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VORWORT I

VORWORT

Die Entwicklung des Programms easyPlan war eine grole Herausforderung und mit gro-
Bem Zeitaufwand verbunden. Alles in allem muss gesagt sein, dass die Diplomarbeit ein
Projekt war, von dem wir beide viel profitiert haben. Angefangen vom Erlernen des Werk-
zeuges zur Software-Herstellung - der Programmiersprache, haben wir uns immer weiter in
die Theorie der PPS-Systeme vertieft und schlieBlich versucht, ein Programm zu kreieren
welches die Materie der Produktionsplanung und -steuerung so einfach wie moglich und

doch umfassend darstellt.

easyPlan wurde fiir das Sommersemester 2003 in einem der Rdume des Zentralen Informa-
tik Dienstes der Universitdt Innsbruck installiert. In der Folge wurde in Tutorien Studenten
innerbetriebliche logistische Abldufe anhand von easyPlan erklirt. Die Tutorien zeigten
sich nachweislich aus iiberaus erfolgreich in der Vermittlung des Lehrstoffs. Insofern ist
das Ziel erreicht und es wiirde uns freuen, wenn Studenten noch ldnger von unserem Pro-

gramm profitieren konnen.

Die schriftliche Ausarbeitung der Diplomarbeit ist als Dokumentation von easyPlan ge-
dacht, beinhaltet aber nicht die Dokumentation der Simulation, die in einer separaten Dip-

lomarbeit von Martin Tscherner erstellt wurde.

Wir mochten uns bei Herrn Univ.-Prof. Dr. Missbauer fiir seine Unterstiitzung und ganz
besonders bei Herrn Dipl.-Ing. Dr. Hinterberger, der uns in stundenlangen Besprechungen

mit Rat zur Seite stand, bedanken.

Innsbruck, Februar 2004 Hannes Ladstétter, Florian Gstir
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1 EINLEITUNG

1.1 AUFGABENSTELLUNG

Ziel dieser Arbeit war es, eine Software flir die Produktionsplanung und -steuerung zu
entwickeln, die in der Lehre eingesetzt werden kann und die die Liicke zwischen der theo-
retischen Darstellung in Lehrblichern und kommerziellen PPS-Systemen, die in der be-
trieblichen Praxis zur Anwendung kommen, schlieBt. Bei in der Praxis eingesetzten
Systemen ist die PPS-Funktionalitdt hdufig Bestandteil eines umfassenden ERP (Enterprise
Ressource-Planning)-Systems, wie z.B. bei SAP R/3, was es fiir die Lehre schwierig
macht, die grundlegenden Zusammenhinge der Produktionsplanung und -steuerung an-
hand solcher, meist sehr komplexer, Systeme auf anschauliche Art zu erkldren. In den
Lehrbilichern kénnen die Zusammenhange nur theoretisch beschrieben und statisch darge-
stellt werden. Die Beispiele, die den Ablauf der Produktionsplanung und -steuerung zei-
gen, miissen aufgrund des Datenumfangs sehr einfach gehalten sein. Da bei der
Materialbedarfsplanung auch bei einfachen Teilestrukturen und geringem Planungshori-
zont bereits sehr viele Rechenschritte anfallen, ist es schwierig, Beispiele selbst nachzu-
rechnen oder abzudndern, um etwa die Auswirkungen anderer LosgroBenmodelle zu

untersuchen.

1.2 ERGEBNIS: EASYPLAN

Ausgehend von dieser Aufgabenstellung wurde die Software easyPlan entwickelt, mit der
dem Anwender die Mdglichkeit gegeben werden soll, die theoretische Darstellung der
Lehrbiicher selbst in ein konkretes Beispiel umzusetzen, um so die Zusammenhénge der
Produktionsplanungs- und -steuerungsprozesse in ihrer Dynamik nachvollziehen zu kon-
nen, ohne aber von der Komplexitit eines kommerziellen Programms tiberwiltigt zu wer-
den und so den Blick auf das Wesentliche zu verlieren. Um dies zu erreichen, beschrankt
sich easyPlan rein auf die Produktionsplaung und -steuerung, klammert also Bereiche wie
Kostenrechung, Personalwirtschaft, Buchfiihrung etc. aus, und versucht das Produkti-
onsplanungs- und -steuerungsproblem eines Lagerfertigers auf moglichst einfache, aber

doch umfassende Weise abzubilden.
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1.3 FEATURES VON EASYPLAN

easyPlan stellt Module zur Durchfiihrung folgender Aufgaben zur Verfiigung:

Verwaltung von Grunddaten

Autfbau von Erzeugnisstrukturen mit Hilfe von Teilen und Stiicklisten.
Abbildung der Fertigung der Erzeugnisse mit Hilfe von Arbeitspldnen und Be-
triebsmitteln.

Festlegen des Kapazititsangebots der Betriebsmittel mittels Betriebskalender
und Schichtmodellen.

Abbildung des Beschaffungsmarktes durch Anlegen von Lieferanten.
Abbildung des Absatzmarktes durch Anlegen von Kunden.

Planung

Programmplanung: Planung des Produktionsprogramms mit Planprimérbedar-
fen, die gegen die vorliegenden Kundenbedarfe verrechnet werden. Verwaltung
der Kundenbedarfe.

Mengenplanung: Stiicklistenauflosung mit Hilfe Dispositionsstufenverfahrens
und Bildung von Losen mit den Losgréenverfahren lot-for-lot, fixe Losgrof3e,
Periodenbedarf oder part-period bei bedarfsgesteuerten Teilen. Bestellpunkt-
disposition bei verbrauchsgesteuerten Teilen.

Terminierung und Kapazitdtsbedarfsermittlung.

Kapazititsplanung: Erstellung von Kapazititsbelastungsprofilen. Durchfiihren
eines Kapazititsabgleichs durch Erhohung des Kapazititsangebots und/oder

zeitliches Verschieben von Arbeitsgingen bzw. Auftragen.

Steuerung

Freigabe von Fertigungsauftragen mit Verfiligbarkeitspriifung.
Maschinenbelegung mit Hilfe von Priorititsregeln.

Riickmelden des Beginnes und der Fertigstellung von Arbeitsgidngen und Fer-
tigungsauftrigen, sowie des Einganges von Bestellungen und der Auslieferung
von Kundenbedarfen und automatisches Durchfiihren der damit verbundenen
Lagerbuchungen.

Diskretes Vorstellen der Programmzeit, um die Riickmeldungen zum ge-

wiinschten Termin durchfiihren zu kénnen, wodurch es mdglich wird den Ab-
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lauf des Produktionsplanungs- und -steuerungsprozesses handisch nachzuvoll-

ziehen.
Simulation

Die Simulationskomponente die in einer eigenen Diplomarbeit von Martin
Tscherner entwickelt wurde, ermoglicht es, ausgehend vom Ergebnis der Pla-
nung die Programmzeit ablaufen zu lassen. Kundenbedarfe und Riickmeldun-
gen werden dann automatisch vom System generiert. Damit ist es moglich
festzustellen, ob das Planungsergebnis tatsichlich zu realisieren ist (vgl.

Tscherner 2003).

1.4 UBERBLICK UBER DIE ARBEIT

Abschnitt 2 beschéftigt sich kurz mit den Aufgaben und Zielen der Produktionsplanung
und -steuerung und gibt einen Uberblick iiber das sukzessive Planungskonzept, das den

meisten PPS-Systemen zugrunde liegt.

AnschlieBend wird Abschnitt 3 das Konzept erldutert, das easyPlan zugrunde liegt und die
Umsetzung des sukzessiven Planungskonzepts in die Module von easyPlan dargestellt. Der
Abschnitt schlieBt mit der Darstellung des Ablaufes des Produktionsplanungs- und

-steuerungsprozesses in easyPlan.

In Abschnitt 4 wird zunéchst auf die softwaretechnische Realisierung von easyPlan einge-
gangen. Daran anschlieBend werden Programmstart und der grundlegenden Aufbau der
Programmoberfliache erklért und einige allgemeine Funktionen, wie die Datenbankfunktio-

nen und das Drucken, ndher erldutert.

In den Abschnitten 5 — 11 werden die Aufgaben der einzelnen Module genauer beschrie-

ben und deren Darstellung auf der Programmoberflache erklért.
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2 PRODUKTIONSPLANUNG UND -STEUERUNG

2.1 DEFINITION, AUFGABE UND ZIELE DER
PRODUKTIONSPLANUNG UND -STEUERUNG

Definition

»PPS bezeichnet den Einsatz rechnergestiitzter Systeme zur organisatorischen Pla-
nung, Steuerung und Uberwachung der Produktionsabliufe von der Angebotslegung
bis zum Versand unter Mengen-, Termin- und Kapazititsgesichtspunkten.«

(Dorninger 1990 S. 33)

Die Produktionsplanung bezieht sich auf die Planung der Fertigungsauftrage, wahrend die
Produktionssteuerung die Aufgabe hat, die Fertigungsauftrige durch die Fertigungsstétten
zu steuern und den Produktionsfortschritt zu kontrollieren. Ein System, das Module fiir
diese Zwecke bereitstellt, wird als Produktionsplanungs- und -steuerungssystem (PPS-

System) bezeichnet (vgl. Mertens 2000 S. 134).

Aufgabe

Die Produktionsplanung und -steuerung umfasst alle Dispositionen, die darauf ausgerichtet
sind, aus erwarteten und/oder vorliegenden Kundenbedarfen ein Produktionsprogramm
festzulegen, sowie dieses in mengenmadBiger und zeitlicher Hinsicht zu vollziehen (vgl.

Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 1).

Ziele

Die Produktionsplanung und -steuerung ist nach dem Wirtschaftlichkeitsprinzip danach
ausgerichtet, eine vorgegebene Leistung zu moglichst geringen Kosten zu erbringen. Da
umfassende Kosteninformationen meist nicht zur Verfiigung stehen, wird mit Ersatzziel-
groflen gearbeitet, von denen vermutet wird, dass sie mit den Kostenzielen in Zusammen-

hang stehen, wobei Zeitziele und Mengenziele zur Anwendung kommen.
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Beispiele fiir Zeitziele:

Minimierung der Durchlaufzeiten bzw. Wartezeiten
Maximierung der Kapazititsauslastung

Minimierung der Terminiiberschreitungen
Beispiele fiir Mengenziele:

Minimierung der Lagerbestinde

Minimierung der Fehlmengen

Da diese Ziele nicht unabhingig nebeneinander stehen, konnen Zielkonflikte auftreten. So
kann es dazu kommen, dass bei geringen Lagerbestdanden Kundenbedarfe nicht rechtzeitig
ausgeliefert werden konnen, was zu Terminiiberschreitungen fiihrt (vgl. zu den Zielen u.a.

Kurbel 1995 S. 18 ff., Zapfel 2000 S. 189 f.).

2.2 HISTORISCHE ENTWICKLUNG DER PPS-SYSTEME

Zur Verwaltung der Stiicklisten und fiir die daten- und rechenintensive Stiicklistenauflo-
sung (bedarfsgesteuerte Disposition) wurden bereits in den 60er Jahren EDV-Systeme

(BOMP = Bill of Materials Processor) eingesetzt.

Mitte der 70er Jahre waren die so genannten MRP-(Material Requierements Planning-)
Systeme Stand der Technik, die den Materialbedarf in Abhéngigkeit vom Produktionspro-
gramm planten und eine terminierte Nettobedarfsermittlung mit Losbildung, sowie die

Ermittlung der Kapazititsbedarfe inkludierten.

In den 80er Jahren wurde daraus das MRP II-(Manufacturing Resource Planning) Konzept
entwickelt, das ein hierarchisches System der Material und Kapazitatsplanung darstellt und

die Programmplanung auf aggregierter und detaillierter Ebene umfassend untertstiitzt.

Im Laufe der 90er Jahre wurden die einzelnen Anwendungssysteme der betrieblichen
Funktionsbereiche in Gesamtsysteme, die sogenannten ERP-(Enterprise Ressource-
Planning) Systeme, wie z.B. SAP R/3, integriert. Das PPS-System stellt darin nur ein

Teilsystem des umfassenden Gesamtsystems dar.
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Der neueste Trend sind APS (Advanced Planning Systems), die das Supply-Chain-
Management (SCM) unterstiitzen, bei dem die Giiter- und Informationsfliisse iiber die
gesamte Logistikkette (z.B. mit den Stationen Zulieferer, Produzent, Héndler, Kunde)
hinweg betrachtet werden. Weiters werden Optimierungsmethoden bei der Planung ange-
boten und Gestaltungsentscheidungen (etwa Standortwahl) unterstiitzt (vgl. Kurbel 2003 S.
110 f., S. 344 ff., Missbauer 1998 S. 11 ff.).f

Anhand dieser historisch entwickelten Kategorien von PPS-Systemen ldsst sich easyPlan

als MRP-System kennzeichnen.

2.3 GRUNDSTRUKTUR EINES PPS-SYSTEMS

PPS-Systeme beruhen im Allgemeinen auf einem sukzessiven Planungskonzept (Stufen-
planungskonzept), da Simultanansitze, die auf Methoden der linearen und ganzzahligen
Optimierung aufbauen, aufgrund der grofen Mengenvolumen, die in Fertigungsbetrieben

auftreten, Rechenzeiten verursachen, die einen Praxiseinsatz nicht zulassen.

Im Stufenplanungskonzept wird das Gesamtproblem in Teilprobleme zerlegt, die schritt-
weise hintereinander abgearbeitet werden, wobei die Ergebnisse eines Planungsvorganges

jeweils Ausgangspunkt der Planungsiiberlegung der niachsten Stufe sind.
Innerhalb des Stufenplanungskonzept lassen sich zwei Phasen unterscheiden, ndmlich
(1) Produktionsplanung. Diese setzt sich wiederum zusammen aus:

Programmplanung
Mengenplanung

Termin- und Kapazitatsplanung
(2) Produktionssteuerung. Die Produktionssteuerung besteht aus:

Auftragsveranlassung

Auftragsiiberwachung

Basis und Voraussetzung fiir den konkreten Vollzug dieser Teilprobleme ist die Grundda-

tenverwaltung, die die Aufgabe hat, die fiir die Planungs- und Steuerungsprozesse relevan-
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ten Daten zu verwalten (vgl. zum Stufenplanungskonzept Scheer 1990 S. 75 ff., Zipfel
2000 S. 190 ft.).
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3 DAS KONZEPT VON EASYPLAN

3.1 UNTERNEHMENSTYP UND PLANUNGSSTRATEGIE

Unternehmenstyp

easyPlan bildet das Produktionsplanungs- und -steuerungsproblem eines Lagerfertigers ab
(Produktion nach Programm). Die Programmproduktion kennzeichnet einen Unterneh-
menstyp, der in Massen- oder Serienfertigung ein standardisiertes Produktionsprogramm
erzeugt, d.h. die vom Unternehmen angebotenen Erzeugnisse und deren Erzeugnisstruktu-
ren stehen fest. Es werden keine Produktvarianten oder Neuentwicklungen fiir konkrete

Kundenwlinsche angeboten (vgl. Kurbel 1995 S. 117).

Planungsstrategie

Unter Planungsstrategien versteht man die wbetriebswirtschaftlich sinnvollen Vorgehens-
weisen fiir die Planung und Fertigung bzw. Beschaffung eines Erzeugnisses«
(Keller/Teufel 1998 S. 456). So bestehen fiir einen Lagerfertiger unterschiedliche Mog-
lichkeiten, die Kundenbedarfe planerisch zu beriicksichtigen. In easyPlan konnen dafiir die
von SAP so bezeichneten Strategien Vorplanung mit Endmontage und Losfertigung ange-

wendet werden (vgl. Keller/Teufel 1998 S 457 1.).

Vorplanung mit Endmontage. Diese Strategie hat zum Ziel, die Produktion vor dem
Eintreffen von konkreten Kundenauftrigen mit Hilfe von Planprimérbedarfen anzu-
stoflen, wobei die eintreffenden Kundenauftrage mit den Planprimérbedafen verrech-
net werden. Dieses Vorgehen ist dann zweckméBig, wenn die Fertigungszeit im
Verhiltnis zur marktiiblichen Lieferzeit relativ grof3 ist. Die Kundenbedarfe sind also
nicht primérer Ausloser der Produktion und konnen sofort aus dem Lagerbestand
versorgt werden (vgl. Kurbel 1995, S. 117).

Losfertigung. Bei dieser Strategie basiert die Beschaffung nur auf Kundenbedarfen,
es findet keine Vorplanung mit Hilfe von Planprimérbedarfen statt. Sofern ein ent-

sprechendes Losverfahren gewihlt wurde, erfolgt eine Losbildung. Diese Strategie
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bietet sich an, wenn Rahmenvertrdge mit Grof8kunden bestehen, die einen sicheren

Absatz garantieren.

3.2 MODELL DES BETRIEBSGESCHEHENS

Modell

Ausgehend vom Unternehmenstyp und der Planungsstrategie verwendet easyPlan ein
einfaches Modell des Betriebsgeschehens, das aus den Elementen Werk, Absatzmarkt und
Beschaffungsmarkt und den zwischen diesen Elementen flieBenden Giiter- und Informati-
onsstromen besteht, welche mit Hilfe der PPS Funktionen von easyPlan geplant und ge-

steuert werden sollen (siche Abbildung 3.1).

Modell des Betriebsgeschehens

Beschaffungsmarkt | Besteliungen Werk

()
()

Kundenbedarfe

Absatzmarkt

()
(=)

-

Zwischenlager

Endprodukte
Rohmaterial

Rohmateriallager
Fertigwarenlager

Abbildung 3.1:  Modell des Betriebsgeschehens

Werk. Im Werk, das sich aus Betriebsmitteln, und vorgegebenen Lagern (Rohmateri-
allager, Zwischenlager und Fertigwarenlager) zusammensetzt, werden die Endpro-
dukte gefertigt. In den Erzeugnisstrukturen wird die Zusammensetzung der
Endprodukte aus ihren Bestandteilen festgehalten. Diese Bestandteile konnen eigen-
gefertigt oder fremdbezogen werden. Die eigengefertigten Teile werden auf den Be-
triebsmitteln mit Hilfe der Arbeitspline gefertigt, welche den Herstellungsprozess
beschreiben. Fremdbezogene Teile werden auf dem Beschaffungsmarkt von Liefe-
ranten bezogen. Fiir das Werk gilt der Betriebskalender, der festlegt an welchen Ta-
gen die Betriebsmittel im Einsatz sind. Mit Hilfe von Schichtmodellen kann die
Einsatzzeit der Betriebsmittel an den Werktagen festgelegt werden, zusitzlich kon-

nen fiir die Betriebsmittel auch Uberstunden angelegt werden.
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Beschaffungsmarkt. Fremdbezogene Teile werden auf dem Beschaffungsmarkt von

Lieferanten bezogen, wobei jeder Lieferant ein oder mehrere Teile liefern kann.

Absatzmarkt. Die im Werk produzierten Endprodukte werden auf dem Absatzmarkt

an die Kunden abgesetzt.

Abbildung des Modells in easyPlan

Dieses Modell des Betriebsgeschehens wurde in easyPlan in das Datenmodell und in die

Module umgesetzt (siche Abbildung 3.2).

Abbildung des Betriebsgeschehens in easyPlan

easyPlan

Bewegungsdaten: Stufenplanungskonzept: Grunddaten:

Module

0O  Kundenbedarfe

Q  Fertigungsauftrage
QO  Bestellungen
[ [

Teile

Sticklisten
Betriebskalender
Schichtmodelle
Betriebsmittel
Arbeitspléane
Lieferanten
Kunden

Programmplanung
Mengenplanung
Termin- und
Kapazitatsplanung
Auftragsveranlassung
Auftragstiberwachung

oooo0oooo

relationales Datenbanksystem

Abbildung in easyPlan:
Datenmodell [N
Module 1

t

Werk

2Zwischenlager

Beschaffungsmarkt | Bestellungen Kundenbedarfe

Endprodukte
Rohmaterial

Rohmateriallager

=
@
o
Kl
c
o
S
H
2
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©
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EP

()
()

Absatzmarkt

()
(<)

Abbildung 3.2:  Abbildung des Betriebsgeschehens in easyPlan

Datenmodell. Das Datenmodell ist ein formales Hilfsmittel zur Beschreibung der

logischen Struktur einer Datenbank, das die Grundlage fiir das Anlegen der Daten-

bank bildet. Die konkrete Speicherung der Daten erfolgt mit Hilfe eines relationalen

Datenbanksystems (siche Abschnitt 3.3).
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Module. Die Module stellen die Funktionalitidt zur Durchfiihrung der Planungs- und
-steuerungsprozesse nach dem Stufenplanungskonzept zur Verfligung (siche Ab-

schnitt 3.4).

3.3 DATENMODELL

Ein bedeutender Bestandteil der PPS-Systeme ist die Datenbank, in der die Daten iiber alle
fiir die Produktionsplanung und —steuerung relevanten Objekte (z.B. Teile, Auftrige, Be-
darfe, Arbeitsplidne etc.) des Produktionsbereichs und deren Beziehung untereinander
gespeichert werden. Das Modell des Betriebsgeschehens bildet die Grundlage fiir die
Konzeption des Datenmodells, in dem Objekte mit gleicher Struktur zu Objekttypen zu-
sammengefasst werden (z.B. simtliche Auftragsarten wie (fixierte) Planauftridge, Ferti-
gungsauftrige werden zum Objekttyp Auftrag zusammengefasst. Beziehungen gleicher
Art, die die Objekte der Objekttypen verbinden, werden zu einem Beziehungstyp zusam-
mengefasst (z.B. die werden die Beziehungen zwischen Lieferanten und Teilen zum Be-
ziehungstyp Lieferstruktur zusammengefasst). Die konkrete Ausgestaltung des
Datenmodells richtet sich nach der Art der verwendeten Datenbanksystems. Da easyPlan
ein relationales Datenbanksystem verwendet (sieche Abschnitt 4.3), wurde ein relationales
Datenmodell erstellt, das die Grundlage fiir das Erzeugen der konkreten Datenbank bildet.
Das Grundkonstrukt eines relationalen Datenmodells ist die Relation oder Tabelle. In den
Spalten werden Attribute oder Eigenschaften des Objekttyps gespeichert, von denen min-
destens eines eindeutig sein muss (Schliisselattribut), in den Zeilen die konkreten Objekte.
Die Beziehungen werden durch Kombination von Schliisselattributen reprisentiert. Die
Speicherung der Daten nach dem Relationenmodell bietet den Vorteil, dass die Daten mit
Hilfe einer standardisierten Abfragesprache (SQL = Structured Query Language) flexibel
ausgewertet werden konnen (vgl. Kurbel 1995 S. 51 ff., Tempelmeier 2003 S. 113 ff.). Das

relationale Datenmodell von easyPlan wird in Abbildung 3.3 dargestellt.
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Abbildung 3.3:  Das relationale Datenmodell von easyPlan

Die Datenstrukturen in der Produktionsplanung und -steuerung lassen sich grundsétzlich in

Grunddaten und Bewegungsdaten unterteilen (vgl. Kurbel 1995 S. 50, Loos 1999):

Grunddaten. Grunddaten (oft auch als Stammdaten oder Bestandsdaten bezeichnet)
stellen den Rahmen fiir Planung und Steuerung dar und existieren unabhédngig von
konkreten Produktionspldanen. Sie werden iiber einen ldngeren Zeitraum bendtigt und
weisen eine geringe Anderungshiufigkeit auf.

Bewegungsdaten. Damit werden diejenigen Daten bezeichnet, die bei der Erstellung

und Durchfiihrung von Produktionsplédnen entstehen und verarbeitet werden. Sie ha-
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ben im Gegensatz zu den Grunddaten eine begrenzte Lebensdauer, die durch Status-
anderungen gekennzeichnet ist, einen konkreten Zeitbezug und beziehen sich auf die
Grunddaten (abgeleitete Daten). Ein Beispiel fiir ein Bewegungsdatum ist der Kun-
denbedarf, der verschiedene Stati aufweisen kann (eingegangen, angenommen, aus-
geliefert, nicht angenommen und storniert), ein Lieferdatum aufweist (Zeitbezug)

und sich auf ein konkretes Teil bezieht (Grunddatum).

Da das Datenmodell sehr allgemein gehalten ist und nur die Strukturen, aber keine konkre-
ten Daten enthilt, ist es erforderlich, dass der Benutzer zuerst das Werk, sowie den Absatz-
und Beschaffungsmarkt durch das Anlegen konkreter Grunddaten (Teile, Stiicklisten,
Betriebskalender, Schichtmodelle, Betriebsmittel, Arbeitspléne, Lieferanten und Kunden)
mit Inhalt fiillt. Das hat den Vorteil, dass der Benutzer nicht an Vorgaben gebunden ist,

sondern seine Vorstellungen umsetzen kann.

3.4 UMSETZUNG DES STUFENPLANUNGSKONZEPT IN MODULE

3.4.1 DISPOSITIONSELEMENTE

Definition

Die Produktionsplanung und -steuerung umfasst alle »Dispositionen, die auf die Festle-
gung eines Absatz- bzw. Produktionsprogramms und die Bestimmung des Vollzugs dieses
Programms in  mengenmdfiger und zeitlicher Hinsicht ausgerichtet sind«
(Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 1). Diese Dispositionen lassen sich in Dispositionselemente
gliedern, die im Rahmen des Produktionsplanungs- und -steuerungsprozesses festgelegt
werden. Unter Dispositionselementen versteht man daher Elemente der Planung bzw.

Steuerung, die auf eine Anderung des Lagerbestands eines bestimmten Teils gerichtet sind.

Arten der Dispositionselemente

Grundsitzlich lassen sich die in easyPlan verwendeten Dispositionselemente in Zugangs-

elemente und Abgangselemente einteilen.
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Zugangselemente. Zugangselemente sind auf eine Erhohung des Lagerbestands
gerichtet. Zu den Zugangselementen gehoren die Aufirdge und der Lagerzugang. Der
Lagerzugang stellt kein Element der Planung bzw. Steuerung im eigentlichen Sinn
dar, sondern dient der manuellen Korrektur des vorhandenen Lagerbestands, etwa
um ungeplante Zuginge oder einen Anfangslagerbestand beriicksichtigen zu konnen.

Die Auftrage unterteilen sich in Fertigungsauftrag und Bestellung.

Fertigungsauftrag. Bei eigengefertigten Teilen werden Fertigungsauftriage ge-
bildet, die Anweisungen an die Fertigung darstellen, ein bestimmtes Teil in ei-
ner bestimmten Menge (Los) zu einem bestimmten Termin zu fertigen. Wurde
der Fertigungsauftrag gefertigt, 16st er einen entsprechenden Lagerzugang aus.

Bestellung. Fremdbezogene Teile werden bei Lieferanten in einer bestimmten
Menge (Bestellmenge) bestellt und sollen zu einem bestimmten Termin eintref-

fen. Beim Eingang erfolgt ein Lagerzugang.

Abgangselemente. Abgangselemente sind auf eine Verringerung des Lagerbestands
gerichtet. Zu den Abgangselementen gehdren die Bedarfe und der Lagerabgang. Der
Lagerabgang dient der manuellen Korrektur des vorhandenen Lagerbestands, etwa
um Schwund zu beriicksichtigen. Die Bedarfe lassen sich in Planprimdrbedarf, Kun-

denbedarf, Sekunddrbedarfund Sicherheitsbestand gliedern.

Planprimdrbedarf. Bei der Planungsstrategie Vorplanung mit Endmontage
werden Planprimérbedarfe als Stellvertreter fiir erwartete Kundenbedarfe ver-
wendet, um die Fertigung vor Eintreffen eines konkreten Kundenbedarfs anzu-
stoflen. Sie sind Elemente der Planung und 16sen keinen realen Lagerabgang
aus.

Kundenbedarf. Unter Kundenbedarfen versteht man die von Kunden nachge-
fragten Mengen fiir die im Werk produzierten Endprodukte. Bei der Ausliefe-
rung 16sen sie einen Lagerabgang aus.

Sekunddrbedarf. Eigengefertigte Teile setzten sich i.d.R. aus mehreren Kom-
ponenten zusammen, die bei der Fertigung des entsprechenden Teils bereitste-
hen miissen. Sie 16sen daher bei den Komponenten entsprechende
Sekundérbedarfe aus, die bei der Planung der Komponenten zu beriicksichtigen
sind. Bei der Entnahme der Komponente fiir die Fertigung des Teils findet ein

Lagerabgang statt.
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Sicherheitsbestand. Der Sicherheitsbestand, oder besser Sicherheitsbedarf, ist
ein Bedarf fiir ungeplante Entnahmen und deckt zuféllige Abweichungen ab.
Fiir die normalen, planméBigen Vorgidnge wird er nicht angetastet (vgl. Kernler

1995 S. 68).

Abbildung 3.4 zeigt die Dispositionselemente die von easyPlan verwendet werden im

Uberblick.

Dispositionselemente in easyPlan

Dispositionselemente

Zugangselemente Abgangselemente

Auftrage Bedarfe
Fertigungsauftrag Planprimarbedarf
Bestellung Kundenbedarf
Lagerzugang Sekundarbedarf
Sicherheitsbestand

Lagerabgang

Lagerbestand

. /

Abbildung 3.4:  Dispositionselemente in easyPlan

Fiir jedes Teil kann durch Auflistung der Dispositionselemente, die sich auf dieses Teil
beziehen, ein Konto gebildet werden, aus dem sich die Entwicklung des Lagerbestands
ablesen ldsst. Dabei ist zwischen der tatsdchlichen Entwicklung, die sich auf die Vergan-

genheit bezieht und der geplanten, zukiinftigen Entwicklung zu unterscheiden:

Vergangenheit. Fiir die vergangene Entwicklung werden fiir jedes Teil die tatsdchlich
erfolgten Anderungen des Lagerbestands im Lagerkonto eingetragen.
Zukunft. Die zukiinftige Entwicklung wird in der Bedarfs-/Bestandsliste dargestellt,

die alle geplanten Lagerzugidnge und Lagerabgénge auflistet.
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Statusiinderungen der Dispositionselemente

Die Dispositionselemente konnen im Laufe ihrer Existenz unterschiedliche Stati anneh-
men, wobei sie von Elementen der Planung zu Elementen der Steuerung werden und

schlieBlich i.d.R. eine entsprechende Lagerbewegung ausldsen.

Im Folgenden werden die moglichen Statusdnderungen der Dispositionselemente aufgelis-

tet, eine genauere Beschreibung der Vorgédnge erfolgt im weiteren Verlauf der Arbeit.

Fertigungsauftrag. Abbildung 3.5 zeigt die Statusédnderung des Fertigungsauftrags.

Statusédnderung des Fertigungsauftrags

Planauftrag

umwandeln

Fertigungsauftrag

Fertigungsauftrag freigegeben
Bearbeitungsbeginn
erster AG riickmelden
Fertigungsauftrag in Bearbeitung
Bearbeitungsende
letzter AG riickmelden

Fertigungsauftrag beendet
o /

Reservierung der Komponenten

Lager

Entnahme der Komponenten

Lagerzugang der gefertigten Menge

Abbildung 3.5:  Statusiinderung des Fertigungsauftrags

Bestellung. Abbildung 3.6 zeigt die Statusdnderung der Bestellung.
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Statusdnderung der Bestellung

Bestellungsanforderung

bestellen

Bestellung

Lager

Lagerzugang der gelieferten Menge
Eingang buchen

Bestellung eingegangen

&

Abbildung 3.6:  Statusiinderung der Bestellung

Planprimdrbedarf. Abbildung 3.7 zeigt die Statusdnderung des Planprimérbedarfs.

Statusdnderung des Planprimarbedarfs

( N

Planpriméarbedarf
g [Verrechnung bei Auslieferung eines]
© Kundenbedarfs
i |
Planprimérbedarf verrechnet
\ )
Abbildung 3.7:  Statusiinderung des Planprimérbedarfs

Kundenbedarf. Abbildung 3.8 zeigt die Statusédnderung des Kundenbedarfs.

Statusdnderung des Kundenbedarfs
o
Kundenbedarf eingegangen
g Kundenbedarf Kundenbedarf Kundenbedarf
8 angenommen abgelehnt storniert
Lagerentnahme
Kundenbedarf
ausgeliefert
o

Abbildung 3.8:  Statusiinderung des Kundenbedarfs



3.4 UMSETZUNG DES STUFENPLANUNGSKONZEPT IN MODULE 19

Sekunddrbedarf. Abbildung 3.9 zeigt die Statusdnderung des Sekundérbedarfs.

Statusénderung des Sekundéarbedarfs

Sekundarbedarf

umwandeln des iibergeordneten
Auftrags

Reservierung fur FA

Auftrags

Lager

[ freigeben des (ibergeordneten ]

Reservierung fiir FA freigegeben

Entnahme der

benétigten Menge
—[ Arbeitsbeginn riickmelden ]

Reservierung enthommen

N %

Abbildung 3.9:  Statusiinderung des Sekundirbedarfs

Nummerierung der Zugangs- und Abgangselemente

Alle Zugangs- und Abgangselemente werden von easyPlan bei ihrer Erzeugung mit einer
eindeutigen Nummer versehen. Dabei erfolgt die Nummerierung der Zugangs- und Ab-
gangselemente jeweils in einem eigenen Nummernkreis. Die Nummer eines

Dispositionselements wird auch bei Statusdnderungen beibehalten.

3.4.2 MODULE, MODULBEREICHE, FUNKTIONEN UND PROZESSE

Module

In easyPlan wird das sukzessive Planungskonzept in den fiinf Modulen Programmpla-
nung, Mengenplanung, Kapazititsplanung, Fertigungssteuerung und Bestandsfiihrung
abgebildet. Die Aufgabenbereiche dieser Module folgen im Wesentlichen der in Abschnitt
2.3 angefiihrten Aufgliederung, wobei aber, sofern dies in Bezug auf den Aufbau der Pro-
grammoberfliche sinnvoll erschien, einzelne Schritte anders aufgeteilt wurden (z.B. wur-

den Mengenplanung und Terminierung im Modul Mengenplanung zusammengefasst).
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Dazu kommen noch zwei weitere Module, nimlich das Modul Grunddaten, das die Grund-
lage fiir den Vollzug der Produktionsplanung und -steuerungsfunktionen bildet, sowie das
Modul Simulation, das eine Simulation des Betriebsgeschehens erlaubt, sodass sich insge-
samt sieben Module ergeben, welche anschlieSend genauer erklart werden. Abbildung 3.10

zeigt schematisch das grundsétzliche Zusammenspiel der Module.

“  Grunddaten
©  Programmplanung
“  Mengenplanung
©  Kapazititsplanung
u Fertigungssteuerung
“  Bestandsfiihrung
©  Simulation
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Abbildung 3.10: Der Modulaufbau von easyPlan
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Modulbereiche

Diese Module untergliedern sich weiter in die so genannten Modulbereiche, die bestimmte
thematisch zusammengehorende Aufgabenbereiche des jeweiligen Moduls zusammenfas-
sen, um sie direkt auf der Programmoberfldche darstellen zu konnen. So wird sich z.B. das
Modul Grunddaten in die Modulbereiche Teile, Stiicklisten, Betriebskalender, Schichtmo-

delle, Betriebsmittel, Arbeitspline, Lieferanten und Kunden zerlegt.

Funktionen und Prozesse

In jedem Modulbereich kénnen bestimmte Aufgaben durchgefiihrt werden, fiir deren Erle-
digung als elementarste Einheit Funktionen zur Verfligung stehen. Unter einem Prozess
wird das Kombinieren von Funktionen bzw. anderen Prozessen verstanden. So miissen z.B.
im Modulbereich TEILE die beiden Funktionen NEUES TEIL und EINGABE SPEICHERN aufge-

rufen werden um neues Teil anzulegen (Prozess Teil anlegen).

3.4.3 UBERBLICK UBER DIE MODULE

3.4.3.1 Modul Grunddaten

Aufgabe

Im Modul Grunddaten werden die Grunddaten verwaltet. Zur Charakterisierung der

Grunddaten siehe Abschnitt 3.3.

Modulbereiche

Teile

Stiicklisten
Betriebskalender
Schichtmodelle
Betriebsmittel
Arbeitspléne

Lieferanten
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Kunden

3.4.3.2 Modul Programmplanung

Aufgabe

Die Aufgabe der Programmplanung besteht darin, die Bedarfsmengen und Liefertermine
fiir die Endprodukte festzulegen. Ausgangspunkt dafiir sind Prognosen, die auB3erhalb von
easyPlan erstellt werden und bereits eingelangte Kundenbedarfe. Das Ergebnis der Pro-
grammplanung ist das Produktionsprogramm (Primérbedarf), das den Ausgangspunkt fiir

die Mengenplanung bildet (vgl. Zapfel 2000 S. 192).

Modulbereiche

Produktionsprogramm planen

Kundenbedarfe erfassen

3.4.3.3 Modul Mengenplanung

Aufgabe

Das Modul Mengenplanung erfiillt die folgenden Aufgaben:

Mengenplanung mit Terminierung und Kapazititsbedarfsermittlung. Die Mengen-
planung wird in easyPlan mit dem Mengenplanungslauf durchgefiihrt und hat die
Aufgabe die Materialverfiigbarkeit sicherzustellen. Ausgangspunkt ist dabei der Pri-
mirbedarf aus der Programmplanung, das Ergebnis sind die terminierten Zugangs-
elemente (Planauftrige bei Teilen mit der Beschaffungsart Figenfertigung,
Bestellungsanforderungen Teilen mit der Beschaffungsart Fremdbezug), die zur Pro-
duktion dieses Primdrbedarfes erforderlich sind. Dazu werden zunéchst die Disposi-
tionsstufen berechnet. AnschlieBend werden alle Teile, geordnet nach aufsteigenden
Dispositionsstufen, abgearbeitet, wobei die folgenden Schritte fiir jedes Teil durchge-
fiihrt werden:
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Nettobedarfsermittlung. Bei der Nettobedarfsermittlung wird {liberpriift, ob die
Bedarfe durch den Lagerbestand oder fest eingeplante Zugidnge (Fertigungsauf-
trdge bzw. Bestellungen) abgedeckt sind. Falls dies nicht der Fall ist wird ein
entsprechender Nettobedarf erzeugt.

Beschaffungsmengenrechnung. In der Beschaffungsmengenrechnung werden
die Nettobedarfe nach dem in den Teilegrunddaten fiir dieses Teil festgelegten
LosgroBenverfahren zusammengefasst und durch ein entsprechendes Zugangs-
element (Planauftrag bzw. Bestellungsanforderung) gedeckt.

Terminierung mit Kapazitdtsbedarfsermittlung. Die erzeugten Zugangselemen-
te werden riickwirts terminiert und mit einem Starttermin versehen. Bei Plan-
auftrdgen wird zusétzlich der Kapazitétsbedarf ermittelt.
Sekunddrbedarfsermittiung. Bei allen Planauftrigen wird anschlieBend die

Stiickliste aufgelost und die Sekundirbedarfe ermittelt.

Auftragsveranlassung. Diese dient als Schnittstelle zwischen Produktionsplanung
und Produktionssteuerung. Wenn die Fertigung nidher riickt, werden die Zugangs-
elemente der Planung (Planauftrige und Bestellungsanforderungen) zu exakten Zu-
gangselementen umgesetzt. Planauftrige werden zu Fertigungsauftragen
umgewandelt und gelangen in die Fertigungssteuerung, Bestellungsanforderungen
werden bei einem Lieferanten bestellt und werden zu Bestellungen, welche direkt in

die Bestandsfiihrung gelangen.

Modulbereiche

Mengenplanung durchfiihren
Bedarfs-/Bestandsliste
Planauftriage

Bestellungsanforderungen
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3.4.3.4 Modul Kapazititsplanung

Aufgabe

Im Modul Kapazitdtsplanung werden die Kapazitdtsangebote der Betriebsmittel den Kapa-
zitdtsbedarfen, welche im Mengenplanungslauf errechnet wurden, gegeniibergestellt. Das
Resultat sind Kapazititsunter- bzw. -liberdeckungen, die durch AnpassungsmafBnahmen

ausgeglichen werden kdnnen, wozu es zwei Moglichkeiten gibt:

Anpassung des Kapazititsangebotes an den Bedarf durch Einfiihrung von Uberstun-
den oder Anderung des Schichtmodells.

Anpassung des Kapazititsbedarfes an die verfligbare Kapazitit durch Veranderung
der Produktionsmengen oder terminliche AnpassungsmafBnahmen (Verschieben von

Arbeitsgdngen).

Modulbereiche

Geplante Kapazititsauslastung

Tatséchliche Kapazititsauslastung

3.43.5 Modul Fertigungssteuerung

Aufgabe

Im Modul Fertigungssteuerung werden die Fertigungsauftrige freigegeben, wodurch bin-
dende Aktionen ausgelost werden. Freigegebene Auftrige werden produziert und konnen
nicht mehr geloscht werden. Es wird also von der Planungsphase zur Realisierungsphase
iibergegangen. In der Auftragsfreigabe stellt sich dem Benutzer die Aufgabe, die konkret
zu fertigenden Auftrage aus der Menge der vorhandenen Fertigungsauftrage auszuwéhlen.
Dabei wird von easyPlan tiberpriift, ob die fiir die Fertigung dieser Auftrige benétigten
Komponenten auf Lager liegen und noch nicht anderen Auftrigen zugeordnet sind. Ist dies
der Fall, werden diese durch Freigabe dem Auftrag zugeordnet (reserviert) und stehen fiir

andere Auftrage nicht mehr zur Verfiigung. Durch diese Verfligbarkeitspriifung soll si-
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chergestellt werden, dass der Fertigungsvorgang nicht unnétig aufgrund fehlender Kompo-

nenten unterbrochen werden muss (vgl. Kurbel 1995 S. 170 f., Scheer 1990 S. 203 f.).

Fir die freigegebenen Fertigungsauftrige wird nun dynamisch eine Feinterminierung
durchgefiihrt, die genau festlegt, zu welchen Terminen die einzelnen Arbeitsgéinge der
Fertigungsauftrage auf den Betriebsmitteln durchgefiihrt werden sollen. Es wird also die
Reihenfolge festgelegt, in der die Arbeitsgéinge auf den Betriebsmitteln abgearbeitet wer-
den, weshalb auch vom Problem der Reihenfolgeplanung bzw. Betriebsmittelbelegung
gesprochen wird (vgl. Kurbel 1995 S. 172). In easyPlan wird dieses Problem durch das
(heuristische) Prioritédtsregelverfahren gelost, bei dem jedes Betriebsmittel isoliert betrach-
tet wird. Die um das Betriebsmittel konkurrierenden Arbeitsgéinge der Fertigungsauftrige
werden dabei als Warteschlange angesehen. Den Arbeitsgdngen wird, nach der fiir das
Betriebsmittel festgelegten Prioritdtsregel, eine Prioritit zugeordnet und die Arbeitsgdnge
nach der Prioritét gereiht (vgl. Dorninger 1990 S. 191 f., Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 337
f.). Weiters wird auch die Moglichkeit geboten, den Giffler-Thompson Algorithmus zur

Ermittlung eines Maschinenbelegungsplanes einzusetzen.

Dadurch stehen die genauen Termine fest und die Fertigung kann begonnen werden. Da
easyPlan nicht mit einer realen Fertigung arbeitet, bestimmt der Anwender durch Auslésen
der entsprechenden Funktionen Fertigungsbeginn und -ende, sowie die produzierte Menge
(Beriicksichtigung von Ausschuss). Um realistische Daten zu erhalten, wird empfohlen
sich an die vorgegebenen Termine zu halten, was durch das Vorstellen der Programmzeit
(siche Abschnitt 3.6) erreicht werden kann. Da dies bereits bei wenigen Auftragen sehr
miithsam ist, bietet die Simulation die Moglichkeit dies zu automatisieren. Beim Beginn der
Fertigung werden die durch die Auftragsfreigabe reservierten Komponenten dem Lager
entnommen und entsprechende Lagerbuchungen vorgenommen. Wird die Beendigung des
letzen Arbeitsganges des Fertigungsauftrages riickgemeldet, wird die entsprechende Men-

ge dem Lager zugebucht.

Modulbereiche

Fertigungsauftrage freigeben
Freigegebene Fertigungsauftrige
Bearbeitung beginnen/riickmelden

Fertigungsauftrage in Bearbeitung
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Beendete Fertigungsauftrage

3.43.6 Modul Bestandsfithrung

Aufgabe

Das Modul Bestandsfiihrung gibt im Modulbereich LAGERKONTO fiir jedes Teil einen
Uberblick iiber alle verbuchten Lagerzuginge und -abginge. Diese Bestandsbuchungen
werden von easyPlan automatisch durchgefiihrt, falls eine entsprechende Funktion aufge-
rufen wird (z.B. wird, wenn ein Kundenbedarf ausgeliefert wird, automatisch ein Lagerab-
gang in der entsprechenden Menge verbucht). Weiters werden in diesem Modul, das zur
Produktionssteuerung gehort, Bestellungseingéinge riickgemeldet, sowie Kundenbedarfe
ausgeliefert, wozu die entsprechende Uberwachung der Termineinhaltung gehdrt. Da
easyPlan nicht mit realen Lieferanten arbeitet, obliegt es dem Anwender den Eingang der
Bestellung zum geplanten Termin riickzumelden. Kundenbedarfe kénnen vom Anwender
dann ausgeliefert werden, falls die entsprechenden Mengen physisch am Lager vorhanden
sind, wobei er sich an den fiir den Kundenbedarf vorgegebenen Termin halten sollte. Fiir
das Buchen des Bestellungseinganges, sowie das Ausliefern der Kundenbedarfe zum ent-
sprechenden Termin ist es erforderlich, die Programmzeit (sieche Abschnitt 3.6) vorzustel-

len.

Modulbereiche

Lagerkonto
Bestellungseingang buchen
Kundenbedarfe ausliefern
Eingegangene Bestellungen

Ausgelieferte Kundenbedarfe
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3.4.3.7 Modul Simulation

Aufgabe

Die Simulation bietet die Moglichkeit die Programmzeit (siche Abschnitt 3.6) ablaufen zu
lassen, wobei die zur Durchfiihrung eines Produktionsplanes erforderlichen Vorgénge wie
Bestellen, Buchung von Bestellungseingdngen, Riickmelden der Fertigstellung von Ar-
beitsgdngen etc. automatisch ausgefiihrt werden. Néheres zur Simulationskomponente von
easyPlan findet sich in der Diplomarbeit von Martin Tscherner (vgl. Tscherner 2003). Im

Rahmen dieser Diplomarbeit wird nur das Verstellen der Programmzeit erklért.

Modulbereiche

Experimentparameter
Allgemeine Parameter
Simulation durchfiihren

Auswertung

3.5 ZEITMODELL DER PLANUNG

In der Literatur (vgl. u.a. Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 46 ff., Kurbel 1995 S. 134 ff,,
Scheer 1990 S. 122 ff., Tempelmeier 2003 S. 122 ff.) wird die Programm- und Mengen-
planung tiblicherweise anhand eines Periodenrasters erklédrt. Dazu wird die Zeit innerhalb
eines Zeithorizontes, dem Planungszeitraum, in dquidistante Zeitabschnitte oder Perioden
(z.B. Monate, Wochen) aufgeteilt. Die Bedarfstermine entsprechen dabei je nach Konven-

tion jeweils dem Anfang oder dem Ende des Zeitabschnitts.

Dieses Periodenraster wird in der Literatur dann zur Erkldrung der Mengenplanung nach
dem Dispositionsstufenverfahren verwendet. Zuerst wird der Primarbedarf der Endproduk-
te (Programmplanung) in das Periodenraster eingetragen. Davon ausgehend werden die
Nettobedarfe ermittelt, indem Lagerbestand und offene Auftrige subtrahiert werden. An-
schlieBend erfolgt die Losbildung. Die Termine der Lose stellen die Endtermine der Ferti-
gung dar. Mittels Vorlaufverschiebung werden von diesen Terminen ausgehend dann die

Sekundérbedarfstermine ermittelt, indem die Durchlaufzeit abgezogen wird. Dabei wird
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fiir die Durchlaufzeit iiblicherweise ein auftragsgrolenunabhéngiger Wert verwendet, der
der durchschnittlichen Durchlaufzeit eines Auftrages entspricht und auf Erfahrungswerten
basiert. Der Prozess wiederholt sich dann fiir die weiteren Dispositionsstufen. Die Planung

erfolgt auf Auftragsebene und beriicksichtigt die Kapazititen der Betriebsmittel nicht.

Die Genauigkeit der Planung héngt dann entscheidend von der Wahl des Zeitabschnitts ab,
denn der Zeitabschnitt stellt ein Minimum fiir Durchlaufzeit dar. Ist die Zeit, die fiir die
Bearbeitung eines Auftrages tatsdchlich bendtigt wird, kleiner als der gewdéhlte Zeitab-
schnitt, so wird sie auf den entsprechenden Zeitabschnitt aufgerundet. Ubersteigt die
Durchlaufzeit einen Zeitabschnitt, so muss sie als ganzzahliges Vielfaches des Zeitab-
schnittes angegeben werden. Durch die notwendigen Rundungen konnen sich so erhebliche
Ungenauigkeiten ergeben. So wird z.B. eine Bearbeitungszeit von zwei Tagen bei einem
Zeitabschnitt, der einem Monat entspricht, auf einen Monat aufgerundet. Legt man fest,
dass die Bedarfstermine dem Periodenbeginn entsprechen, wird das gesamte Ausgangsma-
terial bereits am Beginn der Vorperiode bereitgestellt. Bei einem dreistufigen Fertigungs-
prozess ergibt sich bei einer Durchlaufzeit von einer Periode pro Stufe eine minimale
Wiederbeschaffungszeit von 3 Monaten, selbst wenn die tatsédchliche Durchlaufzeit nur

einen Tag betragt (vgl. Dangelmaier/Holthéfer 2000b S. 12 ff.).

Anschliefend an die Mengenplanung wird dann eine Riickwirtsterminierung auf Grundla-
ge von Riist- und Bearbeitungszeiten aus Arbeitsplinen und Ubergangszeiten durchgefiihrt.
Ausgehend von den Endterminen der Auftrage werden die Starttermine der Arbeitsgidnge
auf den Betriebsmitteln und die Kapazititsbedarfe ermittelt. Es findet also eine weitere
Terminermittlung statt, die damit begriindet wird, dass sie zu einer Detaillierung der Er-
gebnisse der Mengenplanung fiihre, was aber nicht {iberzeugen kann. Insbesondere fiihrt
dieses sukzessive Vorgehen bei der Terminierung zu Problemen, wenn die fiir einen Ferti-
gungsauftrag angesetzte durchschnittliche Durchlaufzeit kleiner ist als die Summe der bei
der Terminierung ermittelten arbeitsgangbezogenen Durchlaufzeiten. Der Starttermin der
Terminierung liegt dann zeitlich friiher als der Starttermin aus der Mengenplanung und
diirfte nicht realisierbar sein, da infolge der zeitlich und mengenmiBig abgestimmten
Auftragsstruktur aus der Mengenplanung die benétigten Komponenten fiir den Auftrag zu
dem aus der Terminierung ermittelten Starttermin nicht zur Verfiigung stehen werden (vgl.

Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 147).
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Das Periodenraster ist zwar gut dafiir geeignet, auf einfache Weise das Konzept darzustel-
len, als Grundlage fiir eine Umsetzung in ein reales PPS-System ist es jedoch nur bedingt
brauchbar. So kommt z.B. die Abbildung der Perioden in konkrete Termine zu kurz und
insbesondere besteht bei einem computergestiitzten System keine Notwendigkeit, mit
einem groben Periodenraster zu rechnen und eine Trennung zwischen der Terminermitt-
lung in der Mengenplanung und einer anschlieBenden Terminierung auf Grundlage der

Arbeitsplandaten zu machen.
In easyPlan wurde das Zeitmodell daher auf folgende Weise umgesetzt.

easyPlan verwendet kein Periodenraster, sondern rechnet immer mit exakten, sekun-
dengenauen Terminen. Ausgehend von den Planprimérbedarfen und Kundenbedarfen
wird jedem Element ein exakter Termin zugeordnet. Falls Perioden dargestellt wer-
den, wie z.B. in der Programmplanung, findet eine Aggragation aller in diese Perio-
den fallenden exakten Elemente (Bedarfe, Auftrige) statt.

