
erzeugt wurden, bietet das Programm u. a. zwei Auswertungen an:

e Artikelstatistik: Menge der hergestellten Artikel, der benétigte Zeit- und Kostenaufwand
pro Monat (Periode) und Jahr (die Auswertung erfolgt fiir jeden Artikel einzeln,
Nullmengen werden nicht angezeigt),

e Artikelgruppenstatistik: Material- Herstell- und Selbstkosten pro Monat (Periode) und
Jahr (die Auswertung fasst die Artikel zu ihren Artikelgruppen zusammen, deshalb
erfolgt die Auswertung auch nicht in Naturalmengeneinheiten, sondern in Wertbetrégen).

Beiden Auswertungen ist eine Voreinstellungsmaske vorgelagert. Sie brauchen darin keine
Einstellungen vorzunehmen, wenn Sie die Auswertung {iber alle produzierten Artikel erhalten
mochten. Lediglich, wenn Sie die Auswertung auf bestimmte Artikel beschranken mdchten,
machen Sie entweder in den Feldern 01 und 02 Von Artikel und Bis Artikel oder in den
Feldern 11 und 12 Von Stiickliste und Bis Stiickliste entsprechende Angaben.

Die Auswertung erstreckt sich iiber fertig gemeldete Auftrage, fiir welche auch der Druck der
Fertigmeldung und der Statistiklauf erfolgte.

Um die Auswertung zu erhalten, rufen Sie eine der Anwendungen
Produktion — Auswertungen — Artikel — Artikelgruppenstatistik
Produktion — Auswertungen — Artikel — Artikelstatistik

auf, bestitigen oder dndern (in Ausnahmefallen) die Selektionsfelder und starten Auswertung
und Druck mit J in der OK-Abfrage.

Eine Artikelauswertung konnte z. B. folgendes Aussehen haben:

handarit 04 Bijromibel Certer Berlin OHG Fl. Sachse=n Druck 1a11.2003 ¢ 11:09 S@CL
Produkti onsstati stk Artikel Oatum  15.11.2003 Seite 1
-henge- -tr- -t - iaterialk. Herstelll. Selb=th.

Artikelnummer Aetikelbezeichnung 1 Perinde  Perode Periode Period e Periode Periode
Hersteller Artikelbezeichnung 2 Jahr Jahr Jahr Jahr Jahr Jahr
EDooooo Tisch Biroprofi XT 700 4000 00, G640, 48023 ,04 TA085,58 99647 23
H 99999 warable Hihaneinstellung 6080 1000 140, 16640, 120057 f0 19779122 24021634
E00oooo: Stuhl Ergo Office 2000 1200 020, 300:00, 38338 56 155252 32 19561792
H 000239 hi herverstellbar 1200 020, 300:00, 38338.56 16526231 19561702
E1000001 Steckdosenleiste 3-fach o o000, 0:00, 0,00 opo o.o0
H 99999 mit Anschlusshabel 14 m 2000 136, 67 6, 102336 2862,70 3377 AR
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8 Perioden- und Jahresabschluss

Ziele des Kapitels

P Sie werden feststellen, dass die Durchfiihrung der Produktion insbesondere fiir
statistische Auswertungen in Perioden und Jahr eingeteilt werden kann.

P Sie lernen kennen, wie die Einteilung in Perioden und Jahre vorgenommen wird.

P Sie erfahren, wann der optimale Zeitpunkt fiir einen Perioden- oder Jahresabschluss ist..

P Sie erkennen, dass Perioden- oder Jahresabschliisse die Weiterarbeit an halbfertigen
Produktionsauftragen nicht unterbrechen oder verhindern.
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8.1 Periodenabschluss

Im Produktionsmodul kann ein Jahr in Perioden eingeteilt werden, wobei standardméBig eine
Periode mit einem Monat gleichzusetzen ist. Die Periodeneinteilung ist nicht sichtbar, sie wird
lediglich dadurch erreicht, dass eine bisher laufende Periode abgeschlossen wird. Mit dem
Periodenabschluss wird automatisch die ndchste Periode erdftnet.

Der Periodenabschluss wird im Allgemeinen bei Monatswechsel durchgefiihrt. Es ist
unerheblich, an welchem genauen Tag er durchgefiihrt wird. Der richtige Moment ist dann,
wenn Sie alle Erfassungen und Arbeiten fiir den vergangenen Monat abgeschlossen haben und
bevor Sie Riickmeldungen oder Statistikldufe fiir den neuen Monat beginnen.

Der Periodenabschluss bewirkt:

e  Riicksetzung der statistischen Kosten-, Leistungs- und Kapazititswerte bei
Arbeitsplétzen, Artikeln, Stiicklisten und Mitarbeitern fiir die Periode auf den Wert Null.
Die analogen statistischen Angaben fiir das Jahr bleiben erhalten.

e Fortschreibung des Planungszeitraums in den Produktionsgrundlagen (und damit der
Vorschlagswerte fiir Termine in Produktions- und Bestellvorschldgen) um einen Monat.

Der Periodenabschluss hat keine Auswirkungen auf momentan offene Produktionsauftrage.

Hinweis:

| 4 Weil die Periodenwerte mit dem Periodenabschluss auf Null gesetzt werden, miissen
Sie Auswertungen fiir Periodenwerte vor dem Abschluss der Periode vornehmen, die
kumulativen Werte bleiben aber erhalten.

Ziel:

Sie haben alle Arbeiten fiir den laufenden Monat einschlieBlich eines abschlieBenden
Statistiklaufes (wichtig fiir korrekte statistische Auswertung) beendet und eventuelle
Stammdatenauswertungen, zu denen Sie die Periodenwerte wissen mochten, ausgedruckt. Sie
mochten die letzte Periode abschlieBen.