Bei der Terminermittlung der Sekundérbedarfe ist die oben dargestellte Vorgangs-
weise der Vorlaufverschiebung mit einer auftragsgroBBenunabhidngigen Durchlaufzeit
zwar moglich, standardmifBig verwendet easyPlan aber bereits bei der Vorlaufver-
schiebung eine auftragsgroffenabhiingige Terminierung auf Grundlage der Daten aus
den Arbeitsplidnen, welche die Vorlaufverschiebung aus den konstanten Riist- und
Ubergangszeiten und den variablen Produkten aus Bearbeitungszeiten und Losgro-
Ben ermittelt. Durch diese Vorgangsweise kann eine anschlieBende nochmalige Ter-

minierung entfallen.

3.6 PROGRAMMZEIT

Realzeit und Programmzeit

easyPlan ist nicht an die kontinuierlich ablaufende Realzeit gebunden, sondern arbeitet mit
einer davon unabhingigen Programmzeit. Die Programmzeit wird beim Anlegen einer
neuen Datenbank in dieser gespeichert und dabei auf die aktuelle Systemzeit gestellt. Der
Benutzer kann die so von der Realzeit abgekoppelte Programmzeit in diskreten Zeitab-

schnitten nach vorne stellen. Dadurch wird dem Benutzer die Moglichkeit gegeben, die im
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Rahmen des Produktionsplanungs- und -steuerungsprozesses durchzufiihrenden Aufgaben

chronologisch abzuarbeiten, wodurch die Komplexitdt des Problems sichtbar wird.

Simulation

Da das Abarbeiten bereits bei geringer Auftragsanzahl praktisch unmoglich wird, ermog-
licht es die Simulation, die Zeit ablaufen zu lassen und das Abarbeiten der Aufgaben zu
automatisieren. Dabei werden die Bestellungsanforderungen zu Bestellungen umgewan-
delt, bei den Lieferanten bestellt und der Eingang eingebucht. Die Planauftrage werden zu
Fertigungsauftrigen umgewandelt und nach einer Verfiigbarkeitspriifung freigegeben. Die
Auftragsarbeitsginge der freigegebenen Fertigungsauftrige werden in die Warteschlangen
vor den jeweiligen Betriebsmitteln eingereiht und nach Prioritdtsregeln abgearbeitet. Nach
Beendigung des letzten Auftragsarbeitsgangs des Fertigungsauftrags wird die gefertigte
Menge dem Lager zugebucht. Auf Basis der eingegebenen Prognosen werden zufillig
Kundenbedarfe generiert und falls moglich ausgeliefert. Es besteht auch die Moglichkeit
Kennzahlen berechnen zu lassen, wodurch es moglich wird, unterschiedliche Szenarien zu

vergleichen.

3.7 ABLAUF DES PRODUKTIONSPLANUNGS- UND
-STEUERUNGSPROZESSES IM STUFENPLANUNGSKONZEPT

Der Prozess der Produktionsplanung und -steuerung kann idealtypisch in die folgenden

Elemente zerlegt werden, die aus Abbildung 3.11 ersichtlich werden:

1.  Ausgangspunkt ist die Planung des Produktionsprogramms, die im Modul Pro-
grammplanung durchgefiihrt wird. Unter Beachtung der Prognosen und bereits vor-
liegender Kundenbedarfe werden die Mengen der Endprodukte, die im
Planungszeitraum abgesetzt werden sollen, festgelegt. Das Ergebnis der Programm-

planung ist der Planpriméirbedarf.

2. Der Planprimérbedarf bildet den Ausgangspunkt fiir den Mengenplanungslauf, der
im Anschluss an die Programmplanung im Modul Mengenplanung durchgefiihrt
wird. Ergebnis der Mengenplanung sind die terminierten Zugangselemente (Planauf-
trige bzw. Bestellungsanforderungen), sowie die damit verbundenen Kapazititsbe-

darfe.
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Abbildung 3.11: Ablauf des Produktionsplanungs- und -steuerungsprozess in easyPlan

3.  Die ermittelten Kapazititsbedarfe werden im Modul Mengenplanung dem Kapazi-
tatsangebot der jeweiligen Betriebsmittel in einem Kapazititsbelastungsprofil gegen-
tibergestellt. Dadurch lassen sich Kapazititsiiberlasten aufspiiren und durch
AbgleichmaBnahmen (Anlegen von Uberstunden, zeitliches Verschieben von Auf-

tragsarbeitsgidngen) beheben. Dabei ist zu beachten, dass die Kapazitdtsbedarfe auf
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Schitzungen basieren, die aber fiir einen groben Uberblick iiber die Kapazititsauslas-

tung durchaus brauchbare Ergebnisse liefern konnen.

Damit ist die Planungsphase abgeschlossen und die Realisierungsphase wird einge-
leitet. Um dabei den Zeitablauf zu beriicksichtigen, kann die Programmzeit manuell
vorgestellt werden oder das Simulationsmodul verwendet werden. Die Planauftriage
werden zu Fertigungsauftrigen umgesetzt und gelangen in das Modul Fertigungs-
steuerung, wo sie zur Fertigung freigegeben werden kénnen. Bei den aus Fertigungs-
steuerung abgeleiteten Sekundédrbedarfen wird der Status auf Reservierung geéndert.
Die Bestellungsanforderungen werden bei den Lieferanten bestellt, erhalten dadurch
den Status Bestellung und gelangen in das Modul Bestandsfiihrung, wo dann die

Termineinhaltung iiberwacht und der Eingang gebucht werden kann.

Relativ kurz vor dem filligen Beginn der Fertigung werden die Fertigungsauftrige
freigegeben, wobei iiberpriift wird, ob alle zur Fertigung benétigten Komponenten
bereitstehen. Ist dies der Fall werden diese Komponenten durch die Freigabe reser-
viert und stehen zur Freigabe anderer Fertigungsauftrage nicht mehr zur Verfiigung.
Die freigegebenen Fertigungsauftrige bekommen den Status Fertigungsauftrag frei-
gegeben zugewiesen. Weiters wird der erste Auftragsarbeitsgang der freigegebenen
Fertigungsauftrige in die Warteschlange des entsprechenden Betriebsmittels einge-

reiht, wobei diese Einreihung nach Prioritétsregeln erfolgt.

Da easyPlan nicht mit einer realen Fertigung arbeitet, wird die Fertigung durch den
Benutzer durchgefiihrt, der dazu im Modul Fertigungssteuerung Beginn und Ende
der Bearbeitung der Auftragsarbeitsgéinge riickmelden kann. Beim Riickmelden des
Beginns der Bearbeitung werden die bendtigten Komponenten dem Lager entnom-
men und dafiir eine entsprechende Lagerbuchung durchgefiihrt. Beim Riickmelden
des Endes des Auftragsarbeitsgangs wird der nachfolgende Auftragsarbeitsgang des
Fertigungsauftrags in die Warteschlange des entsprechenden Betriebsmittels einge-
reiht, sowie der tatsdchlich angefallene Kapazititsbedarfe ermittelt. Handelt es sich
um den letzten Auftragsarbeitsgang des Fertigungsauftrags, wird die gefertigte Men-
ge dem Lager zugebucht und der Fertigungsauftrag bekommt den Status Fertigungs-
auftrag beendet.
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7.  Bei Bestellungen kann der Eingang der Bestellungen im Modul Bestandsfiihrung
gebucht werden, wodurch sich der Status der Bestellung auf Bestellung eingegangen
andert. Durch Buchung des Eingangs wird gleichzeitig auch eine Lagerbuchung in

Hohe der gelieferten Menge durchgefiihrt.

8.  Kundenbedarfe kénnen im Modul Bestandsfiihrung ausgeliefert werden, wenn die
Endprodukte in der benotigten Menge verfiigbar sind. Bei der Auslieferung wird der
Lagerbestand des Endprodukts um die ausgelieferte Menge verringert und der Status
des Kundenbedarfs auf Kundenbedarf ausgeliefert gedndert. Gleichzeitig wird der

Kundenbedarf auch aus der Programmplanung entfernt.
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4 ALLGEMEINES ZUM PROGRAMM EASYPLAN

4.1 PROGRAMMIERUNG

Programmiersprache

easyPlan wurde in der Programmiersprache Microsoft Visual Basic 6 erstellt. Visual Basic
6 ist ein Vertreter moderner Programmierumgebungen (wie z.B. auch Delphi), in denen die
Anwendungsoberfliche nicht im Programmcode, sondern mit Hilfe vorgefertigter Formu-
lare und Steuerelemente (Standardsteuerelemente wie Labels, Textboxen, Buttons, sowie

Zusatzsteuerelemente wie Tabellen oder Charts) erstellt wird.

Stirken von Visual Basic 6

Die Programmiersprache ist recht einfach erlern- und verstehbar.

Das Baukastensystem bei der Programmierung der Benutzeroberflache durch Steuer-
elemente ermdglicht es, Ideen schnell in ausfiihrbare Programme umzusetzen.

Visual Basic fiangt viele potentielle Fehlerquellen dadurch ab, dass der Programmie-

rer keinen direkten Zugriff auf die Ressourcen des Computers erhilt.

Schwichen von Visual Basic 6

Veraltete Technologie. Visual Basic 6 kam bereits 1998 auf den Markt, war zum
Zeitpunkt des Programmierbeginns also bereits 3 Jahre alt, d.h. es entspricht nicht
mehr dem Stand der Technik. Der Nachfolger Visual Basic 7 sollte urspriinglich
2001 erscheinen, was aber nicht geschah, da Microsoft auf die neue Technologie .Net
umstellte und stattdessen Mitte 2001 Visual Basic auf den Markt brachte. Theore-
tisch ist eine Migration von Visual Basic 6 Projekten nach Visual Basic .Net zwar
moglich, praktisch aber mit so grofem Aufwand verbunden, dass es einer Neupro-
grammierung gleich kommt, vor allem, wenn man es mit Datenbankzugriffen zu tun
hat. Das hatte also zur Folge, dass die Verwendung von Visual Basic 6 in eine Sack-
gasse flihrte, was die potentielle Weiterentwicklung von Visual Basic 6 Programmen
betrifft.
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Eingeschrinkter Zugriff auf Windows-System-Funktionen. Viele Windows Funktio-
nen sind von Visual Basic aus nicht direkt zuginglich, sondern nur {iber API-
Funktionen (Application Interface) zu erreichen, so z.B. der Zugriff auf beliebige
Systemregistrierungsschliissel, das Ermitteln des Pfades von Systemordnern (z.B.
Eigene Dateien), das Zeichnen von Vielecken etc.

Funktionalitit/Qualitit der mitgelieferten Steuerelemente. Bei der Gestaltung der
Oberfliache ist man auf die Qualitdt der mitgelieferten oder zugekauften Steuerele-
mente angewiesen, die meistens aber nicht die volle Funktionalitit des Windows API
zur Verfiigung stellen. Um etwas zu programmieren, was in Windows zwar moglich
ist, aber nicht durch die Funktionalitit des Steuerelementes abgedeckt wird (z.B.
Farbe, Schrift &ndern), hat man zwar die Moglichkeit, API-Funktionen direkt aus Vi-
sual Basic heraus aufzurufen, was aber zumeist am Knowhow scheitert. Zur einge-
schriankten Funktionalitit kommt noch die mangelnde Qualitét, so warnt z.B. Bayer
ausdriicklich davor, bei der Anbindung an Datenquellen auf die mitgelieferten Zu-
satzsteuerelemente zu setzen, da diese sehr unausgereift seien und in der Praxis nur
Probleme verursachten (vgl. Bayer 2000, S. 363).

Design. Die mitgelieferten Steuerelemente entsprechen vom Design her nicht mehr
dem aktuellen Stand der Oberfachengestaltung fiir Windows-Programme.

Drucken. Ein weiterer Schwachpunkt von Visual Basic 6 ist das Drucken. Die kon-
zeptionellen Schwichen des Printer-Objekts wurden seit Version 1.0 nicht beseitigt,
so gibt es z.B. keine Seitenvorschau und keinen Druck in eine Datei. Ein professio-
neller Ausdruck ist nur durch miihsame Low-Lewel-Programmierung (GDI-
Funktionen) oder durch eine zugekaufte Druckkomponente zu erreichen (vgl. Kofler
2000, S. 57 1.).

Meniis. Hier hinkt Visual Basic dem aktuellen Stand der Dinge ziemlich hinterher,
denn seit Version 1 hat sich an der Verwaltung von Meniis in Visual Basic nichts
Wesentliches gedndert. So ist es u.a. nicht moglich, wie z.B. in Microsoft Office an-
gewandt, ToolBars und Meniis durch ein einheitliches Konzept zu verwalten. Der
Meniieditor in Visual Basic ist laut Kofler »ein Relikt aus der Computersteinzeit«
(Kofler 2000, S. 58).

Erstellen von Installationspaketen. Um aus dem Quellcode ein unabhingig von der
Entwicklungsumgebung lauffahiges Programm zu erstellen, ist es notwendig, ein In-

stallationspaket zu erzeugen, in dem die zum Ablauf des Programms notwendigen
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Dateien zusammengefasst werden, um sie dann mittels des Setup-Programms auf ei-
nem anderen Rechner installieren zu kénnen. Dieser dullerst wichtige Punkt ist einer
der groBBen Schwachpunkte von Visual Basic, der auch in der Literatur viel zu wenig
beachtet wird. So wird das Erstellen der Installationspaket im deutschsprachigen
Standardwerk zu Visual Basic 6 von Kofler (Kofler 2000), das knapp 1200 Seiten
umfasst, auf nur 9 Seiten abgehandelt. StandardméBig werden Installationspakete in
Visual Basic 6 mit dem Verpackungs- und Weitergabeassistenten erstellt, der fiir
sehr einfache Programme durchaus geeignet sein kann, aber fiir das Erstellen von In-
stallationspaketen komplexerer Programme mit Datenbankzugriff untauglich ist. Zu-
dem ist er fehlerhaft und es wird empfohlen, die Microsoft Knowledge Base
(support.mircrosoft.com) zu konsultieren, bevor man mit ihm ein Installationspaket
erzeugt. So weist er z.B. einen Fehler auf, der bei einer Installation unter Windows
NT nach einem Neustart zu einem Blue Screen fiihrt und es unmdglich macht, NT
auf normale Weise starten. Dieser Fehler, der auch bei der Entwicklung von ea-
syPlan aufgetreten ist, wird im Microsoft Knowledge Base Article 330314 beschrie-
ben. Microsoft merkt dazu nur an »wMicrosoft has confirmed that this is a bug in the
Microsoft products that are listed at the beginning of this article.« (0.V. 2003a). Zu-
dem verwendet er eine veraltete Installationstechnologie, deren Anwendung von
Microsoft nicht mehr empfohlen wird und die bei der Installation auf neueren Be-
triebssystemen (Windows 2000, XP) zu Problemen fiihren kann, da beim Deinstallie-
ren Dateien, die zum Betriebssystem gehoren, entfernt werden. Dies tritt z.B. auf,
wenn man ein Programm das Datenbankzugriffskomponente ADO verwendet auf ei-
nem Rechner mit Windows XP installiert. ADO gehort bei Windows XP zum
Betriebssystem, bei der Deinstallation wird ADO aber entfernt, was zu Problemen
fiihrt. Um diese Schwierigkeiten zu umgehen, ist man also auf professionelle
Installationstools von Unternehmen wie [Installshield oder Wise angewiesen. Eine
andere Ausweichmoglichkeit, die auch bei easyPlan verwendet wurde, besteht in der
Verwendung des MS Installer, einer Losung, die fiir das Visual Studio nachtriglich
entwickelt wurde und auch fiir Visual Basic 6 eingesetzt werden kann. Der MS In-
staller ist zwar auch nicht mehr ganz aktuell, aber er erzeugt Installationspakete in
der aktuell von Microsoft verwendeten Installationstechnologie (MSI-Format). Ein
Nachteil ist, dass er nur eine rudimentére, eher schlecht dokumentierte Losung dar-

stellt.
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Diese Nachteile waren auch der Hauptgrund dafiir, bei der Entwicklung von easyPlan fiir

Drucken, Meniis und Tabellen auf Steuerelemente von externen Herstellern zu setzen.
Projektumfang

Um einen Eindruck vom Umfang des Projektes zu bekommen, hier einige Daten. Das

Projekt besteht insgesamt aus:

70 Formularen, 29 Modulen und 55 Klassen
70933 Zeilen Code- und 22523 Kommentarzeilen, was ausgedruckt 2373 DIN A4

Seiten entsprechen wiirde.

4.2 INSTALLATION

Siehe Info auf der CD.

4.3 DATENBANK

Zum Speichern der Daten verwendet easyPlan die Microsoft Jet-Engine 4.0 als Datenbank-
Engine, auf die mittels ADO (Microsoft ActiveX Data Objects) zugegriffen wird. Das
Anlegen einer neuen Datenbank erfolgt unter Angabe von Speicherpfad und Dateiname
von easyPlan aus, wobei eine Datenbankdatei im Microsoft Jet 4.0-Format erstellt wird,
die auch mit Microsoft Access ab Version 2000 gedffnet werden kann. Um die Konsistenz
der Daten zu gewihrleisten, sind easyPlan-Datenbanken allerdings mit einem Passwort
geschiitzt. Zur Unterscheidung von Access-Datenbanken, die die Dateinamenserweiterung
mdb aufweisen, verwendet easyPlan fiir die Datenbanken die Dateinamenserweiterung
epd, die bei der Installation mit easyPlan verkniipft wird (sieche Abbildung 4.1), sodass
durch einen Doppelklick auf eine easyPlan-Datenbank easyPlan gestartet und diese gedft-
net wird. Durch die Trennung zwischen Datenbank und Programm ist es also moglich, mit

unterschiedlichen Datenbanken zu arbeiten.
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Eigenschaften von Datenbank.epd

Allgemein | pateiinfo

P Caternbank. epd

Dateityp: easyPlan-Datenbank

Offnenmit:  Jp  easyPlan: Produkkionsplanur

Abbildung 4.1:  Dateiverkniipfung einer easyPlan-Datenbank

easyPlan ist nicht fiir einen Mehrbenutzerbetrieb ausgelegt und 6ffnet die Datenbanken
immer exklusiv (Offnungsmodus adModeShareExclusive), was nur das einmalige Offnen
der Datenbank erlaubt und so die Konsistenz der Daten sichert. So ist es z.B. nicht mdg-
lich, eine auf einem Netzlaufwerk liegende, von einem anderen Benutzer bereits gedftnete
Datenbank zu verwenden, oder die gerade von easyPlan benutzte Datenbank, gleichzeitig

in Access zu 6ffnen.

4.4 PROGRAMMSTART

Startmoglichkeiten

Es bestehen folgende Moglichkeiten, easyPlan zu starten:

Aufruf Uiber das Windows Startmenii

durch Doppelklick auf eine easyPlan-Datenbank (Dateierweiterung: epd)

Ablauf des Programmstartes

Nach dem Start mittels einer dieser Moglichkeiten wird das Startfenster (siche Abbildung
4.3) eingeblendet, in dem Statusinformationen zum Startvorgang angezeigt werden. Der

weitere Ablauf des Startvorgangs von easyPlan lésst sich grob in drei Schritte einteilen:

1. Initialisieren des Programms. Es werden diverse Einstellungen fiir die Programm-
oberfliche vorgenommen, wie z.B. FormulargroBen, die sich nach der Bildschirm-

auflosung richten, Farbeinstellungen oder das Aussehen der Steuerelemente.
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2. Datenbank dffnen. In diesem Schritt wird versucht, eine Datenbank zu 6ffnen.

3. Einlesen der Daten. Wenn eine Datenbank gedffnet werden konnte, werden die

Daten, die in den Ubersichtsbdumen angezeigt werden, eingelesen.

Startarten

Beim Programmstart ist zwischen dem normalen Programmstart und dem Programmstart
mit Optionen zu unterscheiden, abhéngig davon ob die Datenbank gedffnet werden konnte
oder nicht. Abbildung 4.2 zeigt die Griinde, die zu einem normalen bzw. einem Programm-

start mit Optionen fiihren.

Struktogramm Programmstart

Starten von easyPlan mittels ...

Startmeni Doppelklick
erster Programmstart? verbinden ok?
ja nein ja nein
verbinden ok?
ja nein
Programmestart mit J normaler Programmstart
Optionen Programmstart | mit Optionen
normaler Programmestart mit
Programmstart Optionen

Abbildung 4.2:  Struktogramm des Programmstarts

Normaler Programmstart

Beim Programmstart wird von easyPlan versucht, die zuletzt gedffnete Datenbank, deren
Pfad in der Systemregistrierung von Windows gespeichert wurde, erneut zu 6ffnen. Falls
dies gelingt, liegt ein normaler Programmstart vor. Das Startfenster beim normalen Pro-

grammstart ist in Abbildung 4.3 dargestellt.
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initialisiere Programm ... ok
verbinde zur Datenbank ... ok
lese Daten ...

programrmierk von: Wersion 1,0
H. Ladstétter, F. Gstir und M. Tscherner (Simulation) 2003

Abbildung 4.3:  Startfenster beim normalen Programmstart

Programmstart mit Optionen

Falls easyPlan zum ersten Mal gestartet wird, oder die zuletzt verwendete Datenbank nicht
gedffnet werden konnte, werden im Startfenster folgenden Optionen zur Auswahl angebo-
ten (siche Abbildung 4.4 und fiir genauere Erlduterung der Datenbankfunktionen Abschnitt
4.5.3.1):

Neue, leere Datenbank anlegen. Bei Wahl dieser Option wird nach Klicken von OK
der Dialog Speicherort auswdhlen (siche Abbildung 4.23) zur Auswahl des Speiche-
rortes und des Dateinamens der neu anzulegenden Datenbank angezeigt. Die Daten-
bank wird am gewéhlten Ort angelegt und anschlieBend geoftnet.

Vorhandene Datenbank dffnen. Wird diese Option gewahlt, wird nach betétigen des
OK-Buttons der Dialog Datenbank offnen (siche Abbildung 4.22) zur Auswahl der
zu 6ffnenden Datenbank angezeigt. Beim Selektieren des Kontrollkdstchens als Ko-
pie wird die zu 6ffnende Datenbank an den im folgenden Dialog Speicherort aus-
wdhlen (siche Abbildung 4.23) auszuwéhlenden Ort kopiert, wobei man im Dialog
Speicherort und Dateiname der Kopie festlegen muss. Im Anschluss an diese Aus-
wahl wird die gewédhlte Datenbank (Original bzw. Kopie) gedffnet.
Beispieldatenbank dffnen. Falls im Ordner Beispieldatenbank im Programmver-
zeichnis Datenbanken vorhanden sind, werden die Dateinamen dieser Datenbanken
eingelesen und beim Auswihlen dieser Option im Startfenster angezeigt, worauf man
dann eine Beispieldatenbank auswihlen kann (sieche Abbildung 4.5). Beispieldaten-
banken werden immer als Kopie gedffnet Nach Betdtigen von OK wird der Dialog
Speicherort auswdhlen (siche Abbildung 4.23) angezeigt, in dem Speicherpfad und
Dateiname fiir die Kopie festzulegen sind. Diese Kopie der Beispieldatenbank wird

dann in der Folge gedffnet.
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Programm beenden. Durch Wahl dieser Option wird easyPlan nach Klick auf den
OK beendet.

easy easy

[----- [lllll

initialisiere Programm ... ok initialisiere Programm ... ok

erster Prograrnmstart ... wahlen Sie eine Option aus! dffne Datenbank .., Fehler!

-Auswahl:

Auswahl:

& neue, leere Datenbank anlegen

O vorhandene Datenbank Sffnen ¢ []als Kopie)
O Beigpieldatenbank Gffnen

O Programm beenden

@ neue, leere Datenbank anlegen

(O worhandene Datenbank dffnen ([ alks Kopie)
(O Beispieldatenbank &ffhen

(O Programm beenden

Abbildung 4.4:  Startfenster beim Programmstart mit Optionen (links: erster Pro-
grammstart, rechts Fehler beim Offnen der Datenbank)

easy

(NANR ]

initialisiere Programm ... ok

erster Programmstart ... wahlen Sie eine Option aus!

-Auswahl:

O neue, leere Datenbank anlegen
(vorhandene Datenbank Gffnen ¢ []als Kopig)
(@ Beispieldatenbank &ffhen

(&) TischFabrik
(O Programm beenden

Abbildung 4.5:  Auswahl einer Beispieldatenbank

Erfolgreicher Programmstart

Wenn die drei Schritte beim Programmstart erfolgreich abgearbeitet wurden, wird das

Titelformular von easyPlan angezeigt (sieche Abbildung 4.6) und easyPlan ist nutzungsbe-

reit.
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el’ easyPlan - Beispiel ‘Z”E‘E‘

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e e

easyPlan

®
Produktionsplanung und -steuerung

Grunddaten

Programmzeit: Fr, 01,10,2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 4.6:  Titelformular von easyPlan nach erfolgreichem Programmstart

4.5 PROGRAMMOBERFLACHE

4.5.1 AUFBAU DER PROGRAMMOBERFLACHE

Die Modulstruktur von easyPlan wurde so in die Programmoberfliche umgesetzt, dass
jedem Modul, dem eine Schaltfliche in der Modulleiste bzw. ein Menii entspricht, eine
Registerleiste zugeordnet wird, die fiir jeden Modulbereich eine Registerkarte enthilt. Die
Funktionen, die einem Modulbereich zugeordnet sind (z.B. ein neues Teil anlegen), kon-
nen dann iiber die Schaltflichen der Werkzeugleiste der Registerkarte ausgelost werden

(siche Abbildung 4.7), wobei jeder Schaltfldche eine bestimmte Funktion zugeordnet ist.
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atei Grunddaten Proprammplanung  Mengefplanung  Kapazitatsplanung  Eerbigungssteuerung  Bestandsfihrung  Simulation Optionen 2

el easyPlan - Beispiz

!wle stckisten | M ebskalonder || schichtmods

Teilegrunddaten flr: epl Tisck breit

ept Tisch breit E] E @ @| E @ %

le | Betriehsmittel | Arbeitspline | Lieferanten | Kunden

i- g i_ i. maceriair: [ A @

Grunddaten

epZ Tisch schmal
Q b1 Seitengestell
il &1 Tischplatte breit . . N ,, ;
i Identifikationsdaten——M———————— ~—Daten fiir die Losgroenermittlung
e &2 Tischplatte schmal
Pragrarmplanung &3 Tischbein Materislnummer losfixe Kosten 10,00€ =
£ hin
eI Tellebezsichnung isch breit Losgriifienverfahren Ferladenbedarf -
5 Winkel
. 6 Schraube
Mengenplanung Perinde Cuartal b4
——Klassi ionsdats
Teileart Endpradukt

—u deln,Freigeb
Mabeinheit Stick
Umwandlungshorizont (T.)
Freigabeharizont {Tage)
Dispositionsstufe \

w wiederbeschaffungszeit (T.) Cl K,—Lagerdat 5
Bestandsfithung Beschaffungsart Eigenfertigung - Lagerbestand 110,00

%“ Dispositionsart bedarfsgesteuert Lagerort Fertiguarenlager hé

ispositi

L

Ll

-
Simulation Durchlaufzeit (Tage) 21 EY Lagerkosten (pro Jahr u. ME) |10,00€ e
Ausschuss (%) 10 S Sicherheitsbestand 10 =

AR .

Abbildung 4.7:  Umsetzung der Modulstruktur in der Programmoberfliche

Der Zugriff auf einen Modulbereich kann auf folgende Arten erfolgen:

durch Anklicken der entsprechenden Schaltfliche in der Modulleiste und Wahl der
entsprechenden Registerkarte in zum Modul gehdrenden Registerleiste
iber die Meniileiste, die jedes Modul als Menii und die Modulbereiche als zugehori-

ge Meniipunkte enthélt (siche Abbildung 4.8).

Meniileiste — Zugriff auf Module
Menipunkt — Zugriff auf Modulbereich

el easyPlan - Beispiel z

Datei | Grunddaten | Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungssteusrung  Bestandsfihrung  Simulation Optionen 2

ckllsten Ticklisten | Betriehskalender | Schichtmodelle | Betriebsmittel | Arbeitsplane | Lieferanten | Kunden
Betrichskalender

grunddaten fiir: ep1 Tisch breit
Schichtmodelle

| Betriehsmittel zE: Z:‘:ﬂa‘ E] E] @ @‘ E @ & |E g i_ i. materiai: [ A | ©

Arbeitsplane tengestell

Lieferanten chplatte breit ifikationsdat: aten fiir die LosgriBenermittiung
W cnden chplatte schmal
Frodr. s chbein Matetialnummer epl losfixce Kosten 10,00 =

Abbildung 4.8:  Zugriff auf einen Modulbereich iiber die Meniileiste
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Der Zugriff auf einen Modulbereich wird folgenden wie folgt geschrieben:

MODUL > MODULBEREICH (z.B. GRUNDDATEN >TEILE)

der Zugriff auf eine Funktion:

MODUL > MODULBEREICH > FUNKTION (z.B. GRUNDDATEN >TEILE >NEUES TEIL)

4.5.2 ELEMENTE DER PROGRAMMOBERFLACHE

Abbildung 4.9 gibt anhand des Modulbereiches MENGENPLANUNG > BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE einen Uberblick iiber die wesentliche Elemente, aus denen sich die
Programmoberfldche von easyPlan zusammensetzt. Die Programmoberfldchen der iibrigen

Modulbereiche bestehen aus Kombinationen derselben grundlegende Gestaltungselemente.

(10111 Jl 12 Jf 13 ]} 14]

&7 easyPlan - Beispiel. ‘;”EHS{\
= = ‘@ el 7 e ertigungsstfuerung  Bestandsfiihrung  Simulation Qptionen 2
@ ¢

Moduls Mengenpla 3ftung durchuhren | Bedarfs-Gestandslst S planauf durchtihren | Bedarfs-jBestandslistc® planaufi oo | ¢ ste\lungsanfurderungan

®

Ellkle E Bl <

Beschaffungsart | | Figenfertigun

= Alle Teile
*ept Tisch breit

1] Losgriifenverf. Periodenbedarf

Materialnummer

~ep2 Tisch schmal ) 7 N
b1 Seitengestel Eezeichnung Tisch breit Dispositionsart | | bedarfsgesteus Periods Cuartgl |
e Tischplatte breit |
&2 Tischplatte schmal Datum | Dispositionselement | Mummer | Ausnahmemeldung | 2ugang | Abgahy |Bestand |ATP-.. |
\ e Tischbein »[01.10.2004  Lagerbestand 110,0  foo,o |
&4 Querverbindung 01.10.2004  Sicherheitsbestand 10,0 1000
- o5 Wfinkel 06.0§/2005  Planprimarbedarf 1 g o9
o6 Schraube 15/02,2005  fixierter Planauftrag z 100,0 100,0  foo,0
.02,2005  Planauftrag 3 400,0 500,0  po0,0
25.02.2005  Kundenbedarf [ 300,0  200,0
/11 Elemente ".,

Lagerbestandsgrafik

- Sicherheitsbestand = 10 Begtand

400

200

Apr Mai Jun ul Aug Sep

Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 4.9:  Elemente der Programmoberfliche

(1) Fensterleiste. Die Fensterleiste zeigt den Namen der gerade verwendeten Datenbank

an.
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(2) Meniileiste. Die Meniileiste ermoglicht den Zugriff auf Modulbereiche und Datei-
operationen mit Hilfe der Maus oder der Tastatur. Zu diesem Zweck ist jedes Menii und
jeder Meniipunkt durch einen unterstrichenen Buchstaben gekennzeichnet. Durch Betéti-
gen von ALT + Buchstabe des Meniis wird der entsprechende Mentipunkt aufgeklappt, und
der gewiinscht Meniipunkt kann bei weiterhin betitigtem ALT durch seinen Buchstaben

oder mit Hilfe der Cursortasten ausgewéahlt werden.

(3) Steuerungsleiste. Die Steuerungsleiste bietet Schaltflichen zum Aufrufen von Funk-

tionen, die von den einzelnen Modulen unabhéngig sind (siche Abbildung 4.10):
a)  Modulleiste ein-/ausblenden. Dient dazu, die Modulleiste (4) ein- und auszublenden.

b)  Ubersichtsbaum ein-/ausblenden. Hat die Aufgabe, den Ubersichtsbaum (8) ein- und

auszublenden.

c¢)  Programmzeit vorstellen. Ruft die Funktion SIMULATION > PROGRAMMZEIT VOR-

STELLEN auf (siche Abschnitt 11.2.1).
d)  Titelformular anzeigen. Zeigt das das Formular mit dem easyPlan Logo an.

e)  Zuriick. Ermoglicht es, von der aktuell angezeigten zur zuletzt verwendeten Regis-
terkarte zuriickzukehren, sofern die aktuelle Registerkarte durch eine Anzeigefunkti-

on einer Werkzeugleiste (11) aufgerufen wurde.

Abbildung 4.10: Elemente der Steuerungsleiste

(4) Modulleiste. Die Modulleiste ermdglicht den Zugriff auf die einzelnen Module.

Durch Anklicken wird die zugehdrige Registerleiste mit den Modulbereichen angezeigt.

(5) Registerleiste. Die Registerleiste ermoglicht den Zugriff auf die Modulbereiche des
gewihlten Moduls, die in Registerkarten (6) dargestellt werden.
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(6) Gewiihlte Registerkarte. Eine Registerkarte besteht aus Uberschrift (7), Hauptformu-
lar (9), sowie optional, d.h. nicht auf allen Registerkarten vorhanden, Detailformular (10),
und Ubersichtsbaum (8).

(7)  Uberschrift. In der Uberschrift werden der Name des Modulbereiches und Informa-

tionen zum selektierten Datensatz angezeigt.

(8)  Ubersichtsbaum. Der Ubersichtsbaum gibt einen Uberblick iiber alle Datensitze die
fiir den Modulbereich relevant sind und ermoglicht die Auswahl von Datensitzen (z.B.
Auswahl eines Teiles in GRUNDDATEN > TEILE) Eine weitere Moglichkeit zur Auswahl
eines Datensatzes ist die Suche (siche Abschnitt 4.5.3.3). In bestimmten Modulbereichen
ist es moglich, mit Hilfe einer Registerleiste zwischen verschiedenen Ansichten zu wech-
seln. Dadurch ist es z.B. in MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE mdglich, nur
die Teile, die Struktur oder die Ausnahmemeldungen im Ubersichtsbaum darzustellen, was

in Abbildung 4.9 erkennbar ist.

(9) Hauptformular. Das Hauptformular dient der Eingabe, Bearbeitung und Anzeige
von Datensitzen. Es besteht immer aus einer Werkzeugleiste (11) zum Aufrufen der Funk-
tionen, sowie, je nach Modulbereich unterschiedlich, Eingabe- und Anzeigefeldern, Tabel-

len (12) oder. Grafiken (13).

(10) Detailformular. Das Detailformular dient der Anzeige zusitzlicher Informationen zu
dem im Hauptformular angezeigten Datensatz und besteht aus, je nach Hauptformular
unterschiedlich, aus Werkzeugleisten (11), Eingabe und Anzeigefeldern, Tabellen (12) oder
Grafiken (13).

(11) Werkzeugleiste. Eine Werkzeugleiste setzt sich aus Schaltflichen (a), Dropdown-
listen (b), Trennstrichen (c) und Eingabefeldern (d) zusammen, was aus Abbildung 4.11

ersichtlich wird.

[ a | [ b | [ c | [ d |
E | E | @ % qﬁ | é | ﬁ-’-‘ B Materialfr: — ,.

Abbildung 4.11: Aufbau einer Werkzeugleiste am Beispiel der Hauptwerkzeugleiste im
Modulbereich MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE
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b)

d)

Schaltfldchen. Den Schaltflichen sind bestimmte Funktionen zugeordnet, die durch
Anklicken ausgefiihrt werden, wobei der Name der Funktion (z.B. Neues Teil anle-
gen in GRUNDDATEN > TEILE) zugleich auch die Schaltfliche bezeichnet, d.h. also
ein Klick auf die Schaltfliche NEUES TEIL ANLEGEN 10st die Funktion NEUES TEIL

ANLEGEN aus.

Dropdownlisten. Dropdownlisten ermdglichen es, ein bestimmtes Element aus einer
Liste vorgegebener Elemente auszuwéhlen (z.B. welche Information im Detailformu-

lar der Bedarfs-/Bestandsliste angezeigt werden soll).

Trennstriche. Die Werkzeugleisten sind in mehrere durch Trennstriche gegliederte
Abschnitte unterteilt (siche Tabelle 4.1), die thematisch zusammengehorende Schalt-
flichen zusammenfassen. Alle Werkzeugleisten folgen dabei demselben Aufbau,

wobei aber nicht immer auch alle Abschnitte vorhanden sind.

Eingabefelder. Eingabefelder dienen zur Eingabe von Daten, z.B. der Materialnum-

mer eines Teils, um nach dieser zu suchen.

Tabelle 4.1: Aufbau der Werkzeugleisten

Abschnitt Aufgabe Schaltfichenbeispiele
AKTUALISIEREN Aktualisiert die Anzeige. @
NAVIGIEREN Navigation im angezeigten Ubersichtsbaum oder

der angezeigten Tabelle. ﬁﬁaﬁ]
EDITIEREN Anlegen, Speichern, Loschen von Datensétzen. L5
BEARBEITEN Aufruf diverser Funktionen. 1A J \j

iy ]!

EIN-/AUSBLENDEN Blendet das Detailformular ein bzw. aus. r‘_.j
DRUCKEN Aufruf des Druckformulars (siche Abschnitt .

4.53.2). =
ANZEIGEN Zeigt den selektierten Datensatz in ei d gt ™ ] o N - Wi o

eigt den selektierten Datensatz in einem anderen rﬁLj@gL' Fj

Modulbereich an (z.B. selektierten Fertigungsauf-
trag in FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGS-
AUFTRAGE FREIGEBEN in MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE). Mittels der Funktion
ZURUCK auf der Steuerungsleiste kommt man
wieder zum Modulbereich zuriick, von dem aus
die Funktion aufgerufen wurde.

SUCHEN Fiihrt einen Suchvorgang aus (siche Abschnitt

4.53.3). 4
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Die Schaltflichen der Werkzeugleiste werden je nach Situation aktiviert bzw. deaktiviert.

Deaktivierte Schaltflichen werden grau dargestellt und die ihnen zugeordnete Funktion

kann nicht aufgerufen werden. So sind z.B. in der Werkzeugleiste GRUNDDATEN > TEILE

die Funktionen STUCKLISTE ANZEIGEN und ARBEITSPLAN ANZEIGEN deaktiviert, wenn ein

fremdbezogenes Teil angezeigt wird (siehe Abbildung 4.12).

@ [E @ @| E @ ﬁ | E @ i_ i. ‘ materiainr: || GGG /.

Abbildung 4.12: Deaktivierte Schaltfliichen in der Werkzeugleiste GRUNDDATEN > TEI-
LE

Féhrt man mit der Maus iiber eine Schaltflache, wird ein Schaltflichentext eingeblendet,

der Auskunft tiber die dieser Schaltfliche zugeordneten Funktion bietet, was in Abbildung

4.13 am Beispiel der Schaltfliche GRUNDDATEN > TEILE > NEUES TEIL dargestellt wird.

@ @ @ @| k‘ @ ﬁ t ‘g l i| materiaie: [ TN {.
eues Teil anlegen

Abbildung 4.13: Einblendung des Schaltfléichentexts bei Bewegen des Mauszeigers auf
die Schaltfliiche

(12) Tabellen. Tabellen dienen zur Anzeige und Eingabe von Datensidtzen und bestehen

aus folgenden Elementen, die aus Abbildung 4.14 ersichtlich sind.

a)

b)

Kopfbereich. Im Kopfbereich werden die Spaltennamen angezeigt, sowie zusam-
mengehorende Spalten zu Kategorien zusammengefasst (z.B. Eckstarttermin und

Eckendtermin zur Kategorie geplante Termin).

Datensdtze. Dieser Bereich dient zur Anzeige der Datensitze. Sind mehr Datensétze
vorhanden, als aktuell dargestellt werden konnen, wird im rechten Rand der Tabelle
ein Scrollbalken eingeblendet der das Navigieren durch die Datensédtze ermdoglicht.

Eine weitere Moglichkeit zur Navigation sind die Cursortasten.

selektierter Datensatz. Der aktuell selektierte Datensatz wird hellblau hinterlegt
angezeigt und durch die Zeilenmarke » bzw. # bei Mehrfachselektion (siche
Mehrfachselektion) am linken Rand gekennzeichnet. Funktionen werden immer auf
den oder die aktuell selektierten Datensdtze angewendet (z.B. MENGENPLANUNG >

PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG IN FERTIGUNGSAUFTRAG UMWANDELN). In man-
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chen Modulbereichen (z.B. GRUNDDATEN > STUCKLISTEN) werden Tabellen auch zur
Eingabe von Daten verwendet, auch hier kann nur der jeweils selektierte Datensatz
editiert werden. Das Wechseln von der gerade editierten Spalte zur nidchsten erfolgt

dabei am schnellsten mit der TAB Taste (Zuriick mit UMSCHALT - TAB).

d)  Filterzeichen. Tabellen konnen auch gefiltert (sieche unten Filtern) werden, um nur
die Datensdtze anzuzeigen, die dem gewéhlten Kriterium entsprechen. Durch Klick
auf das Filterzeichen wird eine Auswahlliste angezeigt, in der man das Filterkriteri-

um festlegen kann.

e)  Fufzeile. Diese dient zur Anzeige von Informationen iiber die jeweilige Spalte, wie
z.B. Anzahl der Datensitze, Summe tiiber die Datensitze oder dem Durchschnitt. In

Abbildung 4.14 wird die Anzahl der Planauftrige in der Fullzeile angezeigt.

Planauftr... Teil geplgermine gepl. Menge Status
Mummer | ¥ || Materialir, * |Bezeichnung * Eckgtarttermin = ||Eckendtermin | GuEtmefge ¥ | Ausschuss ¥ | Gesamk | ¥ Status -
Ed S b1 Seitengestell 1.10. 2004 24.01.2005 G0, 0 0,0 880,0 Flanauftrag
7 b1 Seitendestel 01.12,2004 23.02,2005 &g0,0 0,0 830,0 Planauftrag
5 b1 Seitengestel 22.12.2004 26.01.2005 20,0 0,0 200,0 Flanauftrag
3 epl Tisch breit 25.01.2005 25.02,2005 <0, 0 40,0 440,0 Planauftrag
2 epl Tisch beit 26.01.2005 15.02.2005 10,0 0,0 100,0 fixierter Planauftrag
4 epl Tisch breit 23.02,2005 07.04,2005 <0, 0 40,0 440,0 Planauftrag
[ ]
&P [ )

Abbildung 4.14: Elemente einer Tabelle

Tabellenfunktionen:

Spaltenbreite dndern. Mit Hilfe der Maus ist es mdglich die Spaltenbreite zu édndern.
Dazu muss die Linie im Spaltenkopf, die die Spalten trennt, in die gewiinschte Rich-

tung gezogen werden (siche Abbildung 4.15).

Planauftrag 4 Teil
Tummes * || Materialtr, ¥ | Bezeichnung -
B 5 b1 Sejtengestell
7 b1 Sejtengestell
i) b1 Seitengestell

Abbildung 4.15:  Andern der Spaltenbreite einer Tabelle
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Sortieren. Durch einen Klick auf den Spaltenkopf kann die entsprechende Spalte auf-
bzw. absteigend sortiert werden. Sortierte Spalten werden durch ein nach oben oder
unten zeigendes Dreieck im Spaltenkopf gekennzeichnet.

Filtern. Durch Filtern werden in der Tabelle nur diejenigen Datensdtze angezeigt, die
dem gewdhlten Kriterium entsprechen (z.B. nur die Planauftrage fiir das Teil mit der
Materialnummer b7). Filtern einer Spalte ist nur dann moglich, wenn diese mit dem
Filterzeichen = gekennzeichnet ist. Das Filterkriterium kann fiir jede Spalte, fiir die
Filtern moglich ist, mittels der Liste, die beim Klicken auf das Filterzeichen ange-
zeigt wird, separat festgelegt werden, was in Abbildung 4.16 dargestellt ist. Durch
Auswihlen des Elementes Definieren hat man die Moglichkeit, die Filterkriterien
selber zu definieren (siche Abbildung 4.17). Die gefilterten Spalten werden dadurch
gekennzeichnet, dass das Filterzeichen ~ blau angezeigt wird, sowie das Filterkrite-
rium in die FuBlzeile eingetragen wird. Das Autheben des Filters erfolgt entweder

durch Auswahl von Alle aus der Liste oder durch Klicken auf x in der FuB3zeile.

Planauftrag Teil Planauftrag Teil

Materialhr. Hummer + |Materiallr. | v | Bezeichnung |+
lle: b 3 b1 Seitengestell
Defiigren 7 bi Seitengestell
B epl ceitengestel 3 bl Seitengestel
3 epl Tisch breit
2 epl Tisch breit
4 epl Tisch breit
3PA
G P& X

Abbildung 4.16: Filtern einer Tabellenspalte (links: Auswahl des Filterkriteriums aus
der Liste, rechts: Ergebnis des Filtervorgangs)

easyPlan - Filterkriterien definieren E|

D atenzatze anzeigen, wo ...
Hurnmer

[ - |
@ Und O Oder

[ 0K l [ Cancel

Abbildung 4.17: Filterkriterien definieren
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Mehrfachselektion. Wenn die Zeilenmarke die folgende Form aufweist #, konnen
mehrere Datensitze gleichzeitig selektiert werden, um so eine Funktion auf alle se-
lektieren Datensédtze anwenden zu konnen (z.B. mehrere Planauftriage in Fertigungs-
auftrige umwandeln). Die Mehrfachselektion erfolgt entweder durch Selektion eines
Datensatzes und gleichzeitiges Driicken der UMSCHALT-Taste, wodurch alle da-
zwischenlegenden Datensitze ebenfalls selektiert werden, oder durch gleichzeitiges
Driicken von ALT GR oder STRG, wodurch der gewéhlt Datensatz zusétzlich selek-
tiert wird.

Farbgebung der Zeilen. Um einzelne Datensitze besonders hervorzuheben, werden
diese gekennzeichnet, indem eine andere Textfarbe gewéhlt wird (siche Abbildung

4.18).

Schwarz. Schwarz ist die Standardfarbe in der die Datensitze dargestellt wer-
den.

Blau. Die Textfarbe eines Datensatzes wird auf blau gesetzt, wenn der Start-
termin eines noch nicht beendeten Auftrages in der Vergangenheit liegt, der
Endtermin aber noch in der Zukuntt.

Rot. Bei Datensitzen mit roter Textfarbe liegt der Endtermin eines noch nicht
beendeten Auftrages (Verzug) bzw. der Entnahmetermin eines nicht entnom-

menen Bedarfes (Auslieferungsriickstand) in der Vergangenheit.

Die Bestimmung, ob ein Element in der Vergangenheit liegt, erfolgt tagesgenau.

(13)

Planauftr... Teil gepl. Termine gepl. Menge Status
Mummer |+ || Materiallr. | Bezeichnung | Eckstarttermin ~ |Eckendtermin ¥ |Gutmenge | v |Ausschuss | | Gesamt || Status -
Bi 5 bl Seitengestel 21,10, 2004 24,01, 2005 850,0 0,0 &50,0 Planauftrag
bi Seitengestel 01,12, 2004 23,02, 2005 §&0,0 0,0 &&0,0 Flanauftrag
b1 Seitengestel 22.12.2004 26.01.2005 200,0 0,0 200,0 Planauftrag
epl Tisch breit 25.01,2005 25.,02,2005 400,0 40,0 440,0 Planauftrag
epl Tisch breit 26.01,2005 15,02, 2005 100,0 0,0 100,0 fixierter Planauftrag
epl Tisch breit 23,02, 2005 07,04, 2005 400,0 40,0 440,0 Planauftrag

MW T

Abbildung 4.18: Farbgebung der Tabellenzeilen

Grafiken. Grafiken dienen dazu, Datensitze in Form eines Diagramms zu veran-

schaulichen und kommen in folgenden Modulbereichen zum Einsatz:

MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE
KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG
KAPAZITATSPLANUNG > TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG

FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN
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BESTANDSBUCHUNG > LAGERKONTO

SIMULATION > AUSWERTUNG

(14) Statusleiste. Die Statusleiste dient der Anzeige allgemeiner Informationen {iber den

Programmzustand und besteht aus folgenden Elementen (siche Abbildung 4.19):

a)

b)

d)

4.5.3

Programmzeitanzeige. Zeigt die aktuelle Programmzeit an, die durch Doppelklick
auf die Zeitanzeige verstellt werden kann, wozu die Funktion SIMULATION > PRO-

GRAMMZEIT VORSTELLEN aufgerufen wird.

Informationsbereich. Hier werden Programmmeldungen angezeigt, wie z.B. iiber das

Beenden einer ausgefiihrten Funktion.

Fortschrittsbalken. Bei Funktionen deren Durchfithrung eine ldngere Zeitspanne in
Anspruch nimmt, wird ein Balken eingeblendet, der Aufschluss iiber den Fortschritt

der Funktion bietet.

Datenbankpfad. Dient der Anzeige des Pfades zur gerade gedffneten Datenbank.
Durch Doppelklick auf die Pfadanzeige, kann man eine andere Datenbank 6ffnen,

wozu die Funktion DATEI > DATENBANK OFFNEN ... aufgerufen wird.

Programmzeit: Fr, 10.10,2003 17:34:40 [ [:\Eigene Dateien Tis®r abrik. epd

Abbildung 4.19: Elemente der Statusleiste

STANDARDFUNKTIONEN

4.5.3.1 Datenbankfunktionen

Uberblick

Die einzelnen Datenbankfunktionen sind vom Menii DATEI aus zuginglich (siche

Abbildung 4.20). Das Offnen einer Datenbank kann zusitzlich auch durch einen Doppel-

klick auf die Datenbank erfolgen, falls easyPlan noch nicht gestartet wurde (siche Ab-
schnitt 4.4).
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Datei | Grunddaten  Programmplanung

Abbildung 4.20:

Meue leere Datenbank. ...

Dakenbank affnen ..
Datenbank als Kopie dFfnen ...

Eeispieldatenbank affnen ... 4

Datenbank sichern unter ...

Datenbank komprimieren ...
Datenbank zuriicksetzen ...
Beenden

Menii Datei

Die vom Menii DATEI aufrufbaren Datenbankfunktionen sind in Tabelle 4.2 im Uberblick

dargestellt. Anschlieend erfolgt einer genauere Erlduterung der grundsitzlichen Funktio-

nen.
Tabelle 4.2: Funktionen im Menii Datei
Funktion Beschreibung
NEUE LEERE DATENBANK ... legt eine neue leere Datenbank am gewéhlten Ort mit dem
angegebenen Namen an
DATENBANK OFFNEN ... offnet eine vorhandene Datenbank

DATENBANK ALS KOPIE OFFNEN ...

BEISPIELDATENBANK OFFNEN ...

DATENBANK SICHERN UNTER ...

DATENBANK KOMPRIMIEREN ...

DATENBANK ZURUCKSETZEN ...

BEENDEN

kopiert eine vorhandene Datenbank an den angegebenen Ort
und &ffnet sie

wenn im Ordner Beispieldatenbank im Programmverzeichnis
Datenbanken vorhanden sind, werden diese im Untermeni
angezeigt und konnen als Kopie gedffnet werden

erstellt eine Kopie der gerade verwendeten Datenbank am
gewdhlten Ort und 6ffnet diese

komprimiert die Datenbank

16scht alle Auftriige, Bedarfe, freie Tage und Uberstunden aus
der Datenbank, setzt Lagerbestinde auf 0, sowie die Pro-
grammzeit auf die Systemzeit

schlieit die Datenbank und beendet das Programm

Datenbank neu anlegen

Zum Anlegen einer neuen leeren Datenbank wéhlt man DATEI > NEUE LEERE DATENBANK,

worauf sich ein Dialog zum Auswéhlen des Speicherortes und des Dateinamens offnet.

Hier gilt es, folgende Besonderheiten zu beachten:

Die gerade gedftnete Datenbank kann nicht iiberschrieben werden.
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Im Ordner Beispieldatenbanken des Programmverzeichnisses kann keine neue Da-

tenbank angelegt werden.

Wenn das Anlegen der Datenbank erfolgreich war, wird die gerade verwendete Datenbank

geschlossen und die neu erstellte Datenbank gedffnet.

Datenbank offnen

easyPlan speichert den Pfad der zuletzt benutzten Datenbank in der Systemregistrierung,
sodass beim erneuten Starten automatisch diese Datenbank gedffnet wird. (sieche Abschnitt

4.4) Um eine andere Datenbank zu 6ffnen, hat man folgende Moglichkeiten:

easyPlan wurde noch nicht gestartet. Durch eine Doppelklick auf die Datenbank
wird easyPlan gestartet und die angeklickte Datenbank gedftnet.

easyPlan wurde bereits gestartet. Eine Datenbank kann dann durch Aufruf der Funk-
tion DATEI > DATENBANK OFFNEN ..., DATEI >DATENBANK ALS KOPIE OFFNEN ...
bzw. DATEI > BEISPIELDATENBANK OFFNEN ... ge6ffnet werden. Es ist nicht moglich,
wihrend easyPlan lauft eine Datenbank durch Doppelklick zu 6ffnen. Der Grund
hierfiir ist, dass eventuell gerade ablaufende Zugriffe auf die Datenbank, z.B. bei ei-
nem Mengenplanungslauf oder der Simulation nicht durch das Offnen einer neuen

Datenbank durch Doppelklick abgebrochen werden konnen.
Es stehen folgende Offnungsméglichkeiten zur Verfiigung:

Direktes Offnen. Die gewihlte Datenbank wird direkt, ohne Anlegen einer Kopie,
gedffnet. Das direkte Offnen erfolgt entweder durch Wahl der Funktion DATEI > DA-
TENBANK OFFNEN ... oder mittels Doppelklick auf eine Datenbankdatei.

Offnen als Kopie. Durch Aufruf der Funktion DATEI > DATENBANK ALS KOPIE OFF-
NEN ... und DATEI > BEISPIELDATENBANK OFFNEN ... wird eine Kopie der gewéhlten

(Beispiel-)Datenbank erstellt, die anschlieBend gedffnet wird.

Beim Offnen einer Datenbank gilt es zu beachten, dass die gerade verwendete Daten-

bank nicht nochmals (direkt oder als Kopie) geéffnet werden kann.
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Falls im Ordner Beispieldatenbanken des Programmverzeichnisses Datenbanken vorhan-
den sind, werden diese in einem Untermenii zu DATEI > BEISPIELDATENBANK Offnen ...

angezeigt, konnen dort ausgewéhlt und als Kopie gedffnet werden (sieche Abbildung 4.21).

Datenbank als Kopie &ffnen ... |

Eeispieldatenbank ffnen .., P| TischFabrik,
1

Abbildung 4.21:  Offnen einer Beispieldatenbank

Erfolgt das Offnen der Datenbank durch Aufruf einer Meniifunktion wird zuniichst der
Dialog Datenbank dffnen angezeigt, der es ermoglicht, eine Datenbank auszuwéihlen (siehe

Abbildung 4.22).

Suchen in; | E] Eigene Dateien v| 3 ? e M-
LY [CDaten
4 :3 EEigene Eilder
Zuletzt Eigene MMusik

verwendete D @Eigene videos
—— m Datenbark.epd
F['

Desktop

Eigene D ateien

‘ )

=

Arbeitzplatz

F- [ ateiname: | Vl [ Offrnen ]

Metzwerkumgeb | Dateityp: |easyF'Ian-Datenbank vl [ Abbrechen ]

Abbildung 4.22: Dialog Datenbank 6ffnen zur Auswahl einer Datenbank

Falls die Datenbank als Kopie gedffnet wird, wird anschlieBend zusétzlich der Dialog
Speicherort auswihlen angezeigt (sieche Abbildung 4.23), der es erlaubt, Speicherpfad und
Dateiname fiir die anzulegende Kopie festzulegen. Als Standardordner wird bei beiden
Dialogen der Ordner Eigene Dateien bzw. der zuletzt gewihlte Ordner verwendet. Als
Name fiir die Kopie wird Kopie von + der Name der zu kopierenden Datenbank vorge-

schlagen.
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easyPlan - Speicherort auswahlen @
Speichern in: |lD Eigene Dateien j |‘j€ Ed~
1 @Daten
bb' hﬂEigene Bilder
Zuletzt 2 Eigene Musik
verwendets D.. @Eigene Yideos
?i_' |r_:] Datenbank.epd
m Tischfabrik.epd
Desktop

Eigene D ateien

Arbeitzplatz
Netzwerkumgeb D ateiname: Fi_u:. jie: von Datenbank j Speichern |
ung
D ateityp: | eazpPlan-D atenbank. j Abbrechen

Abbildung 4.23: Dialog Speicherort auswéiihlen

Beim Offnen der ausgewihlten Datei wird iiberpriift, ob es sich bei der gewihlten Datei
um eine easyPlan-Datenbank handelt. Dazu wird von der Jet-Engine zunéchst kontrolliert,
ob es sich bei der Datei um eine Datenbank im Jet 4.0 Format oder eine anderen Dateityp
handelt. Falls eine Datenbank im Jet 4.0 Format vorliegt, wird versucht die Datenbank zu
Offnen, wobei die Datenbank fiir exklusiven Zugriff verfiigbar sein muss (siche Abschnitt
4.3). Abbildung 4.24 zeigt die Fehlermeldung, die beim Offnungsversuch einer bereits

verwendeten Datenbank angezeigt wird.

easyPlan - Fehler beim Gffnen, der Datenbank!

Folgender Fehler ist aufgetreten:
Microsoft JET Database Engine --= Sie haben wersucht, eine Datenbank zu éFfnen, die bereits exklusiv von Benutzer
"Admin’ auf Computer NOTEBOOK gedffnet ist, Yersuchen Sie es nochmals, wenn die Datenbank, verflighar ist,

Abbildung 4.24: Fehlermeldung beim Offnungsversuch einer bereits geoffneten Daten-
bank

Konnte die Datenbank gedffnet werden, wird durch Zédhlen der Tabellen bestimmt, ob es
sich bei dieser um eine easyPlan-Datenbank handelt. Wenn dies der Fall ist, werden die

Daten eingelesen und der Pfad zur Datenbank in der Systemregistrierung gespeichert.
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Datenbank sichern

Durch den Aufruf der Funktion DATEI > DATENBANK SICHERN UNTER ... wird der Dialog
Speicherort auswéhlen angezeigt (siche Abbildung 4.23), mit Hilfe dessen man den Ort
und den Namen, unter dem die verwendete Datenbank gesichert werden soll, auswéhlen
kann. Als Name wird Sicherung von + Name der zu sichernden Datenbank vorgeschlagen
Danach kopiert die Funktion die gerade verwendete Datenbank und 6ffnet die angelegte

Kopie der Datenbank d.h. man arbeitet mit der gesicherten Datenbank weiter.

Datenbank komprimieren

Durch hdufiges Loschen und Neuanlegen von Datensétzen, wie es z.B. bei einem Mengen-
planungslauf der Fall ist, konnen Teile der Datenbank fragmentiert werden, wodurch sich
die Leistungsfdhigkeit vermindert. Der Grund fiir das Entstehen der Fragmentierung ist,
dass fiir die Microsoft Jet-Engine eine Datenbankdatei als Folge von 4096-Byte-Blocken
besteht (dhnlich dem Dateisystem eines Betriebssystems), wobei ein Block einen oder
mehrere Datensitze enthalten kann, was davon abhéngig ist, wie viele Felder sich in den
einzelnen Datensétzen befinden. Werden nun Datensdtze geldscht, sind diese Blocke phy-
sisch noch in der Datenbankdatei enthalten. Werden nun neue Datensdtze hinzugefiigt,
werden diese in die gerade verfiigbare freien Blocke eingefiigt, wodurch die Fragmentie-
rung entsteht. Dadurch kann es passieren, dass die Datensitze einer Tabelle in ganz unter-
schiedliche, nicht zusammenhéngende Blocke, einer Datenbankdatei geschrieben werden,
was die Zeit fiir das Einlesen und Schreiben von Datensédtzen erhoht. Durch Aufruf der
Funktion DATEI > DATENBANK KOMPRIMIEREN ..., werden diese Blocke defragmentiert
und die einzelnen Tabellen in jeweils aufeinander folgenden Bldocken platziert, wodurch
die Tabellen leichter gelesen und geschrieben werden konnen. Technisch funktioniert das
komprimieren so, dass die Jet-Engine die Datenbankstruktur und den Inhalt in eine neue
Datenbank kopiert, wobei die geldschten Datensdtze nicht mitkopiert werden. Die ur-
spriingliche Datenbank wird geloscht und die neu angelegte wird gedffnet (vgl. o.V.

2003b).



4.5 PROGRAMMOBERFLACHE 59

Datenbank zuriicksetzen

Durch diese Funktion, die iber DATEI > DATENBANK ZURUCKSETZEN ... aufgerufen wird,
werden alle Bewegungsdaten aus der Datenbank geldscht. Dies ist besonders praktisch im
Zusammenhang mit der Simulation um mit denselben Grunddaten die Auswirkungen
verschiedener Dispositionsdaten (z.B. LosgroBBenmodell, Ausschussprozentsatz etc.) bzw.
Simulationsparameter auf die errechneten Kennzahlen zu untersuchen. Im Einzelnen wer-

den folgende Aktionen durchgefiihrt:

Plan und Fertigungsauftrige werden geldscht
Bestellungsanforderungen und Bestellungen werden geldscht
Sekundirbedarfe und Reservierungen werden geldscht
Planprimér- und Kundenbedarfe werden geldscht

freie Tage und Uberstunden werden geldscht

Lagerbestinde werden auf 0 gesetzt

Programmzeit wird auf Systemzeit gesetzt

4.5.3.2 Drucken

Druckmoglichkeiten

easyPlan bietet in den folgenden Modulbereichen die Moglichkeit die angezeigten Daten

auszudrucken:

GRUNDDATEN > STUCKLISTEN

GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE

PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN
MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN
MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE
KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG
KAPAZITATSPLANUNG > TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG
FERTIGUNGSSTEUERUNG > FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE
FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN
FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG

BESTANDSFUHRUNG > LAGERKONTO
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SIMULATION > SIMULATION DURCHFUHREN

SIMULATION > AUSWERTUNG

Druckvorschau anzeigen

Durch Aufruf der Funktion DRUCKEN aus der entsprechenden Werkzeugleiste wird die

Druckvorschau angezeigt, die in Abbildung 4.25 zu sehen ist.

el’ Bedarfs-/Bestandsliste fiir ‘ep1 Tisch breit’ drucken

1-1woni = gp ganze Sete

ul easyPlan
P v EELV. RFS/BE T4 NDSLISTE: o p1

Hiliakurme: sl Bexhilergand  Bsnkrigum

Ewmering lochbme Dopeakeanl  bederbgeaiust

Hursrase Auorshrmcsideg

i LR AL AT BT C il 1 i W Lm B3 pawts Ha Imd i)
Baurk Dol s Bl bl

Abbildung 4.25: Druckvorschau

Funktionen der Druckvorschau

Die Werkzeugleiste der Druckvorschau ermdglicht den Zugriff auf verschiedene Funktio-

nen die in Tabelle 4.3 naher beschrieben sind.
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Tabelle 4.3: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Druckformular

Schaltfliche Funktion

Beschreibung

DRUCKVORGANG STARTEN

PDF-AUSGABE

ERSTE SEITE

VORIGE SEITE

LETZTE SEITE

VERKLEINERN

|

Eﬂ. VERGROBERN

ganze Seite . ZOOMFAKTOR

SEITE EINRICHTEN

NACHSTE SEITE

Zeigt den Windows-Standarddialog zur Auswahl des
Druckers an und startet dann den Druckvorgang.

Gibt den Druckauftrag am gewihlten Ort als PDF-
Datei aus.

Zeigt den Windows-Standarddialog zum Einrichten der
Papiergrofle, der Orientierung und der Seitenrdnder an.

Zeigt die erste Seite des Druckauftrages an.
Zeigt die vorige Seite des Druckauftrages an.
Zeigt die néachste Seite des Druckauftrages an.
Zeigt die letzte Seite des Druckauftrages an.
Verkleinert die Druckvorschau.

Vergrofert die Druckvorschau.

Gibt den Zoomfaktor an.

Beispiele fiir von easyPlan erstellten Ausdrucke

Abbildung 4.26 zeigt den Ausdruck einer Bedarfs-/Bestandsliste (Modulbereich MENGEN-

PLANUNG > BEDARFS-BESTANDSLISTE), Abbildung 4.27 einen Ausdruck der Programmpla-

nung (Modulbereich PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN).

dl easyPlan

Produktionsplanung und -steuerung

BEDARFS-/BESTANDSLISTE: ep1

Materialnummer  ep1 Beschaffungsart  Eigenfertigung LosgroRenverf.  Periodenbedarf
Bezeichnung Tisch breit Dispositionsart  bedarfsgesteuert  Periode Quartal
Dispositionselement Nummer Ausnahmemeldung Zugang Abgang Bestand ATP
01.10.2004 | Lagerbestand 110,0 100,0
01.10.2004 | Sicherheitsbestand 10,0 100,0
06.01.2005 | Planprimérbedarf 1 100,0 0,0
15.02.2005 | fixierter Planauftrag 2 100,0 100,0 100,0
25.02.2005 | Planauftrag 3 400,0 500,0 100,0
25.02.2005 | Kundenbedarf 6 300,0 200,0
03.03.2005 | Planprimérbedarf 3 200,0 0,0
07.04.2005 | Planauftrag 4 400,0 400,0 250,0
07.04.2005 | Planprimarbedarf 4 50,0 350,0
25.04.2005 | Kundenbedarf 7 150,0 200,0
05.05.2005 | Planprimarbedarf 5 200,0 0,0

Datenbank: D:\Eigene Dateien\Beispiel.epd

easyPlan - BEDARFS-/BESTANDSLISTE: ep1 (Programmzeit: 01.10.2004 10:00:00; gedruckt: 16.02.2004 19:32:31)

Seite 1von 1

Abbildung 4.26: Beispiel fiir einen von easyPlan erstellten Ausdruck: Be-

darfs-/Bestandsliste
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4.5.3.3 Suchen

Uberblick

Die Suchfunktionalitdt von easyPlan, die liber den Bereich Suchen der Werkzeugleisten
(siche Tabelle 4.4 fiir einen Uberblick iiber die Funktionen) zuginglich ist, ermoglicht es

einen bestimmten Datensatz in einem Ubersichtsbaum bzw. einer Tabelle zu selektieren.

Tabelle 4.4: Funktionen des Bereiches Suchen in den Werkzeugleisten
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
Bedarfshr: =  SUCHAUSWAHL Manche Modulbereiche erlauben die Suche nach verschiedenen

Elementen. In diesem Fall kann mittels einer Dropdownliste aus
den Elementen, nach denen gesucht werden kann, das gewiinschte
ausgewihlt werden.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe des Suchbegriffs.

SUCHE STARTEN Startet die Suche nach dem Suchbegriff.

Eingabe des Suchbegriffs

Die Eingabe des Suchbegriffes in das Suchfeld kann {iber die Tastatur oder durch Einfiigen
eines vorher kopierten Begriffes (z.B. mittels STRG + C aus einem Eingabefeld) mittels
STRG + V erfolgen. Bei der Eingabe des Suchbegriffes in das Suchfeld der jeweiligen
Werkzeugleiste ist, bei Suchbegriffen die auch Buchstaben enthalten konnen, auf GroB-
und Kleinschreibung zu achten. Wird z.B. im Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE bei
Suche nach der Materialnummer der Suchbegriff -/ eingegeben, wird das vorhandene Teil

mit der Materialnummer R-/ nicht gefunden.

Suchvorgang starten

Der Suchvorgang wird nach Eingabe des Suchbegriffes durch Anklicken der Schaltflache
Suche starten oder durch Betétigen der EINGABETASTE ausgelost.
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Suchergebnis

Wird der gesuchte Datensatz nicht gefunden, wird eine entsprechende Meldung ausgege-
ben. Falls der Suchvorgang erfolgreich war, ist bei der Anzeige des Suchergebnisses zwi-

schen der Suche in Ubersichtsbaumen und der Suche in Tabellen zu unterscheiden.

Suche in Ubersichtsbiumen. Hier wird der gefundene Datensatz im Ubersichtsbaum
selektiert und die Daten werden angezeigt.
Suche in Tabellen. Hier wird der die Tabelle gefiltert (siche Abschnitt 4.5.2 Filtern),

so dass nur der gesuchte Datensatz angezeigt wird.

Globale Suche nach Bedarfs- und Auftragsnummern

Diese steht in den folgenden Modulbereichen zur Verfiigung:

PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN
MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE

MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN
FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN
FERTIGUNGSSTEUERUNG > FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE
FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG
FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE
BESTANDSFUHRUNG > BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN
BESTANDSFUHRUNG >KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN
BESTANDSFUHRUNG >EINGEGANGENE BESTELLUNGEN

BESTANDSFUHRUNG > AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE

Die globale Suche nach Bedarfs- bzw. Auftragsnummern funktioniert modulbereichsiiber-
greifend, d.h. wenn die gesuchte Bedarfs- bzw. Auftragsnummer existiert, aber der Bedarf-
bzw. Auftrag nicht im aktuellen Modulbereich vorhanden ist, da er einen anderen Status
aufweist, wird automatisch die Registerkarte des Modulbereiches angezeigt, in der sich der
Bedarf bzw. Auftrag befindet. Wird z.B. im Modulbereich MENGENPLANUNG > PLANAUF-
TRAGE nach einem Auftrag gesucht, der bereits zu einem Fertigungsauftrag umgewandelt
wurde, wird die Registerkarte des Modulbereichs FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGS-

AUFTRAGE freigeben angezeigt, in der sich der Auftrag befindet.
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4.5.3.4  Aktualisieren

Werden in einer Registerkarten Anderungen an Daten vorgenommen, die auch in anderen
Registerkarten angezeigt werden, werden diese, von den Anderungen ebenfalls betroffe-
nen, Registerkarten normalerweise von easyPlan automatisch aktualisiert. In bestimmten
Spezialfdllen kann es jedoch passieren, dass diese Aktualisierung nicht vorgenommen wird
(dies betrifft das Detailformular der Registerkarte MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BE-
STANDSLISTE, wenn die Zusatzdaten fiir Auftrige angezeigt werden und die Auftragsar-
beitsgdnge und die Auftragsarbeitsginge oder Komponenten eingeblendet werden und
diese Daten in einem anderen Registerkarte gedndert werden; andere Félle sind nicht be-
kannt). Zu diesem Zweck steht in den Werkzeugleisten dieser Registerkarten die Funktion
ANZEIGE AKTUALISIEREN zur Verfiigung, nach deren Aufruf die angezeigten Daten neu aus

der Datenbank eingelesen werden.
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5 GRUNDDATEN

5.1 UBERBLICK

Aufgabe

Im Modul Grunddaten werden die Grunddaten verwaltet. Die Grunddaten stellen die Vor-
aussetzung flir den Vollzug der Produktionsplanungs- und -steuerungsfunktionen dar (sie-

he Abschnitt 3.3).

Modul Grunddaten
4 easyPlan N
/ /—\ \ 4 Grunddaten h
Programmplanung
N
W stickisen
(=)
5
[ Mengenplanung ]
Q.
[7]
Y
8
g
X
Eertigungssteueruna Eestandsfﬁhruna
\_ /
o J

Abbildung 5.1:  Modul GRUNDDATEN

Modulbereiche

Der Aufgabenbereich des Moduls GRUNDDATEN wurde in easyPlan in die folgenden acht
Modulbereiche zerlegt, welche in Registerkarten auf der Programmoberfldche dargestellt

werden:

GRUNDDATEN > TEILE. (siche Abschnitt 5.2.1).

GRUNDDATEN > STUCKLISTEN. (siche Abschnitt 5.2.2).
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GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER. (sieche Abschnitt 5.2.3).
GRUNDDATEN > SCHICHTMODELLE. (siche Abschnitt 5.2.4).
GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL. (siche Abschnitt 5.2.5).
GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE. (sieche Abschnitt 5.2.6).
GRUNDDATEN > LIEFERANTEN. (siche Abschnitt 5.2.7).

GRUNDDATEN > KUNDEN. (siche Abschnitt 5.2.8).

Die Anordnung der Registerkarten wurde so gewihlt, dass grundsitzlich die Daten, die in
der vorhergehenden Registerkarte erfasst werden, die Voraussetzung fiir die Erfassung der
Daten in der folgenden Registerkarte bildet. Um die Stiicklisten anlegen zu konnen, ist es
erforderlich, dass die bendétigten Teile bereits vorhanden sind. Voraussetzung fiir das An-
legen eines Betriebsmittels sind die Schichtmodelle. Um einen Arbeitsplan fiir ein be-
stimmtes Teil eingeben zu kdnnen, muss einerseits die Stiickliste fiir dieses Teil vorhanden
sein, andererseits miissen auch die Betriebsmittel, auf denen die Arbeitsgéinge durchgefiihrt
werden bereits angelegt sein. Fiir die Lieferanten werden beim Anlegen der Lieferstruktur

die fremdbezogenen Teile bendtigt, die also bereits vorliegen miissen.

Aus diesem Grund wird empfohlen, beim Neuanlegen der Grunddaten die Registerkar-

ten von links nach rechts abzuarbeiten.

5.2 MODULBEREICHE

5.2.1 TEILE

5.2.1.1 Allgemeines

Aufgabe

Im Modulbereich TEILE des Moduls GRUNDDATEN werden die Teilegrunddaten angelegt
und verwaltet. Die Teilegrunddaten stellen das zentrale Informationsobjekt fiir die Produk-
tionsplanung und -steuerung dar und enthalten Daten {iber die materiellen Inputs (Repetier-

faktoren) und Outputs (Produkte) des Werks.
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Teile

Der Begriff Teil wird als Oberbegriff fiir unterschiedliche Teilearten verwendet, die auf
zwei verschiedene Arten beschafft (Beschaffungsart. Eigenfertigung oder Fremdbezug)

werden konnen.

Endprodukte. Das sind Erzeugnisse, die im Werk nicht mehr weiterverarbeitet wer-
den und fiir den Absatzmarkt bestimmt sind. Sie kénnen entweder vom Beschaf-
fungsmarkt bezogen werden oder im Werk aus Baugruppen, Einzelteilen und
Rohmaterialien produziert werden.

Baugruppen. Baugruppen gehen in andere Teile (Baugruppen oder Enderzeugnisse)
ein und werden im Werk aus anderen Teilen (Rohmaterialien, Einzelteilen oder Bau-
gruppen) zusammengesetzt oder vom Beschaffungsmarkt bezogen.

Einzelteile. Einzelteile bestehen nur aus einem Teil und werden entweder vom Be-
schaffungsmarkt bezogen oder im Werk aus einem Rohmaterial hergestellt und ge-
hen selbst in Baugruppen oder Endprodukte ein.

Rohmaterialien. Diese werden immer vom Beschaffungsmarkt bezogen und nicht im

Werk hergestellt und gehen selbst in Einzelteile oder Baugruppen ein.

Daten der Teile

Fiir jedes Teil wird in der Datenbank ein Datensatz angelegt, dessen Felder alle fiir die
informationstechnische Darstellung des Teils erforderlichen Daten enthalten. Diese Felder

lassen sich in verschiedene Kategorien unterteilen:

Identifikationsdaten. Diese Daten dienen zur eindeutigen Bestimmung des Teils
(Materialnummer, Teilebezeichnung).

Klassifikationsdaten. Hier werden die Teile nach bestimmten Eigenschaften (Teile-
art, MaBeinheit) geordnet.

Dispositionsdaten. In dieser Kategorie werden Daten erfasst, die festlegen, wie das
Teil disponiert wird. Dazu gehoren Beschaffungsart, Dispositionsart, Losgrof3enver-
fahren, Durchlauf- bzw. Lieferzeiten, Umwandlungs- und Freigabehorizonte.
Lagerdaten. Diese Kategorie enthélt Felder, die dieLagerung des Teils betreffen
(Lagerort, Lagerkosten und Sicherheitsbestand).

Verkaufsdaten. Hier wird der Verkaufspreis der Endprodukte erfasst.
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Im Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE werden nur die Grunddaten der Teile erfasst, nicht
aber die Beziehungen der Teile untereinander, die festlegen, aus welchen Bestandteilen
(Komponenten) ein bestimmtes im Werk gefertigtes Teil besteht. Diese Festlegung der
Zusammensetzung der Endprodukte, Baugruppen und Einzelteile aus ihren Komponenten
(Erzeugnisstruktur) erfolgt dann im Modulbereich GRUNDDATEN > STUCKLISTEN. (siche
Abschnitt 5.2.2).

Nummernsystem

In easyPlan ist vom Anwender flir jedes Teil eine Materialnummer festzulegen. Diese
Materialnummern sind alphanumerische Werte die eindeutig sein miissen, was von ea-
syPlan tiberpriift wird. Mit Hilfe dieser Materialnummern l4sst sich ein Nummernsystem
aufbauen, das die Teile klassifiziert und mit Hilfe von sprechenden Nummern gleichzeitig
tiber das Teil informiert. Ein solches Nummernsystem konnte z.B. aus einem Kiirzel fiir
die Teileart, die Beschaffungsart und einer Nummer oder Kurzbezeichnung des Teils
bestehen (z.B. ep fiir Endprodukte, b fiir Baugruppen, e fiir Einzelteile und 7 fiir Rohmate-
rialien). Die Kennzeichnung nach der Teileart ist deshalb zweckméBig, da die Sortierung
der Teile in den Ubersichtsbiumen zuerst nach Teileart und dann nach Materialnummer
erfolgt, sodass die Endprodukte immer ganz oben stehen, dann folgen Baugruppen, Einzel-

teile und Rohmaterialien (siche auch Abbildung 5.2 fiir ein einfaches Nummernsystem).

Da die Standardfunktion SUCHE der Werkzeugleisten bei der Suche nach Teilen mit der
Materialnummer arbeitet, wird eine kurze aus Kleinbuchstaben bestehende Material-

nummer empfohlen, um eine schnelle Eingabe zu ermoglichen.

5.2.1.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfléche erfolgt in der Register-

karte TEILE, die mit GRUNDDATEN > TEILE angezeigt werden kann.
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Aufbau

Die Programmoberfldache der Registerkarte TEILE, die in Abbildung 5.2 dargestellt ist, setzt

sich aus den beiden Elementen Ubersichtsbaum (1) und Eingabeformular (2) zusammen.

2 |
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Registerkarte TEILE

(1) Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum werden die Materialnummern und Teilebe-
zeichnungen der angelegten Teile sortiert nach Teileart und Materialnummer aufgelistet.
Nach Selektieren eines dieser Elemente mit Hilfe der Maus werden die zugehorigen Teile-

grunddaten im Eingabeformular (2) angezeigt.

(2) Eingabeformular. Das Eingabeformular setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und

den Eingabe- bzw. Anzeigefeldern (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die in diesem Modulbe-

reich zur Verfligung stehenden Funktionen aufrufen, welche in Tabelle 5.1 im Ab-

schnitt 5.2.1.3 ndher beschrieben sind.
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b)

Eingabe- bzw. Anzeigefelder. Die Eingabefelder dienen dem Erfassen der Teile-
grunddaten, wihrend die Anzeigefelder Informationen zum gewihlten Teil anzeigen,
die nicht editierbar sind. Die Eingabe- und Anzeigefelder, deren Bedeutung in
Tabelle 5.2 im Abschnitt 5.2.1.4 erklért wird, sind in die oben genannten Kategorien
gruppiert. Dabei werden die Daten fiir die LosgroB3en- bzw. Bestellmengenermittlung
und die Umwandlungs- und Freigabehorizonte der Kategorie Dispositionsdaten in
eigenen Gruppen dargestellt, um die Ubersichtlichkeit zu steigern. Die Anzeige wird
dynamisch an den Inhalt der Daten angepasst, sodass nur die im jeweiligen Kontext
relevanten Felder sichtbar sind. So wird z.B. das Feld Verkaufspreis nur dann ange-

zeigt, wenn als Teileart Endprodukt gewéhlt wurde.

5.2.1.3 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte TEILE

Die Tabelle 5.1 gibt einen Uberblick iiber die Funktionen, die durch das Anklicken einer

Schaltfliche der Werkzeugleiste im Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE ausgeldst wer-

den.

Tabelle 5.1: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugliste in der Registerkarte TEILE

FEUEHODBG

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

ERSTES TEIL Zeigt die Grunddaten fiir das erste Teil im Ubersichtsbaum
an.

VORIGES TEIL Zeigt die Grunddaten fiir das vorige Teil im Ubersichtsbaum
an.

NACHSTES TEIL Zeigt die Grunddaten fiir das néchste Teil im Ubersichts-
baum an.

LETZTES TEIL Zeigt die Grunddaten fiir das letzte Teil im Ubersichtsbaum
an.

NEUES TEIL Ermoglicht es, die Grunddaten fiir ein neues Teil zu erfassen

EINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebenen
bzw. gednderten Daten gespeichert.

EINGABE ABBRECHEN Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen und
die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden nicht
gespeichert.

TEIL LOSCHEN Loscht das Teil aus der Datenbank. Das Loschen ist nur dann

X

moglich, wenn fiir dieses Teil noch keine tatsidchlichen
Lagerbewegungen in der Datenbank vorhanden sind.
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung
i MASSENANDERUNG Ermoglicht es Ausschuss, Sicherheitsbestand, Umwand-

lungshorizont und Freigabehorizont fiir alle angelegten Teile
gleichzeitig zu dndern.

|

[ STUCKLISTE ANZEIGEN Wechselt in den Modulbereich GRUNDDATEN > STUCKLIS-

= TEN, selektiert dort das aktuelle Teil im Ubersichtsbaum und
zeigt die Stiickliste, sofern vorhanden an. Bei Fremdbezug ist
diese Schaltfliche deaktiviert.

[;3 ARBEITSPLAN ANZEIGEN ~ Wechselt in den Modulbereich GRUNDDATEN > ARBEITS-

: PLANE, selektiert dort das aktuelle Teil im Ubersichtsbaum
und zeigt den Arbeitsplan, sofern vorhanden an. Wenn fiir
das Teil keine Stiickliste vorhanden ist oder das Teil fremd-
bezogen wird, so ist diese Schaltfliche deaktiviert.

& BEDARFS-/BESTANDS- Wechselt in den Modulbereich MENGENPLANUNG > BE-
LISTE ANZEIGEN DARFS-/BESTANDSLISTE, selektiert das aktuelle Teil im
Ubersichtsbaum und zeigt die Bedarfs-/Bestandsliste an.

r LAGERKONTO ANZEIGEN ~ Wechselt in den Modulbereich BESTANDSFUHRUNG > LA-
— GERKONTO, selektiert das aktuelle Teil im Ubersichtsbaum
und zeigt das Lagerkonto an.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Materialnummer eines Teils

um nach diesem zu suchen.
{ SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach der Materialnummer. Wenn
s die Suche erfolgreich ist, werden die Grunddaten des Teils

im Eingabeformular angezeigt, ansonsten wird vom Pro-
gramm eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos
war.

5.2.1.4 Felder

In der folgenden Tabelle 5.2 werden die Anzeige- und Eingabefelder im Eingabeformular

der Registerkarte TEILE erlautert.

Tabelle 5.2: Felder in der Registerkarte TEILE

Kategorie Feld Art Beschreibung

Identifikationsdaten =~ Materialnummer  Eingabe  Ein eindeutiger, alphanumerischer Wert zur
Identifizierung des Teils. Die maximale Lange
betrigt 40 Zeichen.

Teilebezeichnung Eingabe  Die Bezeichnung des Teils, die nicht eindeutig
sein muss. Die maximale Léinge betridgt 40
Zeichen.

Klassifikationsdaten = Teileart Auswahl Dient zur Festlegung der Teileart. Mit Hilfe
einer Dropdownliste kann zwischen Endprodukt,
Baugruppe, Einzelteil und Rohmaterial gewdéhlt
werden. Bei Endprodukt wird das Feld Ver-
kaufspreis eingeblendet ansonsten ausgeblendet.
Bei Rohmaterial wird die Beschaffungsart
Fremdbezug fest vorgegeben.
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Kategorie

Feld

Art

Beschreibung

Dispositionsdaten

Verkaufspreis

Maleinheit

Dispositionsstufe

Wiederbeschaf-
fungszeit

Beschaffungsart

Dispositionsart

Durchlauf- bzw.

Lieferzeit

Ausschuss

Verkaufspreis

Auswahl

Anzeige

Anzeige

Auswahl

Auswahl

Eingabe

Eingabe

Eingabe

Dient zur Festlegung der Maf3einheit. Mit Hilfe
einer Dropdownliste kann zwischen Kilogramm,
Liter, Meter und Stiick gewdhlt werden.

Wenn ein Mengenplanungslauf durchgefiihrt
wird, wird die Dispositionsstufe errechnet, die
hier angezeigt wird (sieche Abschnitt 7.3.5.1).
Die Dispositionsstufe entspricht dem lédngsten
Weg (gemessen an der Anzahl der Pfeile) im
Gozintograph vom Endprodukt zum betrachteten
Teil.

Wenn ein Mengenplanungslauf mit der Option
Wiederbeschaffungszeiten errechnen durchge-
fiihrt wird, wird diese errechnet und das Ergeb-
nis hier angezeigt (siehe Abschnitt 7.3.5.1). Die
Wiederbeschaffungszeit ist die Summe der
Durchlaufzeiten bzw. Lieferzeiten auf dem
zeitlich ldngsten Pfad der Strukturstiickliste des
betrachteten Teils.

Dient zur Festlegung der Beschaffungsart, die
festlegt, ob das Teil im Werk produziert wird
oder vom Beschaffungsmarkt mittels Lieferanten
bezogen wird. Mit Hilfe einer Dropdownliste
kann zwischen Eigenfertigung oder Fremdbezug
gewdahlt werden. Bei Eigenfertigung werden die
Felder Baugruppen- bzw. Komponentenaus-
schuss, sowie Freigabehorizont eingeblendet.
Bei Fremdbezug werden diese ausgeblendet,
sowie Bezeichnungen gedndert (Durchlaufzeit zu
Lieferzeit, LosgroBe zu Bestellmenge).

Dient zur Festlegung der Dispositionsart, die
festlegt ob die Disposition verbrauchsgesteuert
mittels einer manuellen Bestellpunktdisposition
oder bedarfsgesteuert (an geplanten und tatséch-
lichen exakten Bedarfsmengen orientiert) erfol-
gen soll. Mit Hilfe einer Dropdownliste kann
zwischen bedarfsgesteuert oder verbrauchsge-
steuert gewahlt werden. Bei der Wahl von
verbrauchsgesteuert werden die Felder Meldebe-
stand und Bestellmenge eingeblendet, bei be-
darfsgesteuert das Feld Losgrofienverfahren.

Bei fremdbezogenen Teilen wird die Lieferzeit
eingegeben, bei eigengefertigten Teilen die
Durchlaufzeit. Die Lieferzeit umfasst die durch-
schnittliche Zeit in Tagen zwischen Absendung
der Bestellung fiir das Teil und dem Warenein-
gang. Die Durchlaufzeit umfasst die durch-
schnittliche  Zeit in  Tagen die ein
Fertigungsauftrag fiir das Teil von der Freigabe
bis zur Fertigstellung bendtigt.

Der durchschnittliche Ausschuss in Prozent, der
bei Fertigung eines Fertigungsauftrages fiir das
Teil entsteht.

Wenn es sich um ein Endprodukt handelt, wird
hier der Verkaufspreis in € festgelegt.
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Kategorie

Feld

Art

Beschreibung

Daten fiir die Los-
grofen- bzw. Be-
stellmengener-
mittlung

umwandeln/freigebe

Lagerdaten

los- bzw. bestell-
mengenfixe
Kosten

Losgroflen- bzw.
Bestellmengen-
verfahren

Meldebestand

LosgroBBe- bzw.

Bestellmenge

Periode

Umwandlungs-
horizont

Freigabehorizont

Lagerbestand

Lagerort

Lagerkosten

Sicherheitsbe-
stand

Eingabe

Auswahl

Eingabe

Eingabe

Auswahl

Eingabe

Eingabe

Anzeige

Auswahl

Eingabe

Eingabe

Die fixen Kosten in €, die bei der Auflage eines
Loses bei eigengefertigten Teilen, bzw. der
Aufgabe einer Bestellung bei fremdbezogenen
Teilen anfallen.

Ermoglicht die Auswahl des Verfahrens mit dem
in der Beschaffungsmengenrechnung im Rah-
men des Mengenplanungslaufes die ermittelten
Nettobedarfe zusammengefasst und mit Planauf-
trigen bzw. Bestellungsanforderungen gedeckt
werden. Aus einer Dropdownliste konnen die
folgenden Verfahren ausgewihlt werden: Joz-for-
lot, fixe Losgrofie/Bestellmenge, Periodenbedarf
und part period. Bei fixe Losgrof3e/Bestellmenge
wird das Feld LosgroBe- bzw. Bestellmenge
eingeblendet, bei Periodenbedarf das Feld
Periode (siche Abschnitt 7.3.5.3).

Bei verbrauchsgesteuerter Disposition wird hier
der Meldebestand eingegeben, bei dessen Unter-
schreitung ein neuer Planauftrag bzw. eine
Bestellungsanforderung in der Hohe der Losgro-
e bzw. Bestellmenge angelegt wird.

Bei verbrauchsgesteuerter Disposition, sowie
nach Wahl des Losgrofien- bzw. Bestellmengen-
verfahrens fixe Losgrofse/Bestellmenge wird hier
die Losgrofle (Eigenfertigung) bzw. die Bestell-
menge (Fremdbezug) eingegeben.

Nach Wahl des Losgroflen- bzw. Bestellmen-
genverfahrens Periodenbedarf kann hier die
Periode, innerhalb derer die Nettobedarfe zu
einem Los zusammengefasst werden, festgelegt
werden. In einer Dropdownliste werden folgende
Perioden zur Auswahl angeboten: Woche,
Monat, Quartal und Jahr.

Eingabe des Horizonts in Tagen, innerhalb
dessen Planauftrage zu Fertigungsauftrigen bzw.
Bestellungsanforderungen  zu  Bestellungen
umgewandelt werden. Ausgangpunkt ist die
aktuelle Programmzeit (siche Abschnitt 7.3.5.6).

Eingabe des Horizonts in Tagen, innerhalb
dessen versucht wird Fertigungsauftrage frei-
zugeben. Ausgangpunkt ist die aktuelle Pro-
grammzeit (siche Abschnitt 7.3.5.6).

Zeigt den aktuellen Lagerbestand des Teils an.

Ermoglicht es, den Lagerort mit Hilfe einer
Dropdownliste aus folgenden Vorgaben auszu-
wiéhlen:  Rohmateriallager,  Zwischenlager,
Fertigwarenlager.

Angabe der Lagerkosten, die fiir das Teil pro
Jahr und MafReinheit anfallen.

Eingabe des Sicherheitsbestandes fiir ungeplante
Entnahmen. Der Sicherheitsbestand wird durch
die normale Planung nicht angetastet.
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5.2.1.5 Prozesse

Teil anlegen

Im Folgenden wird dieser Prozess ausfiihrlicher beschrieben, da die Grundelemente in
allen Modulbereichen identisch sind und sich auch auf das Andern von Daten iibertragen

lassen.

Das Anlegen eines neuen Teils beginnt mit dem Aufruf der Funktion GRUNDDATEN >
TEILE > NEUES TEIL durch das Betétigen der entsprechenden Schaltfldche in der Werkzeug-
leiste. Dadurch wird im Ubersichtsbaum ein neues Teil mit der Bezeichnung NULL einge-
tragen, da ja noch keine Materialnummer und Teilebezeichnung vorhanden ist. Weiters
werden alle Schaltflichen der Werkzeugleiste bis auf GRUNDDATEN > TEILE > EINGABE
SPEICHERN und GRUNDDATEN > TEILE > EINGABE ABBRECHEN deaktiviert (siche Abbildung
5.3).

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e e
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b1 Seitengsstell

- 81 Tischplatts brait

/-—Daten fiir die LosgriBenermittiung

- 82 Tischplatte schmal
3 Tischbein Materialnummer ] losfixe Kosten |
- 84 Querverbindung ;
- e5 ikl ey L lsgeemertaven [ ]
- 86 Schraube
- MULL ) .
Kl
MabBginheit -
Umwandingshorizont (1) [ 3]
Freigabeharizont (Tage) E
;- Dispasitionsdat ~
Dispositionsstufe
wiederbeschaffungszeit (T.) l:l /—Lugm =,
Durchlaufzeit (Tags) I | Lagerkosten (proJabru.mE) [ g
ausschuss (%) = sicherheitsbestand 3
S RS J

Programmzeit: Mi, 26,11,2003 15:53:30 D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 5.3:  Anlegen eines neuen Teils

Auch das Selektieren eines anderen Teils im Ubersichtsbaum ist nicht mehr méglich. Der
Grund dafiir ist, dass die Moglichkeit genommen werden soll, durch Betétigen einer fal-

schen Schaltfliche oder Wahl eines anderen Teils, die Eingabe versehentlich abzubrechen.



5.2 MODULBEREICHE 77

Wird jedoch iiber die Registerleiste oder die Modulleiste bzw. die Meniileiste ein ande-
rer Modulbereich aufgerufen, wird angenommen, dass der Benutzer den Vorgang

abbrechen will, und vorgenommene Anderungen werden verworfen.

Die Eingabefelder sind nun geleert und miissen durch Eingabe der gewiinschten Daten
gefiillt werden. Dabei wird empfohlen, nach den Kategorien vorzugehen (zuerst Identifika-
tionsdaten, dann Klassifikationsdaten, Dispositionsdaten, Daten fiir die Losgrofen- bzw.
Bestellmengenermittlung, Umwandeln/Freigeben und Lagerdaten) und die Felder, begin-
nend mit der Materialnummer, nacheinander auszufiillen, da bestimmte Felder erst bei der

dynamischen Anzeigeanpassung eingeblendet bzw. gedndert werden.

Sind alle Felder gefiillt, kann das Teil durch Betitigen der Schaltfliche GRUNDDATEN >
TEILE > EINGABE SPEICHERN gespeichert werden. easyPlan iiberpriift ob alle Felder ausge-
fiillt wurden und speichert, falls dies der Fall ist, das Teil in der Datenbank. Weiters wer-
den die Ubersichtsbiume, in denen Teile angezeigt werden, neu aufgebaut, und die

Schaltflachen der Werkzeugleiste wieder aktiviert.

Durch Anklicken der Schaltflaiche GRUNDDATEN > TEILE > EINGABE ABBRECHEN kann die

Eingabe abgebrochen werden und das Teil wird nicht gespeichert.

Teil indern

Um ein Teil zu dndern, geniigt es, in das betreffende Feld den neuen Wert einzugeben.
Darauthin werden alle Schaltflichen der Werkzeugleiste bis auf GRUNDDATEN > TEILE >
EINGABE SPEICHERN und GRUNDDATEN > TEILE > EINGABE ABBRECHEN deaktiviert und das
Teil kann, analog zum Neuanlegen eines Teils, gespeichert werden. Falls die Anderung
nicht erwiinscht ist, kann sie durch GRUNDDATEN > TEILE > EINGABE ABBRECHEN abgebro-

chen werden, worauthin wieder der urspriingliche Wert in das Feld geschrieben wird.

Es wird nicht empfohlen, nachtrdglich die Teileart, Beschaffungsart und Dispositions-

art eines Teils zu dndern.
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Massendinderung

Die Massendnderung ermdglicht es, den Ausschuss, Sicherheitsbestand, Umwandlungsho-
rizont und Freigabehorizont fiir alle angelegten Teile gleichzeitig zu dndern. Diese Funkti-
on ist vor allem im Zusammenhang mit der Simulation von Bedeutung, da man nicht alle
Teilegrunddaten einzeln #ndern muss, um die Auswirkungen von Anderungen dieser Gro-

Ben auf das Simulationsergebnis untersuchen zu kénnen.

Der Aufruf dieser Funktion erfolgt durch das Anklicken der Schaltfliche GRUNDDATEN >
TEILE > MASSENANDERUNG. Daraufthin wird ein Dialogformular zur Eingabe der entspre-
chenden Werte angezeigt. Durch Abhaken der Kontrollkéstchen ist es moglich. die Werte,
die gedndert werden sollen, festzulegen. Die Eingabe des gewiinschten Wertes erfolgt dann
im Eingabefeld, das durch das Abhaken des Kontrollkistchens aktiviert wurde. Die Ande-

rungen kdnnen dann durch das Anklicken von OK iibernommen werden.

easyPlan - Teilestammdaten Massendnderung El

zu dndernde Daten:
Ausschuss () 1 -
[ sicherheitshestand
[Jumwandiungsharizant (7.3

[IFreigabeharizant (Tage)

| ok | [ abbrechen |

Abbildung 5.4:  Formular zur Masseninderung

Ausschuss und Freigabehorizont werden von easyPlan natiirlich nur bei eigengefertig-

ten Teilen geéndert.
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5.2.2 STUCKLISTEN

5.2.2.1 Allgemeines

Aufgabe

Im Modulbereich STUCKLISTEN des Moduls GRUNDDATEN wird die Erzeugnisstruktur
festgelegt. Zu diesem Zweck werden Baukastenstiicklisten (tabellarische Auflistungen der
Erzeugnisstruktur) fiir die eigengefertigten Teile angelegt und verwaltet. Weiters kdnnen

verschiedene Arten von Stiicklisten und Verwendungsnachweisen angezeigt werden.

Voraussetzung flir den Aufbau der Erzeugnisstruktur mit Hilfe der Baukastenstiicklisten
sind die angelegten Teilegrunddaten. Um easyPlan moglichst iibersichtlich zu halten,

wurde die an und fiir sich wichtige Variantenproblematik ausgeklammert.

Erzeugnisstruktur

In der Erzeugnisstruktur wird der Zusammenhang zwischen den Teilen (Endprodukte,
Baugruppen, Einzelteile und Rohmaterialien) festgehalten. Die Darstellung der Erzeugnis-
struktur kann graphisch (Erzeugnisbdume, Gozintograph, siehe Abbildung 5.5) oder tabel-
larisch  (Stiicklisten, Gozintoliste) erfolgen. Von besonderer Bedeutung sind hier
Gozintograph bzw. Gozintoliste, da sie eine redundanzfreie Darstellung der Erzeugnis-

struktur ermoglichen (vgl. Tempelmeier 2003 S. 105 ff.).

Graphische Darstellung der Erzeugnisstruktur

a N N

Erzeugnisbdaume Gozintograph

Mengenkoeffizient/Vorlaufszeit

»
>

Abbildung 5.5:  Graphische Darstellung der Erzeugnisstruktur
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Mengenkoeffizient

Der Mengenkoeffizient gibt die Anzahl der Einheiten an, mit der das untergeordnete Teil

(Komponente) in eine Einheit des iibergeordneten Teils eingeht.

Vorlaufzeit

Mit Hilfe der Vorlaufzeit ist es moglich, die Termine, an denen die Komponenten bereit-
stehen miissen, fiir jede Komponente separat festzulegen. Die Vorlaufzeit entspricht der
Anzahl der Tage zwischen dem Fertigungsbeginn eines Auftrages des iibergeordneten
Teils und dem Zeitpunkt, zu dem die Komponente benétigt wird. Falls die Komponente zu
Fertigungsbeginn des {libergeordneten Auftrages vorhanden sein muss, betrigt die Vorlauf-
zeit 0. Die maximale Vorlaufzeit entspricht der Durchlaufzeit. In diesem Fall wiirde die
Komponente zu Fertigungsende bereitgestellt (vgl. Scheer 1990, S. 127). Abbildung 5.6
zeigt dies grafisch anhand der Erzeugnisstruktur des Teils EP2 aus Abbildung 5.5. Die
Vorlaufzeit von E3 betrégt einen Tag was bedeutet, dass E3 erst einen Tag nach Ferti-
gungsbeginn von EP2 bereitstehen muss, wodurch sich auch der Fertigungsbeginn von E3
um einen Tag verschieben kann. £2 weist hingegen eine Vorlaufzeit von 0 auf und muss

daher zu Fertigungsbeginn von EP2 bereitstehen.

Vorlaufzeit
lFertigungsbeginn EP2 lFertigungsende EP2
>
>
. Tage
Vorlaufzeit <+——»
. Durchlaufzeit N

Abbildung 5.6:  Vorlaufzeit

Wenn eine Komponente also nicht zu Fertigungsbeginn des Teils bendtigt wird, kann mit
der Fertigung dieser Komponente spiter begonnen werden, was die Planungsgenauigkeit

erhoht und Bestinde und Lagerkosten verringert.

Die Vorlaufzeit wird von easyPlan dann verarbeitet, wenn die Mengenplanung mit der
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Terminierungsoption Auftragsterminierung durchgefiihrt wird (sieche Abschnitt 7.3.4).

Stiicklisten

Stiicklisten sind tabellarische Auflistungen der Erzeugnisstruktur mit den relevanten Daten
Materialnummer, Teilebezeichnung, Mengenkoeffizient und Vorlaufzeit und geben an, aus
welchen Komponenten ein Teil (Endprodukt, Baugruppe, Einzelteil) hergestellt wird. Als
Komponente wird dabei ein Teil (Baugruppe, Einzelteil oder Rohmaterial) bezeichnet, das
in ein anderes eingeht. Es wird also in einer analytischen Sichtweise danach gefragt, aus
welchen untergeordneten Komponenten ein Teil besteht. Man kann die Stiicklisten danach
einteilen, in wie weit die Strukturinformationen der Erzeugnisstruktur abgebildet werden

und unterscheidet zwischen (vgl. z.B. Kurbel 1995 S. 77 ft.):

Baukastenstiicklisten. Baukastenstiicklisten enthalten nur die Komponenten, die
direkt in ein Teil eingehen und sind daher einstufig. Fiir eine mehrstufige Erzeugnis-
struktur, also wenn ein Teil aus Baugruppen besteht, die sich wiederum aus mehreren
Komponenten zusammensetzen, miissen also mehrere Baukastenstiicklisten angelegt
werden. Das Aufbauen der Erzeugnisstruktur erfolgt in easyPlan iiber das Anlegen
von Baukastenstiicklisten, da sich durch das Aneinanderreihen der Baukastenstiick-
listen, was einer Gozintoliste entspricht, eine redundanzfreie Speicherung der Daten
verwirklichen 14sst.

Strukturstiicklisten. Strukturstiicklisten sind mehrstufig und bilden die gesamte
Struktur eines Erzeugnisbaumes in einer Liste ab. Komponenten, die in mehrere iib-
ergeordnete Teile eingehen, erscheinen mehrfach, jeweils mit allen ihren Bestandtei-
len.

Mengeniibersichtsstiicklisten. Mengeniibersichtsstiicklisten weisen alle Komponen-
ten aus, die in ein Teil eingehen, zeigen aber die hierarchische Erzeugnisstruktur
nicht an. Wenn ein Teil in der Erzeugnisstruktur mehrfach vorkommt, werden die
bendtigten Mengen summiert, wodurch die Gesamtbedarfe der Komponenten, die fiir
die Herstellung einer Mengeneinheit des betrachteten Teils erforderlich sind, ersicht-

lich werden.