Losungsweg:
1. SchlieBen Sie alle anderen Anwendungen und wechseln Sie in Produktion — Abschluss —
Periodenabschluss mit folgendem Voreinstellungsfenster:

Periodenabschiuss

Beim Periodenabschluss werden die Periodenwerte der ausgewahlten Dateien auf Null gesetzt.

Die bendtigten Auswertungen mit periodischen Werten missen vorher gedruckt worden sein

01 Produktionszeiten und verrechnete Kosten pro Arbeitsplatz m
02 Produktionszeiten pro Arbeitsplatz und Arbeitsgang Ja <
03 Produktionskosten pro Artikelgruppe Ja <
04 Produktionskosten pro Artikel m
05 Geleistete Stunden [ Mitarbeiterstamm ) m
06 Leistungen ( Betriebsmittelstamm ) 12 =
07 Planungshorizont aktualisieren Ja <

oK? [l
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2. Bestitigen Sie den Vorschlag Ja in den Feldern 01 bis 07. Damit erreichen Sie die
Nullstellung der jeweils angegebenen statistischen Grofen fiir die neue Periode (die
Jahreswerte bleiben erhalten).

3. Bestitigen Sie die OK-Abfrage mit J. Der Periodenabschluss wird vom Programm
vorgenommen und die Anwendung wird automatisch geschlossen.

Ergebnis:

Sie haben eine weitere Periode (Monat) des laufenden Jahres abgeschlossen und damit
bewirkt, dass die statistischen Auswertungen der Produktionsaufwinde und der
Produktionsergebnisse in der neuen Periode mit Null beginnen. Dadurch wird eine
Abgrenzung der Leistung pro Periode mdglich.

8.2 Jahresabschluss

Der Jahresabschluss hat prinzipiell die gleiche Wirkung wie ein Periodenabschluss, jedoch
jetzt auf die statistischen Auswertungen fiir das gesamte Jahr bezogen.

Der Jahresabschluss bewirkt wie der Periodenabschluss die Riicksetzung der statistischen
Kosten-, Leistungs- und Kapazitdtswerte bei Arbeitspldtzen, Artikeln, Stiicklisten und
Mitarbeitern fiir das Jahr auf den Wert Null. Der Jahresabschluss hat keine Auswirkung auf
momentan in Bearbeitung befindliche Produktionsauftrége.

Hinweis:

> Vor dem Jahresabschluss sollten Sie statistische Auswertungen, die sich auf das Jahr
beziehen, durchgefiihrt haben, da sie in dieser komplexen Form nach dem
Jahresabschluss trotz Erhaltung der Basisdaten nicht mehr abrufbar sind.

Der Periodenabschluss wird im Allgemeinen unmittelbar nach dem Abschluss der letzten
Periode des Jahres (Periode 12) durchgefiihrt. Es ist unerheblich, an welchem genauen Tag er
durchgefiihrt wird. Der richtige Moment ist dann, wenn Sie alle Erfassungen und Arbeiten fiir
den vergangenen Monat und das vergangene Jahr abgeschlossen haben und bevor Sie
Riickmeldungen oder Statistikldufe fiir das neue Jahr beginnen.

Ziel:

Sie haben alle Arbeiten fiir das laufende Jahr einschlieflich eines abschliefenden
Statistiklaufes (wichtig fiir korrekte statistische Auswertung) beendet und eventuelle
Auswertungen, zu denen Sie die Jahreswerte wissen und vielleicht archivieren mochten,
ausgedruckt. Sie mochten das vergangene Jahr abschlieSen.

Losungsweg:

1. SchlieBen Sie alle anderen Anwendungen und wechseln Sie in Produktion — Abschluss —
Jahresabschluss mit dem gleichen Voreinstellungsfenster, wie es auch fiir den
Periodenabschluss benutzt wird.

2. Bestitigen Sie den Vorschlag Ja in den Feldern 01 bis 07. Damit erreichen Sie die
Nullstellung der jeweils angegebenen statistischen Groflen fiir das neue Jahr.

3. Bestitigen Sie die OK-Abfrage mit J. Der Jahresabschluss wird vom Programm
vorgenommen und die Anwendung wird automatisch geschlossen.

Ergebnis:

Sie haben das laufende Jahr fiir das Produktionsmodul abgeschlossen und damit bewirkt, dass
die statistischen Auswertungen der Produktionsaufwinde und der Produktionsergebnisse fiir
das folgende Jahr mit Null beginnen. Dadurch wird eine Abgrenzung der Leistung pro Jahr
moglich.
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Stichwortverzeichnis

9 Stichwortverzeichnis

A

ADZICNZUNG.....eovvieeieiieiierieerieeee et 99
ADMESSUNZEN ....eeevvvieeieeiieeiie e eireeeve e 26
AG einplanen ..........cccceevevvercieenieenie e 49
Akkordlohndaten............cccocevvenieniieciennennen. 14
aktuelle Herstellkosten..........ccoocoevveiveeennne 93
i

ANAEIN. ..t 40
Anderung...........cocooveeveeeeieeeeeeean 28,41
Anderungen...........cooooooveveeeeennnn, 33, 62
A

ANIEItUNZEN ....ocvieiiieeiiecieeie e 33
ANZEIZEMONAL .....ccvveereeriieeieeeieeire e 31
ATbeItSTOIge. . eoevieiiieeieeceee e 39
ATbeitsgang ........ccccvvevveerveenneens 11, 29, 32, 38
Arbeitsgangnummer...........ccocveevveeieeveeenenen 32
Arbeitsgangposition ...........cceeceeeverieenienne. 7,74
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