82 5 GRUNDDATEN

Verwendungsnachweise

Bei den Verwendungsnachweisen wird in einer synthetischen Sichtweise danach gefragt,
in welche iibergeordneten Teile eine bestimmte Komponente eingeht. Analog zu den
Stiicklisten lassen sich auch hier verschiedene Arten unterscheiden (vgl. z.B. Kurbel 1995

S. 83 ff):

Baukastenverwendungsnachweis. Der Baukastenverwendungsnachweis ist einstufig
und enthilt alle Teile, in die das betrachtete Teil direkt eingeht.
Strukturverwendungsnachweis. Der Strukturverwendungsnachweis zeigt alle Teile,
in die das betrachtete Teil direkt oder indirekt eingeht, wobei die hierarchische Struk-
tur erhalten bleibt.

Mengeniibersichtsverwendungsnachweis. Der Mengeniibersichtsverwendungsnach-
weis zeigt alle Teile, in die das betrachtete Teil direkt oder indirekt eingeht, aller-

dings ohne Struktur und mit den Gesamtmengen.

Formaler Aufbau von Stiicklisten und Verwendungsnachweisen

Stiicklisten und Verwendungsnachweisen setzen sich aus folgenden Elementen zusammen:

Kopf. Der Stiicklisten- bzw. Verwendungsnachweiskopf gibt durch die Material-
nummer und Teilebezeichnung Auskunft iiber das Teil, auf das sich die Stiickliste
bzw. der Verwendungsnachweis bezieht.

Positionen. Die Stiicklisten bzw. Verwendungsnachweispositionen geben Auskunft
iiber die Komponenten, aus denen das Teil besteht (Stiicklisten), bzw. iiber die iiber-

geordneten Teile, in die die Komponente eingeht (Verwendungsnachweise).

5.2.2.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Anzeige der Registerkarte dieses Modulbereichs erfolgt mit GRUNDDATEN > STUCK-

LISTEN.
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Aufbau

Die Programmoberfliche der Registerkarte STUCKLISTEN, die in Abbildung 5.7 dargestellt
ist, setzt sich im Wesentlichen aus den drei Elementen Ubersichtsbaum (1), Eingabeformu-

lar (2) und Anzeigeformular (3) zusammen.

el” easyPlan - Beispiel

genplanung  Kapazitstsplanung  Eertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulskion  Optionen 2

Datei Grunddaten Programmplanung  Mer

EEe 0o

Module

Stiicklisten | Bstriehskalender || Schichtmodelle | EBetrisbsmittel | Arbeitsplane | Lieferanten | kunden

Stiickliste flr epl Tisch breit

Tele | Telestrukt

Teile
%, epl Tisch breit
[=In) isch

| Bezeichnung | Tisch breit | Teilsart | Endprodke | Mafieinhsic Sigick

] hma
&%, bt Seitengestell

Materialnummer | Teilebezeichnung | Mengs | Mafieinheit |vorlaufzett (Tage) ‘
» b1 Seitengestell 2 Stiick [ ]
el Tischplatte breit 1 Stitck o
| es Schraube 5 stick 0
L ]

taukastenhste Strukturliste | Mengentibersichtsliste | Baukastenverwendung | Strukturverwendung | Mengenibersichtsverwendung |

Mengeniibersichtsstckliste
epl Tisch breit
. Materi ilebezeichnung Menge Beinheil ‘

bl Seitengestell 2 Stiick

e3 Tischbein 4 Stick.

ed Querverbindung 2 Stiick

€5 tiinke! g Stick.

€6 Schraube 24 Stick

el Tischplatte breit 1 Stiick

Programmzeit: Wi, 26.11,2003 15:53:30 D\Eigene Dateien|Beispiel. epd

Abbildung 5.7:  Registerkarte STUCKLISTEN mit eingeblendetem Anzeigeformular

(1)  Ubersichtsbaum. Der Ubersichtsbaum ermdglicht mittels der Registerkarten Teile
und Teilestruktur das Umschalten zwischen zwei verschiedenen Darstellungsformen. In
der Registerkarte 7eile werden Materialnummer und Teilebezeichnung aller Teile, fiir die
Stiicklisten angelegt werden konnen (eigengefertigte Endprodukte, Baugruppen und Ein-
zelteile), sortiert nach Teileart (Endprodukt, Baugruppe, Einzelteil) und Materialnummer
dargestellt, wihrend in der Registerkarte Teilestruktur fiir jedes dieser Teile zusétzlich die
Struktur des Erzeugnisbaumes dargestellt wird, was dann mdglich ist, wenn bereits Stiick-

listen angelegt wurden (siche Abbildung 5.8).
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Teile | StUcklisten | Betrishskalender | Schichtrmodelle | Eetrishsmittel | Arbeitspléne | Lisferanten | kunden

Stiickliste flr epl Tisch breit

| Teile | Teilestrukbur

= Teilestruktur
E| epl Tisch breit
b1 Seitengestell
el Tischplatte breit

. 6 Schraube

E| ep2 Tisch schmal
--bl Seitengestel
&2 Tischplatte schmal
g6 Schraube

Abbildung 5.8:

IMaterialr,

— ™
= ‘ 5 ‘ é ‘ i ‘ Materialtir:
epl Bezeichnung Tisch breit Teile

in epl Tisch breit eingehende Komponenten

Materialnurnmer

| Teilebezeichnung | e

b1

Seitengestel

Stiicklistensymbol

el
et

Tischplatte breit
Schraube

Auswahl der Registerkarte Teilestruktur im Ubersichtsbaum

In der Registerkarte Teile des Ubersichtsbaums werden Teile fiir die bereits eine Stiickliste

angelegt wurde, mit dem Stiicklistensymbol gekennzeichnet (siche Abbildung 5.9).

Teile | Teilestruktur |

Teile

‘ﬁ% epl Tisch breit
ep2 Tisch schmal
b1 Seitengestell

Abbildung 5.9:

Materialhlr,

le | Stickisten |Eetrisbskslender | Schichtmodells | Betrisbsmittel Arbeitsplane | Lieferanten | Kunden

stiickliste fir ep2 Tisch schmal

ep2 Bezeichnung Tisch schmal

in ep2 Tisch schmal eingehende Komponen

| IMaterialnurmmer

| Teilebezeichinung

| Ier

Stiickliste

wurde, besteht die Moglichkeit, eine neue Baukastenstiickliste anzulegen.

Darstellung des Stiicklistensymbols im Ubersichtsbaum bei angelegter

Durch Selektion eines Elementes im Ubersichtsbaum mit der Maus wird im Eingabeformu-

lar (2) die Baukastenstiickliste dieses Teils angezeigt, bzw. wenn noch keine angelegt

Wenn im Ubersichtsbaum die Teilestruktur (Registerkarte Teilestruktur) dargestellt

wird, werden auch fremdbezogene Teile angezeigt. Fiir diese kann keine Stiickliste

angelegt werden. Deshalb werden bei der Selektion eines fremdbezogenen Teils die

entsprechenden Werkzeuge in der Werkzeugleiste deaktiviert (sieche Abbildung 5.10).
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Telle | Stdcklisten | Betrisbskalender | Schichtmodelle | Betrisbsmittel || Arbeitsplne || Lieferanten | Kunden

Stiickliste flir e6 Schraube

i Teilestrukb
Teile | elesul ur| Materialir:

= Teilestruktur

= epl Tisch breit Materialir, Bezeichnung

b1 Seitengestell

1 Tischplatte breit B g
rp— in e6 Schraube eingehende Komponenten

= ep2 Tisch schmal
b1 Seitengestell
ez Tischplatte schmal
&6 Schraube

Materialnurmmmer Teilebezeichnung Ter

Abbildung 5.10: Deaktivierte Werkzeuge in der Werkzeugleiste wenn im Ubersichts-
baum die Teilestruktur angezeigt wird und ein fremdbezogenes Teil
selektiert wurde

(2) Eingabeformular. Das Eingabeformular besteht aus der Werkzeugleiste (a), dem
Stiicklistenkopf (b) und der Komponententabelle (c).

a)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermdglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs, die in Tabelle 5.3 im Abschnitt 5.2.2.3 beschrieben werden.

b)  Stiicklistenkopf. Der Stiicklistenkopf besteht aus Anzeigefeldern, in denen Material-
nummer, Teilebezeichnung, Teileart und Maleinheit des gewahlten Teils zu Infor-

mationszwecken angezeigt werden.

c¢)  Komponententabelle. Die Komponententabelle listet die Komponenten auf, aus
denen das betrachtete Teil besteht und ermdglicht das Hinzufiigen und Andern von
Komponenten. Die Beschreibung der Felder der Komponententabelle erfolgt in

Tabelle 5.4 im Abschnitt 5.2.2.4.

(3) Anzeigeformular. Im Anzeigeformular werden die oben erlduterten Stiicklisten- und
Verwendungsnachweisarten fiir das im Ubersichtsbaum selektierte Teil dargestellt. Das

Anzeigeformular setzt sich aus der Registerleiste (d) und der Anzeigetabelle (e) zusammen.

d)  Registerleiste. Die Registerleiste ermoglicht das Umschalten zwischen den Register-

karten, in denen die Stiicklisten- und Verwendungsnachweisarten angezeigt werden.
e)  Anzeigetabelle. In der Anzeigetabelle werden die Daten der Stiickliste bzw. des
Verwendungsnachweises dargestellt.

Das Anzeigformular ist standardméBig ausgeblendet und lésst sich mit Hilfe der Funk-

tion GRUNDDATEN > STUCKLISTEN > STUCKLISTEN/VERWENDUNGSNACHWEISE ANZEI-
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GEN ein- und ausblenden.

5.2.2.3

Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte STUCKLISTEN

Die folgende Tabelle 5.3 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werk-

zeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen.

Tabelle 5.3: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte STUCKLISTEN
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
B NEUE KOMPONENTE Ermoglicht es, eine neue Komponente zur Stiickliste hinzu-

X B

.

L)

EINGABE SPEICHERN

EINGABE ABBRECHEN

KOMPONENTE LOSCHEN

ALLE KOMPONENTEN

LOSCHEN

STUCKLISTEN-
/VERWENDUNGS-
NACHWEISE ANZEIGEN

DRUCKEN

ARBEITSPLAN ANZEIGEN

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

zufligen

Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebenen
bzw. gednderten Daten der Komponente gespeichert.

Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen,
und die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden
nicht gespeichert.

Loscht die selektierte Komponente aus der Stiickliste.

Loscht alle Komponenten aus der Stiickliste. Gleichzeitig
wird auch ein fiir dieses Teil vorhandener Arbeitsplan
geloscht.

Zeigt das Anzeigeformular an, in dem Stiicklisten und
Verwendungsnachweise (Baukasten-, Struktur- und Menge-
tibersichtsstiickliste bzw. -verwendungsnachweis) dargestellt
werden.

Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit bietet die
Stiickliste auszudrucken oder als PDF-Datei abzuspeichern.
StandardméBig wird die Baukastenstiickliste verwendet. Ist
das Anzeigeformular eingeblendet, wird die dort angezeigte
Stiickliste bzw. Verwendungsnachweis im Druckformular
dargestellt.

Zeigt die Registerkarte GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE an
,selektiert das aktuelle Teil im Ubersichtsbaum und zeigt den
Arbeitsplan, sofern vorhanden, an.

Ermoglicht die Eingabe einer Materialnummer eines Teils,
um nach dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.

Startet den Suchvorgang nach der Materialnummer. Wenn
die Suche erfolgreich ist, wird das Teil im Ubersichtsbaum
selektiert und die Stiickliste des Teils, sofern vorhanden, im
Eingabeformular angezeigt. Ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos war.




5.2 MODULBEREICHE 87

5.2.2.4 Felder

Felder in der Komponententabelle des Eingabeformulars

In der folgenden Tabelle 5.4 werden die Felder der Komponententabelle im Eingabeformu-

lar der Registerkarte erléautert.

Tabelle 5.4: Felder der Komponententabelle des Eingabeformulars in der Registerkarte STUCKLIS-
TE

Feld Art Beschreibung

Materialnummer ~ Auswahl  Ermdglicht es, beim Hinzufligen einer Komponente das neue Teil mit
Hilfe der Materialnummer aus einer Dropdownliste auszuwédhlen. In der
Dropdownliste werden alle Teile, mit Ausnahme des Teils fiir das die
Stiickliste angelegt wird, geordnet nach Teileart und Materialnummer
aufgelistet.

Teilebezeichnung  Anzeige  Zeigt die Teilebezeichnung der Komponente an.

Menge Eingabe  Dient der Eingabe des Mengekoeffizienten, der angibt mit welcher
Menge die Komponente in das Teil, fiir das die Stiickliste angelegt wird,
eingeht.

Maleinheit Anzeige  Zeigt die Malleinheit der Komponente an.

Vorlaufzeit Eingabe  Die Vorlaufzeit gibt die Anzahl der Tage, die zwischen dem Fertigungs-

beginn eines Auftrages des iibergeordneten Teils und dem Zeitpunkt, zu
dem die Komponente benétigt wird, an. Falls die Komponente bei der
Freigabe des libergeordneten Auftrages vorhanden sein muss, betréigt die
Vorlaufzeit 0.

5.2.2.5 Prozesse

Stiickliste anlegen

Wurden alle benétigten Teile angelegt, kann mit dem Aufbau der Erzeugnisstruktur be-
gonnen werden. Dies geschieht durch das Anlegen von Baukastenstiicklisten fiir die
eigengefertigten Teile (Endprodukte, Baugruppen und FEinzelteile), welche 1im
Ubersichtsbaum dargestellt werden. Einzelteile bestehen iiblicherweise nur aus einer
Komponente (ein Rohmaterial das bearbeitet werden soll), wahrend sich Baugruppen und
Endprodukte typischerweise aus mehreren Komponenten zusammensetzen. Zum Anlegen
einer Stiickliste wdhlt man das Teil fiir das die Stiickliste angelegt werden soll im
Ubersichtsbaum aus oder tippt die Materialnummer des Teils in das SUCHFELD ein und
startet die Suche mittels GRUNDDATEN > STUCKLISTEN > SUCHE STARTEN. Wurde das Teil

gewihlt, kann mittels GRUNDDATEN > STUCKLISTEN > NEUE KOMPONENTE eine neue
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GRUNDDATEN > STUCKLISTEN > NEUE KOMPONENTE eine neue Komponente hinzugefiigt
werden. Daraufhin wird in der Komponententabelle eine Leerzeile hinzugefiigt, in deren
Eingabefelder die Daten der Komponente einzutragen sind (sieche Tabelle 5.4 fiir die aus-
zufiillenden Felder). Zunéchst wird die Materialnummer der Komponente aus einer Drop-
downliste ausgewihlt. Wurde dies erledigt, werden die Anzeigefelder Teilebezeichnung
und Mafeinheit automatisch ausgefiillt und der Cursor springt zum Feld Menge, in das der
Mengenkoeffizient eingegeben wird. Zuletzt muss noch die Vorlaufzeit eingetragen wer-
den. Die neue Komponente kann dann mittels GRUNDDATEN > STUCKLISTEN > EINGABE

SPEICHERN gespeichert werden.

Bevor die Komponente gespeichert wird, wird von easyPlan iiberpriift, ob durch die
neu hinzugefiigte Komponente eine zyklische Erzeugnisstruktur entsteht und gibt, falls
das der Fall ist, eine entsprechende Meldung aus. So ist es z.B. nicht moglich, dass ein
Endprodukt als Komponente in eine Baugruppe eingeht, die eine Komponente des

Endprodukts darstellt (siche Abbildung 5.11).

Teile | Sticklisten | Betrishskalender | Schichtmodelle | Betrishsmittel | Arbeitsplsne || Lisferanten | Kunden

Stlckliste fir bl Seitengestell

Teile | Tailestrukiur @, n x m | g “:Li | @ Materialbir:
Teile e

&7, epl Tisch breit
&, epz Tisch schmal
ﬁ% b1 Seitengestell

Materialtir. | | Eezeichnungl Seitengestel | Teileart Baugruppe MaBeinheit

in b1 Seitengestell eingehende Komponenten

Materialnummer Teilebezeichnung Menge Malieinheit Vorlaufzeit (Tage)
&3 Tischbein 2 Stiick [1}
ed Querverbindung 1 Skiick 0
el winkel 4 Stk 0
=] Schraube 8 Stk 0
3 |en1 Tisch breit 1 Skiick 0

easyPlan - Teil bereits enthalten!

Das Teil kommt in der Erzeugnisstrukkur weiter oben bereits vor,
! wodurch eine zyklische Erzugnisstrukbur entstehen wiirde,
Wahlen Sie ein anderes!

Abbildung 5.11:  Fehlermeldung bei zyklischer Erzeugisstruktur
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5.2.3 BETRIEBSKALENDER

5.23.1 Allgemeines

Der Modulbereich BETRIEBSKALENDER des Moduls Grunddaten erméglicht es, die Kalen-
dertage festzulegen, an denen im Werk produziert wird, wobei standardméafBig alle Kalen-
dertage Werktage sind. Durch Festlegen von freien Tagen ist es moglich, die Zahl der
Werktage einzuschrinken, um so Wochenenden, Feiertage oder Betriebsferien zu bertick-
sichtigen. Der Betriebskalender gilt fiir alle Betriebsmittel im Werk und legt fest, ob an
einem bestimmten Kalendertag auf den Betriebsmitteln gearbeitet wird. Durch Kombinati-
on mit dem Schichtmodell, das den genauen Arbeitsbeginn und die Arbeitsdauer bestimmt,
ergibt sich dann die Einsatzzeit des Betriebsmittels an einem bestimmten Kalendertag und
damit das Kapazititsangebot. Durch das Anlegen von Uberstunden besteht die Moglich-
keit, auf einzelnen Betriebsmitteln auch an Tagen zu produzieren, die nach dem Betriebs-

kalender betriebsfrei sind. (siche Abschnitt 5.2.3).

5.2.3.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Anzeige der Registerkarte dieses Modulbereichs erfolgt mit GRUNDDATEN > BE-

TRIEBSKALENDER.

Aufbau

Die Abbildung 5.12 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte GRUND-
DATEN > BETRIEBSKALENDER, die im Wesentlichen aus den Elementen Werkzeugleiste (1)

und Betriebskalenderblatt (2) besteht, die anschlieBend kurz beschrieben werden.
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el easyPlan - Beispiel
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Abbildung 5.12: Registerkarte BETRIEBSKALENDER

(1) Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermdglicht den Aufruf der Funktionen, die zur
Durchfithrung der Prozesse in diesem Modulbereich notwendig sind und die in Tabelle 5.5

im Abschnitt 5.2.3.3 ndher beschrieben werden.

(2) Betriebskalenderblatt. Im Betriebskalenderblatt werden die Kalendertage des ge-
wihlten Jahres sortiert nach Monaten dargestellt. Betriebsfreie Tage werden rot dargestellt,
sofern es sich dabei um Feiertage handelt, erfolgt die Darstellung zusétzlich fett. Der Ka-
lendertag der aktuellen Programmzeit wird rosarot hinterlegt dargestellt (z.B. 26. Novem-

ber in der Abbildung 5.12).

5.2.3.3 Funktionen

Die Funktionen, die {iber die Schaltflichen der Werkzeugleiste aufgerufen werden kénnen,

sind in Tabelle 5.5 ndher beschrieben.



5.2 MODULBEREICHE

91

Tabelle 5.5:

Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte BETRIEBSKALENDER

Schaltfliche Funktion

Beschreibung

2006

X &

[i¥

VORIGES JAHR

- JAHRESAUSWAHL

NACHSTES JAHR

FEIERTAGE UND WOCHENEN-
DEN

BETRIEBSFREI MACHEN

BETRIEBSFREIE TAGE LOSCHEN

ALLE BETRIEBSFREIEN TAGE
LOSCHEN

Zeigt das Betriebskalenderblatt fiir das vorige Jahr an.

Ermoglicht es, ein Jahr aus einer Dropdownliste aus-
zuwéhlen und zeigt das Betriebskalenderblatt fiir
dieses Jahr an.

Zeigt das Betricbskalenderblatt fiir das nichste Jahr
an.

Macht in dem angezeigten Jahr die Wochenenden,
d.h. Samstage und Sonntage, sowie die Feiertage nach
dem osterreichischen Kalender betriebsfrei (sofern sie
sich in der Zukunft befinden).

Macht die selektierten Tage betriebsfrei (sofern sie
sich in der Zukunft befinden).

Loscht die selektierten betriebsfreien Tage und macht
sie wieder zu Arbeitstagen (sofern sie sich in der
Zukunft befinden).

Loscht alle betriebsfreien Tage des angezeigten Jahres
(sofern sie sich in der Zukunft befinden).

5.2.3.4 Prozesse

Tage betriebsfrei machen und betriebsfreie Tage loschen

Durch das Selektieren eines oder mehrerer Kalendertage im Betriebskalenderblatt besteht

die Moglichkeit, die selektierten Tage betriebsfrei zu machen, oder falls sie bereits be-

triebsfrei sind, diese zu betriebsfreien Tage 16schen und sie so wieder zu Werktagen zu

machen. Die Mehrfachselektion geschieht einfach durch das Uberstreichen der gewiinsch-

ten Kalendertage mit der Maus bei gedriickter linker Maustaste. Die selektierten Tage

werden dann hellblau hinterlegt (siehe Abbildung 5.13).

Betriebskalender flr das Jahr 2004

1 Z 3 4
5 3} 7 g el 10 11
1z 13 14 15 16 17 15

19 20 21 22 23 24 25
26 27 i 29 30 3l

Abbildung 5.13: Selektion mehrerer Kalendertage
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AnschlieBend kann durch das Aufrufen der Funktionen GRUNDDATEN > BETRIEBSKALEN-
DER > BETRIEBSFREI MACHEN bzw. GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER > BETRIEBSFREIE
TAGE LOSCHEN das gewiinschte Ergebnis erreicht werden. Zur Arbeitserleichterung konnen
auch alle betriebsfreien Tage des angezeigten Jahres auf einmal geloscht werden (GRUND-
DATEN > BETRIEBSKALENDER > ALLE BETRIEBSFREIEN TAGE LOSCHEN), sowie die Wochen-
enden (Samstag und Sonntag) und die Osterreichischen Feiertage des angezeigten Jahres zu
betriebsfreie Tagen gemacht werden (GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER > FEIERTAGE

UND WOCHENENDEN).

Kalendertage konnen nur in der Zukunft betriebsfrei gemacht und wieder zu Werktagen
gemacht werden. Fiir Termine in der Vergangenheit funktioniert das nicht mehr, da die
Zeit bereits abgelaufen ist und die Daten fix in der Datenbank gespeichert wurden,

damit das tatsdchliche Kapazititsangebot ermittelt werden kann.

In allen Fillen wird die Funktion nach einer Sicherheitsabfrage ausgefiihrt und anschlie-

Bend das Ergebnis in die Statusleiste geschrieben (siche Abbildung 5.14).

easyPlan alle lischen? Ead 11 12 13 14 15 16 17
18 19 =0 21 22 23 24

:{/ Sallen alle freien Tage dieses Jahres geléischt werden? e e ff e &) e <

[ Ja l [ Ilein ]

M, 26.11.2003 15:53:30 = 113 freie Tage wurden geltscht!

Abbildung 5.14:  Sicherheitsabfrage und Ergebnis

Feiertagsname anzeigen

Beim Selektieren eines Feiertages (gekennzeichnet durch rote und fette Schriftart) mit der
Maus (Hintergrund wird hellblau) wird der Name des Feiertages in der Statusleiste ange-
zeigt. In der Abbildung 5.15 wurde der 26. Oktober selektiert, daher die Anzeige National-

feiertag in der Statusleiste.
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11 12 13 14 15 16 17
15 19 0 z1 22 23 24
25 26 27 28 29 30 31

Mi, 26,11.2003 15:53:30 | Mationalfeierkag

Abbildung 5.15: Anzeige der Feiertagsbezeichnung

5.2.4 SCHICHTMODELLE

5.24.1 Allgemeines

Aufgabe

Der Modulbereich SCHICHTMODELL des Moduls GRUNDDATEN dient zum Anlegen und
Verwalten der Schichtmodelle, die im Werk zur Verfiigung stehen. Die Schichtmodelle
konnen dann den Betriebsmitteln zugeordnet werden und bestimmen die Einsatzzeit der

Betriebsmittel an den Werktagen, die im Betriebskalender festgelegt wurden.

Schichtmodelle

Schichtmodelle beschreiben die tiglichen Einsatzzeiten des Betriebsmittels innerhalb eines
Wochenzyklus unabhidngig vom konkreten Kalendertag, indem Arbeitsbeginn und Ar-
beitsdauer fiir jeden Schichttag im Wochenzyklus festgelegt werden. Zur Vereinfachung
wird dabei angenommen, dass die gesamte Arbeitszeit eines Schichttages aus einem Block
ohne Pausen besteht. Aus der Kombination von Betriebskalender und Schichtplan, sowie
den angelegten Uberstunden ergibt sich das Kapazititsangebot eines Betriebsmittels fiir

einen konkreten Kalendertag. (siche Abschnitt 8.2.1.2)

Um den Eingabeaufwand zu verringern, werden beim Neuanlegen einer Datenbank
standardméBig die drei Schichtmodelle FEinschichtbetrieb, Zweischichtbetrieb und

Dreischichtbetrieb angelegt.
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5.2.4.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Anzeige der Registerkarte dieses Modulbereichs erfolgt mit GRUNDDATEN >

SCHICHTMODELLE.

Aufbau

Abbildung 5.16 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte GRUNDDA-
TEN > SCHICHTMODELLE, die sich aus dem Ubersichtsbaum (1) und dem Eingabeformular

(2) zusammensetzt.

2

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion Optionen 2

EE @ oo

Module stiicklisten | Betrighskalender | Schichtmodelle | Betrishsmittel || Arbeitsplane || Lisferanten | kunden

Schichtmodelli2: Einschichtbetrieb

Schichtmodelle

Zweischichtbetrieh

Dreischichbetrieb e
schichttag | Beginn 1. Schicht | Arbeitsdauer {aller Schichten)
Montag D6:00 :|: a :|:
Dienstag 06:00 :|: 8 :|:

jttwoch |ne:00 B le =l
Donnerskag 06:00 :|: ] :|:
Freitag |og:00 =] e =l
Samstag |ne:00 = |2 =l
\Sunntag 06:00 :|: ] :|: /
Simulation
Programmzeit: M, 26.11.2003 15:53:30 D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 5.16: Registerkarte Schichtmodelle

(1)  Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum werden die Bezeichnungen der Schichtmodelle
aufgelistet. Durch Anklicken einer Bezeichnung werden die Daten des Schichtmodells im

Eingabeformular (2) dargestellt und konnen dort gedndert werden.
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(2) Eingabeformular. Das Eingabeformular setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und

den Anzeige- und Eingabefeldern (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermoglicht das Aufrufen der Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen. Eine Beschreibung dieser Funktionen

findet sich in Tabelle 5.6 im Abschnitt 5.2.4.3.

b)  Anzeige- und Eingabefelder. Die Anzeige- und Eingabefelder dienen zur Anzeige
und Festlegung von Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer an den Schichttagen innerhalb

des Wochenzyklus und werden in Tabelle 5.7 im Abschnitt 5.2.4.4 erklart.

5.2.4.3 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte
SCHICHTMODELLE

Die folgende Tabelle 5.6 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werk-

zeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte aufgerufen werden koénnen.

Tabelle 5.6: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte

SCHICHTMODELLE
Schaltfliche  Funktion Beschreibung
LM NEUES SCHICHTMODELL Ermoglicht es, die Daten eines neuen Schichtmodells zu
- erfassen.

ﬂ EINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebe-
nen bzw. gednderten Daten des Schichtmodells gespei-
chert.

EINGABE ABBRECHEN Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen

E2

und die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden
nicht gespeichert.

SCHICHTMODELL LOSCHEN ~ Ld&scht das Schichtmodell. Das Loschen ist nur dann
moglich, wenn das Schichtmodell nicht einem Betriebsmit-
tel zugeordnet ist.

X
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5.2.4.4 Felder

Felder im Eingabeformular

In der folgenden Tabelle 5.7 werden die Anzeige- und Eingabefelder im Eingabeformular

der Registerkarte erliutert.

Tabelle 5.7: Felder im Eingabeformular der Registerkarte SCHICHTMODELLE

Feld Art Beschreibung

Wochentag Anzeige Wochentag fiir den Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer gelten.
Beginn 1. Schicht Eingabe Arbeitsbeginn der 1. Schicht.

Arbeitsdauer aller Schichten ~ Eingabe Arbeitsdauer aller Schichten zusammen.

5.2.4.5 Prozesse

Neues Schichtmodell anlegen

Das Anlegen eines neuen Schichtmodells wird durch Aufruf der Funktion GRUNDDATEN >
SCHICHTMODELLE > NEUES SCHICHTMODELL gestartet. Darauf wird zuerst ein Dialogfor-
mular eingeblendet (sieche Abbildung 5.17), in das der Name des neuen Schichtmodells

einzugeben ist.

easyPlan - Schichtmodellname E|

ame des Schichtmudelles:—]

(0.4 l I abbrechen ]

Abbildung 5.17: Eingabe des Schichtmodellnamens beim Anlegen eines neuen Schicht-
modells

Anschlieend daran konnen Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer flir jeden Schichttag des
Wochenzyklus in den Eingabefeldern des Eingabeformulars festgelegt werden. Wurde das
erledigt, kann das neu angelegte Schichtmodell mittels der Funktion GRUNDDATEN >

SCHICHTMODELLE > EINGABE SPEICHERN gespeichert werden. Mittels GRUNDDATEN >



5.2 MODULBEREICHE 97

SCHICHTMODELLE > EINGABE ABBRECHEN kann die Eingabe des neuen Schichtmodells

abgebrochen werden, und die Daten werden nicht gespeichert.

Werden sich iiberschneidende Zeiten eingegeben, wird dies von easyPlan erkannt und

die Zeiten werden entsprechend korrigiert.

5.2.5 BETRIEBSMITTEL

5.2.5.1 Allgemeines

Aufgabe

Der Modulbereich BETRIEBSMITTEL des Moduls GRUNDDATEN dient zum Anlegen und
Verwalten der Betriebsmittel, mit deren Hilfe die eigengefertigten Teile im Werk produ-
ziert werden. Die Betriebsmitteldaten werden im Rahmen der Produktionsplanung und
-steuerung fiir die Erstellung der Arbeitsplidne, die Anweisungen beinhalten, wie und auf
welchen Betriebsmitteln die Teile herzustellen sind, sowie fiir Terminierung und Kapazi-
tatsplanung bendtigt, wo der Kapazitdtsbedarf, der durch die Auftrige verursacht wird,
dem Kapazititsangebot, das durch die Einsatzzeit der Betriebsmittel gegeben ist, gegen-

uberstellt wird.

Betriebsmittel

In easyPlan werden die Betriebsmittel auf einer sehr abstrakten Ebene behandelt. Be-
triebsmittel sind Ressourcen (manueller Arbeitsplatz, Maschine, Bearbeitungszentren etc),
auf denen die Produktionsprozesse ablaufen. Ein Betriebsmittel wird als eine Einheit bzw.
Black Box betrachtet, die eine bestimmte Aufgabe erfiillt und mit einem bestimmten Ka-
pazitidtsangebot zur Verfiigung steht, egal wie komplex sie aufgebaut ist. Insbesondere
wird nicht zwischen der technischen Einrichtung und dem Personal unterschieden, das zu

seiner Bedienung erforderlich ist.
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Einsatzzeit

Die Einsatzzeit eines Betriebsmittels, die angibt, von wann bis wann ein Betriebsmittel an
einem bestimmten Kalendertag in Betrieb ist, ergibt sich aus dem Betriebskalender der die
Werktage festlegt, dem Schichtplan, der dem Betriebsmittel zugeordnet ist und den fiir das
Betriebsmittel in der Kapazititsplanung angelegten Uberstunden. Dabei weist der Be-
triebskalender die hohere Prioritdt auf als das Schichtmodell. Ist ein bestimmter Tag laut
Betriebskalender betriebsfrei, so ist das Betriebsmittel nicht im Einsatz, auch wenn laut
Schichtmodell an diesem Schichttag ein Einsatz des Betriebsmittels vorgesehen ist. Durch
Anlegen von Uberstunden besteht aber die Méglichkeit, auch an nach dem Betriebskalen-
der betriebsfreien Tagen auf den Betriebsmitteln zu arbeiten. Durch periodenweises Zu-
sammenfassen der Einsatzzeiten eines Betriebsmittels ergibt sich das Kapazititsangebot

des Betriebsmittels in der Periode (siche Abschnitt 8.2.1.2)

Betriebsmittelgruppen

Einzelne Betriebsmittel lassen sich zu Betriebsmittelgruppen zusammenfassen, wodurch
eine dreistufige Hierarchie, bestehend aus Werk, Betriebsmittelgruppen und Betriebsmit-
teln aufgebaut werden kann. Bedeutung hat dies bei der Kapazititsplanung, in der die
Kapazititsangebote und -bedarfe fiir die Betriebsmittelgruppen und das gesamte Werk aus

den entsprechenden Daten der Einzelbetriebsmittel aggregiert werden.

5.2.5.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Anzeige der Registerkarte dieses Modulbereichs erfolgt mit GRUNDDATEN > BE-

TRIEBSMITTEL.

Aufbau

Abbildung 5.18 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte GRUNDDA-
TEN > BETRIEBSMITTEL, die sich aus dem Ubersichtsbaum (1) und dem Eingabeformular

(2) zusammensetzt.
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el” easyPlan - Beispiel B
Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplangng Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulstion Optionen 2
EE e ¢

Betriebsmittel | Arbeitsplane | Lieferanten | kKunden

Module Stilckisten | Betriebskalender | Schichtmodelle

Betriebsmittel: bl Bohrmaschine

= == = gl Bohrmaschinen ls €| ‘ w E B
EI 2 e etriehsmitteldat
o mi Montage \
Pragrammgln.ng Belribsmitenumner ®
B C——
Mengenplanung e i e
Schichtrodell Einschichthetrieh h
@ chschnittl, wartezsit (h) |72 =
III Prioticatsregel FIFO first in first out) =
Fixckosten pro Monat 1000,00 € =
Kosten pro h Einsatzzeit 20,00€ =
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Abbildung 5.18: Registerkarte BETRIEBSMITTEL

(1)  Ubersichtsbaum. Tm Ubersichtsbaum werden Betriebsmittelgruppennummern bzw.
Betriebsmittelnummern und Bezeichnungen der im Werk vorhandenen Betriebsmittel-
gruppen und der ihnen zugeordneten Betriebsmittel, sortiert nach Betriebsmittelgruppen-
nummer bzw. Betriebsmittelnummer, aufgelistet. Durch Anklicken eines Elements im
Ubersichtsbaum werden im Eingabeformular (2) die entsprechenden Daten angezeigt und

konnen dort geédndert werden.

(2) Eingabeformular. Das Eingabeformular besteht aus der Werkzeugleiste (a) und den
Eingabe- und Anzeigefeldern (b).

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Schaltflichen der Werkzeugleiste lassen sich die die-
sem Modulbereich zugeordneten Funktionen aufrufen, welche in Tabelle 5.8 im Ab-

schnitt 5.2.5.3 beschrieben werden.

b)  Eingabe und Anzeigefelder. In den Eingabe- und Anzeigefeldern, deren Bedeutung in
Tabelle 5.9 im Abschnitt 5.2.5.4 erkliart wird, werden die Daten fiir das im Uber-

sichtsbaum selektierte Element angezeigt. Je nachdem, ob das Werk, eine Betriebs-
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mittelgruppe oder ein Betriebsmittel gewahlt wurde, werden unterschiedliche Felder

angezeigt:

Werk. Beim Werk wird die Anzahl der im Werk vorhandenen Betriebsmittel

und Betriebsmittelgruppen angezeigt (siche Abbildung 5.19).

| Teile || Stiicklisten || Betriehskalender || Schichtrmodels | Betriebsmittel |.ﬁ.rbeitspléne || Lisferanten || Kunden|

Betriebsmittel
=]

m Y il T ¥ . o
I g1 Bohrmaschinen |E |E El E| | w E Betrigbsmittelir:
- bl Bohrmaschine
E| g2 Montage
emt Montage

etriebsmitteldaten

Anzahl Betriehsmittelgruppen | 2 |

Anzahl Bettishsmittel | 2 |

Abbildung 5.19: Das Eingabeformular fiir das Werk

Betriebsmittelgruppe. Wurde eine Betriebsmittelgruppe gewidhlt, werden Be-
triebsmittelgruppennummer, Bezeichnung und Anzahl der Betriebsmittel, die

zu der Gruppe gehoren, angezeigt, was in Abbildung 5.20 dargestellt ist.

Stiicklisten | Betriehskalender | Schichtmadelle | Betriebsmittel | arbeitspléne | Lisferanten | Kunden
Betriebsmittelgruppe: g1 Bohrmaschinen

= Werk T 7 g ».
E| al Bohrmaschinen |E |E E| El ‘ w E
bl Bohrmaschine

E| g2z Montage
omi Maontage

etriebsmitteldaten

Betriebsmittelgruppennummer |g1 |

Bezeichnung |Bohrmaschinen |

Anzahl Betrighsmittel | 1 |

Abbildung 5.20: Das Eingabeformular bei Auswahl einer Betriebsmittelgruppe

Betriebsmittel. Bei den Betriebsmitteln werden alle Grunddatenfelder, die fiir
das Anlegen eines Betriebsmittels relevant sind, angezeigt (siche Abbildung

5.18).

5.2.5.3 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular

Die folgende Tabelle 5.8 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-

zeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen.
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Tabelle 5.8: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte

BETRIEBSMITTEL

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

I:J-I ERSTES BETRIEBSMITTEL Zeigt die Grunddaten fiir das erste Betriebsmittel im
Ubersichtsbaum an.

:i' VORIGES BETRIEBSMITTEL Zeigt die Grunddaten fiir das vorige Betriebsmittel im
Ubersichtsbaum an.

iL: NACHSTES BETRIEBSMITTEL Zeigt die Grunddaten fiir das néchste Betriebsmittel
im Ubersichtsbaum an.

IIL:I LETZTES BETRIEBSMITTEL Zeigt die Grunddaten fiir das letzte Betriebsmittel im
Ubersichtsbaum an.

I.|

NEUE BETRIEBSMITTELGRUPPE ~ Ermdglicht das Anlegen einer neuen Betriebsmittel-
gruppe.

NEUES BETRIEBSMITTEL Ermoglicht es, die Grunddaten fiir ein neues Be-
triebsmittel zu erfassen

EINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu einge-
gebenen bzw. gednderten Daten gespeichert.

EINGABE ABBRECHEN Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebro-
chen, und die neu eingegebenen bzw. gednderten
Daten werden nicht gespeichert.

= & W

BETRIEBSMITTEL LOSCHEN Loscht das selektierte Betriebsmittel aus der Daten-
bank. Das Loschen ist nur dann mdglich, wenn das
Betriebsmittel in keinem (Auftrags-)Arbeitsplan
vorkommt.

X

SUCHFELD Ermoglicht die  Eingabe der  Betriebsmit-
tel(gruppen)nummer eines Betriebsmittels, um nach
dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.

{ SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach der Betriebsmit-
s tel(gruppen)nummer. Wenn die Suche erfolgreich ist,
werden die Grunddaten des Betriebsmittels im Einga-
beformular angezeigt, ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos

war.

5.2.5.4 Felder

Felder im Eingabeformular

In der folgenden Tabelle 5.9 werden die Eingabe- und Anzeigefelder im Eingabeformular

der Registerkarte BETRIEBSMITTEL erldutert.
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Tabelle 5.9: Felder in der Registerkarte BETRIEBSMITTEL

Feld

Art

Beschreibung

Anzahl Betriebsmittelgruppen

Anzahl Betriebsmittel

Betriebsmittel bzw. Betriebs-
mittelgruppennummer

Bezeichnung

Betriebsmittelgruppe

Schichtmodell

durchschnittliche Wartezeit

Prioritatsregel

Fixkosten pro Monat

Kosten pro h Einsatzzeit

Anzeige

Anzeige

Eingabe

Eingabe

optionale
Auswahl

Auswahl

Eingabe

Auswahl

Eingabe

Eingabe

Wenn im Ubersichtsbaum Werk gewihlt wurde, wird in
diesem Feld die Anzahl der Betriebsmittelgruppen im Werk
angezeigt. Bei Betriebsmittelgruppen und Betriebsmitteln
wird dieses Feld nicht angezeigt.

Wenn im Ubersichtsbaum Werk gewéhlt wurde, wird in
diesem Feld die Anzahl der Betriebsmittel im Werk ange-
zeigt, bei Betriebsmittelgruppe die Anzahl der Betriebsmittel
in der Gruppe. Bei Betriebsmitteln wird dieses Feld nicht
angezeigt.

Eine alphanumerische Kurzbezeichnung, die das Betriebs-
mittel eindeutig kennzeichnet. Die maximale Linge betrdgt
40 Zeichen.

Die Bezeichnung des Betriebsmittels. Die maximale Linge
betragt 40 Zeichen.

Ermoglicht es, das Betriebsmittel einer angelegten Be-
triebsmittelgruppe zuzuordnen, die in einer Dropdownliste
zur Auswahl angeboten werden. Diese Eingabe ist optional,
es ist also auch moglich, Betriebsmittel anzulegen, die zu
keiner Gruppe gehoren.

Ermoglicht die Auswahl eines der im Modulbereich
GRUNDDATEN > SCHICHTMODELLE angelegten Schichtmo-
delle aus einer Dropdownliste.

In dieses Feld wird die durchschnittliche Wartezeit in
Stunden eingetragen. Das ist die Zeitdauer, die ein Arbeits-
gang vor dem Betriebsmittel zu warten hat, bevor seine
Bearbeitung beginnt. Die Wartezeit ist ein Bestandteil der
Durchlaufzeit und wird fiir die Durchlaufterminierung
bendtigt.

Ermoglicht die Auswahl einer Prioritdtsregel aus einer
Dropdownliste. Angeboten werden FIFO, SZ, KOZ; FLT
und GRB. Die Priorititsregel bestimmt die Reihenfolge, in
der die Auftragsarbeitsginge der Fertigungsauftrage auf dem
Betriebsmittel abgearbeitet werden.

Die Fixkosten pro Monat in €, die fir das Betriebsmittel
anfallen. Wird fiir die Simulation benétigt.

Die Kosten fiir eine Stunde Einsatzzeit des Betriebsmittels in
€. Wird fiir die Simulation benotigt.

5.2.5.5 Prozesse

Anlegen von Betriebsmitteln bzw. -gruppen und Betriebsmittel(gruppen)daten indern

Siehe dazu die Beschreibung fiir das Anlegen und Andern von Teilen in Abschnitt 5.2.1.5.
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5.2.6 ARBEITSPLANE

5.2.6.1 Allgemeines

Aufgabe

Im Modulbereich Arbeitsplédne des Moduls Grunddaten werden die Arbeitspline fiir die im
Werk produzierten Teile angelegt. Wahrend die Stiicklisten (siehe Abschnitt 5.2.2) die fiir
die Fertigung eines Teils benodtigten Komponenten enthalten, beschreiben die Arbeitspléne
den eigentlichen Herstellungsprozess durch die Angabe der Arbeitsgénge, die nacheinan-

der abgearbeitet werden miissen, um aus den Komponenten das Teil zu fertigen.

Arbeitspline

Ein Arbeitsplan besteht aus dem Arbeitsplankopf und aus den einzelnen Arbeitsgingen

(vgl. Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 32).

Arbeitsplankopf. Der Arbeitsplankopf gibt durch die Materialnummer und die Teile-
bezeichnung Auskunft iiber das Teil, fiir das der Arbeitsplan angelegt wird.
Arbeitsginge. Die Arbeitsginge geben Aufschluss dartiber,

welche Tétigkeiten (Beschreibung)
auf welchen Betriebsmitteln (Betriebsmittelnummer)

in welchen Vorgabezeiten (Riistzeit und Bearbeitungszeit)

zu verrichten sind. Die Arbeitsgidnge werden hintereinander abgearbeitet und deshalb in

aufsteigender Reihenfolge durchnummeriert.

Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung

Mit Hilfe der Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung ist es mdglich, die Bereitstellungs-
termine der zur Herstellung benotigten Komponenten festzulegen. Dies geschieht, indem
fiir jede Komponente festgelegt wird, ab welchem Arbeitsgang sie zur Verfligung stehen
muss. In Abbildung 5.26 wird dies anhand eines Beispiels dargestellt. Die Erzeugnisstruk-
tur zeigt, dass in die Baugruppe B drei Komponenten eingehen: die Einzelteile £/, E2 und
E3. Zur Fertigung der Baugruppe sind die beiden Arbeitsgidnge A/ und A2 auszufiihren.
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Die Einzelteile £/ und E2 werden bereits flir die Durchfiihrung des ersten Arbeitsgangs A1
bendtigt, wahrend E3 erst zu Beginn des zweiten Arbeitsgangs 42 bereitstehen muss. Als
Ergebnis des Fertigungsvorgangs, der durch die Arbeitsgidnge beschrieben wird, entsteht
die Baugruppe B.

Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung

. e [ . N
Erzeugnisstruktur i) Arbeitsgange
52
279
ONRE
¥ N .

Arbeitsgang 1 Arbeitsgang 2

»

ololo S
y
ONNONNG

/

Abbildung 5.21: Beispiel zur Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung

o / o

Die Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung verfolgt also die gleichen Ziele wie die Festle-
gung der Vorlaufzeit beim Anlegen der Stiicklisten (siehe 5.2.2.1). Da die Bereitstellungs-
termine aber nicht mehr durch eine auftragsgroBBenunabhdngige, pauschale Vorlaufzeit
bestimmt werden, sondern von der Auftragsgro3e abhidngen und aus den Vorgabezeiten der
Arbeitsgéinge und den Wartezeiten vor dem Betriebsmittel berechnet werden, erhoht sich

die Genauigkeit der Terminierung.

Die Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung wird von easyPlan dann verarbeitet, wenn
die Mengenplanung mit der Terminierungsoption Durchlaufterminierung durchgefiihrt

wird (siche Abschnitt 7.3.4).

Da es die Simulation erforderlich machte, die Freigabe (siche Abschnitt 9.2.1.2) so
anzupassen, dass alle benodtigten Komponenten zum Freigabetermin bereit stehen miis-
sen, wird empfohlen, alle benétigten Komponenten dem ersten Arbeitsgang zuzuord-

nen.
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Voraussetzungen und Einschrinkungen

Ein Arbeitsplan kann fiir jedes Teil angelegt werden, das eine Stiickliste aufweist. Voraus-
setzung flir das Anlegen eines Arbeitsplanes ist also eine angelegte Stiickliste. Weiters
miissen auch die Betriebsmittel, auf denen die Arbeitsgénge durchgefiihrt werden sollen,

bereits erfasst sein.

Um easyPlan moglichst einfach und iiberschaubar zu halten, wurden auch bei Arbeitspla-
nen, ebenso wie bei den Stiicklisten, einige Vereinfachungen vorgenommen. So kann fiir
jedes Teil nur genau ein Arbeitsplan angelegt werden. Es ist also nicht moglich, mehrere
Alternativarbeitsplidne fiir ein Teil anzulegen (z.B. unterschiedliche Fertigung je nach
Losgrofe). Weiters sind auch Alternativen bei einzelnen Arbeitsgéngen nicht vorgesehen —
es lassen sich also keine Ausweichbetriebsmittel angeben. Die Arbeitsginge werden immer
einem Betriebsmittel (und nicht einer Betriebsmittelgruppe) zugeordnet. Diese Zuordnung
kann dann in einem Auftrag, der nach diesem Arbeitsplan gefertigt wird, nicht mehr geén-
dert werden. Es besteht also bei Kapazititsengpéssen spéter nicht die Mdglichkeit, den

Auftrag auf ein anderes, nicht ausgelastetes Betriebsmittel zu verschieben.

5.2.6.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs der GRUNDDATEN auf der Programmoberfldche
erfolgt in der Registerkarte ARBEITSPLANE, die iiber GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE ange-

zeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 5.22 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte GRUNDDA-
TEN > ARBEITSPLANE, die sich aus dem Ubersichtsbaum (1), dem Eingabeformular (2) und

dem Komponentenformular (3) zusammensetzt.
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el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitdtsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion Optionen 2

EE @ oo

Module SticKlisten | Betfiebskalender | Schichtmodelle | Betriebsmittel | Arbeitsplane | Lisferanten | kunden

Arbeitsplan fur ep2 Tisch schmal

- E—
EI S| Tcic | . T & | B | oo I ®
[ gotTischbrett isterialnummer Bezeichung Mafsinheit l
b1 Seit tell . e
III 5 bt Snanges Arbeitsginge

|Beschreibung |EM-Mr | Riistzait (min) | Bearbeitungkzeit (min/ME) ‘
» 1 Tischplatte bohren bl 10 10 ]
2 Tisch zusammenbauen ml 10 15

benstigte Komponenten

Materialnummer | Teilebezeichnung |Menge  Mafieinheit | benatigt ab AG |
»[p1 seitengestel z Stiick 1 |
e2 Tischplatte schmal 1 Stlick 1
eh Schraube g Stick 1 ‘
Programmeeit: i, 26.11.2003 15:53:30 DviEigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 5.22: Registerkarte ARBEITSPLANE

(1)  Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum wird mittels der Registerkarten Teile und
Teilestruktur das Umschalten zwischen zwei verschiedenen Darstellungsformen ermog-
licht. In der Registerkarte Teile werden Materialnummer und Teilebezeichnung aller Teile,
fiir die eine Stiickliste vorhanden ist, sortiert nach Teileart (Endprodukt, Baugruppe, Ein-
zelteil) und Materialnummer dargestellt, wihrend in der Registerkarte Teilestruktur fiir
jedes dieser Teile zusétzlich die Struktur des Erzeugnisbaumes dargestellt wird. Wenn fiir
das Teil ein Arbeitsplan angelegt wurde, so wird das durch das der Materialnummer vor-
angestellte Arbeitsplansymbol gekennzeichnet (siche Abbildung 5.23), was das schnelle
Identifizieren jener Teile ermdglicht, fiir die noch kein Arbeitsplan vorhanden ist. Durch
Anklicken eines Elements wird dieses Teil ausgewéhlt und falls fiir das Teil ein Arbeits-
plan vorhanden ist, wird dieser im Eingabeformular (2) angezeigt. Wurde noch kein Ar-

beitsplan angelegt, kann dies dort geschehen.
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Arbeitsplansymbol
IEE.' stiicklisten | Betricbskalender | Schichtmodelle | Betrisbsmittel | Arbeitsplane | Lieferanten | Kunden

\rbeitsplan fur bl Seitengestell

Teile | Teilestrukbur |

Teile mit Stiickliste

‘ . .
epl T!S':h breit Materialnummer | b1 | Bezeichnung |:
epZ Tisch schmal

b1 Seit kel a -
FengEste Arbeitsginge

| AG-Mr, | Beschreibung | EM-hr, | Ristzeit

Abbildung 5.23: Darstellung des Arbeitsplansymbols im Ubersichtsbaum bei angeleg-
tem Arbeitsplan
Wenn im Ubersichtsbaum die Teilestruktur (Registerkarte Teilestruktur) dargestellt
wird, werden auch fremdbezogene Teile sowie eigengefertigte Teile, fiir die noch keine
Stiickliste angelegt wurde, angezeigt. Fiir diese kann kein Arbeitsplan angelegt werden,
deshalb werden bei der Selektion eines solchen Teils die entsprechenden Werkzeuge in

der Werkzeugleiste deaktiviert (siche Abbildung 5.24).

Teile || Sticklisten | Betriebskalender | Schichtrmodells || Betriebsmiteel | Arbeitsplane | Lisferanten | Kunden

Arbeitsplan fur e Schraube

i Teileskrukk
| Teile | ElESTIN l | MaterialMr:

= Teilestruktur
= epl Tisch breit

L Materialnurmmmer =) Bezeichnung
=2- b_l Seitengestell | | |:
i 83 Tischbein

- g4 Querverbindun Arbeitsgénge

85 Winkel
_ " &6 schraube
&1 Tischplatte breit
" et Schraube

| AG-ME, | Beschreibung | EiM-R | Riistzeit

Abbildung 5.24: Deaktivierte Werkzeuge in der Werkzeugleiste wenn im Ubersichts-
baum die Teilestruktur angezeigt wird und ein Teil fiir das keine
Stiickliste vorhanden ist gewiihlt wurde

(2) Eingabeformular. Das Eingabeformular besteht aus der Werkzeugleiste (a), dem

Arbeitsplankopf (b) und der Arbeitsgangtabelle (c).

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Schaltflichen der Werkzeugleiste lassen sich die die-

sem Modulbereich zugeordneten Funktionen aufrufen, welche in Tabelle 5.10 im

Abschnitt 5.2.6.3 beschrieben werden.
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b)  Arbeitsplankopf. Der Arbeitsplankopf besteht aus Anzeigefeldern, in denen Materi-
alnummer, Teilebezeichnung und Mafeinheit des gewédhlten Teils zu Informations-

zwecken angezeigt werden.

c)  Arbeitsgangtabelle. Die Arbeitsgangtabelle listet die Arbeitsgdnge auf, die zur Ferti-
gung des betrachteten Teils durchgefiihrt werden miissen und ermoglicht das Hinzu-
fiigen und Andern von Arbeitsgingen. Die Beschreibung der Felder der Arbeitsgang-
tabelle erfolgt in Tabelle 5.11 im Abschnitt 5.2.6.4.

(3) Komponentenformular. Im Komponentenformular kann die Arbeitsgang-
Komponenten-Zuordnung (siche Abschnitt 5.2.6.1 Punkt Arbeitsgang-Komponenten-
Zuordnung) mit Hilfe der Komponententabelle (d) festgelegt werden. Dafiir ist in der
Komponententabelle, die alle zur Fertigung des betrachteten Teils erforderlichen Kompo-
nenten auflistet, der Arbeitsgang festzulegen, ab welchem die Komponente bereitstehen
muss. Eine Beschreibung der Felder der Komponententabelle erfolgt in Tabelle 5.12 im

Abschnitt 5.2.6.4.

5.2.6.3 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte Arbeitspliine

Die folgende Tabelle 5.10 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werk-

zeugleiste im Eingabeformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 5.10:  Schaltflichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte ARBEITSPLANE

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

NEUER ARBEITSGANG Fiigt einen neuen Arbeitsgang zum Arbeitsplan hinzu.
ARBEITSGANG EINFUGEN  Fiigt einen Arbeitsgang vor dem gerade selektierten Arbeits-
gang ein.

EINGABE SPEICHERN Speichert den hinzugefiigten, eingefligten oder geénderten
Arbeitsgang in der Datenbank ab.

EINGABE ABBRECHEN Bricht das Hinzufiigen, Einfiigen oder Andern von Arbeits-
géngen ab und verwirft die Anderungen.

ARBEITSGANG LOSCHEN  Ldscht den selektierten Arbeitsgang aus dem Arbeitsplan.

i X R

ALLE  ARBEITSGANGE Loscht alle Arbeitsgéinge aus dem Arbeitsplan.
LOSCHEN
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung
. DRUCKEN Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit bietet, den
= Arbeitsplan auszudrucken oder als PDF-Datei abzuspei-
chern.
[WEJ STUCKLISTE ANZEIGEN Wechselt zum Modulbereich GRUNDDATEN > STUCKLISTEN
= und zeigt die Stiickliste fiir das gerade im Ubersichtsbaum
selektierte Teil an.
SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe der Materialnummer eines Teils, um
nach dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.
{ SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach der Materialnummer. Wenn
s die Suche erfolgreich ist, wird der Arbeitsplan des Teils im
Eingabeformular angezeigt, ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos war.
5.2.6.4 Felder

Felder im Eingabeformular

In der folgenden Tabelle 5.11 werden die Felder der Arbeitsgangtabelle im Eingabeformu-

lar der Registerkarte erlautert.

Tabelle 5.11:  Felder der Arbeitsgangtabelle im Eingabeformular der Registerkarte ARBEITSPLANE

Feld Art Beschreibung

Arbeitsgangnummer Anzeige  Zeigt die Arbeitsgangnummer an. Die Arbeitsgdnge werden mit 1
beginnend aufsteigend nummeriert, was gleichzeitig auch die
Reihenfolge festlegt, nach der die Arbeitsgidnge abzuarbeiten sind.

Beschreibung Eingabe  Dient zur Eingabe der Beschreibung der Tatigkeit, die mit diesem
Arbeitsgang verbunden ist. Die maximale Lange betragt 40 Zeichen.

Betriebsmittelnummer. Auswahl  Ermoglicht es, das Betriebsmittel, auf dem der Arbeitsgang durch-
gefiihrt wird, aus einer Dropdownliste auszuwéhlen.

Riistzeit Eingabe Zeitdauer in Minuten, die fiir die Riistarbeiten am Betriebsmittel,
welche fiir die Ausfithrung des Arbeitsgangs auf dem Betriebsmittel
erforderlich sind, vorgegeben ist.

Bearbeitungszeit Eingabe  Zeitdauer in Minuten pro MafBeinheit, die fiir die Durchfiihrung des

Arbeitsgangs vorgegeben ist.

Felder im Komponentenformular

In der folgenden Tabelle 5.12 werden die Felder der Komponententabelle im Komponen-

tenformular der Registerkarte erldutert.
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Tabelle 5.12:  Felder der Komponententabelle im Komponentenformular der Registerkarte AR-

BEITSPLANE
Feld Art Beschreibung
Materialnummer Anzeige  Zeigt die Materialnummer der Komponente an.
Teilebezeichnung Anzeige  Zeigt die Teilebezeichnung der Komponente an.
Menge Anzeige  Zeigt die Menge an, die von der Komponente bendtigt wird.
MafBeinheit Anzeige  Zeigt die MaBeinheit der Komponente an.
bendtigt ab AG Eingabe  Dient der Eingabe der Nummer des Arbeitsgangs, zu dem die

Komponente bereit stehen muss.

5.2.6.5 Prozesse

Arbeitsplan anlegen

Als Voraussetzung fiir das Anlegen eines Arbeitsplanes miissen sowohl die Stiickliste fiir
das betrachtete Teil, als auch die Betriebsmittel, auf denen die Arbeitsgidnge durchgefiihrt
werden sollen, bereits angelegt worden sein. Ist die Stiickliste vorhanden, wird das Teil im
Ubersichtsbaum in der Registerkarte Teile angezeigt. Zum Anlegen des Arbeitsplanes
wihlt man das Teil, fiir das der Arbeitsplan angelegt werden soll, im Ubersichtsbaum aus
oder tippt die Materialnummer des Teils in das SUCHFELD ein und startet die Suche mittels
GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > SUCHE STARTEN. Wurde das Teil gewéhlt, kann mit dem
Anlegen des Arbeitsplans begonnen werden, das in den zwei Schritten Arbeitsginge anle-

gen und Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung festlegen erfolgt.

1.  Arbeitsginge anlegen. Mittels der Funktion GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > NEUER
ARBEITSGANG kann ein neuer Arbeitsgang hinzugefiigt werden. Darauthin werden
die Werkzeuge EINGABE SPEICHERN und EINGABE ABBRECHEN in der Werkzeugleiste
aktiviert und in die Arbeitsgangtabelle wird eine Leerzeile hinzugefiigt, in deren
Eingabefelder die Arbeitsgangdaten einzutragen sind (siche Tabelle 5.11 fiir die aus-
zufiillenden Felder). Die Nummer des Arbeitsgangs wird dabei automatisch vergeben
und der Cursor in das Feld Beschreibung gesetzt, in das die Arbeitsgangbeschreibung
eingetragen werden muss, die maximal 40 Zeichen lang sein darf (siche Abbildung

5.25).
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Teile | Stiicklisten || Betrisbskalender | Schichtmodelle | Betrisbsmittel | Atbeitsplane | Lieferanten | Kunden
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Abbildung 5.25: Hinzufiigen eines neuen Arbeitsgangs

AnschlieBend kann mittels TAB in das Feld BM-Nr. gewechselt werden, in dem das Be-
triebsmittel, auf dem der Arbeitsgang durchgefiihrt werden soll, aus den angelegten Be-
triebsmitteln mittels einer Dropdownliste ausgewdhlt werden kann. Zuletzt miissen noch
die Felder Riistzeit (min) und Bearbeitungszeit (min/ME) ausgefiillt werden. Der neue
Arbeitsgang kann dann mittels GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > EINGABE SPEICHERN
gespeichert werden. Mit Hilfe von GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > EINGABE ABBRECHEN
ist es moglich, die Eingabe abzubrechen. Sobald der erste Arbeitsgang gespeichert wurde,
wird im Ubersichtsbaum das Arbeitsplansymbol fiir das betreffende Teil eingetragen, das
auf den angelegten Arbeitsplan hinweist. Um weitere Arbeitsginge anzulegen, ist dieser

Vorgang zu wiederholen.

2. Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung festlegen. Wurden alle Arbeitsginge erfasst,
kann in der Komponententabelle die Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung (siche
dazu Abschnitt 5.2.6.1) festgelegt werden. Nach der Erfassung des ersten Arbeits-
gangs wird das Feld bendtigt ab AG automatisch mit 1 gefiillt. Um eine Komponente
einem anderen Arbeitsgang zuzuordnen, kann man mit der Maus in das Feld benotigt
ab AG klicken und dann den gewiinschten Wert eingeben. Der hochste Wert der in
das Feld benotigt ab AG eingetragen werden kann, ist die Anzahl der Arbeitsginge.
easyPlan ermittelt automatisch die Arbeitsganganzahl und erméglicht nur die Einga-
be eines Wertes, der zwischen 1 und der Anzahl der Arbeitsginge liegt. Ist nur ein
Arbeitsgang vorhanden, kann das Feld benotigt ab AG nicht editiert werden. Durch
das Eingeben eines Wertes werden die Werkzeuge EINGABE SPEICHERN und EINGABE
ABBRECHEN in der Werkzeugleiste aktiviert und die Eingabe kann mittels GRUNDDA-
TEN > ARBEITSPLANE > EINGABE SPEICHERN gespeichert oder mittels GRUNDDATEN >

ARBEITSPLANE > EINGABE ABBRECHEN abgebrochen werden (siehe Abbildung 5.26).
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benétigte Komponenten

Materialnummer Teilebezeichnung Menge Mal3einbeit bendtigt ab AG
&3 Tischbein Skick 1
e4 Cuerverbindung Stiick 1
pies Winkel Stiick fi =1
=] Schraube Skick 1

L= SR N

Abbildung 5.26: Festlegung der Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung

Arbeitsgang dindern

Um einen bestehenden Arbeitsgang zu dndern, ist mit der Maus einfach in das betreffende
Feld (Beschreibung, BM-Nr., Riistzeit oder Bearbeitungszeit) zu klicken und der neue Wert
festzulegen. Darauthin werden die Werkzeuge EINGABE SPEICHERN und EINGABE ABBRE-
CHEN in der Werkzeugleiste aktiviert und der Wert kann mittels GRUNDDATEN > ARBEITS-
PLANE > EINGABE SPEICHERN gespeichert werden. Mittels GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE

> EINGABE ABBRECHEN ist es mdglich, die Eingabe abzubrechen.

Arbeitsgang hinzufiigen

Mittels der Funktion GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > NEUER ARBEITSGANG ist es mog-
lich, einen neuen Arbeitsgang zu den bereits bestehenden hinzuzufiigen. Der neue Arbeits-
gang erhélt dabei die um 1 erhohte Arbeitsgangnummer des Arbeitsgangs mit der hochsten
vorhandenen Arbeitsgangnummer. Die weitere Vorgangsweise ist gleich wie oben im

Prozess Arbeitsplan anlegen beschrieben.

Arbeitsgang einfiigen

Mit Hilfe der Funktion GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > ARBEITSGANG EINFUGEN kann
man einen neuen Arbeitsgang vor dem gerade selektierten einfiigen. Der neue Arbeitsgang
erhilt die Arbeitsgangnummer des selektierten Arbeitsgangs und die Arbeitsgangnummern
der nachfolgenden Arbeitsginge erhohen sich um 1. In Abbildung 5.27 wurde der zweite
Arbeitsgang selektiert und ein neuer Arbeitsgang vor diesem eingefiigt. Dadurch erhielt der
selektierte Arbeitsgang 2 die Arbeitsgangnummer 3 und der neu eingefiigte Arbeitsgang
die Nummer 2. Die weitere Vorgangsweise ist gleich wie oben im Prozess Arbeitsplan

anlegen beschrieben.
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Tele | Stiicklisten | Betrisbskalender | Schichtmodelle | Betriehsmittel | Arbeitspline | Ligferanten | Kunden
Arbeitsplan fir epl Tisch breit
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Teile mit Stiickliste

&pl Tisch breit
epZ Tisch schmal

bl Seitengestell

=8 EXD
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Materiallr:

Arbeitsginge

AG-N, Eeschreibung BM-Nr, Ristzeit (min) EBiearbeitungszeit {minfME)
1 Tischplatte bohren b1 10 10

Materialnummmer Bezeichnung Tisch breit Maleinheit

3 Tisch zusammenbauen ml 10 15

Abbildung 5.27: Einfiigen eines neuen Arbeitsgangs vor dem gerade selektierten

Arbeitsgang loschen

Durch Aufruf der Funktion GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE > ARBEITSGANG LOSCHEN ist es

moglich, den selektierten Arbeitsgang aus dem Arbeitsplan zu 16schen.

Alle Arbeitsgiinge loschen.

Um alle Arbeitsgiinge des Arbeitsplans zu 16schen, kann die Funktion GRUNDDATEN >

ARBEITSPLANE > ALLE ARBEITSGANG LOSCHEN verwendet werden, wodurch alle Arbeits-

ginge des Arbeitsplans geloscht werden.

Durch das Loschen eines oder aller Arbeitsginge wird auch die Arbeitsgang-

Komponenten-Zuordnung zuriickgesetzt. Sind nach dem Loschvorgang noch Arbeits-

ginge vorhanden, werden alle Komponenten dem ersten Arbeitsgang zugeordnet. In

dem Fall, dass nach dem Loschen keine Arbeitsginge mehr vorhanden sind, wird fiir

alle Komponenten im Feld bendtigt ab AG ein Leerwert eingetragen.

5.2.7 LIEFERANTEN

5.2.7.1  Allgemeines

Aufgabe

Der Modulbereich Lieferanten des Moduls Grunddaten dient zum Anlegen und Verwalten

der Lieferanten, die den Absatzmarkt bilden. Die fremdbezogenen Teile werden mittels

Bestellungen von den Lieferanten bezogen. Voraussetzung fiir den Bestellvorgang ist, dass
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die entsprechenden Daten der Lieferanten und der von ihnen gelieferten Teile vorhanden
sind. Um dies zu ermdglichen, ist es erforderlich die Lieferantengrunddaten anzulegen,

sowie die die Lieferstruktur festzulegen.

Lieferstruktur

Die Lieferstruktur macht ersichtlich, welcher Lieferant welches Teil liefert. Der Aufbau
der Lieferstruktur geschieht durch das Zuordnen der fremdbezogenen Teile zu den Liefe-
ranten. Dadurch wird es mdglich, dass man ein Teil von verschiedenen Lieferanten bezie-
hen kann, was bei einer Speicherung des Lieferanten in den Teilegrunddaten nicht moglich
wire. Beim Bestellen eines Teils (sieche Abschnitt 7.4.4.5) kann dann mittels einer Drop-

downliste ein Lieferant aus allen Lieferanten ausgewahlt werden, die dieses Teil liefern.

5.2.7.2  Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-

karte LIEFERANTEN, die {iber GRUNDDATEN > LIEFERANTEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 5.28 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte LIEFERAN-
TEN, die sich aus dem Ubersichtsbaum (1), dem Eingabeformular (2) und dem Teileformu-

lar (3) zusammensetzt.
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()

Lieferantennummmer |1

Firma |Lisferant

|
|
Strafle |Hauptstrafle 1 |
|

art 3999 | Hauptstadt

gelieferte Teile:
e

Materialnummer [+ Tellebezeichnung [+ Mafeinheit [+ ]| Einkaufspreis (pro ME) =]
L3 Tischplatke breit Stiick 30,00€ |
2 Tischplatte schmal Shiick 20,00€
B3 Tischbein Stick 10,00
&4 Querverbindung Stk c,00€
&5 ‘winkel Stick 0,50€
eh Schraube Stick 0,10€

Programmzeit: M, 26.11.2003 15:53:30 D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 5.28: Registerkarte LIEFERANTEN

Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum werden die Firmennamen aller angelegten

Lieferanten alphabetisch sortiert angezeigt. Durch Anklicken einer Firma wird dieser

Lieferant ausgewédhlt und es werden die Grunddaten des Lieferanten im Eingabeformular

(2) angezeigt.

)

Eingabeformular. Das Eingabeformular besteht aus der Hauptwerkzeugleiste (a) und

den Eingabe- und Anzeigefeldern (b) und dient zum Anlegen und Andern der Lieferanten-

grunddaten.

a)

b)

Hauptwerkzeugleiste. Mit Hilfe der Schaltflichen der Hauptwerkzeugleiste lassen
sich die diesem Modulbereich zugeordneten Funktionen fiir die Lieferantenverwal-
tung (z.B. neue Lieferanten anlegen, Lieferanten 16schen, Anderungen an den Daten
speichern) aufrufen, welche in Tabelle 5.13 im Abschnitt 5.2.7.3 beschrieben wer-

den.

Eingabe- und Anzeigefelder. Die Eingabe- und Anzeigefelder dienen zum Anzeigen

und Andern der Grunddaten des im Ubersichtsbaum gewihlten Lieferanten, bzw. zur
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Eingabe der Grunddaten beim Neuanlegen eines Lieferanten. (siche Tabelle 5.15 im

Abschnitt 5.2.7.4 fiir eine Beschreibung der Felder).

(3) Teileformular. Das Teileformular ermoglicht es, die vom Lieferanten gelieferten

Teile zu verwalten und so die Lieferstruktur (siche Abschnitt 5.2.7.1 Punkt Lieferstruktur)

festzulegen. Es besteht aus der Teilewerkzeugleiste (c) und der Teiletabelle (d).

c)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste bietet Funktionen zum Neuanlegen, Andern und

Loschen der vom Lieferanten gelieferten Teile (sieche Tabelle 5.16 im Abschnitt

5.2.7.3 fiir eine Beschreibung der Funktionen).

d)  Teiletabelle. In der Teiletabelle werden die Daten der vom Lieferanten gelieferten

Teile angezeigt. Sie dient weiters zur Eingabe und zum Andern der vom Lieferanten
gelieferten Teile (siehe Tabelle 5.16 im Abschnitt 5.2.7.4 fiir die Beschreibung der
Felder der Teiletabelle).

5.2.7.3

Funktionen

Funktionen der Hauptwerkzeugleiste im Eingabeformular

Die Funktionen, die {iber die Schaltflichen der Hauptwerkzeugleiste des Eingabeformulars

aufgerufen werden konnen, sind in der folgenden Tabelle 5.13 beschrieben.

Tabelle 5.13:

Schaltfliichenfunktionen der Hauptwerkzeugleiste im Eingabeformular der Register-
karte LIEFERANTEN

Schaltfléiche Funktion Beschreibung
E ERSTER LIEFERANT Zeigt die Grunddaten fiir den ersten Lieferanten im Uber-
sichtsbaum an.
@ VORIGER LIEFERANT Zeigt die Grunddaten fiir den vorigen Lieferanten im Uber-
sichtsbaum an.
ﬂ NACHSTER LIEFERANT  Zeigt die Grunddaten fiir den néchsten Lieferanten im Uber-
sichtsbaum an.
ﬂ LETZTER LIEFERANT Zeigt die Grunddaten fiir den letzten Lieferanten im Uber-
sichtsbaum an.
b NEUER LIEFERANT Ermoglicht es, die Grunddaten fiir einen neuen Lieferanten zu
=4 erfassen
Iﬂ EINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebenen

bzw. gednderten Daten gespeichert.
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung

ﬂ EINGABE ABBRECHEN  Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen und
die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden nicht
gespeichert.

x LIEFERANT LOSCHEN Loscht den Lieferanten aus der Datenbank. Das Loschen ist

nur dann mdglich, wenn flir diesen Lieferanten noch keine
eingegangen Bestellungen vorhanden sind.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe der Firma eines Lieferanten, um nach

dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.
i SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach der Firma. Wenn die Suche
s erfolgreich ist, werden die Grunddaten des Lieferanten im

Eingabeformular angezeigt, ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos war.

Funktionen der Teilewerkzeugleiste im Teileformular

Die folgende Tabelle 5.14 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Teile-

werkzeugleiste im Teileformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 5.14:  Schaltfliichenfunktionen der Teilewerkzeugleiste im Teileformular der Registerkarte

LIEFERANTEN
Schaltfliche  Funktion Beschreibung
LM NEUES TEIL Ermoglicht es, ein neues Teil zu der Liste der vom Liefe-

ranten gelieferten Teile hinzuzufiigen.

TEILEEINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebe-
nen bzw. gednderten Daten gespeichert.

TEILEEINGABE ABBRECHEN ~ Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen
und die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden
nicht gespeichert.

) [&)

TEIL LOSCHEN Loscht das selektierte Teil aus der Liste der vom Lieferan-
ten gelieferten Teile. Das Loschen ist nur dann moglich,
wenn fiir dieses Teil noch keine eingegangenen Bestellun-
gen des Lieferanten vorhanden sind.

X

ALLE TEILE LOSCHEN Erlaubt es, alle Teile aus der Liste der vom Lieferanten
gelieferten Teile zu 16schen. Einschrankung siehe oben.

iy

5.2.7.4 Felder

Felder im Eingabeformular

In der folgenden Tabelle 5.15 werden die Eingabe- und Anzeigefelder im Eingabeformular

der Registerkarte erliutert.
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Tabelle 5.15:  Felder im Eingabeformular Registerkarte LIEFERANTEN

Feld Art Beschreibung

Lieferantennummer Anzeige  Beim Neuanlegen eines Lieferanten wird vom Programm automatisch
eine eindeutige Lieferantennummer generiert, die in diesem Feld
angezeigt wird.

Firma Eingabe  Feld, um die Firma des Lieferanten einzugeben.
Straf3e Eingabe  Feld fiir die Straf3e.

Postleitzahl Eingabe  Feld fiir die Postleitzahl; alphanumerisch.

Ort Eingabe  Feld fiir den Ort.

Felder im Teileformular

Die Anzeige- und Eingabefelder der Teiletabelle im Teileformular werden in der folgenden

Tabelle 5.16 beschrieben.

Tabelle 5.16:  Felder der Eingabetabelle im Teileformular der Registerkarte LIEFERANTEN

Feld Art Beschreibung

Materialnummer  Auswahl Ermdglicht es, die Materialnummer des vom Lieferanten gelieferten
Teils aus einer Dropdownliste, die alle fremdbezogenen Teile enthilt,
auszuwihlen.

Teilebezeichnung  Anzeige  Teilebezeichnung des gelieferten Teils.
MafBeinheit Anzeige  MalBeinheit des gelieferten Teils.

Einkaufspreis Eingabe  Einkaufspreis des gelieferten Teils in €. Wird zur Kostenberechnung in
der Programmplanung und fiir die Simulation bendtigt.

5.2.7.5 Prozesse

Neuen Lieferanten anlegen und Lieferantendaten dindern

Siehe dazu die Beschreibung fiir das Anlegen und Andern von Teilen in Abschnitt 5.2.1.5.

Vom Lieferanten gelieferte Teile anlegen

Um die Lieferstruktur aufzubauen, ist es ndtig, die fremdbezogenen Teile den Lieferanten
zuzuordnen. Voraussetzung ist es also, dass die Teile und der Lieferant bereits angelegt
wurden. Dann kann mittels der Funktion GRUNDDATEN > LIEFERANTEN >NEUES TEIL durch
Anklicken der entsprechenden Schaltfliche im Teileformular dem Lieferanten ein fremd-

bezogenes Teil zugeordnet werden. Darauthin erscheint in der Eingabetabelle im Teile-
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formular eine neue leere Zeile, die es ermdglicht, ein fremdbezogenes Teil durch Auswahl
der Materialnummer aus einer Dropdownliste hinzuzufiigen. Wurde die Materialnummer
gewihlt, werden die Felder Teilebezeichnung und Mafleinheit automatisch ergéinzt und der
Cursor springt zum Feld Einkaufspreis, wo der Einkaufspreis in € einzugeben ist. An-
schliefend kann mittels GRUNDDATEN > LIEFERANTEN > TEILEEINGABE SPEICHERN das Teil

in der Datenbank gespeichert werden.

5.2.8 KUNDEN

5.2.8.1 Allgemeines

Aufgabe

Der Modulbereich KUNDEN des Moduls GRUNDDATEN dient zum Anlegen und Verwalten
der Kunden, die den Absatzmarkt bilden. Die Kunden fragen die vom Werk angebotenen
Endprodukte nach, duBlern also Kundenbedarfe. Voraussetzung zur Verwaltung der Kun-
denbedarfe sind die Grunddaten der Kunden, die zuerst angelegt werden miissen, bevor die

Kundenbedarfe erfasst werden konnen.

In diesem Modulbereich werden nur die Grunddaten des Kunden erfasst, die Verwal-
tung der Kundenbedarfe erfolgt im Modulbereich PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBE-
DARFE ERFASSEN (siehe Abschnitt 6.8.2). Die Bedarfe der Kunden lassen sich aber im

Kundenbedarfsformular anzeigen.

5.2.8.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-

karte Kunden, die iiber GRUNDDATEN > KUNDEN angezeigt werden kann.
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Aufbau

Abbildung 5.29 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte KUNDEN, die
sich aus dem Ubersichtsbaum (1), dem Eingabeformular (2) und dem Kundenbedarfsfor-

mular (3) zusammensetzt.

EX B3 E

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengepplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

200
Kundendaten flr: 4 K&ufer

= GG

sticklisten | Beffisbskalender | Schichtmodele | Betrisbsmittel | Arbeitsplane || Lisferanten | Kunden

Kundennummmer

Anrede |Herr

Machname: |K§ufer

strafle ® [kaufalies 66
ort |2222 ‘ ‘Kaufhausen

|
|
Vorname [Fritz |
|
|
|

Bedarfe von: 4 K&ufer

B

Bedarfshr,  |Mat... |~ |Bezsichnung |~ [Me... || Anfragetermin |+ gep. Lisferterm. |~ [tat, Lisfer/Stornot, = ||Bdarfsstatus [+ ||
p[ 4z ept Tisch breit 18,0 09.01.2004 12.01.2004 13.01.2004 slorniert |
L e ent Tisch breit 19,0 27.01.2004 28.01.2004 79.01.2004 slorniert
L et et Tisch breit 19,0 02.02.2004 02.02.2004 03.02.2004 storriert
[ ka3 et Tisch breit 21,0 12.01.2004 02.02.2004 03.02.2004 slorriert
L 0ee ep2 Tisch schmal 0 16.02.2004 23.02.2004 22,02.2004 storriert
[l e e Tisch schmal 00,0 22.02.2004 23.05.2004 efrgegangen

KB
Programmzeiti S0, 22.02.2004 13:50:00 DiFigene Dateien|Beispiel. epd

Abbildung 5.29: Registerkarte KUNDEN mit eingeblendetem Kundenbedarfsformular

(1)  Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum werden die Nachnamen aller angelegten Kun-
den alphabetisch sortiert angezeigt. Durch Anklicken eines Nachnamens wird dieser Kun-
de ausgewdhlt und es werden die Grunddaten des Kunden im FEingabeformular (2)

angezeigt.

(2) Eingabeformular. Das Eingabeformular besteht aus der Hauptwerkzeugleiste (a) und
den Eingabe- und Anzeigefeldern (b) und dient zum Erfassen und Andern der Kunden-

grunddaten.

a)  Hauptwerkzeugleiste. Mit Hilfe der Schaltflichen der Hauptwerkzeugleiste lassen

sich die diesem Modulbereich zugeordneten Funktionen fiir die Kundenverwaltung
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(z.B. neue Kunden anlegen, Kunden 16schen, Anderungen an den Daten speichern)

aufrufen, welche in Tabelle 5.17 im Abschnitt 5.2.8.3 beschrieben werden.

b)  Eingabe- und Anzeigefelder. Die Eingabe- und Anzeigefelder dienen zum Anzeigen
und Andern der Grunddaten des im Ubersichtsbaum gewihlten Kunden, bzw. zur
Eingabe der Grunddaten beim Neuanlegen eines Kunden. (siche Tabelle 5.19 im Ab-

schnitt 5.2.8.4 fiir eine Beschreibung der Felder).

(3) Kundenbedarfsformular. Im Kundenbedarfsformular werden in der Bedarfstabelle
alle Bedarfe des gewéhlten Kunden angezeigt. Es besteht aus der Kundenbedarfswerkzeug-

leiste (c) und der Kundenbedarfstabelle (d).

¢)  Kundenbedarfswerkzeugleiste. Die Kundenbedarfswerkzeugleiste des Kundenbe-
darfsformulars ermdglicht es, die in Tabelle 5.18 im Abschnitt 5.2.8.3 erkldrten

Funktionen aufzurufen.

d)  Kundenbedarfstabelle. In der Kundenbedarfstabelle werden sédmtliche eingegange-
nen, angenommenen, nicht angenommenen, ausgelieferten und stornierten Kunden-
bedarfe des Kunden aufgelistet. Eine Erkldrung der Felder der Kundenbedarfstabelle
findet sich in Tabelle 5.20 im Abschnitt 5.2.8.4.

Das Kundenbedarfsformular ist standardmiBig ausgeblendet und kann mit Hilfe der
Funktion GRUNDDATEN > KUNDEN > BEDARFE DES KUNDEN ein- und ausgeblendet

werden.

5.2.8.3 Funktionen

Funktionen der Hauptwerkzeugleiste im Eingabeformular

Die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Hauptwerkzeugleiste des Eingabeformulars

aufgerufen werden konnen, sind in der folgenden Tabelle 5.17 beschrieben.
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Tabelle 5.17:

Schaltfliichenfunktionen der Hauptwerkzeugleiste im Eingabeformular der Register-

karte KUNDEN

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

@ ERSTER KUNDE Zeigt die Grunddaten fiir den ersten Kunden im Ubersichts-
baum an.

@ VORIGER KUNDE Zeigt die Grunddaten fiir den vorigen Kunden im Ubersichts-
baum an.

ﬂ NACHSTER KUNDE Zeigt die Grunddaten fiir den néchsten Kunden im Ubersichts-
baum an.

E‘] LETZTER KUNDE Zeigt die Grunddaten fiir den letzten Kunden im Ubersichts-
baum an.

LM NEUER KUNDE Ermoglicht es, die Grunddaten fiir einen neuen Kunden zu
= erfassen

Iﬂ EINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebenen
bzw. gednderten Daten gespeichert.

Iﬂ EINGABE ABBRECHEN Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen und
die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden nicht
gespeichert.

x KUNDE LOSCHEN Loscht den Kunden aus der Datenbank. Das Ldschen ist nur
dann mdglich, wenn fiir diesen Kunden noch keine Bedarfe
ausgeliefert wurden.

I"_.-.El BEDARFE DES KUNDEN  Blendet das Kundenbedarfsformular ein bzw. aus.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe des Nachnamens eines Kunden, um
nach diesem im Ubersichtsbaum zu suchen.
¢ SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach dem Nachnamen. Wenn die
4

Suche erfolgreich ist, werden die Grunddaten des Kunden im
Eingabeformular angezeigt, ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos war.

Funktionen der Kundenbedarfswerkzeugleiste im Kundenbedarfsformular

Die folgende Tabelle 5.18 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Kun-

denbedarfswerkzeugleiste im Kundenbedarfsformular der Registerkarte aufgerufen werden

konnen.

Tabelle 5.18:

Schaltfliichenfunktionen der Kundenbedarfswerkzeugleiste im Kundenbedarfsformu-
lar der Registerkarte KUNDEN

Schaltfliache

Funktion

Beschreibung

ANZEIGE AKTUALISIEREN

Liest die Bedarfe des gewdhlten Kunden neu aus der
Datenbank ein und aktualisiert die Tabelle.

KUNDENBEDARFE ERFASSEN Zeigt die Registerkarte PROGRAMMPLANUNG > KUNDEN-

ANZEIGEN

BEDARFE ERFASSEN an, in der Kundenbedarfe erfasst
bzw. gedndert werden kdnnnen.
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Schaltfliche  Funktion Beschreibung
& BEDARFS-/BESTANDSLISTE ~ Zeigt die Bedarfs-/Bestandliste (Modulbereich MENGEN-

ANZEIGEN

PLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das Teil an,
auf das sich der in der Tabelle selektierte Kundenbedarf
bezieht.

5.2.8.4 Felder

Felder im Eingabeformular

Tabelle 5.19 gibt einen Uberblick iiber die Anzeige- und Eingabefelder, die im Eingabe-

formular angezeigt werden.

Tabelle 5.19:  Felder im Eingabeformular der Registerkarte KUNDEN

Feld Art Beschreibung

Kunde- Anzeige Beim Neuanlegen eines Kunden wird vom Programm automatisch eine

nummer eindeutige Kundennummer generiert, die in diesem Feld angezeigt
wird.

Anrede optionale Eingabe Feld, um die Anrede des Kunden einzugeben.

Vorname optionale Eingabe Feld, um den Vornamen des Kunden einzugeben.

Nachname  Eingabe
Strafle Eingabe
Postleitzahl ~ Eingabe
Ort Eingabe

Feld, um den Nachnamen des Kunden einzugeben
Feld fiir die Strafe.

Feld fiir die Postleitzahl; alphanumerisch.

Feld fiir den Ort.

Felder im Kundenbedarfsformular

Die nachfolgende Tabelle 5.19 gibt einen Uberblick iiber die Felder der Kundenbedarfsta-

belle im Kundenbedarfsformular.

Tabelle 5.20: Felder der Kundenbedarfstabelle im Kundenbedarfsformular der Registerkarte

KUNDEN
Feld Art Beschreibung
BedarfsNr. Anzeige =~ Nummer des Kundenbedarfs.
MatNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Kundenbedarf bezieht.
Bezeichnung Anzeige  Bezeichnung des Teils, auf das sich der Kundenbedarf bezieht.

Menge Anzeige

Menge des Kundenbedarfs.
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Feld Art Beschreibung

Anfragetermin Anzeige Termin, zu dem die Anfrage des Kunden eingegangen ist.

gep. Lieferter. Anzeige Vom Kunden gewiinschter Liefertermin.

tat. Liefer-/Stornot. ~ Anzeige Tatséchlicher Liefertermin, an dem der Kundenbedarf ausgeliefert
wurde, bzw. der Stornotermin, falls der Kundenbedarf vom Kunden
storniert wurde, bzw. der Ablehnungstermin, falls der Kundenbedarf
nicht angenommen wurde.

Bedarfsstatus Anzeige Status des Kundenbedarfs (eingegangen, nicht angenommen, ange-

nommen, ausgeliefert, storniert).

5.2.8.5 Prozesse

Neuen Kunden anlegen und Kundendaten dindern

Siehe dazu die Beschreibung fiir das Anlegen von Teilen in Abschnitt 5.2.1.5.
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6 PROGRAMMPLANUNG

6.1 UBERBLICK

Aufgabe

Im Rahmen der Programmplanung werden die Bedarfsmengen und -termine der Endpro-
dukte festgelegt. Grundlage hierfiir kdnnen entweder konkret vorliegende Kundenbedarfe
oder Prognosen liber erwartete Absatzzahlen sein. Das Ergebnis der Programmplanung ist
das Produktionsprogramm, das als Primérbedarf in die Mengenplanung eingeht, in der
anschliefend die Bedarfe an untergeordneten Baugruppen, Einzelteilen und Rohmateria-
lien abgeleitet werden (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 453). Abbildung 6.1 zeigt den Aufbau

des Moduls Programmplanung und die Verbindungen zu den anderen Modulen.

Modul Programmplanung
/easyp|an Prognosen Kundenbedarfe \
Programmplanung
Produktionsprogramm
planen Kundenbedarfe erfassen
2
Produktionsprogramm = Primérbedarf §
i =
()
7 E
Mengenplanung &
(0]
g g
g £
8 2
o
0 S
bt " g
£ Bestandsfiihrung
©
s Fertigungssteuerung Kundenbedarf
x ausliefern

Abbildung 6.1:  Modul PROGRAMMPLANUNG
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Modulbereiche

Dieser Aufgabenbereich des Moduls PROGRAMMPLANUNG wurde in easyPlan in die Mo-
dulbereiche PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN und KUNDENBEDARFE ERFASSEN zerlegt, die

in den entsprechenden Registerkarten dargestellt werden.

PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN. In diesem Modulbereich
erfolgt die Erfassung der Prognosen und Planprimirbedarfe. Durch Verrechnung mit
den vorhandenen Kundenbedarfen ergibt sich daraus der Primarbedarf. Weiters wer-
den die periodenweise aggregierten Auftragsmengen, ATP-Mengen, sowie Erlose
und Kosten angezeigt (siche Abschnitt 6.8.1).

PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN. Dieser Modulbereich dient der
Verwaltung der Kundenbedarfe. Mit Hilfe der ATP-Mengen kann iiber die Annahme
oder Ablehnung der eingegangenen Kundenbedarfe entschieden werden. Angenom-
mene Kundenbedarfe gelangen in den Modulbereich BESTANDSFUHRUNG > KUN-
DENBEDARF AUSLIEFERN, von wo sie an den Kunden ausgeliefert werden kdnnen. Bei
der Auslieferung werden die Kundenbedarfe dann aus der Programmplanung entfernt

(siche Abschnitt 6.8.2).

AnschlieBend werden zunichst einige allgemeine Konzepte (Planungsstrategie, Festle-
gung der Planprimdrbedarfe, Verrechnung, sowie die Verfiigbarkeitspriifung nach ATP-
Logik) erklart, die in diesem Modul zur Anwendung kommen, bevor auf die beiden Mo-

dulbereiche im Detail eingegangen wird.

6.2 PLANUNGSSTRATEGIE

Unter Planungsstrategien versteht man die wbetriebswirtschaftlich sinnvollen Vorgehens-
weisen fiir die Planung und Fertigung bzw. Beschaffung eines Erzeugnisses«
(Keller/Teufel 1998 S. 456). easyPlan ist grundsdtzlich dafiir ausgelegt, das Produkti-
onsplanungs- und -steuerungsproblem eines Lagerfertigers mit standardisierten Produkten
zu behandeln und ermdglicht dafiir den Einsatz der Planungsstrategien Vorplanung mit
Endmontage und Losfertigung, deren Funktionsweise an den gleichnamigen Strategien in

SAP R/3 orientiert ist (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 457 f.).



6.2 PLANUNGSSTRATEGIE 127

6.2.1 VORPLANUNG MIT ENDMONTAGE

Einsatzmoglichkeiten

Ist die Wiederbeschaffungszeit im Verhéltnis zur marktiiblichen Lieferzeit relativ lang, ist
es erforderlich, dass die Endprodukte vorgefertigt werden, um die Kundenbedarfe beim
Eintreffen direkt aus dem Lagerbestand befriedigen zu konnen. Diese neutrale, d.h. vom
konkreten Kundenbedarf unabhiangige Vorplanung erfolgt mit Hilfe anonymer Planprimaér-
bedarfe, deren Hohe vom Disponenten unter Beachtung der Prognosen festgelegt wird.
Von den Prognosen wird angenommen, dass sie aullerhalb von easyPlan erstellt werden
und vom Disponenten manuell eingegeben werden. Durch die Planprimérbedarfe wird die
Beschaffung und Fertigung angestoBen. Um bereits vorliegende Kundenbedarfe in der
Planung zu beriicksichtigen, werden diese gegen die Planprimirbedarfe verrechnet. Wenn
die Kundenbedarfsmengen die Planprimédrbedarfesmengen iibersteigen, erhoht sich die
Produktionsmenge. Nicht ausgeschopfte Planprimarbedarfsmengen erh6hen den Lagerbe-
stand der Endprodukte. Diese Strategie empfiehlt sich, wenn die Absatzmengen fiir die

Endprodukte gut vorhersagbar sind (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 458).

Ablauf

Abbildung 6.2 stellt den Ablauf der Programmplanung bei Einsatz der Planungsstrategie

Vorplanung mit Endmontage schematisch dar.

1.  Eingabe der Prognosen, von denen angenommen wird, dass sie auBerhalb von ea-

syPlan erstellt wurden.

2. Eingabe der Planprimérbedarfe der Endprodukte unter Beachtung der Prognosen und

bereits vorliegender Kundenbedarfe.

3. Als Ergebnis der Programmplanung ergibt sich der Primérbedarf, der sich aus
Planprimirbedarfen und Kundenbedarfen, sofern solche bereits vorliegen, zusam-
mensetzt. Dadurch wird die Beschaffung und Fertigung der notwendigen Baugrup-
pen, Einzelteile und Rohmaterialien vor Eingang des Kundenbedarfes angestof3en, da
beim nédchsten Planungslauf Planauftrige bzw. Bestellungsanforderungen zur De-

ckung der Planprimirbedarfe angelegt werden.
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Abbildung 6.2:  Ablauf der Programmplanung bei der Planungsstrategie Vorplanung

mit Endmontage

Wenn eine Kundenanfrage eintrifft, wird zunédchst ein neuer Kundenbedarf angelegt.

Danach kann mittels einer Verfiigbarkeitspriifung anhand der ATP-Logik (siehe

Abschnitt 6.6) iiberpriift werden, ob genligend Zuginge zur Deckung des Bedarfes

vorhanden sind. Dies bildet die Grundlage zur Entscheidung {iber die Annahme oder

Ablehnung des Kundenbedarfes.

Wird ein Kundenbedarf angenommen, wird er mit dem Planprimérbedarf verrechnet.

(siche Abschnitt 6.4) Wenn die Kundebedarfe die Planprimérbedarfsmengen {iber-

steigen, wird beim ndchsten Planungslauf die Produktionsmenge angepasst, um den

erhohten Bedarf zu decken.
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7. Bei der Auslieferung des Kundenbedarfes wird der Planprimérbedarf abgebaut.

6.2.2 LOSFERTIGUNG

Einsatzmoglichkeiten

Diese Planungsstrategie bietet sich dann an, wenn Rahmenvertrage mit GroBBabnehmern
bestehen, die filir einen sicheren Absatz sorgen, man zusétzlich aber auch die Moglichkeit
nutzen will, kleinere Bedarfe iiber einen Verkauf ab Lager abzuwickeln, wofiir Lagerauf-
trige eingeplant werden konnen. Im Unterschied zur Vorplanung mit Endmontage werden
bei dieser Strategie keine Planprimérbedarfe verwendet — es findet also keine Vorplanung
statt. Die Beschaffung basiert nur auf den angenommen Kundenbedarfen. Man muss also
bei Terminzusage genau wissen, wie grofl die Wiederbeschaffungszeit des Endproduktes
ist, damit keine Planauftrige, die vom Mengenplanungslauf zur Deckung der angenommen
Kundenbedarfe erzeugt werden, in die Vergangenheit fallen. Je nach gewihlten Losgro-
Benverfahren werden die Nettobedarfe, wie auch bei der Vorplanung mit Endmontage, zu
Losen zusammengefasst, daher der Name Losfertigung (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 457 1.).
Da diese Strategie also im Wesentlichen nur einen Spezialfall der Vorplanung mit End-
montage (Planprimérbedarfe in der Hohe von 0) darstellt, wird im Folgenden nicht néher

darauf eingegangen.

6.3 FESTLEGUNG DER PLANPRIMARBEDARFE

6.3.1 GRUNDSATZLICHES

Wie schon im Abschnitt 3.5 erldutert arbeitet easyPlan bei der Planung mit exakten Termi-
nen. Aufgrund dessen muss auch den Planprimérbedarfen, die bei der Planungsstrategie
Vorplanung mit Endmontage zur Anwendung kommen, ein exakter Termin zugewiesen
werden. Da bei der Planung des Produktionsprogramms die Bedarfsmengen {iiblicherweise
fiir grobere Zeitabschnitte, wie etwa fiir Monate oder Quartale, vorgegeben werden, ist es
erforderlich, diese Vorgaben auf einzelne exakte Planprimirbedarfe innerhalb des Zeitab-
schnitts aufzuteilen. Diese Aufteilung wird von easyPlan bei der Eingabe des Planprimér-

bedarfs fiir eine bestimmte Periode automatisch vorgenommen. Das bedeutet, dass der
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Benutzer nicht die einzelnen Planprimérbedarfe festlegt, sondern eine Vorgabe fiir eine
Periode macht, die dann von easyPlan in exakte Planprimdrbedarfe aufgeteilt wird. Der
Vorteil dieser Vorgangsweise ist, dass der Benutzer die Planprimérbedarfe rasch vorgeben

kann, ohne sich tiber die exakten Termine Gedanken machen zu miissen.

Die Eingabe der Planprimirbedarfe findet im Modulbereich PROGRAMMPLANUNG > PRO-
DUKTIONSPROGRAMM PLANEN statt. Die Beschreibung der Oberfliche der Registerkarte
dieses Modulbereichs erfolgt in Abschnitt 6.8.1. Im folgenden Punkt wird zunéchst das, fiir

die weiteren Punkte wichtige, Konzept der Aufteilung der Planprimérbedarfe erldutert.

6.3.2 AUFTEILUNG DER PLANPRIMARBEDARFE

easyPlan verwendet fir die Festlegung der Planprimérbedarfe eine Tabelle mit Perioden-
summendarstellung. In dieser Programmplanungstabelle (siche Abschnitt 6.8.1) werden
unter anderem alle vorhandenen Planprimirbedarfe periodenweise zusammengefasst. Der
Benutzer hat die Mdoglichkeit die Anzeigeperiode auszuwiahlen, wobei von easyPlan Wo-

chen, Monate, Quartale und Jahre angeboten werden.

Abbildung 6.3 zeigt dieses Zusammenfassen fiir fiinf vorliegende Planprimérbedarfe.
Dabei wird die Planprimarbedarfszeile der Programmplanungstabelle fiir die fiir die vier
unterschiedlichen Anzeigeperioden dargestellt. Wie aus dieser Abbildung auch ersichtlich
wird, stellt die Programmplanungstabelle eine andere Ansicht der Bedarfs-/Bestandsliste

(siehe Abschnitt 7.4.2) dar.
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Zusammenfassen der Planprimarbedarfe
Planpriméar-
bedarf
Jénner 2005 ‘ Feber 2005 ‘ Mé&rz 2005 ‘ April 2005 ‘ Mai 2005
150
100
50
PB4
Zeit
Programmplanungstabelle
[
Anzeigeperiode Wochen
[
Woche 1 2 3 4 5 6 7 8 [9(10(11|12|13| 14 | 15 | 16 [ 17 | 18 | 19 | 20 | 21
Planprim&rbedarf 8 2 8 8 8
Anzeigeperiode Monate
Monat Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005 Apr/2005 Mai/2005
Planpriméarbedarf 100 150 100 100 100
Anzeigeperiode Quartale
Quartal Quartal 1/2005 Quartal 2/2005 %
Planpriméarbedarf 350 200 %
Anzeigeperiode Jahre
Jahr 2005 %
Planprimérbedarf 550 >
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer Zugang Abgang Bestand
01. 01. 2005 Lagerbestand 0
01. 01. 2005 Sicherheitsbestand 0 0
06. 01. 2005 Planprimarbedarf PB1 100 -100
03. 02. 2005 Planprimarbedarf PB2 150 -250
03. 03. 2005 Planprimarbedarf PB3 100 -350
07. 04. 2005 Planprimarbedarf PB4 100 -450
05. 05. 2005 Planprimarbedarf PB5 100 -550
Abbildung 6.3: Zusammenfassung vorliegender Planprimiirbedarfe in der Pro-

grammplanungstabelle innerhalb der angebotenen Anzeigeperioden
Wochen, Monate, Quartale und Jahre

Wihrend in der Programmplanungstabelle eine Periodensummendarstellung erfolgt, wer-

den in der Bedarfs-/Bestandsliste die einzelnen Planpriméirbedarfe mit ihren exakten Ter-

minen aufgelistet.
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Weiters erfolgt mit Hilfe der Programmplanungstabelle auch die Vorgabe des Planprimaér-
bedarfs fiir die jeweilige Periode. Nach Eingabe des Vorgabewerts fiir die Periode wird
dieser durch easyPlan aufgeteilt. Im Zuge dieser Aufteilung werden Mengen der einzelnen
Planprimérbedarfe ermittelt, die dann in der Datenbank gespeichert und in der Bedarfs-
/Bestandsliste angezeigt werden. Der Benutzer kann die Aufteilung durch Wahl der Auftei-
lungsart festlegen, die angibt wie die Aufteilung des eingegebenen Werts erfolgen soll. Zur
Auswabhl stehen dabei auf Monate, auf Wochen und keine Aufteilung. Konkret ergibt sich
die Aufteilung aus der Kombination der Anzeigeperiode und der Aufteilungsart. Bei An-
zeigperiode Wochen ist die Wahl der Aufteilungsart nicht moglich. In diesem Fall wird von
easyPlan automatisch die Aufteilungsart keine Aufteilung gewéhlt (siche Tabelle 6.1).
Durch Wahl der Aufteilung lédsst sich also festlegen, ob viele kleine Planprimérbedarfe

oder wenige grofe aus der vorgegebenen Menge fiir die Periode erzeugt werden.

Tabelle 6.1: Kombination von Anzeigeperiode und Aufteilungsart
Aufteilung auf Monate Aufteilung auf Wochen keine Aufteilung

Jahre Die fiir die das Jahr eingege- Die fiir die das Jahr eingege- Die fiir das Jahr eingegebene
bene Vorgabe wird auf die bene Vorgabe wird auf die Vorgabe wird nicht aufge-
12 Monate des Jahres aufge- 52 oder 53 Wochen des teilt. Es wird ein Planpri-
teilt wobei fiir jeden Monat Jahres aufgeteilt wobei fiir mérbedarf in Hohe der
ein Planprimirbedarf ange- jede Woche ein Planprimdr- Vorgabe angelegt.
legt wird. bedarf angelegt wird.

Quartale Die fiir die das Quartal Die fiir die das Quartal Die fiir das Quartal eingege-
eingegebene Vorgabe wird eingegebene Vorgabe wird bene Vorgabe wird nicht
auf die 3 Monate des Quar- auf die zum Quartal gehd- aufgeteilt. Es wird ein
tals aufgeteilt wobei fiir renden Wochen aufgeteilt Planprimédrbedarf in Hohe
jeden Monat ein Planprimédr- wobei fiir jede Woche ein der Vorgabe angelegt.
bedarf angelegt wird. Planprimérbedarf  angelegt

wird.

Monate Die fiir den Monat eingege- Die fir die den Monat Die fiir den Monat eingege-
bene Vorgabe wird nicht eingegebene Vorgabe wird bene Vorgabe wird nicht
aufgeteilt. Es wird ein auf die 4 oder 5 Wochen des aufgeteilt. Es wird ein
Planprimdrbedarf in Hohe Monats aufgeteilt wobei fiir Planprimédrbedarf in Hohe
der Vorgabe angelegt. jede Woche ein Planpriméir- der Vorgabe angelegt.

bedarf angelegt wird.

Wochen nicht moglich nicht moglich Die fiir die Woche eingege-

bene Vorgabe wird nicht
aufgeteilt. Es wird ein
Planprimérbedarf in Hohe
der Vorgabe angelegt.

Die Aufteilung wird so vorgenommen, dass nur ganzzahlige Werte fiir die Planpriméarbe-

darfe entstehen. So wird z.B. ein Vorgabewert von 100 bei Anzeigeperiode Quartale und
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Aufteilungsart Aufteilung auf Monate auf 3 Planprimdrbedarfe in Hohe von 34, 33 und 33
aufgeteilt.

6.3.3 TERMINE DER PLANPRIMARBEDARFE

Problemstellung

Die durch die Aufteilung erzeugten Mengen miissen auch mit einem Termin versehen
werden. Die Schwierigkeit bei der Programmierung bestand darin, die Termine so zu
wihlen, dass bei der Zusammenfassung der einzelnen exakten Planprimérbedarfe innerhalb
der Anzeigeperioden eine periodenrichtige Zuordnung erfolgt. Dieses Problem tritt auf-
grund der Einteilung des Jahres in Wochen einerseits und Monate und Quartale anderer-
seits auf. Bevor auf die Umsetzung dieses Problems in easyPlan eingegangen wird, werden

zuerst die wichtigsten Definitionen zu den Kalenderberechnungen dargestellt.

Definitionen

Die grundlegenden Definitionen fiir Kalenderberechnungen finden sich der internationalen
Norm ISO 8601 (1988; aktuelle Fassung 2000), die von der Europdischen Union als EN
28601 (1992) iibernommen wurde (vgl. Hatzfeld 2002). In der ISO 8601 wird u.a. folgen-
des festgelegt (vgl. 0.V. 2000):

Unabhéngig von der Unterteilung in Kalendermonate wird das Kalenderjahr auch in
Kalenderwochen eingeteilt, die fortlaufend nummeriert werden.

Die Kalenderwoche hat sieben Wochentage. Der erste Wochentag ist der Montag.
Eine Kalenderwoche wird durch das Kalenderjahr und die Kalenderwochennummer
identifiziert.

Die erste Kalenderwoche eines Kalenderjahres ist diejenige Woche, in die mindes-
tens vier der ersten sieben Januartage fallen (also die Woche, in der der 4. Januar
liegt). Da der mittlere Wochentag der Donnerstag ist, kann man auch sagen, dass die
erste Kalenderwoche diejenige ist, die den ersten Donnerstag des Kalenderjahres
enthilt und dem beginnenden Kalenderjahr deshalb mehr als zur Hélfte angehort.

Zu einem Kalenderjahr konnen deshalb 52 oder 53 Kalenderwochen gehoren. Der

jahrliche tiberzéhlige Tag sowie die Schaltjahre fiihren dazu, dass es alle 5 bis 6 Jah-
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re ein Jahr mit 53 Wochen gibt, so z.B. in den Jahren 2004, 2009 und 2015. Dabei
haben nur diejenigen Kalenderjahre 53 Kalenderwochen, die mit einem Donnerstag
beginnen oder enden.

Die erste Kalenderwoche eines Kalenderjahres kann daher bis zu drei Kalendertage
des vorhergehenden Kalenderjahres enthalten und die letzte Kalenderwoche eines

Kalenderjahres bis zu drei Kalendertage des darauf folgenden.

Umsetzung

Wie aus den angefiihrten Definitionen ersichtlich ist, gibt es nur eine Regel fiir die Zuord-
nung von Kalenderwochen zu Kalenderjahren aber nicht zu Kalendermonaten. Dies bedeu-
tet, dass es den Definitionen in ISO 8601 nicht hervorgeht, welche Kalenderwochen zu
welchem Kalendermonat gehdren. Daher musste fiir easyPlan eine Regel fiir diese Zuord-
nung festgelegt werden, um die Aufteilung der Planprimérbedarfsvorgabe auf Wochen zu
ermoglichen. Dazu wurde, ausgehend von der Regel fiir die Zuordnung von Kalenderwo-
chen zu Kalenderjahren in ISO 8601, folgende Regel fiir die Zuordnung von Wochen zu

Monaten entwickelt:

Die erste Kalenderwoche eines Kalendermonats ist diejenige Woche, in die mindes-
tens vier der ersten sieben Tage des Kalendermonats fallen. Da der mittlere Wochen-
tag der Donnerstag ist, kann man auch sagen, dass die erste Kalenderwoche eines
Kalendermonats diejenige ist, die den ersten Donnerstag des Kalendermonats enthalt
und dem beginnenden Kalendermonat deshalb mehr als zur Hélfte angehort. Diese
Regel fiihrt dazu, dass zu einem Kalendermonat vier oder fiinf Kalenderwochen zéh-

len konnen.

Diese Regel bestimmt auch die Termine der exakten Planprimérbedarfe, die aus der, in die
Programmplanungstabelle eingegebenen, Vorgabe ermittelt werden. Werden die exakten
Planprimérbedarfe an einem Donnerstag angelegt, werden sie in allen Anzeigeperioden
(Woche, Monat, Quartal, Jahr) periodenrichtig zusammengefasst. Als Uhrzeit der Plan-
primdrbedarfe wird 12:00:00 Uhr festgelegt.

Ein Beispiel soll das verdeutlichen (siche Abbildung 6.4):
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Eingabe des Planprimarbedarfs fiir Monate bei Aufteilung auf Monate

Eingabe
Dez/2004 Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005
} | 100 150 100 f
5 S, S N
Aufteilung

Zeit

Do 06.01. ==
Do 03.02. ==
Do 03.03. e

4

Anzeige

100
100
100

Planpriméarbedarfe

Wochen
53/2004 1/2005  2/2005  3/2005  4/2005 5/2005  6/2005  7/2005  8/2005  9/2005 10/2005
} | | 100 | 0 | 0 | 0 | 150 | 0 | 0 | 0 | 100 | 0 |

Monate
Dez/2004 Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005

} | 100 | 150 | 100 }

Quartale
412004 Quartal 1/2005

s | 350 J¢

Jahre
2004 2005

Abbildung 6.4:  Eingabe des Planprimérbedarfs fiir Monate bei Aufteilung auf Monate
bzw. keiner Aufteilung

Wird fiir den Janner 2005 eine Planpriméirbedarfsvorgabe von 100 bei einer Aufteilung auf
Monate eingegeben, muss fiir diese Vorgabe ein exakter Termin bestimmt werden. Dies
konnte z.B. der 1. Janner 2005 sein. In diesem Fall tritt aber das Problem auf, dass der 1.
Janner 2005 nicht zur Woche 1/2005 gehort, sondern zur Woche 53/2004. Zudem gehort
die Woche 53/2004 nach der oben aufgestellten Regel zum Dezember 2004. Bei der An-
zeigeperiode Wochen wiirde dann in Woche 1/2005 kein Planprimérbedarf aufscheinen,

obwohl ein Planprimirbedarf fiir Janner 2005 vorgeben wurde. Dieses Problem ldsst sich
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vermeiden, wenn der Planprimirbedarf immer am ersten Donnerstag des Monats angelegt
wird, da die erste Kalenderwoche eines Kalendermonats diejenige ist, die den ersten Don-
nerstag des Kalendermonats enthdlt. Fiir den Janner 2005 ist der erste Donnerstag der

06.01. 2005, deshalb wird der exakte Planprimédrbedarf an diesem Termin angelegt.

Abbildung 6.5 zeigt den Fall fiir die Eingabe der Planpriméarbedarfsvorgabe fiir Monate bei
der Aufteilung auf Wochen.

Eingabe des Planprimarbedarfs fiir Monate bei Aufteilung auf Wochen

Eingabe
Dez/2004 Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005
} | 100 150 100 }
. . .

7457 BN\ 2D S Al A v K| et
Aufteilung

\4

Zeit

Do 06.01. ==t
Do 13.01. ==
D0 20.01. ==
Do 27.01. ==
Do 03.02. ==
Do 10.02. ==
Do 17.02. ==t
Do 24.02. ==
Do 03.03. ==t
Do 10. 03.

! Planprimérbedarfe
0 0 N~ o o

© [oe]
[S2] ™ ™

25
37
2
2

Anzeige

Wochen
53/2004 1/2005  2/2005  3/2005  4/2005  5/2005  6/2005  7/2005  8/2005  9/2005  10/2005

}| |25|25|25|25|38|38|37|37|20|20|

Monate
Dez/2004 Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005

} | 100 | 150 | 100 }

Quartale
4/2004 Quartal 1/2005

i | 350 )¢

Jahre
2004 2005

Abbildung 6.5:  Eingabe des Planprimérbedarfs fiir Monate bei Aufteilung auf Wo-
chen
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Hier wird die Planprimérbedarfsvorgabe auf alle Wochen, die dem jeweiligen Monat zuge-
rechnet werden, aufgeteilt. Dies konnen vier oder fiinf Wochen sein. Als exakter Termin
des Planprimérbedarfs ergibt sich aufgrund der genannten Regel der Donnerstag der jewei-

ligen Woche.

Abbildung 6.6 zeigt die Aufteilung, wenn der Planprimarbedarf fiir ein Jahr vorgegeben

wird und als Aufteilung auf Monate gewéhlt wurde.

Eingabe des Planprimarbedarfs fiir Jahre bei Aufteilung auf Monate

Eingabe

2004 2005

i | 1200 I
X

Aufteilung

N4

100
10
100

Planprimérbedarfe

Anzeige
Wochen

53/2004 1/2005  2/2005  3/2005 4/2005 5/2005  6/2005  7/2005  8/2005  9/2005 10/2005
}| |100|0|o|o|1oo|o|o|o|1oo|o|
Monate

Dez/2004 Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005
} | 100 | 100 | 100 }
Quartale

412004 Quartal 1/2005

} | 300 }
Jahre

2004 2005

i | 1200 I

Abbildung 6.6:  Eingabe des Planprimérbedarfs fiir Jahre bei Aufteilung auf Monate
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Mit dieser Vorgehensweise kann viel Eingabeaufwand eingespart werden, da durch diese
Kombination von Anzeigeperiode und Aufteilung nur die Vorgabe des Planprimérbedarfs
fiir das Jahr eingegeben werden muss. easyPlan berechnet automatisch daraus die exakten
Planprimérbedarfstermine fiir jeden Monat dieses Jahres. Wiirde hier die Aufteilung keine
Aufteilung gewéhlt, wiirde von easyPlan ein exakter Planprimirbedarf in der Hohe der

gesamten Vorgabenmenge am ersten Donnertag des Jahres (06. 01. 2005) erzeugt werden.

Zu beachten ist hier, dass von easyPlan aus der Vorgabe nur Planprimirbedarfe fiir
Termine in der Zukunft erzeugt werden. Erfolgt zu z.B. die Vorgabe fiir ein Jahr und ist
ein Teil des Jahres bereits vorbei, wird die Vorgabe auf die noch verbleibenden Perio-

den dieses Jahres aufgeteilt.

6.4 VERRECHNUNG

Aufgabe

Bei der Verrechnung finden ein mengen- und terminmaéfBiger Abgleich der in der Vorpla-
nung verwendeten Planprimdrbedarfe mit den angenommenen Kundenbedarfen statt. Fiir
die Planung bedeutet dies, dass die Kundenbedarfe an die Stelle der Planprimérbedarfe
treten. Die Verrechnung wird im Modulbereich PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPRO-
GRAMM PLANEN dynamisch bei der Anzeige der Programmplanungstabelle fiir ein Endpro-
dukt durchgefiihrt, das heiflt das Verrechnungsergebnis wird nicht in der Datenbank
gespeichert.

Ablauf

easyPlan wendet als Verrechungslogik die Riickwértsverrechung an, d.h. die Verrechnung
des Kundenbedarfs erfolgt jeweils mit dem Planpriméirbedarf, der mit dem geringsten
zeitlichen Abstand vor dem Termin des Kundenbedarfes liegt. Kann der Kundenbedarf mit
dem unmittelbar davor liegenden Planprimérbedarf nicht vollstindig verrechnet werden,
erfolgt die Verrechnung mit weiter in der Vergangenheit liegenden Planprimérbedarfen.
easyPlan verwendet keinen Verrechnungshorizont, sondern verrechnet solange in die

Vergangenheit, wie Planprimirbedarfe vorhanden sind. Startpunkt der Verrechnung ist der
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Kundenbedarf mit dem frithesten Liefertermin. Wurde dieser verrechnet, wird der néichste
Kundenbedarf mit den noch nicht verrechneten Planprimirbedarfen verrechnet, solange,
bis alle Kundenbedarfe abgearbeitet wurden. Durch die Verrechnung verringern sich also
die Planprimirbedarfsmengen und die Kundenbedarfe nehmen deren Platz ein, wodurch
eine hohere Planungsgenauigkeit erreicht wird, da bei einem erneuten Planungslauf die

Planauftrige entsprechend den Kundenbedarfterminen terminiert werden.

Beispiel

Bei der in Abbildung 6.7 dargestellten Situation beginnt die Verrechnung mit dem Kun-
denbedarf KB6. Dieser wird zunidchst mit dem Planprimérbedarf PB2 verrechnet (Pfeil 1).
Da KB6 grof3er ist als PB2, wird die Verrechnung auf PB/ ausgedehnt (Pfeil 2). KB6 wur-
de also gegen PB2 und PBI vollstindig verrechnet. AnschlieBend wird KB7 gegen PB4
verrechnet (Pfeil 3). Wiirde nun zeitlich nach PB5 noch weiterer Kundenbedarf hinzu-
kommen, konnte dieser noch mit den noch verrechneten Mengen der Planprimérbedarfe

PB5, PB4, PB3 und PB1 verrechnet werden.

Verrechnung Kundenbedarfe - Planprimarbedarfe

A
Janner 2005

< »

Feber 2005 Marz 2005

< »le »

April 2005 Mai 2005

200

100 oM O - ©

Zeit
100 E

200

300

Kunden-
bedarfe

Programmplanungstabelle

Monat Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005 Apr/2005 Mai/2005
Planprimérbedarf 200 200 200 200 200
nicht verrechnet 100 0 200 50 200
Kundenbedarf 0 300 0 150 0

Abbildung 6.7:  Verrechnung der Kundenbedarfe mit den Planprimirbedarfen
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Nach der Verrechnung scheinen nur mehr die noch nicht verrechneten Planprimarbedarfs-
mengen (die Hilfte von PBI, PB3, ein Viertel von PB4 und PB5; PB2 wurde komplett
verrechnet) sowie die Kundenbedarfe auf, welche zusammen den Planprimérbedarf bilden,

der den Ausgangspunkt fiir die Mengenplanung bildet (siche Abbildung 6.8).

Primarbedarf
'y
Jéanner 2005 Feber 2005 Marz 2005 April 2005 Mai 2005

300

200

100

= >
Zeit

Programmplanungstabelle
Monat Jan/2005 Feb/2005 Mrz/2005 Apr/2005 Mai/2005
Planprimarbedarf 200 200 200 200 200
nicht verrechnet 100 0 200 50 200
Kundenbedarf 0 300 0 150 0
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer Zugang Abgang Bestand
01.01. 2005 Lagerbestand 0
01. 01. 2005 Sicherheitsbestand 0 0
06. 01. 2005 Planprimarbedarf PB1 100 -100
25.02. 2005 Kundenbedarf KB6 300 -400
03. 03. 2005 Planprimarbedarf PB3 -200 -600
07. 04. 2005 Planprimarbedarf PB4 -50 -650
25.04. 2005 Kundenbedarf KB7 -150 -800
05. 05. 2005 Planprimarbedarf PB5 -200 -1000

Abbildung 6.8:  Primérbedarf als Ergebnis der Verrechnung

Bei der Verrechnung ist zu beachten, dass sowohl Planprimérbedarfe als auch Kunden-
bedarfe exakte Termine aufweisen. Aufgrund dessen konnen sich die Mengen, die in
der Programmplanungsplanungstabelle fiir eine bestimmte Periode angezeigt werden,
aus mehreren einzelnen Planprimdrbedarfen bzw. Kundenbedarfen zusammensetzen.
Daher kann der Fall auftreten, dass, in der Programmplanungstabelle fiir eine bestimm-
te Periode Kundenbedarfe in der Hohe des Planprimérbedarfs aufscheinen und trotz-

dem nicht vollstindig mit dieser Planprimirbedarfsmenge verrechnet werden, da
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manche Planpriméarbedarfe innerhalb der Periode zeitlich nach dem Kundenbedarf

liegen. Abbildung 6.9 zeigt dies anhand eines Beispiels.

Darstellung der Verrechnung in der Programmplanungstabelle
A
Janner 2004 Feber 2004
100
Zeit
100
200
300
Kunden- 400
bedarfe
4
Programmplanungstabelle
Monat Jan/2004 Feb/2004
Planprimarbedarf 400 400
nicht verrechnet 200 200
Kundenbedarf 0 400

Abbildung 6.9:  Darstellung des Verrechnung in der Programmplanungstabelle

6.5 WIEDERBESCHAFFUNGSZEIT

Falls der in Abbildung 6.8 dargestellte Planprimérbedarf nicht aus vorhandenem Lagerbe-
stand gedeckt werden kann, werden im Rahmen des Mengenplanungslaufs (siche Ab-
schnitt 7.3) Zugangselemente (Planauftrige, Bestellungsanforderungen) angelegt. Im
Rahmen der Terminierung werden fiir diese Zugangselemente, ausgehend von den Be-
darfsterminen des Primérbedarfs, Starttermine ermittelt, die angeben zu welchem Zeit-
punkt mit der Fertigung begonnen werden muss, um die Primarbedarfstermine einhalten zu
konnen. Diese Starttermine bilden die Bedarfstermine fiir die Komponenten, aus denen
sich die eigengefertigten Teile zusammensetzen. Falls von den untergeordneten Kompo-
nenten nicht gentigend Lagerbestand vorhanden ist, werden fiir diese Fehlmengen ebenfalls
Zugangselemente angelegt. Dieser Vorgang wird solange wiederholt, bis alle Teile abgear-
beitet wurden. Dabei kann es nun passieren, dass Starttermine von Zugangselementen in

die Vergangenheit fallen. Da ein Beginn der Beschaffung (Fertigung bei eigenfertigten
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Teilen, Bestellung bei fremdbezogenen) in der Vergangenheit nicht mdglich ist, kann
frithestens zum Zeitpunkt des Planungslaufs (Programmzeit) mit der Beschaffung begon-
nen werden, was zur Folge hat, dass die zum Primérbedarfstermin benoétigte Menge nicht
rechtzeitig bereitstehen wird. Das heilit also, dass beim Anlegen der Planprimérbedarfe
bzw. Kundenbedarfe die Zeitspanne beachtet werden muss, die zur Beschaffung des End-
produkts (Wiederbeschaffungszeit) bendtigt wird, um zu vermeiden, dass Termine in die

Vergangenheit fallen (siche dazu Abbildung 6.10).

Wiederbeschaffungszeit
Programmzeit
4 Wiederbeschaffungszeit Ende der Wiederbeschaffungszeit
Zugange
+150
+100
+50
Vergangenheit Zeit
-50
-100
-150
v

Abbildung 6.10: Die Wiederbeschaffungszeit im Rahmen der Planung des Produkti-
onsprogramms

Die Wiederbeschaffungszeit, welche von easyPlan im Rahmen des Mengenplanungslaufs
berechnet wird (siche Abschnitt 7.3.5.1), stellt die Summe der Durchlaufzeiten bzw. Lie-
ferzeiten abziiglich der Vorlaufszeiten auf dem zeitlich langsten Pfad der Strukturstiickliste
des betrachteten Teils dar (vgl. Kernler 1995 S. 114 f.). Die Durchlaufzeit bzw. Lieferzeit
eines Auftrags bzw. einer Bestellung wird als Pauschalwert, der unabhiangig von der Auf-
trags- bzw. Bestellgrof3e ist, in den Teilegrunddaten des jeweiligen Teils gespeichert. Die
Speicherung der Vorlaufszeit erfolgt in der Stiickliste des Teils. Abbildung 6.11 zeigt dies
anhand des Endprodukts ep! Tisch breit aus der Beispieldatenbank mit dem Namen Bei-
spiel (siche dazu Abbildung 7.11 in Abschnitt 7.3.5.1 fiir die Erzeugnisstruktur). In den
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Balken ist jeweils die Materialnummer und die Durchlaufzeit bzw. Lieferzeit eingetragen,

die Vorlaufszeiten sind uberall 0.

Beispiel: Berechnung der Wiederbeschaffungszeit fiir ep1 Tisch breit

Wiederbeschaffungszeit: 49 Tage

—— e Y

v

55 60 Tage

Abbildung 6.11: Die Berechnung der Wiederbeschaffungszeit am Beispiel des Endpro-
dukts ep1Tisch breit aus der Beispieldatenbank

Diese so ermittelte Wiederbeschaffungszeit wird von easyPlan nun, ausgehend von der
Programmzeit und unter Beriicksichtigung des Betriebskalenders, nach vorne terminiert,
wodurch sich das Ende der Wiederbeschaffungszeit ergibt. Auftrige die zur Deckung von
Planprimirbedarfen bzw. Kundenbedarfen angelegt werden, die nach dem Ende der Wie-
derbeschaffungszeit liegen, sollten dann nicht in die Vergangenheit fallen. Oder anders
ausgedriickt: Wenn mit der Beschaffung des Endprodukts zur Programmzeit begonnen
wird, dann ist es zum Ende der Wiederbeschaffungszeit fertiggestellt. Dabei gilt es folgen-

des zu beachten:

Wird die Mengenplanung mit der Terminierungsoption Auftragsterminierung durch-
gefiihrt, bei der die Auftrige unabhdngig von der Auftragsgrofle mit der Durchlauf-
zeit bzw. Lieferzeit terminiert werden, gilt dies auf jeden Fall. Zur Umwandlung der
Planauftrage in Fertigungsauftrige miissen aber die Arbeitsgiinge mit der Durchlauf-
terminierung terminiert werden, wodurch es dazu kommen kann, dass, je nach Los-
grofle, die mit der Auftragsterminierung ermittelten Starttermine u. U. nicht

eingehalten werden konnen.
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Wird die Mengenplanung mit der Terminierungsoption Durchlaufterminierung
durchgefiihrt, hingen die ermittelten Termine der eigengefertigten Teile von der Auf-
tragsgrofle ab und es werden dann keine Termine in die Vergangenheit fallen, wenn
die Durchlaufzeiten aus den Teilestammdaten gute Schitzwerte flir die in der Termi-
nierung ermittelten Zeiten darstellen, was dann moglich ist, wenn die Losgroen

bzw. Bestellmengen relativ konstant sind.

Fiir Priméarbedarfe (verrechnete Planprimérbedarf bzw. Kundenbedarfe) die innerhalb der
Wiederbeschaffungszeit liegen, sollte der Beschaffungsvorgang zumindest auf den unteren
Fertigungsstufen bereits begonnen haben oder schon abgeschlossen sein, um die Primérbe-
darftermine einhalten zu kdnnen. Es sollten auch keine zusétzlichen Primérbedarfsmengen
innerhalb der Wiederbeschaffungszeit angelegt werden, da diese nicht rechtzeitig beschafft

werden konnen.

Abbildung 6.12 zeigt dies anhand des Endprodukts ep/ aus der Beispieldatenbank. Im
Falle des Fertigungsauftrags FA/ wurde mit der Fertigung des Endprodukts ep/ auf Ferti-
gungsstufe 0 bereits begonnen. P42 muss noch in einen Fertigungsauftrag umgewandelt
und freigegeben werden, die Beschaffung der untergeordneten Komponenten sollte aber

schon begonnen haben.
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Pr;i;';:gz:t 4 Wiederbeschaffungszeit: 49 Tage - \E\zgdeec:'g;schaﬁungszeit
+150
+100
+50 PA2
Vergangenheit FA1
Zei;t
-50
-100
-150
A\ 4
e3
e4
e5
e6
€6 |
.
\ \ \ 1
49 40 30 20 10 0
e3
e4
e5
e6
€6 |
.
\ \ \ 1
49 40 30 20 10 0

Abbildung 6.12: Beispiel zur Wiederbeschaffungszeit
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6.6 VERFUGBARKEITSPRUFUNG NACH ATP-LOGIK

Aufgabe

Die Verfiigbarkeitspriifung nach ATP-Logik hat die Aufgabe sicherzustellen, dass Bedarfe
durch den Bestand bzw. durch geplante Lagerzugédnge abgedeckt sind. Dadurch kann z.B.
bei der Kundenbedarfserfassung festgestellt werden, ob die bendtigte Menge des Endpro-

dukts zum Bedarfstermin verfligbar sein wird oder nicht (vgl. 0.V. 2001).

Ablauf

Bei der Berechnung der ATP-Menge (ATP = Available-To-Promise) wird von easyPlan
tiberpriift, ob alle Abgidnge durch bestehende Zugidnge gedeckt werden und ob von den
Zugingen noch Mengenanteile fiir neu eintreffende Abgdnge offen sind. Der Mengenanteil
eines Zuganges, der noch nicht einem Abgang zugeordnet ist, bildet die ATP-Menge des
Zuganges (vgl. 0.V. 2001). easyPlan berechnet die ATP-Menge generell fiir jeden Zugang
aller bedarfsgesteuerten Teile. Die Anzeige der ATP-Mengen erfolgt in MENGENPLANUNG
> BEDARFS-/BESTANDSLISTE, bei Endprodukten auch in PROGRAMMPLANUNG > KUNDEN-

BEDARFE ERFASSEN.

Den Zugingen (Lagerbestand, Planauftriage, Fertigungsauftrage, Bestellungsanforde-
rungen und Bestellungen) werden dynamisch die Abgénge (Kundenbedarfe, Sekun-
diarbedarfe und Reservierungen; nicht aber die Planprimérbedarfe, da sie
Stellvertreter fiir die Kundenbedarfe sind) gegeniibergestellt. Die Verrechnung er-
folgt dabei so, dass einem Abgang der Zugang zugeordnet wird, der zeitlich den ge-
ringsten Abstand aufweist und eine positive ATP-Menge hat. Zugidngen deren
Zugangstermin in der Vergangenheit liegt, wird immer eine ATP-Menge von Null
zugeordnet, da der Zugangstermin ungewiss ist und man daher dem Kunden diese
Menge nicht versprechen kann. In der Realitdt wére hier mit der Fertigung zu kléren,
wann der Zugang erfolgen wird.

Reicht die ATP-Menge dieses Zugangs nicht aus, um den Abgang zu decken, geht
das System auf der Zeitachse zuriick, priift die vorhandenen Zuginge auf positive

ATP-Mengen und ordnet sie dem Abgang zu.



6.6 VERFUGBARKEITSPRUFUNG NACH ATP-LOGIK 147

Wenn der Abgang nicht durch bestehende Zugidnge gedeckt ist, bestehen die folgen-
den Moglichkeiten:

Bedarfsmenge verringern.
Bedarfstermin so verschieben, so dass wieder eine Bedarfsdeckung erreicht

wird.

Einsatzbereich

Entscheidung tiiber Annahme oder Ablehnung eines Kundenbedarfes in
PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN mit Hilfe der kumulierten ATP-
Mefspiiren von Unterdeckungen bzw. offener Mengenanteile von Zugéngen, die
keinem Abgang zugeordnet sind in MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE.

Bei der Freigabe von Fertigungsauftrigen (FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGS-
AUFTRAG FREIGEBEN) wird der Priifungsumfang der ATP-Logik eingeschréinkt: als
Zugangselement wird nur der verfiigbare Lagerbestand verwendet, was bedeutet,
dass fiir die Auftragsfreigabe alle benotigten Komponenten zum Freigabezeitpunkt-
bereitstehen miissen und keinem anderen freigegebenen Fertigungsauftrag zugeord-

net sein diirfen.

Beispiel

In Zeitpunkt 1, der in Abbildung 6.13 dargestellt ist, sind drei Zugdnge, die Planauftrige
PAI, PA2 und PA3, sowie zwei Abginge, die Kundenbedarfe KB/ und KB2 eingeplant.
Der Abgang KBI in der Hohe von -50 wird mit dem zeitlich davor liegenden Zugang PA1
in der Héhe von 100 verrechnet und reduziert dessen ATP-Menge auf 50, die fiir weitere
Abginge zur Verfiigung steht. Der zweite Abgang KB2 in Hohe von -100 verrechnet sich
mit dem Zugang PA2 in Hohe von 150 und verringert dessen ATP-Menge ebenfalls auf 50.
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Beispiel zur ATP-Mengenberechnung: Zeitpunkt 1
A
+150
Zugange
+100
PA3
ATP
+100 g
Zeit
-100
Abgénge
v

Abbildung 6.13: Beispiel zur ATP-Mengenberechnungen: Zeitpunkt 1

Trifft nun in Zeitpunkt 2 eine Kundenanfrage mit einem Wunschliefertermin zwischen
KB2 und PA3 ein, so betrdgt die kumulierte ATP-Menge zu diesem Zeitpunkt 100, d.h. es
kann dem Kunden eine Menge von 100 versprochen werden. Will der Kunde jedoch eine
Menge von 150 und man nimmt den Kundenbedarf KB3 trotzdem an, kommt es zu der

Situation, die in Abbildung 6.14 dargestellt ist.

Beispiel zur ATP-Mengenberechnung: Zeitpunkt 2

A

Zugange +150

v

Zeit

Abgéange

-150

Abbildung 6.14: Beispiel zur ATP-Mengenberechnungen: Zeitpunkt 2



6.7 ERLOS- UND KOSTENBERECHNUNG 149

Der Abgang KB3 in der Hohe von -150 verringert die restlichen ATP-Mengen der beiden
Zuginge auf 0, es verbleibt jedoch ein Rest in der Hohe von -50 der nicht durch Zugénge
gedeckt ist. In dieser Situation konnte an den Kunden nur eine Menge von 100 ausgeliefert

werden, da eine unzureichende Deckung vorliegt.
Um die unzureichende Deckung zu beseitigen, gibt es die folgenden Moglichkeiten:

Verschiebung des Liefertermins des Kundenbedarfs KB3 auf einen Termin, der
spater als der Zugang PA3 liegt, da dieser eine ATP-Menge von 100 aufweist.

Verringern der Bedarfsmenge des Kundenbedarfs.

6.7 ERLOS- UND KOSTENBERECHNUNG

Um einen Uberblick iiber die durch ein Produktionsprogramm entstehenden Erlése und
Kosten zu ermdéglichen, wird von easyPlan fiir jedes Endprodukt eine Deckungsbeitrags-
rechnung durchgefiihrt und das Ergebnis in der Programmplanungstabelle dargestellt. Fiir
jede Anzeigeperiode der Programmplanungstabelle werden die entstehenden Erlose und

Kosten ermittelt.

Erlose. Zur Berechnung der Erlose wird der Verkaufspreis, der fiir jedes Endprodukt im
Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE festgelegt werden kann, mit dem Maximum aus

Planprimirbedarf und Kundenbedarf in der jeweiligen Anzeigeperiode multipliziert.

Kosten. Zur Ermittlung der Kosten wird eine Kostentrdgerkalkulation durchgefiihrt (vgl.
Kernler 1995 S. 45 f.). Folgende Daten werden dazu herangezogen:

Mengenkoeffizienten aus den Stiicklisten (Modulbereich GRUNDDATEN > STUCKLIS-
TE).

Bearbeitungszeiten aus dem Arbeitspldnen (Modulbereich GRUNDDATEN > ARBEITS-
PLANE).

Kosten pro Stunde Einsatzzeit der Betriebsmittel (Modulbereich GRUNDDATEN >
BETRIEBSMITTEL).

Einkaufspreis der fremdbezogenen Teile (Modulbereich GRUNDDATEN > LIEFERAN-

TEN).
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Zur Berechnung werden mittels einer rekursiven Prozedur, ausgehend vom Endprodukt,
alle Knoten des Erzeugnisbaums besucht und, unter Berlicksichtigung der Mengekoefti-
zienten, die Fertigungs- und Materialeinzelkosten aufsummiert. Zur Ermittlung Ferti-
gungseinzelkosten der eigengefertigten Teile wird die Bearbeitungszeit/ME mit den
Kosten pro Stunde Einsatzzeit des Betriebsmittels multipliziert. Die Riistkosten werden
nicht beriicksichtigt, da die Anzahl der Riistvorginge vom Losgrofenverfahren und der
Maschinenbelegung abhédngt und deshalb nicht genau bestimmt werden kann. Die Materi-
aleinzelkosten fiir fremdbezogenene Teile ergeben sich aus dem Einkaufspreis/ME fiir das
fremdbezogene Teil. Auch hier werden die Bestellkosten nicht beriicksichtigt. Als Ergeb-
nis erhdlt man die Fertigungs- und Materialeinzelkosten fiir eine Einheit des Endprodukts.
Diese werden nun mit den Plan- und Fertigungsauftragsmengen in der jeweiligen Anzeige-
periode multipliziert. Dadurch ergeben sich die Fertigungs- und Materialeinzelkosten

dieser Periode.

Als Ergebnis ergibt sich der Deckungsbeitrag dieses Endprodukts, der zur Deckung der
anfallenden Fixkosten fiir die Betriebsmittel, sowie der Riist- und Bestellkosten beitrégt.
Weitere Kostenarten werden in easyPlan nicht behandelt. Abbildung 6.15 zeigt die Kos-
tenberechnung fiir das Endprodukt ep! Tisch breit aus der Beispieldatenbank.
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6.8

6.8.1

6.8.1

Diese

MODULBEREICHE

PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN

.1 Allgemeines

r Modulbereich dient zusammen mit dem Modulbereich KUNDENBEDARFE ERFASSEN

zur Festlegung des Produktionsprogramms. Zu diesem Zweck koénnen in diesem Modulbe-

reich

Prognosen und Planprimirbedarfe angelegt werden, wobei fiir die Planprimérbedarfe

eine Verrechnung mit den angenommenen Kundenbedarfen erfolgt (siche Abschnitt 6.4).

Eingabe der Prognosen. Prognosen sind Voraussagen dariiber, welche Mengen des
betrachteten Endprodukts in zukiinftigen Perioden abgesetzt werden kdnnen. Von
den Prognosen wird angenommen, dass sie aullerhalb von easyPlan erstellt wurden.
Die Bildung der Prognosen wird von easyPlan nicht unterstiitzt. Die Eingabe der
Prognosen ist aber zur Durchfiihrung der Simulation erforderlich, da die Prognose-
werte zur Erzeugung der eintreffenden Kundenbedarfe verwendet werden.

Eingabe der Planprimiirbedarfe. Wenn die Planungsstrategie Vorplanung mit End-
montage verwendet wird (sieche Abschnitt 6.2.1), werden Planprimérbedarfe zur
Vorplanung eingesetzt, um die Fertigung vor dem Eintreffen konkreter Kundenbe-
darfe anzustoBen. Die Prognosen bilden einen Richtwert fiir die Hohe der Planpri-

marbedarfe.

Weiters werden in der Programmplanungstabelle noch weitere Daten fiir das Endprodukt

angezeigt. Im Einzelnen sind dies:

Anzeige der Kundenbedarfe
Anzeige der von Daten zur Fertigung
Anzeige von Lagerdaten

Anzeige von Erlosen und Kosten

Die Eingabe und Anzeige dieser Daten erfolgt mit Hilfe der Programmplanungstabelle, die

dem Benutzer die Mdglichkeit bietet, die Daten innerhalb unterschiedlicher Perioden (Wo-

chen,

Monate, Quartale oder Jahre) zusammenzufassen. Dies erfolg durch die Aggregati-

on der Bedarfs- bzw. Auftragsmengen der Dispositionselemente, deren geplante
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Lagerabgangs- bzw. -zugangstermine innerhalb der gewihlten Periode liegen. Die Pro-
grammplanungstabelle stellt also eine andere Ansicht der Bedarfs-/Bestandsliste (siche

Abschnitt 7.4.2) fiir das gewéhlte Endprodukt dar.
6.8.1.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfléche erfolgt in der Register-
karte PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN, die iiber PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONS-

PROGRAMM PLANEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 6.16 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte PRODUKTI-
ONSPROGRAMM PLANEN die sich im Wesentlichen aus den beiden Elementen Ubersichts-

baum (1) und Planungsformular (2) zusammensetzt.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanupg  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion Optionen 2

EE @ oo

Module Produktionsprogramm planen

undenbedarfe erfassen

g Programmplanung flir ep1 Tisch breit

R e B | €3] - Y| BB L [rew]
IZI 3 ep2 Tisch schmal
Materialiir. WEZ (Tage) Losgrofienverf. | |Perindenbadarf
Bezeichnung Ende WEZ Periode @
|okttznn4 | Nov/2004 | De2f2004 | Jan/2005 | Febj2005 | Mrz/2005 | Apri2005 | Maij2005 |Junj2005
: 1 Prognose
|Prognose I [ o of =200 200 zo0] zoo| zoo 0
: 2 Bedarf
Planprimarbedarf 0 0 [ 200 200 200 200 200 0
@ ovon noch nicht verrechnet [ [ ] 100 0 200 S0 200 [
IZI Kundenbedarfe 1} 1} [1} a 300 1} 150 1} 1}
davan noch nicht ausgelisfert 1] 1] o [1} 300 1] 150 a 1]
ATP-Menge 100 0 ] 0 200 0 250 ] 0
: 3 Fertigung
Flanauftrige 1] 1] a 1] 500 ] 400 a ]
Fertigungsauftrage 0 0 ] 0 0 0 0 ] 0
davon fertiggestellt [ [ a 0 0 [ [ a [
:4 Lager
aktueller Lagerbestand 110
sicherheitshestand 10
Lagerbestand am Periodenbeginn 1]
: 5 Erlose/Kosten
Erlase (VP = 700,00 €) [ [ 0| 40000| E000D| 40000 40000| 40000 [
MEK. (ahne BK) [ [ a o 43200 0| 34g80 a [
FEK {ohne RE) o o ] 0| 15833 0| 12667 o [
Deckungsheitrag 0 0 0 40000 967| 40000) 7227 40000 0
Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 Di\Eigene Dateien|Beispiel. epd

Abbildung 6.16: Registerkarte PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN
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(1)  Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum werden alle Teile mit der Teileart Endprodukt,
nach der Materialnummer sortiert, aufgelistet. Nach Selektieren eines Endprodukts mit der

Maus wird das Programmplanungsformular (2) mit den Daten dieses Teils gefiillt.

Nach Selektion eines Teils im Ubersichtsbaum dieser Registerkarte wird das Teil
gleichzeitig auch im Ubersichtsbaum der Registerkarte PROGRAMMPLANUNG > KUN-
DENBEDARFE ERFASSEN selektiert und vice versa, wodurch es mdéglich ist, schnell zwi-
schen den Registerkarten zu wechseln, ohne das Teil im jeweils anderen

Ubersichtsbaum erst suchen zu miissen.

(2) Planungsformular. Im Planungsformular, das sich aus der Werkzeugleiste (a), dem
Programmplanungskopf (b) und der Programmplanungstabelle (c) zusammensetzt, wird

die Programmplanung fiir das im Ubersichtsbaum (1) gewéhlte Endprodukt durchgefiihrt.

a)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermdglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs, die in Tabelle 6.2 im Abschnitt 6.8.1.3 beschrieben werden.

b)  Programmplanungskopf. Im Programmplanungskopf werden allgemeine Informatio-
nen zum gewdéhlten Endprodukt angezeigt, wie Materialnummer, Teilebezeichnung,
Wiederbeschaffungszeit und Losgroenverfahren. Eine genauere Beschreibung die-

ser Felder erfolgt in Tabelle 6.3 im Abschnitt 6.8.1.4.

¢)  Programmplanungstabelle. Die Programmplanungstabelle dient zum Anlegen der
Prognosen und Planprimirbedarfe, sowie zur Anzeige der Kundenbedarfe, der Auf-
trdge, der Lagerdaten, sowie der Erlose und Kosten. Eine detaillierte Beschreibung
der Felder in der Programmplanungstabelle erfolgt in Tabelle 6.4 im Abschnitt
6.8.1.4. In der Programmplanungstabelle werden die Daten innerhalb bestimmter
Anzeigeperioden zusammengefasst, wobei der Benutzer die Moglichkeit hat, die
verwendete ANZEIGEPERIODE aus Wochen, Monaten, Quartalen und Jahren zu wah-
len (Funktion PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN >ANZEIGE-
PERIODE), sowie die PERIODENANZAHL der angezeigten Perioden festzulegen
(Funktion PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN >PERIODENAN-
zAHL). Die dargestellten Perioden werden nach folgendem Schema farblich gekenn-

zeichnet:
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Dunkelrosa. Der Hintergrund der Periode wird dunkelrosa gefarbt, wenn sie

komplett in der Vergangenheit liegt. Liegt sie teilweise in der Vergangenheit

wird sie dann dunkelrosa gefirbt, wenn je nach Anzeigperiode und Aufteilung

keiner der ermittelten exakten Planprimarbedarfstermine (siche Abschnitt 6.3)

dieser Periode in der Zukunft liegt. Ist z.B. das Datum der aktuellen Pro-

grammzeit der 11. 10. 2004 und die Anzeigeperiode Monate wird der Oktober

bei der Aufteilung auf Monate dunkelrosa eingefarbt, da der exakte Planpri-

marbedarfstermin (der erste Donnerstag im Monat = 07. 10. 2004) in der Ver-

gangenheit liegt (siche Abbildung 6.17). Daher kann fiir Perioden, die

Dunkelrosa eingefarbt sind, auch keine Vorgabe fiir den Planprimérbedarf ein-

gegeben werden, da dies zu Planprimirbedarfsterminen in der Vergangenheit

fithren wiirde.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EEl @ o

Module

Praduktionsprogramm planen | Kundenbedarfe erfassen
”s Kundenbedarfe fur epl

suniien || 3 - | 8L | e —
ep2 Tisch schmal
Materialr. WEZ [Tage) Losgrafenverf.
Monate
OkEfZ004 | NoviZ004 | Dez{2004 | 1an/2005 |FebjZ005 | Mrz(2005 | Apriz005 | Maif2005 | Jun/2005
: 1 Prognose
Prognose I [ o of =200 200 zo0] zoo| zoo 0
: 2 Bedarf
Planprimarbedarf o 1] o 200 200 200 200 200 o
dawon noch nicht verrechnet o o a 100 0 200 50 200 o
Kundenbedarfe a a a 1 300 a 150 a a
davan noch nicht ausgelisfert 1] 1] o [1} 300 1] 150 a 1]
ATP-Menge 100 o a o 200 o 250 a o
: 3 Fertigung
Flanauftrige 1] 1] a 1] 500 ] 400 a ]
Fertigungsauftrage 0 0 il 0 i 0 0 0 0
davan fertiggestellt [ [ [ 0 0 [ [ [ [
:4 Lager
aktueller Lagerbestand 110
sSicherheitsbestand 10
Lagerbestand am Periodenbeginn 1]
: 5 Erlose/Kosten
Erlise (VP = 200,00 €) o o a <0000 60000 40000 40000 40000 o
MEK. (ohne BK) ) ) a a 43200 o 34560 a o
FEK {ohne RE) a a a 1) 15833 a 12667 a a
Deckungsbeitrag o o a <0000 967 40000 -7227 40000 o

Programmzeit:

Mo, 11.10.2004 10:00:00

D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 6.17:

Einfirbung der Perioden in der Programmplanungstabelle

Hellrosa. Der Hintergrund von Perioden wird dann hellrosa dargestellt, wenn

das Ende der Wiederbeschaffungszeit nach bzw. in der jeweiligen Periode liegt

(siche Abschnitt 6.5).

Weifs. Bei den iibrigen Perioden wird der Hintergrund weil3 dargestellt.
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6.8.1.3

Funktionen

Die folgende Tabelle 6.2 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werk-

zeugleiste im Programmplanungsformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen.

Tabelle 6.2: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte PRODUKTIONSPRO-
GRAMM PLANEN
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ANZEIGE AKTUALISIEREN Ermittelt die Endprodukte aus der Datenbank ein

2

Monake -

auf Maonate -

einstufig -

N,

ANZEIGEBEGINN PROGRAMMZEIT

ANZEIGE ZURUCKSTELLEN

ANZEIGE VORSTELLEN

ANZEIGEPERIODE

PERIODENANZAHL

AUFTEILUNG

PLANUNGSART

EINZELPLANUNG DURCHFUHREN

und baut so den Ubersichtsbaum neu auf. Weiters
werden die Daten fiir das angezeigte Endprodukt
neu aus der Datenbank eingelesen und damit die
Anzeige aktualisiert.

Setzt den Anzeigebeginn der in der Programmpla-
nungstabelle angezeigten Perioden auf die Periode,
in die die Programmzeit fallt.

Stellt den Anzeigebeginn der in der Programmpla-
nungstabelle angezeigten Perioden um die gewéhlte
PERIODENANZAHL zuriick.

Stellt den Anzeigebeginn der in der Programmpla-
nungstabelle angezeigten Perioden um die gewihlte
PERIODENANZAHL vor.

Auswahl der Periode (Wochen, Monate, Quartale
oder Jahre) aus einer Dropdownliste, innerhalb
derer die Daten zusammengefasst und in der Pro-
grammplanungstabelle dargestellt werden.

Auswahl der Anzahl der Perioden aus einer Drop-
downliste, die in der Programmplanungstabelle
dargestellt werden.

Ermoglicht die es festzulegen, wie der Planprimaér-
bedarf, der fiir eine bestimmte Periode in der Pro-
grammplanungstabelle vorgegeben werden kann,
auf exakte Planprimédrbedarfstermine aufgeteilt
wird. Ist die ANZEIGEPERIODE Monate, Quartale
oder Jahre, kann aus einer Dropdownliste aus den
Elementen auf Wochen, auf Monate und keine
Aufteilung gewdhlt werden. Ist die ANZEIGEPERIODE
Wochen, ist dieses Feld deaktiviert. Siehe dazu
Abschnitt 6.3.

Ermoglicht es, die Planungsart, mit der die Funktion
EINZELPLANUNG DURCHFUHREN ausgefiihrt wird,
aus einer Dropdownliste auszuwidhlen, die die
Moglichkeiten einstufig oder mehrstufig anbietet
(siehe Abschnitt 7.3.3).

Zeigt das Planungslaufformular an, mit Hilfe dessen
eine Einzelplanung fiir das selektierte Endprodukt
durchgefiihrt werden kann. Die Einzelplanung kann
je nach der gewihlten PLANUNGSART einstufig oder
mehrstufig erfolgen (siehe Abschnitt 7.3.3).
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung
e DRUCKEN Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit
= bietet die Programmplanungstabelle auszudrucken

oder als PDF-Datei abzuspeichern.

ri., TEILESTAMMDATEN ANZEIGEN Anzeige der Registerkarte GRUNDDATEN > TEILE
und Einlesen der Teiledaten aus der Datenbank fiir
das angezeigte Endprodukt.

& BEDARFS-/BESTANDSLISTE Anzeige der Registerkarte MENGENPLANUNG >
ANZEIGEN BEDARFS-/BESTANDSLISTE und Einlesen der Be-
darfs-/Bestandsliste aus der Datenbank fiir das

Endprodukt.
SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Materialnummer eines
Teils, um nach dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.
{ SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach der Materialnummer.
s Wenn die Suche erfolgreich ist, wird das Teil im

Ubersichtsbaum selektiert und das Programmpla-
nungsformular mit den Daten fiir das selektierte Teil
gefiillt. Ansonsten wird vom Programm eine Mel-
dung ausgegeben, dass die Suche erfolglos war.

6.8.1.4 Felder

Felder im Programmplanungskopf

In der folgenden Tabelle 6.3 werden die Anzeigefelder im Programmplanungskopf des

Programmplanungsformulars der Registerkarte PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN erlédutert.

Tabelle 6.3: Felder im Programmplanungskopf des Programmplanungsformulars der Registerkar-
te PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN

Feld Art Beschreibung

MaterialNr. Anzeige Materialnummer des Teils, fiir das das Produktionsprogramm
geplant wird.

Bezeichnung Anzeige Teilebezeichnung des Teils, fiir das das Produktionspro-

gramm geplant wird.

WBZ (Tage) Anzeige  Die Wiederbeschaffungszeit, die in den Teilegrunddaten
gespeichert (Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE) und im
Rahmen eines Mengenplanungslaufs (Modulbereich MEN-
GENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN) berechnet
wird, wenn die Option Wiederbeschaffungszeiten errechnen
selektiert ist (siche Abschnitt 6.5).
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Beschreibung

Feld Art
Ende WBZ Anzeige
Losgroflen- bzw. Bestellmen- Anzeige
genverfahren oder Melde-

bestand

Periode bzw. Losgrofle bzw. Anzeige
Bestellmenge (optional)

Der Termin, der sich ergibt, wenn mit der Wiederbeschaf-
fungszeit nach vorne terminiert wird. Wenn die Schétzungen
der Durchlaufzeiten bzw. Lieferzeiten in Teilestammdaten
korrekt sind, so ist es moglich, einen Auftrag fiir Endprodukt
zu diesem Termin fertig zu stellen, wenn mit der Beschaf-
fung der Teile auf der niedrigsten Stufe der Erzeugnisstruk-
tur zur Programmezeit begonnen wird. Dies flihrt dazu, dass
es nicht moglich ist, Planprimérbedarfe innerhalb der Zeit-
spanne aktuelle Programmzeit — Ende Wiederbeschaffungs-
zeit anzulegen, da dann wahrscheinlich Starttermine von
Planauftragen, die im Rahmen eines Mengenplanungslaufs
zur Deckung dieser Bedarfe angelegt werden, in die Vergan-
genheit fallen.

Wenn das Teil, fiir das das Produktionsprogramm geplant
wird, mit der Dispositionsart bedarfsgesteuert disponiert
wird, erfolgt in diesem Feld die Anzeige des LosgroBen-
bzw. Bestellmengenverfahrens. Bei verbrauchsgesteuerter
Disposition wird der Meldebestands angezeigt.

Beim LosgroBenverfahren Periodenbedarf wird in diesem
Feld die Periode angezeigt, bei fixer Losgrofie bzw. Bestell-
menge die Losgrofle bzw. Bestellmenge.

Felder in der Programmplanungstabelle

Die Tabelle 6.4 gibt einen Uberblick iiber die Felder der Programmplanungstabelle im

Programmplanungsformular der Registerkarte PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN.

Tabelle 6.4: Felder der

Programmplanungstabelle

im Programmplanungsformular der

Registerkarte PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN

Kategorie Feld

Art Beschreibung

Prognose Prognose

Bedarf Planprimérbedarf

Eingabe In die Prognosefelder kann die Prognose
fiir die jeweils gewihlte Periode eingege-
ben werden. Ist die ANZEIGPERIODE Jahr,
Quartale oder Monate, erfolgt wie bei
den Planprimédrbedarfen eine AUFTEI-
LUNG. (siehe Abschnitt 6.3). Die Progno-
sen werden im Rahmen der Simulation
zur Erzeugung der Kundenbedarfe

verwendet.

Eingabe In die Prognosefelder kann die Planpri-
mérbedarfsvorgabe flir die jeweils ge-
wahlte Periode eingegeben werden. Ist
die ANZEIGPERIODE Jahr, Quartale oder
Monate, erfolgt eine AUFTEILUNG (siche

Abschnitt 6.3).
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Kategorie

Feld

Art

Beschreibung

Fertigung

Lager

davon noch nicht verrechnet

Kundenbedarfe

davon noch nicht ausgeliefert

ATP-Menge

Planauftrage bzw. Bestellungs-
anforderungen

Fertigungsauftriage bzw.
Bestellungen

davon  fertiggestellt  bzw.
eingegangen

aktueller Lagerbestand

Sicherheitsbestand bzw. Mel-
debestand

Lagerbestand am Periodenbe-
ginn

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

In diesen Feldern wird angezeigt, welche
Mengen von den Planprimérbedarfen, die
innerhalb der jeweiligen Periode liegen,
noch nicht mit Kundenbedarfen verrech-
net wurden.

Hier werden die Mengen aller angenom-
menen und ausgelieferten Kundenbedarfe
fir das Endprodukt, deren geplante
Liefertermine innerhalb der jeweiligen
Perioden liegen, zusammengezadhlt und
angezeigt.

Diese Felder zeigen an, welche Mengen
der Kundenbedarfe fiir das Endprodukt,
deren geplante Liefertermine innerhalb
der jeweiligen Perioden liegen, noch
nicht ausgeliefert wurden.

In diesen Feldern werden die ATP-
Mengen der einzelnen Zugangselemente
fir das Endprodukt, die innerhalb der
jeweiligen Perioden liegen, addiert und
angezeigt. Zur Ermittlung der ATP-
Menge sieche Abschnitt 6.6.

Hier werden die Mengen aller Planauftra-
ge bzw. Bestellungsanforderungen fiir das
Endprodukt, deren Eckendtermine bzw.
geplante Eingangstermine innerhalb der
jeweiligen Perioden liegen, zusammenge-
zahlt und angezeigt.

Hier werden die Mengen aller Ferti-
gungsauftrige bzw. Bestellungen fiir das
Endprodukt, deren Eckendtermine bzw.
geplante Eingangstermine innerhalb der
jeweiligen Perioden liegen, zusammenge-
zahlt und angezeigt.

Diese Felder zeigen an, welche Mengen
der Fertigungsauftrige bzw. Bestellungen
fiir das Endprodukt, deren Eckendtermine
bzw. geplante Eingangstermine innerhalb
der jeweiligen Perioden liegen, bereits
fertiggestellt wurden, bzw. eingegangen
sind.

In diesem Feld wird der aktuelle Lager-
bestand des Endprodukts angezeigt.

In diesem Feld wird der Sicherheitsbe-
stand (bedarfsgesteuerte Endprodukte)
bzw. der Meldebestand (verbrauchsge-
steuerte Endprodukte) angezeigt.

Dieses Feld gibt an, wie hoch der Lager-
bestand zu Periodenbeginn war.
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Kategorie Feld Art Beschreibung
Erlose/Kosten  Erlose (VP =x €) Anzeige Hier werden die Erlose der jeweiligen

MEK (ohne BK) Anzeige
FEK (ohne RK) Anzeige
Deckungsbeitrag Anzeige

Perioden angezeigt, die sich durch Multi-
plikation des Verkaufspreises mit dem
Maximum aus Planprimérbedarfen und
Kundenbedarfen ergeben. Alle Werte in
dieser Kategorie werden auf ganze €
gerundet. Wenn die Werte 999999
iibersteigen, erfolgt die Anzeige in
Tausend. Zur Erlos- und Kostenberech-
nung sieche Abschnitt 6.7.

Hier werden die Materialeinzelkosten
ohne die Bestellkosten angezeigt.

Hier erfolgt die Anzeige der Fertigungs-
einzelkosten ohne Beriicksichtigung der
Riistkosten.

Der Deckungsbeitrag fiir die jeweilige
Periode, der sich aus Erlés - Materialein-
zelkosten  —  Fertigungseinzelkosten
ergibt.

6.8.1.5 Prozesse

Prognosen und Planprimdirbedarfe erfassen bzw. dindern

Um Prognosen und Planprimérbedarfe zu erfassen bzw. zu éndern, ist es nur erforderlich,

das jeweilige Feld mit der Maus anzuklicken und dann den gewiinschten Vorgabewert fiir

die Prognose bzw. den Planprimérbedarf einzugeben. Das Speichern des eingegeben Werts

erfolgt durch Ausfiihrung einer der folgenden Aktionen:

Anklicken eines anderen Felds mit der Maus.
Betitigen der EINGABE-Taste.
Wechseln zum nachsten Feld mittels TAB.

Nach Ausfithrung einer dieser Aktionen wird von easyPlan bei der Eingabe von Planpri-

marbedarfen die Aufteilung und die Ermittlung der exakten Planprimérbedarfstermine

vorgenommen (siche Abschnitt 6.3). Diese ermittelten Werte werden dann in der Daten-

bank gespeichert. AnschlieBend wird die Programmplanungstabelle aktualisiert und die

Verrechnung der Kundenbedarfe (siche Abschnitt 6.4) an den neuen Wert angepasst. Wei-

ters werden auch die Erlose neu berechnet.



6.8 MODULBEREICHE 161

Die Eingabe der Prognosen und Planprimarbedarfe kann durch die mit Hilfe passender
Einstellungen von Anzeigeperiode und Aufteilung beschleunigt werden. Wird z.B. die
Anzeigeperiode auf Jahre gestellt und die Aufteilung auf Monate, wird der eingegebe-
ne Wert automatisch auf die restlichen Monate des Jahres aufgeteilt. In diesem Fall ist
also nur die Eingabe eines Werts erforderlich, wahrend bei der Anzeigeperiode Monate

fiir jeden Monat ein Wert eingegeben werden miisste.

6.8.2 KUNDENBEDARFE ERFASSEN

6.8.2.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden die eingegangenen Kundenbedarfe fiir die Endprodukte
erfasst. Mit Hilfe der kumulierten ATP-Menge kann dann eine Entscheidung {iber Annah-
me oder Ablehnung des Kundenbedarfs getroffen werden. Bei Annahme wird der Kunden-
bedarf in die Produktionsprogrammplanung aufgenommen und mit den
Planprimirbedarfen verrechnet (siche Abschnitt 6.4). Weiters werden die angenommenen
Kundenbedarfe im Modulbereich BESTANDFUHRUNG > KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN
aufgelistet und konnen dort ausgeliefert werden. Es kann auch der Fall auftreten, dass
Kundenbedarfe vom Kunden storniert werden. Abgelehnte und stornierte Kundenbedarfe
werden aus diesem Modulbereich entfernt, bleiben aber weiterhin in der Datenbank ge-
speichert und kdnnen im Modulbereich GRUNDDATEN > KUNDEN fiir den jeweiligen Kun-
den angezeigt werden. Dies ist beim Léschen von Kundenbedarfen, das ebenfalls moglich

ist, nicht der Fall.

6.8.2.2 Annahme von Kundenbedarfen

Bei der Planungsstrategie Vorplanung mit Endmontage wird iiblicherweise so vorgegan-
gen, dass zundchst die Planprimédrbedarfe angelegt werden und dann ein Planungslauf
durchgefiihrt wird, in dem Planauftrige zur Deckung der Planprimérbedarfe angelegt
werden. Den Planauftrigen wird eine ATP-Menge in Hohe ihrer Zugangsmenge zugeord-
net, die fiir Kundenbedarfe zur Verfligung steht. Ist zur Annahme des Kundenbedarfs nicht

genug ATP-Menge vorhanden, so ist es trotzdem mdglich den Kundenbedarf anzunehmen.
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Bei einem neuerlichen Planungslauf wird dann die Planung an die neue Situation angepasst
und ein Planauftrag zur Deckung des Kundenbedarfs angelegt. Hier gilt es folgendes zu

beachten:

Dieses Vorgehen ist dann unproblematisch, wenn der Liefertermin des Kundenbe-
darfs noch weiter in der Zukunft liegt. Liegt der Liefertermin des Kundenbedarfs je-
doch innerhalb der Wiederbeschaffungszeit, konnen  Starttermine von
Zugangselementen, die zur Deckung des Kundenbedarfs auf den unterschiedlichen
Fertigungsstufen im Planungslauf erzeugt werden, in die Vergangenheit fallen.

Ublicherweise wird die Planungsstrategie Vorplanung mit Endmontage dann einge-
setzt werden, wenn Kundenbedarfe kurzfristig aus dem Lagerbestand versorgt wer-
den sollen. In diesem Fall sollte die ATP-Menge unbedingt eingehalten werden, da

zusitzliche Mengen kurzfristig eher nicht gefertigt werden konnen.

Da bei der Planungsstrategie Losfertigung keine Vorplanung mit Planprimirbedarfen
durchgefiihrt wird, steht fiir neue Kundenbedarfe iiblicherweise auch keine ATP-Menge
vorhandener Auftrige zur Verfiigung. Nachdem der Kundenbedarf angenommen wurde,
wird vielmehr zur Deckung des Kundenbedarfs ein Planauftrag erzeugt. Daher ist dieses
vorgehen nur dann moglich, wenn die Kundenbedarfe bereits fiir langere Zeitrdume fest-

stehen.

6.8.2.3 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-
karte KUNDENBEDARFE ERFASSEN, die iiber PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE

ERFASSEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 6.18 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte KUNDENBE-
DARFE ERFASSEN die sich im Wesentlichen aus den Elementen Ubersichtsbaum (1), Kun-
denbedarfsformular (2) und ATP-Mengenformular (3) zusammensetzt.
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el” easyPlan - Beispiel
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Abbildung 6.18:

Fr, 01.10.2004 10:00:00

()

D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Registerkarte KUNDENBEDARFE ERFASSEN

Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum werden alle Teile mit der Teileart Endprodukt,

nach der Materialnummer sortiert, aufgelistet. Nach Selektieren eines Endprodukts mit der

Maus wird das Kundenbedarfsformular (2), sowie das ATP-Mengeformular (3) mit den

entsprechenden Daten gefiillt.

Nach Selektion eines Teils im Ubersichtsbaum dieser Registerkarte wird dieses Teil

gleichzeitig auch im Ubersichtsbaum der Registerkarte PROGRAMMPLANUNG > PRO-

DUKTIONSPROGRAMM PLANEN selektiert und vice versa, wodurch es mdglich ist, schnell

zwischen den Registerkarten zu wechseln, ohne das Teil im jeweils anderen Uber-

sichtsbaum erst suchen zu miissen.

)

Kundenbedarfsformular. Das Kundebedarfsformular besteht aus Werkzeugleiste (a)

und Kundenbedarfstabelle (b) und dient der Erfassung und Verwaltung der Kundenbedar-
fe. Weiter kann mit Hilfe der ATP-Mengentabelle (3) eine Entscheidung iiber Annahme

oder Ablehnung eines Kundenbedarfs getroffen werden.
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a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Schaltflichen der Werkzeugleiste lassen sich die Funk-
tionen fiir die Kundenbedarfsverwaltung (z.B. neue Kundenbedarfe erfassen, anneh-
men, ablehnen, 16schen oder Anderungen speichern) aufrufen, welche in Tabelle 6.5

im Abschnitt 6.8.2.4 beschrieben werden.

b)  Kundenbedarfstabelle. In der Kundenbedarfstabelle, die eine Ubersicht iiber alle
Kundenbedarfe mit den Stati eingegangen und angenommen gibt, werden die Kun-
denbedarfe, nach dem geplanten Liefertermin aufsteigend sortiert, aufgelistet. Wei-
ters dient die Kundebedarfstabelle zur Eingabe und Anderung der Daten der
Kundebedarfe. Sortieren und Filtern der Kundenbedarfstabelle ist moglich (siehe

Abschnitt 4.5.2 Punkt Filtern).

(3) ATP-Mengenformular. Im ATP-Mengenformular werden in der ATP-Mengentabelle
(c) alle Zugénge mit geplanter Menge, geplanten Zugangstermin und ATP-Menge aufgelis-
tet, die eine positive ATP-Menge aufweisen. Dabei kann es sich um Lagerbestand, Bestel-
lungsanforderung, Bestellung, Planaufirag, fixierter Planaufirag, Fertigungsauftrag,
Fertigungsauftrag freigegeben oder Fertigungsauftrag in Bearbeitung handeln. Zur Be-
rechnung der ATP-Menge siehe Abschnitt 6.6.

6.8.2.4 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Kundenbedarfsformular

Die folgende Tabelle 6.5 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-
zeugleiste im Kundenbedarfsformular der Registerkarte KUNDENBEDARFE ERFASSEN aufge-

rufen werden konnen.

Tabelle 6.5: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte KUNDENBEDARFE

ERFASSEN
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
Iﬂ ANZEIGE AKTUALISIEREN Ermittelt die Endprodukte aus der Datenbank und baut
den Ubersichtsbaum neu auf. Weiters werden die Daten
fiir das angezeigte Endprodukt neu aus der Datenbank
eingelesen und damit die Anzeige aktualisiert.
NEUER KUNDENBEDARF Ermoglicht es, einen neuen Kundenbedarf zu erfassen.

=
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Schaltfliche

Funktion

Beschreibung

B

E2

W X

!

3
£

-

EINGABE SPEICHERN

EINGABE ABBRECHEN

KUNDENBEDARF LOSCHEN

ALLE KUNDENBEDARFE
LOSCHEN

KUNDENBEDARF ANNEHMEN

KUNDENBEDARF ABLEHNEN

KUNDENBEDARF STORNIERT

VERFUGBARKEIT PRUFEN

KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN
ANZEIGEN:

BEDARFS-/BESTANDSLISTE
ANZEIGEN

Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingege-
benen bzw. gednderten Daten der Komponente gespei-
chert.

Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebro-
chen und die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten
werden nicht gespeichert.

Loscht den selektierten Kundenbedarf.

Loscht alle Kundenbedarfe fiir das selektierte Endpro-
dukt.

Nach Erfassung eines neuen Kundenbedarfs bekommt
dieser den Status eingegangen. Mit Hilfe der ATP-
Mengentabelle kann nun eine Entscheidung iiber
Annahme oder Ablehnung des Kundenbedarfs getrof-
fen werden. Wird der Kundenbedarf mit Hilfe dieser
Funktion angenommen, bekommt er den Status
angenommen, wird in die
Produktionsprogrammplanung iibernommen und mit
den Planprimédrbedarfen verrechnet.

Will man einen eingegangenen Kundenbedarf nicht
annchmen, besteht, neben der Mdoglichkeit des Lo-
schens, auch die Mboglichkeit des Ablehnens. Im
Gegensatz zum Loschen bleibt der Kundenbedarf in der
Datenbank mit dem Status abgelehnt gespeichert und
scheint in der Kundenbedarfstabelle im Modulbereich
GRUNDDATEN > KUNDEN als abgelehnter Kundenbe-
darf auf.

Wenn der Kundenbedarf vom Kunden storniert wird
(z.B. wegen Nichteinhaltung des Liefertermins), kann
mit Hilfe dieser Funktion dem Kundenbedarf der Status
storniert zugewiesen werden. Der Kundenbedarf wird
dadurch aus der Produktionsprogrammplanung ent-
fernt, scheint aber weiterhin in der Kundenbedarfsta-
belle im Modulbereich GRUNDDATEN > KUNDEN als
stornierter Kundenbedarf auf.

Mit Hilfe dieser Funktion kann iiberpriift werden, ob
der Kundenbedarf zum geplanten Liefertermin ausge-
liefert werden konnte. Dazu wird eine Verfiigbarkeits-
prifung nach ATP-Logik durchgefiihrt, die als
Kriterium die kumulierte ATP-Menge zum geplanten
Liefertermin verwendet.

Zeigt den Modulbereich BESTANDSFUHRUNG > KUN-
DENBEDARFE AUSLIEFERN an und filtert die Kunden-
bedarfstabelle, sodass nur der gerade selektierte
Kundenbedarf angezeigt wird.

Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich MEN-
GENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das
Teil an, auf das sich der in der Tabelle selektierte
Kundenbedarf bezieht.
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Schaltfliche

Funktion

Beschreibung

Bedarfshr: -

SUCHAUSWAHL

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

Hier kann ausgewidhlt werden wonach man suchen
mochte. Das kann entweder eine Bedarfsnummer fiir
die Suche nach einem Kundenbedarf sein oder eine
Materialnummer zur Suche eines Endprodukts im
Ubersichtsbaum.

Ermoglicht die Eingabe einer Bedarfsnummer oder
einer Materialnummer, um nach dieser im Ubersichts-
baum zu suchen. Bei Suche nach Bedarfen erfolgt die
Suche global (siche Abschnitt 4.5.3.3).

Startet den Suchvorgang. Wenn die Suche nach der
Materialnummer erfolgreich war, wird das Teil im
Ubersichtsbaum selektiert. Bei erfolgreicher Suche
nach der Bedarfsnummer wird die jeweilige Tabelle
mit der Bedarfsnummer gefiltert und so nur der gesuch-
te Kundenbedarf angezeigt. Ansonsten wird vom
Programm eine Meldung ausgegeben, dass die Suche
erfolglos war.

6.8.2.5

Felder

Felder der Kundenbedarfstabelle

Die Tabelle 6.6 gibt einen Uberblick iiber die Felder der Kundenbedarfstabelle im Kun-

denbedarfsformular der Registerkarte KUNDENBEDARFE ERFASSEN.

Tabelle 6.6: Felder der Kundenbedarfstabelle im Kundenbedarfsformular der Registerkarte
KUNDENBEDARFE ERFASSEN

Feld Art Beschreibung

BedarfsNr. Anzeige  Nummer des Kundenbedarfs, die von easyPlan automatisch bei der Erfas-
sung vergeben wird.

KundenNr. Auswahl  Hier ist bei der Erfassung ein Kunde aus den in GRUNDDATEN > KUNDEN
angelegten Kunden aus einer Dropdownliste auszuwihlen. Fiir angelegte
Kundenbedarfe kann der Kunde nicht mehr gedndert werden.

Nachname Anzeige  Hier wird der Nachname des Kunden angezeigt. Wird bei der Erfassung von
easyPlan automatisch eingetragen.

Anfragetermin Anzeige  Dabei handelt es sich um den Termin zu dem der Kundenbedarf erfasst
wurde und der bei der Erfassung automatisch von easyPlan eingetragen
wird.

Liefertermin Eingabe  Geplanter Termin, an dem der Kundenbedarf an den Kunden ausgeliefert
werden soll.

Menge Eingabe = Menge, die an den Kunden ausgeliefert werden soll.

Status Anzeige  Status des Kundenbedarfs, der in dieser Tabelle die Werte eingegangen und

angenommen aufweisen kann.
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Felder der ATP-Mengentabelle

In der folgenden Tabelle 6.7

werden die Felder der ATP-Mengentabelle im ATP-

Mengenformular der Registerkarte KUNDENBEDARFE ERFASSEN erldutert.

Tabelle 6.7: Felder der ATP-Mengentabelle im ATP-Mengenformular der Registerkarte KUNDEN-

BEDARFE ERFASSEN

Feld Art Beschreibung

Auftragsnummer Anzeige  Nummer des Zugangs. Der Lagerbestand hat keine Auftragsnum-
mer.

Art Anzeige Hier wird die Art des Zugangs angezeigt. Es kann sich um Lagerbe-
stand, Bestellungsanforderung, Bestellung, Planaufirag, fixierter
Planauftrag, Fertigungsaufirag, Fertigungsaufirag freigegeben
oder Fertigungsaufirag in Bearbeitung handeln.

Datum Anzeige Geplantes Datum, zu dem der Auftrag fertig gestellt sein wird.

Zugang Anzeige  Geplante Zugangsmenge, dic bei Fertigstellung des Auftrags dem
Lager zugebucht werden wird. Beim Lagerbestand gibt es keinen
Zugang.

ATP-Menge Anzeige  Die ATP-Menge des Auftrags, die angibt, wie viel von der geplan-

ATP-Menge kumuliert  Anzeige

ten Zugangsmenge noch fiir weitere Kundenbedarfe zur Verfligung
steht.

Dabei handelt es sich um die Kumulation der ATP-Mengen der
einzelnen Zugidnge. Diese kumulierte Menge gibt an, welche
geplante Menge zu diesem Termin fiir Kundenbedarfe zur Verfii-
gung stehen wird.

6.8.2.6 Prozesse

Kundenbedarf erfassen

Zur Erfassung eines neuen Kundenbedarfs muss zundchst das Endprodukt, fiir das der

Kundebedarf angelegt werden soll, im Ubersichtsbaum ausgewihlt werden. Darauthin

wird die Kundenbedarfstabelle mit den bereits vorhandenen angenommenen Kundenbedar-

fen fiir dieses Endprodukt gefiillt. Nach Aufruf der Funktion PROGRAMMPLANUNG > KUN-

DENBEDARFE ERFASSEN > NEUER KUNDENBEDARF wird eine Leerzeile fiir den neuen

Kundenbedarf in das Kundenbedarfsformular eingetragen. Weiters werden alle Werkzeuge

der Werkzeugleiste bis auf PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN > EINGABE

SPEICHERN und PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN > EINGABE ABBRE-

CHEN deaktiviert. In die neue Zeile wurden von easyPlan bereits die BedarfsNr., der An-
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fragetermin sowie der Status eingetragen, die Felder KundenNr., Liefertermin und Menge

miissen vom Benutzer noch ausgefiillt werden (siche Abbildung 6.19).

End:;f::lc(l:zralt @ | @’ n x @ | t'} - @ ‘ @) | @ m |- -

epZ Tisch schmal

Bedarfshr, Kundentr. Machname Anfragetermin Ligferkermin Menge Skatus
& i Abnehrmer 01.10.2004 25.02,2005 300 angenonmmen
7 4 K&ufer 01.10.2004 25.04.2005 150 angenommen
* 30 \ ﬂ 01.10,2004 eingegangen

ZKB

Abbildung 6.19: Leerzeile beim Anlegen eines neuen Kundenbedarfs

Nach dem FEinfiigen der neuen Zeile wird der Cursor auf das Feld KundenNr. gesetzt,
sodass sofort mit der Eingabe gestartet werden kann. Die Eingabe der Kundennummer
kann entweder direkt im Feld erfolgen, alternativ dazu kann der Kunde auch aus einer
Dropdownliste ausgewihlt werden. Nach Eingabe der Kundennummer und dem Betétigen
der EINGABE-Taste wird der Cursor automatisch auf das Feld Liefertermin gesetzt. Der
Liefertermin kann entweder mit Hilfe eines Dropdownkalenders bestimmt werden oder
direkt in das Feld eingegeben werden. Zur Beschleunigung der direkten Eingabe sind die
Punkte fiir die Datumseingabe bereits vorgegeben, sodass nur die Zahlen des Datums
eingegeben werden miissen. Dabei gilt es zu beachten, dass der Liefertermin ein Werktag
sein muss, was von easyPlan tiberpriift wird. Mittels TAB kann dann zur Menge gewech-
selt und diese eingegeben werden. Durch Aufruf der Funktion PROGRAMMPLANUNG >
KUNDENBEDARFE ERFASSEN > EINGABE SPEICHERN wird der Kundenbedarf gespeichert.
Mittels PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN > EINGABE ABBRECHEN kann

der Prozess abgebrochen werden.

Da auch den Kundenbedarfen, genauso wie den Planprimirbedarfen, ein exakter Ter-
min zugeordnet werden muss, werden sie zusidtzlich zum eingegeben Datum mit der
Uhrzeit 12:00:01 versehen und so abgespeichert. Dadurch wird erreicht, dass sie einem

am selben Tag liegenden Planprimérbedarf (Uhrzeit 12:00:00) verrechnet werden.
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Kundenbedarf annehmen

Nachdem der neue Kundenbedarf erfasst wurde, bekommt er zunichst den Status einge-
gangen. Nun kann mit Hilfe der kumulierten ATP-Menge iiberpriift werden, ob der Kun-
denbedarf angenommen oder abgelehnt werden soll. Dafiir kann die Funktion
PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN > VERFUGBARKEIT PRUFEN eingesetzt
werden, die fiir eingegangene Kundenbedarfe ermittelt, welche kumulierte ATP-Menge

zum Liefertermin vorhanden sein wird (siche Abbildung 6.20).

Praduktionspragramm planen | Kundenbedarfe erfassen
undenbedarfe flr epl Tisch breit
—

Endproduite O |0 I 1 | CXET E—

epi Tisch breit
epZ Tisch schmal

Bedarfshr, [w|/kunderryr.  [*]|Nachname [« Anfragetermin [ ||Ligfertermin [*/|Menge  [+] status IZH
4 6 1 Abnehmer 01.10.2004 25.02.2005 300 angenommen |
7 4 Kaufer 01.10.2004 25.04.2005 150 angenanmmen

easyPlan - Verfiigharkeitspriifung

': Kundenbedarf Mr, & kinnte volstandig ausgelisfert werden!

gepl. Liefertermin: 25.02.2005
gepl, Lisfermenge: 300

[ ZKE
ATP-Mengen
Auftragsnummer |t | Datum | Zugang | ATP-Menge | ATP-Menge kumuliert ‘
» Lagerbestand 01,10,2004 100 100 |
fixierter Planauftrag 15.02,2005 100 100 200
3 Planauftrag 25.02.2005 400 100 300
Planauftrag 07.04.2005 400 250 550

Abbildung 6.20: Priifung der ATP-Menge fiir eingegangenen Kundebedarf

Das Ergebnis dieser Uberpriifung kann als Grundlage fiir die Entscheidung iiber die An-
nahme des Kundenbedarfs dienen (siche auch Abschnitt 6.8.2.2). Das Annehmen erfolgt
dann mit Hilfe der Funktion PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN > KUN-

DENBEDARF ANNEHMEN.
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7 MENGENPLANUNG

7.1 UBERBLICK

Im Modul MENGENPLANUNG (siche Abbildung 7.1 fiir den Aufbau des Moduls Mengen-

planung, sowie die Verbindungen zu den anderen Modulbereichen) wird der Bedarf an

Baugruppen, Einzelteilen und Rohmaterialien ermittelt, der zur Erfiillung des im Modul

PROGRAMMPLANUNG aufgestellten Produktionsprogramms erforderlich ist, wobei sowohl

Modul Mengenplanung

Kapazitatsangebot
andern

easyPlan

(
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-
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Abbildung 7.1:

Modul MENGENPLANUNG
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Menge also auch Termin festgelegt werden. Die geplanten Bedarfe sind dabei mittels einer
Nettobedarfsermittlung gegen am Lager vorhandene Bestinde aufzurechnen, was eine
entsprechende Bestandsfiihrung (Modul BESTANDSFUHRUNG) voraussetzt. Weiters ist es
notwendig, fest eingeplante Zugédnge zu beriicksichtigen, die zwar noch nicht heute, aber
zu dem Termin, an dem sie bendtigt werden, zur Verfligung stehen werden. Dies betrifft
die Fertigungsauftrige (Modul FERTIGUNGSSTEUERUNG) und die Bestellungen (Modul
BESTANDSFUHRUNG). Bei den Fertigungsauftrigen sind auch die Reservierungen (fest
eingeplante Lagerabginge) fiir die zur Fertigung bendtigten Komponenten im Rahmen der
Nettobedarfsrechnung zu beriicksichtigen (Modul FERTIGUNGSSTEUERUNG). Zur Deckung
der ermittelten Nettobedarfe werden Zugangselemente (Planauftrige, bzw. Bestellungsan-
forderungen) gebildet, wobei je nach Losgrofen- bzw. Bestellmengeverfahren Nettobedar-
fe zusammengefasst werden konnen. Weiters erfolgt noch die Terminbestimmung der
Zugangselemente (Terminierung) und bei eigengefertigten Teile die Sekundirbedarfser-
mittlung. Die Planauftrige werden durch Umwandlung in Fertigungsauftrage an das Modul
FERTIGUNGSSTEUERUNG weitergeleitet, wo sie im Modulbereich FERTIGUNGSSTEUERUNG >
FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN zur Fertigung freigegeben werden konnen. Die Bestel-
lungsanforderung werden durch das Bestellen bei einem Lieferanten zu Bestellungen und
gelangen in das Modul BESTANDSFUHRUNG, wo im Modulbereich BESTANDSFUHRUNG
BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN die Termineinhaltung iiberwacht und der Eingang der

Bestellung gebucht werden kann.
Die Mengenplanung kann grundsitzlich auf zwei Arten erfolgen:

verbrauchsgesteuerte Disposition. Diese basiert auf Verbrauchswerten der Vergan-
genheit und wird fiir jedes Teil isoliert durchgefiihrt. easyPlan verwendet hier eine
manuelle Bestellpunktdisposition.

bedarfsgesteuerte Disposition. Hier wird der Zusammenhang der Teile beachtet und
sukzessive mit Hilfe einer Stiicklistenauflosung aus dem Primérbedarf der Sekundaér-
bedarf abgeleitet. easyPlan setzt zur bedarfsgesteuerten Disposition, die im Mengen-

planungslauf durchgefiihrt wird, das Dispositionsstufenverfahren ein.

Das Modul MENGENPLANUNG gliedert sich in die Modulbereiche MENGENPLANUNG
DURCHFUHREN, BEDARFS-/BESTANDSLISTE, PLANAUFTRAGE und BESTELLUNGSANFORDE-
RUNGEN. Der erstgenannte Modulbereich dient zur Durchfiihrung des Mengenplanungs-

laufs, wéhrend die drei letztgenannten die Aufgabe haben, die Ergebnisse des
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Planungslaufs in unterschiedlicher Form darzustellen. Weiters dienen sie der Auftragsver-
anlassung (Umwandlung der Planauftrdge in Fertigungsauftrige, sowie der Bestellungsan-
forderungen in Bestellungen) und stellen so die Schnittstelle zwischen Planungs- und

Realisationsphase dar. Im Einzelnen erfiillen die Modulbereiche die folgenden Aufgaben:

MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN. Von diesem Modulbereich
kann der Mengenplanungslauf in Form einer Gesamtplanung gestartet werden. Zu-
dem werden dort die Optionen, mit denen der Mengenplanungslauf gesteuert werden
kann, festgelegt. Wenn die entsprechende Option gewéhlt wurde, wird auch eine
Auswertung des Planungslaufs angezeigt (siche Abschnitt 7.4.1).

MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE. In diesem Modulbereich wird das
Ergebnis des Mengenplanungslaufs in Form einer Bedarfs-/Bestandsliste dargestellt.
Die Bedarfs-/Bestsandsliste zeigt die aktuell giiltige Bedarfs- und Bestandssituation
fiir ein bestimmtes Teil an, indem sie ausgehend vom aktuellen Lagerbestand alle
zukiinftigen Zugangs- und Abgangselemente in Tabellenform auflistet (siche
Abbildung 7.1 fiir die Dispositionselemente die in der Bedarfs-/Bestandsliste auf-
scheinen). Sie erlaubt eine rasche Ubersicht iiber die Bedarfs-/Bestandsituation eines
Teils und ermoglicht es zudem, die angezeigten Dispositionselemente zu bearbeiten
(z.B. Planauftrage 16schen, Bestellungsanforderungen bestellen etc.) bzw. neue Zu-
gangselemente anzulegen. Wurden im Planungslauf Ausnahmemeldungen erzeugt,
so werden diese ebenfalls in der Bedarfs-/Bestandsliste dargestellt. Aufgrund dieser
Funktionalitét stellt sie das zentrale Arbeitsinstrument fiir einen Disponenten dar
(siehe Abschnitt 7.4.2).

MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE. Hier werden alle von einem Planungslauf
erzeugten oder manuell angelegten Planauftrage nach Eckstarttermin aufsteigend sor-
tiert in einer Tabelle dargestellt. Dadurch wird ein Uberblick iiber alle diejenigen
Planauftrige gegeben, die in nédchster Zeit in Fertigungsauftrage umzuwandeln sind.
Fiir jeden Planauftrag ist es moglich sich die Bedarfs-/Bestandsliste fiir das Teil an-
zeigen zu lassen, auf das er sich bezieht. Planauftrige konnen fixiert, geloscht, geédn-
dert und in Fertigungsauftrige umgewandelt werden (siche Abschnitt 7.4.3).
MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN. Dieser Modulbereich dient zur
Auflistung der vom Planungslauf erzeugten oder manuell angelegten Bestellungsan-
forderungen. Dies ermdglicht es, die Bestellungsanforderungen zu ermitteln, deren

geplanter Bestelltermin unmittelbar bevorsteht und die daher bei einem Lieferanten
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zu bestellen sind. Auch hier kann wie bei
darfs-/Bestandsliste fiir eine gewédhlte Bestellungsanforderung angezeigt werden.
Weiters konnen Bestellungsanforderungen geldscht, gedndert und bestellt werden,

wodurch sie zu Bestellungen umgewandelt werden (sieche Abschnitt 7.4.4).

7.2 DISPOSITIONSVERFAHREN

7.2.1  UBERSICHT

Abbildung 7.2 gibt eine Ubersicht iiber die Dispositionsverfahren, wobei zwischen
verbrauchsgesteuerter und bedarfsgesteuerter Disposition unterschieden werden kann. Das

Verfahren, nach dem ein Teil disponiert wird, kann auf Teileebene festgelegt werden (Feld

Dispositionsart in GRUNDDATEN > TEILE).

den Planauftrigen die Be-

Ubersicht iiber die Dispositionsverfahren

bedarfssgesteuerte Teile

Mengenplanung

verbrauchsgesteuerte Teile

bedarfsgesteuerte Disposition
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Abbildung 7.2:  Ubersicht iiber die Dispositionsverfahren
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Das Modul Mengenplanung stellt fiir beide Dispositionsverfahren die notwendigen Funkti-
onen zur Nettobedarfsermittlung, Beschaffungsmengenrechnung, Terminierung und Se-
kundirbedarfsermittlung zur Verfligung. Die bedarfsgesteuerte Disposition wird
grundsitzlich im Mengenplanungslauf durchgefiihrt, der auf diese Funktionen zugreift. Bei
verbrauchsgesteuerten Teilen wird bei jeder Lagerentnahme {iberpriift, ob es durch die
Entnahme zu einer Unterschreitung des Meldebestands kommt. Wenn dies der Fall ist,
werden die oben genannten Funktionen in Anspruch genommen. Zusétzlich werden
verbrauchsgesteuerte Teile aber auch bei der Durchfiihrung eines Mengenplanungslaufs

beriicksichtigt.

7.2.2 VERBRAUCHSGESTEUERTE DISPOSITION

7.2.2.1  Uberblick

Bei der verbrauchsgesteuerten Disposition wird versucht, aus den Verbrauchswerten der
Vergangenheit auf den zukiinftigen Bedarf zu schlieBen. Sie ist ohne Bezug zum Produkti-
onsprogramm und betrachtet jedes Teil isoliert, d.h. die Nettobedarfsermittlung wird nicht
durch einen Primir- oder Sekundérbedarf angestoBen (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 483). Die
verbrauchsgesteuerte Disposition ist wesentlich einfacher durchzufiihren als die bedarfsge-
steuerte Disposition, weist aber den Nachteil auf, den Bedarf nicht exakt angeben zu kon-
nen. Um Bedarfsschwankungen auszugleichen und Fertigungsstillstinde aufgrund von
fehlenden Teilen zu vermeiden, miissen Sicherheitsbestinde angelegt werden, die die
Lagerhaltungskosten erhohen, weshalb die verbrauchsgesteuerte Disposition nur bei Teilen
mit geringem Wert eingesetzt wird (vgl. Kurbel 1995 S. 126). Im Rahmen der verbrauchs-
gesteuerten Disposition sind folgende Planungsschritte durchzufiihren (vgl. Gla-

ser/Geiger/Rohde 1992 S. 91, Kurbel 1995 S. 126 f.):
1.  Prognose der zukiinftigen Bedarfsmengen.
2. Bestimmung der Bestellmengen bzw. Losgréf3en

3.  Festlegung der Zeitpunkte, zu denen eine Bestellungsanforderung beim Lieferanten

(Fremdbezug) bzw. ein Planauftrag (bei Eigenfertigung) initiiert werden soll.
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Es gibt verschiedene Verfahren, um Teile verbrauchsgesteuert zu disponieren. easyPlan
verwendet eine manuelle Bestellpunktdisposition (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 484 f.). Ma-
nuell bedeutet hier, dass die ersten beiden Planungsschritte vom Benutzer durchzufiihren

sind und von easyPlan nicht unterstiitzt werden.

7.2.2.2 Manuelle Bestellpunktdisposition

Die manuelle Bestellpunktdisposition geht von einem langfristig gesicherten und kontinu-
ierlichen Bedarf und damit konstanter Lagerabgangsgeschwindigkeit (Bedarf pro Zeitein-
heit) aus. Die zentrale GroBe ist der Meldebestand (auch Bestellpunkt genannt), der die
Lagermenge darstellt, bei der, unter Beachtung der konstanten Lagerabgangsgeschwindig-
keit und einer gegebenen Lieferzeit bzw. Durchlaufzeit, spétestens bestellt werden muss,
damit der Sicherheitsbestand nicht unterschritten wird (vgl. Dangelmaier/Holthofer 2000a
S. 8). Der Meldebestand (MB) setzt sich also aus dem Sicherheitsbestand (SB) und dem
erwarteten durchschnittlichen Bedarf (EB) wihrend der Lieferzeit bzw. Durchlaufzeit
(LZ/DLZ) zusammen (sieche Abbildung 7.3) und ist vom Benutzer im Modulbereich
GRUNDDATEN > TEILE fiir das verbrauchsgesteuerte Teil so festzulegen, dass der Sicher-

heitsbestand, der Bedarf und die Lieferzeit bzw. Durchlaufzeit beriicksichtigt werden.

manuelle Bestellpunktdisposition

A
Bestand aktuelle Programmzeit MB Meldebestand
SB Sicherheitsbestand
EB erwarteter Bedarf
i ‘ Gz geplanter Zugang
LB aktueller Lagerbestand
VB verfigbarer Bestand
LZ/DLZ Lieferzeit/Durchlaufzeit
N
O]
s}
> A A
m
m w A
= m
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%]
7 7 7 >
_ LzibLz Zeit

Abbildung 7.3:  Die manuelle Bestellpunktdisposition
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Der Sicherheitsbestand hat die Aufgabe, sowohl den Mehrbedarf in der Lieferzeit bzw.
Durchlaufzeit, als auch den Bedarf, der bei Verzug der Bestellung bzw. des Fertigungsauf-
trags entsteht, abzudecken (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 484).

Die Bestellpunktdisposition setzt eine permanente Uberwachung des Lagerbestands vor-
aus, die in easyPlan durch das Modul BESTANDSFUHRUNG (sieche Abschnitt 10.2 Punkt
Lagerbestandsiiberwachung) durchgefiihrt wird. Bei jeder Lagerentnahme wird iiberpriift,
ob durch die Entnahme der Meldebestand unterschritten wird. Ist dies der Fall, wird eine
Nettobedarfsermittlung im Modul MENGENPLANUNG ausgelost, die den verfiigbaren Be-
stand (VB) ermittelt. Der verfligbare Bestand errechnet sich aus dem Lagerbestand nach
der Entnahme (LB) zuziiglich der Menge eines bereits geplanten Zugangs (GZ), wobei
vorhandene Abginge (Kundenbedarfe, Planprimdrbedarfe, Sekunddirbedarfe, Reservie-
rungen) nicht beriicksichtigt werden. Wenn der verfiigbare Bestand kleiner als der Melde-
bestand ist, liegt ein Nettobedarf in der Hohe der Differenz zwischen Meldebestand und
verfligbaren Bestand vor. Zur Deckung dieses Nettobedarfs mit dem Bedarfstermin der
aktuellen Programmzeit, wird von easyPlan ein Zugang (Bestellungsanforderung bzw.
Planauftrag) generiert. Die Beriicksichtigung des geplanten Zugangs bei der Ermittlung des
verfiigbaren Bestands verhindert damit das Anlegen von Bestellungsanforderungen bzw.
Planauftragen bei weiteren Lagerentnahmen. In Abbildung 7.3 ist also bereits ein Zugang
in der Hohe von GZ vorhanden, weshalb bei weiteren Lagerentnahmen kein Zugang er-
zeugt wird. Als Bestellmengen- bzw. Losgroenverfahren kommt bei verbrauchsgesteuer-
ten Teilen immer das Verfahren fixe Losgrofse/Bestellmenge zum Einsatz. Die
Bestellmenge bzw. fixe LosgroBe (LG/BM) ist vom Benutzer im Modulbereich GRUNDDA-
TEN > TEILE fiir das verbrauchsgesteuerte Teil festzulegen. Die Bestellungsanforderung
bzw. der Planauftrag wird von der aktuellen Programmzeit aus vorwérts terminiert, um so
den geplanten Eingang bzw. den Eckendtermin zu ermitteln. Bei Planauftrigen werden
zudem noch die Sekundérbedarfe angelegt. Der Schritte, die dabei von easyPlan ausge-
fiihrt werden (Nettobedarfsermittlung, Beschaffungsmengenrechnung, Terminierung,
Sekunddrbedarfsermittlung), entsprechen denen, wie sie auch im Planungslauf ausgefiihrt

werden (siche Abschnitt 7.3.5).
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7.2.3 BEDARFSGESTEUERTE DISPOSITION

Die bedarfsgesteuerte Disposition (vgl. Kurbel 1995 S. 134), die auch als plangesteuerte
Disposition (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 476) oder programmgebundene Bedarfsermittlung
(vgl. Zapfel 2001 S. 123) bezeichnet wird, geht von dem in der Programmplanung festge-
legten Produktionsprogramm (Primérbedarf) aus und berechnet anhand der konstruktiven
Zusammensetzung der Teile, die in den Stiicklisten zum Ausdruck kommt, exakt die Be-
darfsmengen der untergeordneten Teile die zur Herstellung des Primérbedarfs erforderlich
sind (Sekundirbedarf). Diese Bedarfsermittlung iiber Stiicklisten wird auch als Stiicklis-
tenauflosung bezeichnet (vgl. Kurbel 1995 S. 134). Die Stiicklistenauflésung stellt ein
analytisches Verfahren dar, da sie fiir die Bedarfsermittlung von den Teilen auf der hochs-
ten Fertigungsstufe ausgeht. Synthetische Verfahren, die nur eine untergeordnete Bedeu-
tung haben, gehen im Gegensatz dazu von den Einzelteilen aus (vgl. Kurbel 1983 S. 58).
Fiir die Stiicklistenauflosung kommen verschiedene Verfahren in Frage von denen Ferti-
gungsstufenverfahren, Dispositionsstufenverfahren und Gozintoverfahren die bekanntesten
sind (vgl. Mertens 2000 S. 153, Tempelmeier 2003 S. 121 ff.). In easyPlan wird fir die

Stiicklistenauflésung das Dispositionsstufenverfahren eingesetzt.

Beim Dispositionsstufenverfahren erfolgt eine Reorganisation der Erzeugnisstrukturen in
der Weise, dass gleiche Teile in verschiedenen Zweigen oder Bdumen nur noch auf einer
einzigen Fertigungsstufe — der tiefsten — auftreten. Die tiefste Fertigungsstufe ist diejenige,

die die hochste Fertigungsstufennummer aufweist (siche Abbildung 7.4).

Vergleich Fertigungsstufen - Dispositionsstufen
N

Fertigungsstufe Dispositionsstufe

ORI -
oI / =

2 F 2
ORCINININ 00 JO

Abbildung 7.4:  Vergleich zwischen Fertigungsstufen und Dispositionsstufen anhand
eines Erzeugnisbaums

0

Unter der Dispositionsstufe versteht man also die tiefste Fertigungsstufe, auf der das be-

trachtete Teil vorkommt (vgl. Kurbel 1995 S. 142). Im Erzeugnisbaum in Abbildung 7.4
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kommt das Teil £/ auf den Fertigungsstufen 1 und 2 vor und bekommt deshalb die Dispo-

sitionsstufe 2 zugewiesen.

Bei der bedarfsgesteuerten Disposition nach dem Dispositionsstufenverfahren, die in ea-
syPlan im Mengenplanungslauf (sieche Abschnitt 7.3) durchgefiihrt wird, werden jeweils
alle Teile einer Dispositionsstufe abgearbeitet, bevor zur nidchsten Dispositionsstufe iiber-
gegangen wird. Fiir jedes Teil werden dabei die Schritte Nettobedarfsermittlung, Beschat-
fungsmengenrechnung, Terminierung und Sekundirbedarfsermittlung durchgefiihrt. Durch
die dispositionsstufenbezogene Vorgehensweise wird jedes Teil nur einmal behandelt, was
beim Fertigungsstufenverfahren nicht der Fall sein muss, wenn gleiche Teile auf unter-
schiedlichen Fertigungsstufen vorkommen. Durch die dann notwendige mehrfache Verar-
beitung derselben Teile wiirden Ineffizienzen durch die mehrfache Durchfiihrung der
Berechnungsschritte entstehen, die sich durch das Dispostionsstufenverfahren vermeiden

lassen. (vgl. Kurbel 1983 S. 59).

7.3 DER MENGENPLANUNGSLAUF

7.3.1 PLANUNGSLAUFBEISPIEL

Der Ablauf des Mengenplanungslaufs wird anhand eines Beispiels erklért, das vom Benut-
zer mit easyPlan nachvollzogen werden kann. Dazu wurden an der mitgelieferten Daten-
bank mit dem Namen Beispiel folgende Anderungen vorgenommen (siehe auch Abbildung
7.11 fiir die Erzeugnisstruktur):

GRUNDDATEN > TEILE:

epl Tisch breit: Auschuss (%) 10, LosgroBenverfahren: Periodenbedarfe, Peri-
ode: Quartale
e5 Winkel: Losgrof3enverfahren: Periodenbedarfe, Periode: Quartale

€6 Schraube: Meldebestand: 3000, Bestellmenge 20000
GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER:

Anlegen von Feiertagen und Wochenenden in den Jahren 2004 und 2005
GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL:

ml Montage: Schichtmodell 2 Schichtbetrieb
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SIMULATION > PROGRAMMZEIT VORSTELLEN:

Programmzeit auf 01. 10. 2004 10:00 Uhr vorstellen
KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTES KAPAZITATSANGEBOT:

Anlegen von 12 Uberstunden an jedem Werktag in Woche 4/2005
PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN:

epl: Anlegen von Prognosen und Planprimérbedarfen in den Monaten Janner
bis Mai 2005 in Héhe von 200.
ep2 wird nicht geplant

PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN:

epl: zwei Kundenbedarfe am 25. 02. 2005 (Kunde Kéaufer) und 25. 04. 2005
(Kunde Abnehmer) in Hohe von 300 und 150 annehmen.

BESTANDSFUHRUNG > LAGERKONTO:
epl: erhdhen des Lagerbestands auf 110
MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE:
Anlegen und fixieren eines Planauftrags in Héhe von 100 am 15. 02 .2005.

Diese so gednderte Datenbank findet sich unter dem Namen Planungslaufbeispiel.epd im
Ordner Beispieldatenbanken im easyPlan Installationsverzeichnis. Wenn im Folgenden auf
dieses Beispiel Bezug genommen wird, so wird vom Planungslaufbeispiel gesprochen.

Auch die folgenden Bildschirmfotos beziehen sich auf dieses Beispiel.

7.3.2 AUFGABE DES MENGENPLANUNGSLAUFS

Der Mengenplanungslauf dient in easyPlan zur Durchfilhrung der bedarfsgesteuerten
Disposition nach dem Dispositionsstufenverfahren (siche Abschnitt 7.2.3). Im Mengenpla-
nungslauf werden aber nicht nur diejenigen Teile behandelt, deren Dispositionsart bedarfs-
gesteuert ist, sondern auch die mit der Dispositionsart verbrauchsgesteuert. Bei den
verbrauchsgesteurten Teilen wird iiberpriift, ob der verfiigbare Bestand kleiner als der
Meldestand ist, und falls dies zutrifft, wird eine Bestellungsanforderung bzw. einen Plan-
auftrag angelegt. Dies wird deshalb gemacht, da z.B. nach dem Neuanlegen eines

verbrauchsgesteuerten Teils oder nach dem Zuriicksetzen der Datenbank kein Lagerbe-
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stand vorhanden ist. Aufgrund dessen ist nicht moglich Teile dem Lager zu entnehmen,
wodurch wiederum die Lagerbestandsiiberwachung (siehe Abschnitt 10.2 Punkt
Lagerbestandsiiberwachung) nicht titig werden kann, deren Aufgabe es ist, bei Lagerent-
nahmen von verbrauchsgesteuerten Teilen zu iiberpriifen, ob der Meldebestand unterschrit-
ten wird und gegebenenfalls eine Bestellungsanforderung bzw. einen Planauftrag
anzulegen. Abhilfe wére hier das manuelle Anlegen einer Bestellungsanforderung bzw.
eines Planauftrags. Durch die Beriicksichtigung der verbrauchsgesteuerten Teile im Men-

genplanungslauf kann dieses Problem vermieden werden.

7.3.3 ARTEN DES MENGENPLANUNGSLAUFS

7.3.3.1  Uberblick

Der Mengenplanungslauf kann auf verschiedene Arten durchgefiihrt werden, die sich
danach unterscheiden ob alle Teile geplant werden (Gesamtplanung) oder nur bestimmte
(Einzelplanung). Beziiglich der Einzelplanung besteht die Moglichkeit diese einstufig oder
mehrstufig durchzufiihren (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 482). Abbildung 7.5 gibt eine Uber-

sicht iiber die Arten des Mengenplanungslaufs.

Ubersicht iiber die Arten des Mengenplanungslaufs

Mengenplanungslauf

Einzelplanung
Gesamtplanung
Q Planung bestimmter Teile

Q Planung aller angelegten Teile 0  Aufruf aus: PROGRAMMPLANUNG
0 Aufruf aus: MENGENPLANUNG > > PRODUKTIONSPROGRAMM
MENGENPLANUNG DURCHFUHREN PLANEN oder MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE
Mehrstufig
Einstufig
O Auflésung der Stiickliste
O Planung des gewéhlten des gewahlten Teils und
Teils ohne Auflésung der Planung aller
Stuickliste untergeordneten Teile

der Erzeugnisstruktur

Abbildung 7.5:  Die Arten des Mengenplanungslaufs in easyPlan
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7.3.3.2 Gesamtplanung

Bei der Gesamtplanung werden alle vorhandenen Teile mit dem Dispositionsstufenverfah-
ren geplant. Abbildung 7.6 zeigt den Ablauf der Gesamtplanung fiir das Planungslaufbei-
spiel. Ausgehend von den Endprodukten mit der Dispositionsstufe 0 werden alle Teile
dispositionsstufenweise abgearbeitet, wobei fiir jedes Teil zur Deckung der Bedarfe (Pri-
marbedarf bzw. Sekundirbedarf) entsprechende Zugangselemente (Planauftrige bzw.

Bestellungsanforderungen) gebildet werden.

Gesamtplanung

Dispositionsstufe ﬂ

o ‘furiedes TeiJ) Primérbedarf
)

Planauftrage

|

Sekundérbedarfe
Planauftrage (b1)/BANF (e1/e2)

]

fir jedes Teil Sekundarbedarfe (b1)

Bestellungsanforderungen

fur jedes Teil

Mengenkoeffizient/\VVorlaufszeit

v

Abbildung 7.6:  Gesamtplanung

Die Gesamtplanung kann durch Aufruf der Funktion
MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN > PLANUNGSLAUF STARTEN

durchgefiihrt werden (sieche Abschnitt 7.4.1.3).

7.3.3.3  Einzelplanung mehrstufig

Bei der mehrstufigen Einzelplanung wird ein Teil vorgegeben, von dem ausgehend alle im
Erzeugnisbaum darunter liegenden Teile nach Dispositionsstufen geordnet geplant werden.
Abbildung 7.7 zeigt den Ablauf der Planung, wenn fiir das Teil ep! Tisch breit aus dem
Planungslaufbeispiel eine mehrstufige Einzelplanung durchgefiihrt wird
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Einzelplanung - mehrstufig fiir ep1 Tisch breit

Dispositionsstufe

l

fir das Teil

Primérbedarf

0

Planauftrage

|

fur jedes Teil

Sekundérbedarfe

Planauftrage (b1)/BANF (e1/e2)

I

fur jedes Teil Sekundarbedarfe (b1)

Bestellungsanforderungen

Mengenkoeffizient/Vorlaufszeit

Abbildung 7.7:  Einzelplanung — mehrstufig

Eine mehrstufige Einzelplanung kann durch Aufruf der einer der folgenden Funktionen

durchgefiihrt werden:

PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN > EINZELPLANUNG

DURCHFUHREN (siehe Abschnitt 6.8.1.3) oder

MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > EINZELPLANUNG DURCHFUHREN

(siehe Abschnitt 7.4.2.3 Punkt Funktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular)

7.3.3.4 Einzelplanung einstufig

Bei der einstufigen Einzelplanung wird nur das gewéhlte Material geplant, d.h. es erfolgt

keine Auflésung der Stiickliste. Dies vor allem dann praktisch, wenn man z.B. auf Endpro-

duktebene iiberpriifen mochte, wie die Planprimérbedarfe und Kundenbedarfe bei ver-

schiedenen Losgroenverfahren zusammengefasst werden. Abbildung 7.8 zeigt, dass bei

einer einstufigen Einzelplanung fiir Teil ep! Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel nur

dieses Teil geplant wird.

Einzelplanung - einstufig fiir ep1 Tisch breit

(7 G5 CL Primérbedarf
Planauftrage

Abbildung 7.8:  Einzelplanung — einstufig
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Die einstufige Einzelplanung kann mit Hilfe der folgenden Funktionen durchgefiihrt wer-

den:

PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN > EINZELPLANUNG
DURCHFUHREN (siehe Abschnitt 6.8.1.3) oder
MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > EINZELPLANUNG DURCHFUHREN

(siehe Abschnitt 7.4.2.3 Punkt Funktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular)

7.3.4 OPTIONEN DES MENGENPLANUNGSLAUFS

Der Ablauf des Mengenplanungslaufs in easyPlan kann durch verschiedene Optionen
beeinflusst werden, die im Modulbereich MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCH-
FUHREN eingestellt werden konnen. Funktionell dhnliche Optionen wurden dabei zu den

folgenden Kategorien zusammengefasst:

Planungszeitraum. Der Planungszeitraum bestimmt den Zeitraum, innerhalb dessen
vorhandene Dispositionselemente im Planungslauf beriicksichtigt werden. In der
Vergangenheit gibt es kein Limit, die obere Grenze des Planungszeitraums kann

durch ein der folgenden Alternativen bestimmt werden:

an den eingegebenen Daten ausrichten. Bei Wahl dieser Option wird von ea-
syPlan das vorhandene Dispositionselement ermittelt, dessen Termin am wei-
testen in der Zukunft liegt. Dieser Termin bildet die obere Grenze fiir den
Planungszeitraum.

Planungszeitraum (Monate). Als Alternative dazu besteht die Mdglichkeit die
obere Grenze des Planungszeitraums manuell festzulegen. Dazu wird die ein-
gegebene Anzahl der Monate zur aktuellen Programmzeit hinzuaddiert und so

die obere Grenze bestimmt.

Terminierung. In dieser Kategorie kann die Terminierungsrichtung fiir die Planauf-
trage der eigengefertigten Teile festgelegt werden. Durch die Terminierung wird in
der Mengenplanung fiir Planauftrage aus dem geplanten Lagerzugangstermin (Eck-
endtermin) durch eine Riickwértsterminierung der Eckstarttermin ermittelt, der fest-
legt wann der Auftrag freigegeben werden muss, damit er termingerecht fertig wird.

Dabei werden von easyPlan die folgenden Terminierungsarten angeboten:
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Auftragsterminierung. Bei der Auftragsterminierung werden die Arbeitsgénge
nicht terminiert, sondern nur die Ecktermine des Auftrags bestimmt. Dazu wird
eine auftragsgroBBenunabhingige Plan-Durchlaufzeit fiir die Auftrige verwen-
det die in den Teilegrunddaten gespeichert wird.

Durchlaufterminierung. Bei der Durchlaufterminierung wird der dem Teil zu-
geordnete Arbeitsplan ermittelt. Ausgehend vom letzen Arbeitsgang wird suk-
zessive fiir jeden Arbeitsgang mit Hilfe der Auftragmenge, den Riist- und
Bearbeitungszeiten aus dem Arbeitsplan, sowie der durchschnittlichen Warte-
zeit vor dem Betriebsmittel auf dem der Arbeitsgang gefertigt wird, aus dem
Eckendtermin des Auftrags bzw. dem friihesten Starttermin des nachfolgenden
Arbeitsgangs der fritheste Starttermin des Arbeitsgangs ermittelt. Der Startter-
min des ersten Arbeitsgangs ist dann gleichzeitig der Eckstarttermin des Auf-
trags. Fiir jeden Arbeitsgang werden im Rahmen dieses Vorgangs die
auftragsunabhingigen Arbeitsganginformationen aus dem Arbeitsplan zusam-
men mit den ermittelten Terminen in einen Auftragsarbeitsgang kopiert, wo-
durch sichergestellt wird, dass Arbeitsplandnderungen keine Auswirkungen auf
vorhandene Auftrige haben.

Kaparzititsbedarfe erzeugen. Wird die Option Durchlaufterminierung gewéhlt
kann durch Wahl dieser Option bestimmt werden, ob der Kapazititsbedarf, der
durch einen Auftragsarbeitsgang auf dem Betriebsmittel entsteht, ermittelt
wird. Erzeugte Kapazititsbedarfe werden im Kapazitétsbelastungsprofil fiir das
Betriebsmitte] im Modulbereich KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZI-

TATSAUSLASTUNG angezeigt.

Behandlung fixierter Planauftrige. Mit Hilfe der Optionen in dieser Kategorie kann
festgelegt werden, wie fixierte Planauftrage im Planungslauf behandelt werden. Fi-
xierte Planauftrage sind dadurch gekennzeichnet, dass sie im Gegensatz zu den Plan-
auftrdgen bei Durchfiihrung eines erneuten Planungslaufs nicht geloscht werden. Die
Fixierung ist insbesondere dann angebracht, wenn Planauftrige manuell verdndert
wurden. Durch diese Optionen ist es moglich, die fixierten Planauftrige durch den
Planungslauf an gednderte Grunddaten (Durchlaufzeiten, Arbeitspldne, Wartezeiten,

Stiicklisten) anpassen zu lassen.

neu terminieren. Durch Wahl dieser Option werden die fixierten Planauftrige

je nach gewdhlter Terminierungsart neu terminiert. Bei Auftragsterminierung
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wird die Durchlaufzeit aus den Teilegrunddaten neu ermittelt und fiir die Ter-
minierung verwendet, bei Durchlaufterminierung werden die Informationen
aus dem Arbeitsplan, bzw. die Wartezeit neu ermittelt und fiir die Terminie-
rung verwendet.

Stiickliste neu auflosen. Falls die Stiickliste gedndert wurde, kann mit Hilfe
dieser Funktion die Stiickliste neu aufgelost werden, wodurch die Sekundirbe-

darfe, die vom fixierten Planauftrag abgeleitet wurden, angepasst werden.

Auswertung. In dieser Kategorie kann bestimmt werden, ob eine Auswertung des
Planungslaufs erzeugt werden soll und falls ja, mit welchen Parametern. Die Auswer-
tung fasst dabei die Bedarfe und Auftrage fiir die Teile innerhalb bestimmter Perio-
den zusammen und zeigt diese Werte in einer Tabelle an, wobei die Teile nach

Dispositionsstufen sortiert werden (siehe Abbildung 7.48 in Abschnitt 7.4.1.2).

Auswertung des Planungslaufs erstellen. Durch Wahl dieser Option wird die
Auswertung erstellt.

Anzeigeperiode. Gibt die Periode an, innerhalb derer die Dispositionselemente
zusammengefasst werden (Wochen, Monate, Quartale oder Jahre).

Anzahl Perioden. Die Anzahl der Perioden die in der Auswertung angezeigt

werden soll.

umwandeln bzw. freigeben. Hier kann bestimmt werden, ob nach Abschluss des
Mengenplanungslaufs Dispositionselemente, die innerhalb der entsprechenden Hori-
zonte liegen umgewandelt bzw. freigegeben werden sollen. Die Horizonte werden im

Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE flir jedes Teil individuell festgelegt.

Auftrdge umwandeln/freigeben. Durch Wahl dieser Option werden erzeugte
Planauftrige, die innerhalb des Umwandlungshorizonts liegen, in Fertigungs-
auftrige umgewandelt. Bei Fertigungsauftrigen innerhalb des Freigabehori-
zonts wird versucht, diese freizugeben.

Bestellungsanforderungen umwandeln. Mit Hilfe dieser Option ist es moglich,
Bestellungsanforderungen innerhalb des Umwandlungshorizonts in Bestellun-
gen umwandeln zu lassen. Sind einem Teil mehrere Lieferanten zugeordnet,

wird beim demjenigen bestellt der das Teil zum niedrigsten Preis anbietet.
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Wiederbeschaffungszeiten.

Wiederbeschaffungszeiten errechnen. Wenn eine Gesamtplanung durchgefiihrt
wird, werden nach Wahl dieser Option die Wiederbeschaffungszeiten errechnet

(siche Abschnitt 6.5).

7.3.5 ABLAUF DES MENGENPLANUNGSLAUFS

Der grundsitzliche Ablauf des Mengenplanungslaufs fiir die Gesamtplanung wird in

Abbildung 7.9 in Form eines Struktogramms dargestellt.

Struktogramm Mengenplanungslauf

Vorbereitung des Planungslaufs

Ende des Planungszeitraums ermitteln
Dispositionsstufen berechnen
Wiederbeschaffungszeit berechnen
betroffene Teile ermitteln

I6schen

ooooD

wiederholen fur jede Dispositionsstufe i=0 ... n

wiederholen fiir jedes Teil j der Dispositionsstufe i

Nettobedarfsrechnung

Beschaffungsmengenrechnung

Terminierung und Ermittlung der Kapazitatsbedarfe

Sekundérbedarfsermittlung

umwandeln/freigeben

Auswertung fir das Teil erzeugen

Abschluss des Planungslaufs

QO  Anzeige aktualisieren
QO  auf Kapazitétsiberlasten prifen
O  Ausnahmemeldungen erzeugen

. )

Abbildung 7.9:  Struktogramm des Mengenplanungslaufs

Nach der Vorbereitung des Planungslaufs werden die Teile beginnend bei der Dispositi-
onsstufe 0 dispositionsstufenweise abgeabeitet, wobei fiir jedes Teil Nettobedarfsrechnung,

Beschaffungsmengenrechung, Terminierung und, sofern es sich um eigengefertigtes Teil
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handelt, fiir das eine Stiickliste angelegt wurde, Sekundérbedarfsermittlung durchgefiihrt
wird. Nach Abarbeitung aller Teile werden, sofern die Kapazititsbedarfe errechnet wurden
(Option Kapaczititsbedarfe erzeugen bei der Durchlaufterminierung), die Kapazititsiiber-
lasten ermittelt. Als letzter Punkt werden schlieBlich noch die Ausnahmenmeldungen
erzeugt. Der Ablauf der Mengenplanung in easyPlan folgt dabei in groben Ziigen dem
Vorgehen in SAP R/3 (vgl. Keller/Teufel 1998 S. 478 ff., 2002 #51).

Im Folgenden werden die einzelnen Schritte im Mengenplanungslauf genauer erlautert.

7.3.5.1 Vorbereitung des Planungslaufs

Ende des Planungszeitraums ermitteln

Je nach gewihlter Option in der Kategorie Planungszeitraum wird zunidchst das Ende des
Planungszeitraums ermittelt. Bei Wahl der Option an den eingegebenen Daten ausrichten
wird aus der Datenbank der Bedarf oder Auftrag mit dem spitesten Termin ermittelt. Die-
ser Termin stellt dann das Ende des Planungszeitraums dar. Bei der Option Planungszeit-
raum (Monate) wird das Ende des Planungszeitraums durch die Addition der eingegebenen
Anzahl der Monate zur aktuellen Programmzeit berechnet. Das Ende des Planungszeit-
raums wird bei der Nettobedarfsermittlung auf die Weise verarbeitet, dass Termine oder
Auftrage, die nach dem Ende des Planungszeitraums liegen, nicht mehr beriicksichtigt

werden.

Dispositionsstufen berechnen

Bei der Gesamtplanung und mehrstufigen Einzelplanung wird als nachstes die Berechnung
der Dispositionsstufen durchgefiihrt. Dafiir wurde der von Kurbel (vgl. Kurbel 1983 S. 210
ff.) skizzierte Algorithmus an die aktuelle Programmiertechnik angepasst. Zuerst werden
alle vorhandenen Dispositionsstufen, die in den Teilegrunddaten gespeichert werden,
geloscht. Dann werden alle Teile aus der Erzeugnisstruktur (eine Tabelle mit Oberteil-
Unterteil Beziehungen) ermittelt, die keine Oberteile aufweisen, d.h. die in keine weiteren
Teile eingehen. Diesen wird die Dispositionsstufe 0 zugewiesen. Fiir jedes dieser Teile
werden nun, ausgehend von diesem Teil, mittels einer rekursiven Funktion so lange die

Unterteile (das sind diejenigen, die in ein Oberteil eingehen) ermittelt bis man zu einem
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Teil ohne weitere Unterteile gelangt. Rekursiv meint, dass sich die Funktion in der Funkti-
on selbst wieder aufruft. Im Endeffekt wird dadurch, ausgehend vom Teil mit der Disposi-
tionsstufe 0, jeder Knoten des Erzeugnisbaums besucht. Bei jedem Schritt auf eine tiefere
Stufe erhoht sich die Fertigungsstufe der Unterteile auf dieser Stufe um 1. Diese Ferti-
gungsstufe wird fiir jedes Unterteil mit der in den Teilegrunddaten gespeicherten Disposi-
tionsstufe verglichen. Ist dort noch kein Wert eingetragen, wird die Fertigungsstufe als
vorldufige Dispositionsstufe eingetragen. Ist bereits ein Wert in den Teilegrunddaten vor-
handen, weil das Unterteil an anderer Stelle in der Erzeugnisstruktur bereits besucht wurde,
wird verglichen, ob die eingetragene Dispositionsstufe kleiner als die aktuelle Fertigungs-
stufe des Knotens ist. Ist dies der Fall, wird die Fertigungsstufe als neue Dispositionsstufe
iibernommen. Dieser Vorgang wird fiir alle Teile mit der Dispositionsstufe 0 wiederholt.

Abbildung 7.10 zeigt das Vorgehen mit Hilfe eines vereinfachten Struktogramms.

Struktogramm zur Dispositionsstufenberechnung

ermitteln der Teile auf der Dispositionsstufe 0

fur jedes Teil auf der Dispositionsstufe 0

fur jedes Unterteil

Dispositionsstufe in Teilegrunddaten <

Fertigungsstufe?
ja gung nein

Dispositionsstufe in Teilegrunddaten =
Fertigungsstufe

o /

Abbildung 7.10: Stuktogramm zur Dispositionsstufenberechnung

In Abbildung 7.11 sind die Fertigungs- und Dispositionsstufen fiir das Planungslaufbei-
spiel dargestellt. Daraus ist zu erkennen, dass dem Teil e6, das auf den Fertigungsstufen 2

und 3 in beiden Erzeugnisbdumen vorkommt, die Dispositionsstufe 2 zugewiesen wird.
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Erzeugnisbdaume

Tisch breit Tisch schmal Fertigungsstufe

Dispositionsstufe

0

Mengenkoeffizient/\VVorlaufszeit

Abbildung 7.11: Vergleich Fertigungsstufen — Dispositionsstufen fiir das
Planungslaufbeispiel

Wiederbeschaffungszeiten errechnen

Falls eine Gesamtplanung durchgefiihrt wird und die Option Wiedebeschaffungzeiten

errechnen gewihlt wurde, werden diese berechnet (siche Abschnitt 6.5).

Teile ermitteln

Bei der mehrstufigen Einzelplanung miissen die Teile, die geplant werden sollen, erst
ermittelt werden, da ja nur das oberste Teil, fiir das die mehrstufige Einzelplanung durch-
gefiihrt werden soll, bekannt ist. Dies geschieht mit Hilfe einer rekursiven Funktion, die
ausgehend von dem angegebenen Teil alle diesem Teil untergeordneten Teile ermittelt. Da
bei der Gesamtplanung und der einstufigen Einzelplanung die zu planenden Teile genau

bekannt sind (alle bzw. nur eines), kann dieser Schritt entfallen.
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Loschen der Daten

Im letzten Vorbereitungsschritt werden die Dispositionselemente geldscht, die vom vorher
durchgefiihrten Planungslauf erzeugt wurden. Dies betrifft die Planauftrage (nicht aber die
fixierten Planauftrage) und die von diesen abgeleiteten Sekundirbedarfe, sowie die Bestel-

lungsanforderungen. Die iibrigen Dispositionselemente sind davon nicht betroffen.

7.3.5.2 Nettobedarfsermittlung

Aufgabe

Bei der Nettobedarfsermittlung wird iiberpriift, ob die Bedarfe durch den Lagerbestand und
fest eingeplante Zuginge gedeckt werden konnen. Ist dies nicht der Fall, liegt eine Unter-
deckung vor, fiir die ein Nettobedarf angelegt wird. Die genaue Vorgangsweise bei der
Nettobedarfsermittlung ist fiir verbrauchsgesteuerte und bedarfsgesteuerte Teile unter-

schiedlich.

Ablauf der Nettobedarfsermittlung bei verbrauchsgesteuerter Disposition

1.  easyPlan ermittelt den aktuellen Lagerbestand fiir das Teil.

2. Im nédchsten Schritt wird {liberpriift, ob ein Zugangselement vorhanden ist. Vorhan-
dene Abginge (Kundenbedarfe, Planprimérbedarfe, Sekundirbedarfe, Reservierun-

gen) werden nicht beriicksichtigt.

3. Die Summe aus aktuellem Lagerbestand und der Zugangsmenge eines vorhandenen

Zugangselements ergibt den verfligbaren Bestand.

4.  Ist der verfiigbare Bestand kleiner als der Meldebestand, wird ein Nettobedarf in

Hohe der Differenz mit dem Termin der aktuellen Programmzeit angelegt.

Ablauf der Nettobedarfsermittlung bei bedarfsgesteuerter Disposition

1.  easyPlan ermittelt den aktuellen Lagerbestand fiir das Teil.
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Als nichstes werden die vorhandenen Zu- und Abginge fiir das Teil mit Terminen
und Mengen aus der Datenbank eingelesen. Zugénge sind fixierte Planauftrige, Fer-
tigungsauftrage, Fertigungsauftrige freigegeben und Fertigungsauftrage in Bearbei-
tung. Zu den Abgingen zéhlen Planprimirbedarfe, Kundenbedarfe, Sekundérbedarfe
und Reservierungen. Weiters wird auch der Sicherheitsbestand als Abgang behan-
delt. Aus diesen Informationen wird von easyPlan eine zeitlich aufsteigend sortierte
Bedarfs-/Bestandsliste aufgebaut, mit deren Hilfe die weiteren Berechnungen vollzo-
gen werden. In Abbildung 7.12 wird die Ausgangssituation flir die
Nettobedarfsermittlung und die sich daraus ergebende Bedarfs-/Bestandsliste fiir das

Planungslaufbeispiel anhand des Teils ep! Tisch breit dargestellt.

Falls es sich beim Teil und ein Endprodukt handelt, erfolgt im néchsten Schritt die
Verrechnung der Kundenbedarfe mit den Planprimérbedarfen (siche Abschnitt 6.4)

Anschliefend wird fiir jeden Bedarfstermin tiberpriift, ob der Bedarf durch den La-
gerbestand oder Zuginge gedeckt ist. Dazu werden alle Dispositionselemente, aus-
gehend vom Lagerbestand, durchlaufen, die innerhalb des Planungszeitraums liegen.
Fiir jedes Dispositionselement wird der geplante Bestand, der sich durch den Zugang
bzw. Abgang des Dispositionselements ergibt, ermittelt. Falls der Bestand negativ
wird, wird ein Nettobedarf angelegt, der Bestand auf 0 gesetzt und die Berechnung
ausgehend von diesem Bestand mit dem ndchsten Dispositionselement fortgesetzt.
Sollte der Abgang des Sicherheitsbestands zu einem negativen Bestand fiihren, wird
kein Nettobedarf angelegt und der nicht gedeckte Bedarf erhoht den nichsten Netto-
bedarf. Dadurch wird vermieden, dass zum Termin des Sicherheitsbestandes (= aktu-
elle Programmzeit) ein Zugangselement angelegt wird, dessen Starttermin in die

Vergangenheit fallen wiirde.

Als Ergebnis der Nettobedarfsermittlung ergibt sich eine Liste mit Nettobedarfen, die
durch Termin und Menge bestimmt sind und die durch entsprechende Zugangsele-
mente gedeckt werden miissen. Die Bestimmung der Zugangselemente erfolgt in der

Beschaffungsmengenrechnung (siche Abschnitt 7.3.5.3).
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Beispiel: Ausgangssituation fiir die Nettobedarfsermittlung von ep1 Tisch breit
Lagerzugange
(Auftrage)
Janner 2005 Feber 2005 Marz 2005 April 2005 Mai 2005
s
g g 300
=)
5= 200
O «—
D‘: o
100
L
SB >100 KB7 zeit
PB4 PB5
200
300
Lagerabgange
(Bedarfe)
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer Zugang Abgang Bestand
01. 01. 2005 Lagerbestand 110
01.01. 2005 Sicherheitsbestand 10 100
06. 01. 2005 Planprimarbedarf 1 200
03. 02. 2005 Planprimarbedarf 2 200
15. 02. 2005 fixierter Planauftrag 2 100
25.02. 2005 Kundenbedarf 6 300
03. 03. 2005 Planprimarbedarf 3 200
07. 04. 2005 Planprimarbedarf 4 200
25. 04. 2005 Kundenbedarf 7 150
05. 05. 2005 Planprimarbedarf 5 200

Abbildung 7.12: Ausgangssituation fiir die Nettobedarfsermittlung fiir das Teil ep!
Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel

Abbildung 7.13 zeigt das Ergebnis der Nettobedarfsermittlung fiir das Teil ep! Tisch breit

aus dem Planungslaufbeispiel.
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Beispiel: Nettobedarfsermittlung fiir ep1 Tisch breit
Lagerzugénge
(Auftrage)
Janner 2005 Feber 2005 Mérz 2005 April 2005 Mai 2005
s
g g 300
o
5= 200
o
i o
100
L
SB [ B4 Zeit
100 KBT7 pgs
200
300
Lagerabgange
(Bedarfe) v
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer | Zugang Abgang Bestand | Nettobedarf
01. 10. 2004 Lagerbestand 110
01.10. 2004 Sicherheitsbestand 10 100
06. 01. 2005 Planprimarbedarf 1 100 0
15. 02. 2005 fixierter Planauftrag 2 100 100
25. 02. 2005 Kundenbedarf 6 30 |00 200
03. 03. 2005 Planprimarbedarf 3 200 |20~/ 200
07. 04. 2005 Planprimarbedarf 4 50 S0 50
25. 04. 2005 Kundenbedarf 7 150 |10~ 150
05. 05. 2005 Planprimarbedarf 5 200 |20, 200
Nettobedarfe
100
KB6 PB3
200
300
Janner 2005 Feber 2005 Méarz 2005 April 2005 Mai 2005
Nettobedarfe |, < e ><
v ‘
Abbildung 7.13: Ergebnis der Nettobedarfsermittlung fiir das Teil ep! Tisch breit aus

dem Planungslaufbeispiel
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7.3.5.3 Beschaffungsmengenrechnung

Aufgabe

Mit Hilfe der Beschaffungsmengenrechnung werden die Nettobedarfe, die in der Nettobe-
darfsermittlung ermittelt wurden, durch entsprechende Zugangselemente (Planauftrdge
bzw. Bestellungsanforderungen) gedeckt. Menge und Termine der Zugangselemente wer-
den durch das fiir das Teil festgelegte LosgrofBen- bzw. Bestellmengenverfahren bestimmt,
wobei bei der Festlegung der Menge bei eigengefertigten Teilen der geplante Ausschuss
beriicksichtigt wird. Weiters erfolgt die Ermittlung der Bedarfsdeckung, die angibt, welche

Bedarfe von welchen Zugangselementen gedeckt werden.

Voraussetzungen

Festlegung des Losgrof3en- bzw. Bestellmengenverfahrens und dafiir erforderlichen
Daten im Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE. Dies erfolgt fiir jedes Teil individu-
ell.

Weiters muss fiir jedes Teil der Ausschussprozentsatz im Modulbereich GRUNDDA-

TEN > TEILE festgelegt worden sein.

Ablauf

1.  easyPlan ermittelt mit Hilfe des Losgrofen - bzw. Bestellmengenverfahrens aus den
Nettobedarfen die Mengen und Termine der Zugangselemente (Planauftrdge bei ei-
gengefertigten Teilen bzw. Bestellungsanforderungen bei fremdbezogenen) die zur

Deckung der Nettobedarfe erforderlich sind.

2. Bei eigengefertigten Teilen wird mit Hilfe des Ausschussprozentsatzes die Aus-
schussmenge berechnet und zur LosgroBe hinzuaddiert. Dies ergibt die Gesamtmen-

ge des Planauftrags.

3. Als nichstes werden die Planauftrige bzw. Bestellungsanforderungen mit Hilfe der
ermittelten Daten erzeugt (Menge, Termin) und in der Datenbank gespeichert. Jedem

Auftrag wird dabei eine eindeutige Auftragsnummer zugewiesen.



196 7 MENGENPLANUNG

4.  Weiters wird die noch die Bedarfsdeckung angelegt, die angibt, welche Nettobedarfe
von den erzeugten Planauftrigen bzw. Bestellungsanforderungen gedeckt werden

(zur Bedarfsdeckung sieche Abschnitt 7.3.7.1).

Losgrofien- bzw. Bestellmengenberechnung

Mit Hilfe der LosgroBBen - bzw. Bestellmengenberechnung werden die Nettobedarfe zu-
sammengefasst und mit Hilfe entsprechender Zugangselemente (Planaufirdige bzw. Bestel-

lungsanforderungen) gedeckt.

Bei eigengefertigten Teilen spricht man von Losgréfenverfahren, bei fremdbezogenen
von Bestellmengenverfahren. Der Ablauf ist fiir eigengefertigte und fremdbezogenen

Teile grundsitzlich gleich.

Dazu werden von easyPlan folgende Losgrofen - bzw. Bestellmengenverfahren unter-
stiitzt: lot-for-lot, fixe Losgrofse/Bestellmenge, Periodenbedarf und part-period (vgl. Kel-
ler/Teufel 1998 S. 488 ff.).

lot-for-lot. Bei diesem Verfahren wird fiir jeden Nettobedarf ein Zugangselement in
der Hohe des Nettobedarfs angelegt, sodass der geplante Lagerbestand zum Bedarfs-
termin 0 ist. Die Planung erfolgt dabei tagesgenau. Sind an einem Tag mehrere Net-
tobedarfe vorhanden, werden diese zusammengefasst und durch ein Zugangselement
gedeckt. Als Bedarfstermin wird der Termin des Nettobedarfes festgelegt, bei mehre-
ren Nettobedarfen an einem Tag der Termin des frithesten Nettobedarfs. Abbildung
7.14 zeigt das Ergebnis der LosgroBenberechnung lot-for-lot fiir die ermittelten Net-

tobedarfe von Teil ep! Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel.
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A
Zugangselemente

Janner 2005

Feber 2005

Marz 2005

LosgroBRenberechnung: lot for lot

Mai 2005

300

200

100

A

A 4
A

100

200

300

<
<

-

April 2005 J

Zeit

Abbildung 7.14: Losgrofienberechnung lot for lot fiir die ermittelten Nettobedarfe von
Teil epl Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel

fixe Losgrofie/Bestellmenge. Bei fixer Losgrofle bzw. Bestellmenge wird die im

Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE festgelegte Losgrole bzw. Bestellmenge zur

Bildung der Zugangselemente verwendet. Zum Termin des ersten Nettobedarfs wird

ein Zugangselement in Hohe der fixen LosgroBe bzw. Bestellmenge angelegt. Uber-

steigt die fixe LosgroBBe bzw. Bestellmenge den Nettobedarf, werden auch die fol-

genden Nettobedarfe solange gedeckt, bis die Summe der folgenden Nettobedarfe die

Menge des Zugangselements iibersteigt. Zum Termin des Nettobedarfs, bei dem dies

der Fall ist, wird ein neues Zugangselement in Hohe der fixen Losgrofle bzw. Be-

stellmenge angelegt. Abbildung 7.15 zeigt das Ergebnis der Losgroenberechnung

mit fixer LosgroBe/Bestellmenge fiir die ermittelten Nettobedarfe von Teil epl Tisch

breit aus dem Planungslaufbeispiel.
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LosgroBRenberechnung: fixe LosgroBe/Bestellmenge 300
A
Zugangselemente
Janner 2005 Feber 2005 | Marz 2005 April 2005 | Mai 2005
300
200
100
Zeit
100
200
300
v
Abbildung 7.15: Losgrofienberechnung mit fixer Losgrofie/Bestellmenge fiir die ermit-

telten Nettobedarfe von Teil epl Tisch breit aus dem Planungslaufbei-

spiel

Reicht die Menge einer fixen Losgrofle bzw. Bestellmenge nicht aus, um einen Nettobedarf

zu decken, so werden solange Zugangselemente zum Termin des Nettobedarfs eingeplant

bis die Hohe des Nettobedarfs erreicht bzw. iiberschritten wird. Ubersteigende Mengen

dienen wieder zur Deckung nachfolgender Nettobedarfe. Wie Abbildung 7.16 zeigt werden

in diesem Fall insgesamt 8 Zugangselemente in der Hohe von 100 angelegt.

Zugangselemente

300
200

100

A

Janner 2005

Feber 2005

J‘

LosgroBRenberechnung: fixe LosgroBe/Bestellmenge 100

Marz 2005

April 2005

Mai 2005

J‘ »

100

200

300

t

t

Zeit

Abbildung 7.16:

Losgrofienberechnung mit fixer Losgriofie/Bestellmenge fiir den Fall
dass ein Nettobedarf die fixe Losgriofie/Bestellmenge iibersteigt
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Periodenbedarf. Bei diesem Verfahren werden alle Nettobedarfe innerhalb einer
bestimmten Periode zusammengefasst und durch ein Zugangselement gedeckt. Als
Termin fiir dieses Zugangselement wird der erste Nettobedarf innerhalb der Periode
festgelegt. Die Festlegung der Perioden erfolgt im Modulbereich GRUNDDATEN >
TEILE, wobei aus Wochen, Monaten, Quartalen und Jahren gewihlt werden kann.
Abbildung 7.17 zeigt das Ergebnis der LosgroBenberechnung fiir Quartalsbedarfe fiir

die ermittelten Nettobedarfe von Teil ep! Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel.

LosgréRenberechnung: Periodenbedarfe - Quartale
4 Janner 2005 Feber 2005 Marz 2005 April 2005 Mai 2005
Zugangselemente < #L J4 <
400
300
200
100
Zeit
100
200
300
Quartal 1/2005 Quartal 2/2005
v T

Abbildung 7.17: Losgrofienberechnung fiir Quartalsbedarfe fiir die ermittelten Netto-
bedarfe von Teil ep! Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel

part-period. Beim part-period-Verfahren, das auch als Stiickperioden-Verfahren
(Zapfel 2001, S. 147) oder Stiickperiodenausgleichsverfahren (Tempelmeier 2003 S.
157) bezeichnet wird, werden die Nettobedarfe solange zusammengefasst, bis die
los- bzw. bestellmengenfixen Kosten eines Zugangselements anndhernd gleich den
Lagerkosten sind. Der genaue Algorithmus zur Berechnung wird u.a. von Tempel-
meier (Tempelmeier 2003 S. 157 ff.)und Kurbel (Kurbel 1995 S. 132 ff.)dargestellt.
Die Festlegung der los- bzw. bestellmengenfixen Kosten, sowie der Lagerkosten er-
folgt im Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE. Als Termin fiir die Zugangselemente
wird der Termin des ersten zusammengefassten Nettobedarfs festgelegt. Abbildung
7.18 zeigt das Ergebnis der LosgroBBenberechnung mit dem part-period-Verfahren fiir

die ermittelten Nettobedarfe von Teil ep! Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel.
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LosgréoRenberechnung: part-period-Verfahren

losfixe bzw. bestellmengenfixe Kosten 10 €
Lagerkosten pro Jahr und ME: 1 €

A
Zugangselemente Jénner 2005 Feber 2005 Méarz 2005 April 2005 Mai 2005

< »le »le »le »le »

400

300

200

100

Zeit

100

200

300

Abbildung 7.18: Losgrofienberechnung mit dem part-period-Verfahren fiir die ermit-
telten Nettobedarfe von Teil ep! Tisch breit aus dem Planungslaufbei-
spiel

Ausschussberechnung

Im Anschluss an die Losgréenberechnung wird bei eigengefertigten Teilen die Aus-
schussberechnung durchgefiihrt, die den Ausschuss beriicksichtigt, der bei der Fertigung
des Auftrags voraussichtlich anfallen wird. Dazu wird die zu fertigende Menge erhoht, um,
nachdem die fehlerhaften Teile ausgeschieden wurden, bei Beendigung des Fertigungsvor-
gangs die gewiinschte Menge zur Verfiigung zu haben. Diese Menge wird als Gutmenge
bezeichnet. Die Berechnung erfolgt mit Hilfe des Ausschussprozentsatzes der im Modulbe-
reich GRUNDDATEN > TEILE festgelegt wird und angibt, wie viel Prozent der Menge eines
Auftrags durchschnittlich fehlerhaft sind. Durch Multiplikation der Gutmenge mit dem
Ausschussprozentsatzes ergibt sich die Ausschussmenge, die auf den nichsten ganzzahli-
gen Wert aufgerundet wird. Die Addition mit der Gutmenge ergibt die Gesamtmenge des
Planauftrags, die zu fertigen begonnen wird und von der nach Fertigungsende nach Aus-

scheiden der fehlerhaften Teile die Gutmenge {ibrig bleiben sollte.

Die Ausschussmenge erhoht die Menge des Planauftrags und {ibertrdgt sich auf die

Komponenten. Die Sekundidrbedarfsmengen werden also entsprechend erhoht.
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Die Verfiigbarkeitspriifung (siche Abschnitt 6.6) rechnet immer mit der erwarteten
Gutmenge und nicht mit der Gesamtmenge. Ebenso wird in der Bedarfs-/Bestandsliste

die erwartete Gutmenge des Auftrags angezeigt.

Anlegen der Planauftrige bzw. Bestellungsanforderungen

Im néchsten Schritt werden die ermittelten Zugangselemente in der Datenbank gespeichert,
wobei jedem Zugangselement eine eindeutige Nummer zugewiesen wird (siehe Abschnitt
3.4.1 Punkt Nummerierung der Zugangs- und Abgangselemente), die auch bei Statusénde-
rungen (z.B. Planauftrag zu Fertigungsauftrag, Bestellungsanforderung zu Bestellung)

beibehalten wird.
Beim Anlegen wird zwischen eigengefertigten und fremdbezogenen Teilen unterschieden:

eigengefertigte Teile. Bei eigengefertigten Teilen werden Planauftrige erzeugt. Fiir

jeden Planauftrag werden die folgenden Daten abgespeichert:

Nummer

Teil.

Eckendtermin. Dies ist der spéttestmogliche Zeitpunkt, an dem die mittels des
Auftrags produzierte Menge dem Lager zugehen soll, um den Bedarf fiir den
der Auftrag angelegt wurde, zu decken. Der Eckendtermin bildet den Aus-
gangspunkt fiir die Ermittlung des Eckstarttermins in der Terminierung.
Gutmenge.

Ausschussmenge.

Durchlaufzeit. Auch die Durchlaufzeit die unter GRUNDDATEN > TEILE erfasst
wird, wird im Planauftrag abgespeichert. Dadurch haben Anderungen der
Durchlaufzeit in den Teilegrunddaten keine Auswirkung auf bereits erzeugte
Planauftrige. Beim Mengenplanungslauf kann fiir fixierte Planauftrage durch
die Option neu terminieren eine gednderte Durchlaufzeit in den Teilegrundda-
ten beriicksichtigt werden (sieche Abschnitt 7.3.4). Auch beim Andern von
Planauftrigen bzw. fixierten Planauftrigen und Fertigungsauftrigen kann die

Durchlaufzeit neu aus den Teilegrunddaten ermittelt werden (sieche dazu Ab-
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schnitt 7.4.3.5 Punkt Planauftrag dndern bzw. Abschnitt 9.2.1.6 Punkt

Fertigungsauftrag dndern).

fremdbezogene Teile. Bei fremdbezogenen Teilen werden Bestellungsanforderungen

erzeugt. Fiir jede Bestellungsanforderung werden die folgenden Daten abgespeichert:

Nummer.

Teil.

geplanter Eingang. Dies ist der spéattestmogliche Zeitpunkt, an dem die vom
Lieferanten gelieferte Menge dem Lager zugehen soll, um den Bedarf fiir den
die Bestellung angelegt wurde zu decken. Der geplante Eingang bildet den
Ausgangspunkt fiir die Ermittlung des geplanten Bestelltermins in der Termi-
nierung.

Menge.

Lieferzeit. Bei den Bestellungsanforderungen wird die Lieferzeit aus den Tei-
legrunddaten (Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE) ausgelesen und abgespei-
chert. Anderungen an der Lieferzeit in den Teilegrunddaten haben so keine
Auswirkungen auf vorhandene Bestellungsanforderungen. Beim Andern von
Bestellungsanforderungen oder Bestellungen kann eine gednderte Lieferzeit
neu aus den Teilegrunddaten ermittelt werden (sieche Abschnitt 7.4.4.5 Punkt
Bestellungsanforderung dndern bzw. Abschnitt 10.3.2.5 Punkt Bestellung dn-

dern.

Abbildung 7.19 zeigt das Ergebnis der Beschaffungsmengenrechnung fiir das Teil epl
Tisch breit aus dem Planungslaufbeispiel, wenn als Losgréenverfahren Periodenbedarfe

mit der Periode Quartale zum Einsatz kommen.
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LosgroéfRenverfahren Periodenbedarf mit Periode Quartale

Beispiel: Ergebnis der Beschaffungsmengenrechnung fiir ep1 Tisch breit

Lagerzugange
(Auftrage) Jénner 2005 Feber 2005 | Mérz 2005 April 2005 Mai 2005
400
e
g g 300
Es
5 200
9 -—
o o
100
»
SB Zeit
100
200
300
v
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer Zugang Abgang Bestand
01.01. 2005 Lagerbestand 110
01.01. 2005 Sicherheitsbestand 10 100
06. 01. 2005 Planprimarbedarf 1 100 0
15. 02. 2005 fixierter Planauftrag 2 100 100
25. 02. 2005 Planauftrag 3 400 500
25.02. 2005 Kundenbedarf 6 300 200
03. 03. 2005 Planprimarbedarf 3 200 0
07. 04. 2005 Planauftrag 4 400 400
07. 04. 2005 Planprimarbedarf 4 50 350
25. 04. 2005 Kundenbedarf 7 150 200
05. 05. 2005 Planprimarbedarf 5 200 0
Abbildung 7.19: Das Ergebnis der Beschaffungsmengenrechnung fiir das Teil ep1 aus
dem Planungslaufbeispiel
7.3.5.4 Terminierung

Allgemeiner Uberblick iiber die Terminierung in easyPlan

Ganz allgemein besteht die Aufgabe der Terminierung darin, die Termine fiir die zu ferti-

genden und fremd zu beschaffenden Teile festzulegen. Dabei kann nach der Beschaffungs-

art, der Terminierungsrichtung und der Terminierungsart differenziert werden.
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Beschaffungsart.

Fremdbezug. Bei Fremdbezug wird zwischen geplantem Bestelltermin und
geplantem Eingang unterschieden. Der geplante Bestelltermin legt fest, wann
die Bestellung beim Lieferanten zu bestellen ist, damit sie unter Beachtung der
Lieferzeit zum geplanten Eingang eintrifft.

Eigenfertigung. Bei Eigenfertigung wird auf Ebene des Auftrags zwischen
Eckstarttermin und Eckendtermin unterschieden. Der Eckstarttermin legt fest,
wann der Auftrag zur Fertigung freigegeben werden muss, damit er Beachtung
der Durchlaufzeit zum Eckendtermin fertig ist. Auf Ebene der Arbeitsginge,
die zur Erledigung des Auftrags auszufiihren sind, wird bei der Planung zwi-
schen frithestem Start und spitesten Ende unterschieden, im Rahmen der Fein-
terminierung in der Fertigungssteuerung zwischen geplantem Start und

geplantem Ende.
Terminierungsrichtung.

Vorwdrtsterminierung. Bei der Vorwértsterminierung wird aus einem gegebe-
nen Starttermin ein Endtermin bestimmt.
Riickwdrtsterminierung. Die Riickwértsterminierung geht von einem Endter-

min aus und ermittelt daraus einen Starttermin.
Terminierungsart

Aufiragsterminierung. Bei der Auftragsterminierung wird bei Fremdbezug die
geplante Lieferzeit zur Terminermittlung (Fall 1 in Abbildung 7.20) herange-
zogen, bei der Eigenfertigung die geplante Durchlaufzeit (Fall 2 in Abbildung
7.20). Beide Werte sind auftragsgroBenunabhingig und werden auf Teileebene
im Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE festgelegt. Die Auftragsterminierung
kann als Vorwiérts- und Riickwartsterminierung durchgefiihrt werden.

Durchlaufterminierung. Bei der Durchlaufterminierung, die nur bei Eigenferti-
gung durchgefiihrt wird, kommt in der Planung eine auftragsgréf3enabhingige
Terminbestimmung zum Einsatz, die die Auftragsmenge, Riist- und Bearbei-
tungszeiten der Arbeitsgidnge aus dem Arbeitsplan (ergibt die Durchfiihrungs-
zeit), sowie die durchschnittliche Wartezeit vor dem Betriebsmittel zur
Terminbestimmung verwendet. Dabei werden sowohl Eckstarttermin und Eck-

endtermin des Auftrags, als auch die Termine der erzeugten Auftragsarbeits-
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Uberblick iiber die Terminierung in easyPlan

Vorwartsterminierung Riickwartsterminierung

» <
L <

geplanter Bestelltermin geplanter Eingang

Bestellungsanforderung oder Bestellung

Auftragsterminierung
(Fremdbezug)

Lieferzeit

Vorwiértsterminierung

»
>

Riickwartsterminierung

<
<

Eckstarttermin Eckendtermin

Planauftrag oder Fertigungsauftrag

Zeit

Auftragsterminierung
(Eigenfertigung)

Durchlaufzeit

Vorwiértsterminierung Riickwartsterminierung

» <
«

Eckstarttermin Eckendtermin

Arbeitsgang 2
Arbeitsgang 1

N Zeit

Durchlaufterminierung
(Planung)

fruhester Beginn spatestes Ende

Wartezeit + Durchfiihrungszeit

< >

Vorwartsterminierung

»
|

Arbeitsgang 1

Zeit

Durchlaufterminierung
(Fertigungssteuerung)

geplanter Beginn geplantes Ende

Durchfiihrungszeit

< »

Zeit

Abbildung 7.20:

Uberblick iiber die Terminierung in easyPlan

ginge durch eine Vorwirts- oder Riickwértsterminierung festgelegt (Fall 3 in
Abbildung 7.20). Im Rahmen der Fertigungssteuerung werden geplanter Start
und geplantes Ende der freigegebenen Auftragarbeitsginge auf dieselbe Weise,
aber ohne Beriicksichtigung der Wartezeit, durch Vorwértsterminierung be-

stimmt (Fall 4 in Abbildung 7.20).
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Einsatzbereiche

Die Terminierungsfunktionen von easyPlan werden in folgenden Bereichen eingesetzt:

Im Mengenplanungslauf.

Zum Andern von (fixierten) Planauftriigen, Fertigungsauftrigen, Bestellungsanforde-
rungen und Bestellungen.

Zum Verschieben von Auftragsarbeitsgdngen von Plan- und Fertigungsauftragen im
Rahmen der Kapazititsplanung.

Zur Feinterminierung der freigegebenen Auftragsarbeitsgiinge im Rahmen der Ferti-

gungssteuerung.

Terminierung im Mengenplanungslauf

Die Terminierung hat im Mengenplanungslauf die Aufgabe, fiir die in der Beschaffungs-
mengenrechnung erzeugten Bestellungsanforderungen und Planauftrige die Start- und
Endtermine festzulegen. Die verwendete Terminierungsrichtung ist vom Dispositionsver-

fahren abhéngig:

bedarfsgesteuerte Teile. Bei bedarfsgesteuerten Teilen sind die Termine bekannt, an
denen die bendtigte Menge des Teils bereitstehen muss (Eckendtermin bei Eigenfer-
tigung bzw. geplanter Eingang bei Fremdbezug). Die Bestimmung des Eckstartter-
mins bzw. des geplanten Bestelltermins erfolgt daher durch eine
Riickwdrtsterminierung. Bei eigengefertigten Teilen bildet der Eckstarttermin den
Ausgangspunkt flir die Ermittlung der Vorlaufverschiebung in der Sekundérbedarfs-
ermittlung, die festlegt, wann die Komponenten bereitstehen miissen.

verbrauchsgesteuerte Teile. Bei verbrauchsgesteuerten Teilen werden die Termine
durch eine Vorwdrtsterminierung bestimmt. Ist bei der Nettobedarfsermittlung fest-
gestellt worden, dass der Meldebestand den verfiigbaren Bestand unterschreitet, wur-
de in der Beschaffungsmengenrechnung ein Planauftrag bzw. eine
Bestellungsanforderung mit dem Eckstarttermin bzw. geplanten Bestelltermin der ak-
tuellen Programmzeit angelegt. Aus diesem Termin wird in der Terminierung durch
Vorwirtsterminierung der Eckendtermin bzw. der geplante Eingangstermin be-

stimmt.
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Bei fremdbezogenen Teilen wird zur Terminbestimmung die Lieferzeit herangezogen. Die
Lieferzeit umfasst die Zeitspanne vom Abschicken der Bestellung bis zum Eingang des
Teils und ist vom Lieferanten einzuhalten. Die Terminierung erfolgt mittels einer Auftrags-

terminierung.

Bei eigengefertigten Teilen wird zur Terminermittlung die Durchlaufzeit verwendet. Die
Durchlaufzeit stellt die Zeitspanne zwischen dem Eintreffen der zur Fertigung bendtigten
Teile am Betriebsmittel, an dem der erste Arbeitsgang zu verrichten ist, und dem Eingang
der gefertigten Teile in ein Lager nach Abschluss des letzten Arbeitsgangs dar. Diese
Zeitspanne setzt sich aus Riist- und Bearbeitungszeiten, sowie der Ubergangszeit zusam-
men, deren Hauptbestandteil die ablaufbedingte Wartezeit darstellt (vgl. Gla-
ser/Geiger/Rohde 1992 S. 48 f.). Die Terminierung setzt also die Kenntnis der
Durchlaufzeit voraus, was eine problematische Annahme darstellt, da die Wartezeiten von
der Freigabe der Fertigungsauftrige und der Maschinenbelegung abhingen. Zum Zeitpunkt
der Durchfithrung der Mengenplanung sind diese noch nicht bekannt, weshalb die Durch-
laufzeiten geschitzt werden miissen (vgl. Zépfel 2001 S. 129).

Zur Festsetzung der Durchlaufzeit lassen sich folgende Konzepte unterscheiden (vgl. Gla-

ser/Geiger/Rohde 1992 S. 49, Kurbel 1995 S. 138):

auftragsgroffenunabhdngige Durchlaufzeit. Verwendung der auf Erfahrungswerten
basierenden durchschnittlichen Durchlaufzeit der sich auf das betrachtete Teil bezie-
henden Fertigungsauftréige.

auftragsgroffenabhdngige Durchlaufzeit. Berechnung der Durchlaufzeit unter Beach-
tung von Riist-, Bearbeitungs- und Ubergangszeiten in Abhingigkeit von der Auf-
tragsgrofle. Dazu miissen die Arbeitsplan- und Betriebsmitteldaten herangezogen

werden.

Der zweite Weg ist der exaktere und nach Kernler der bessere (vgl. Kernler 1995 S. 94),
setzt jedoch voraus, dass die Arbeitsgidnge terminiert werden, was Rechenaufwand erfor-
dert. Beziiglich der ersten Vorgehensweise wird argumentiert, dass sich die Mengenpla-
nung iliber einen groBeren Zeitraum erstreckt und es daher nicht sinnvoll ist, die
Durchlaufzeit mit Stunden- oder Tagesgenauigkeit zu erfassen. Wenn die Auftragsgrofe
im Zeitverlauf gleich bleiben und die auftragsgroBBenunabhingigen Zeiten (Wartezeiten,

Riistzeiten) gegeniiber der Bearbeitungszeit iiberwiegen, kann dieses Vorgehen auch
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durchaus zu genauen Ergebnissen flihren (vgl. Kurbel 1983 S. 73). Oft wird die Mengen-
planung auch nach Perioden durchgefiihrt, sodass Durchlaufzeiten sowieso auf- oder abge-
rundet werden miissen, weshalb genaue Durchlaufzeiten keinen Sinn machen. Diese
Vorgangsweise wird z.B. von Scheer gewihlt (vgl. Scheer 1990 S. 122 ff.). Auf die Prob-
lematik, die Planung mittels eines Periodenschemas durchzufiihren, wurde bereits in Ab-

schnitt 3.5 hingewiesen.

Auf jeden Fall erfordert die erste Vorgehensweise die Durchfithrung einer nachfolgenden
Terminplanung, in der mittels einer Durchlaufterminierung die Termine der Arbeitsginge
ermittelt werden (vgl. z.B. Zapfel 2000 S. 193). Bei diesem sukzessiven Vorgehen von
Mengenplanung und darauf folgender Terminplanung konnen Abstimmungsprobleme
auftreten, wenn die auftragsgroSenunabhingige Durchlaufzeit aus der Mengenplanung
kleiner ist als die auftragsgrofBenabhingige Durchlaufzeit die in der Terminplanung ermit-
telt wird. Der Eckstarttermin des Auftrags aus der Terminplanung liegt dann vor dem
Eckstarttermin und diirfte nicht realisierbar sein, da aufgrund der mengenmiBig und zeit-
lich abgestimmten Auftragsstruktur die bendtigten Komponenten gewohnlich nicht verfiig-

bar sein werden.(vgl. Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 147).

easyPlan unterstiitzt bei Eigenfertigung prinzipiell beide Vorgehensweisen durch die Ter-

minierungsarten Auftragsterminierung und Durchlaufterminierung:

Aufiragsterminierung. Mit Hilfe der Auftragsterminierung kann die Vorgehensweise
einer auftragsunabhédngigen Durchlaufzeit gewéhlt werden. Dazu wird in den Teile-
grunddaten (Modulbereich GRUNDDATEN > TEILE) die durchschnittliche Durchlauf-
zeit erfasst, die zur Terminierung herangezogen wird. Es werden die nur Ecktermine
des Auftrags bestimmt. Um die Kapazitdtsbedarfe zu erzeugen oder um einen Plan-
auftrag umzusetzen, miissen die Arbeitsgdnge terminiert werden, was im Modulbe-
reich MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG
> PLANAUFTRAGE > DURCHLAUFTERMINIERUNG DURCHFUHREN fiir einzelne oder alle
Planauftrige durchgefiihrt werden kann. Wie schon oben erwéihnt kann die Auftrags-
terminierung unter den genannten Voraussetzungen durchaus zu brauchbaren Ergeb-
nissen fithren. Da die Berechnung wesentlich schneller erfolgt als bei der
Durchlaufterminierung, kann sie zur groben Terminabschitzung und insbesondere
zur Beantwortung der Frage eingesetzt werden, welche Mengen an untergeordneten

Teilen zur Durchfiihrung eines bestimmten Produktionsprogramms bendtigt werden.
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Durchlaufterminierung. Die Standardvorgehensweise bei Eigenfertigung in easyPlan
ist die Durchlaufterminierung, die die erste Vorgehensweise umsetzt. Die Durchlauf-
terminierung ermittelt mit Hilfe der Auftragsgrofe, des Arbeitsplanes (GRUNDDATEN
> ARBEITSPLAN) und der Wartezeiten vor den Betriebsmitteln (GRUNDDATEN > BE-
TRIEBSMITTEL) sowohl die Ecktermine des Auftrags als auch die Arbeitsgangtermine
und legt flir den Auftrag Auftragsarbeitsgdnge an, die die Arbeitsgangdaten enthal-
ten. Wird die Planungslaufoption Kapazitdtsbedarfe erzeugen gewéhlt, werden auch
die Kapazititsbedarfe ermittelt. Da die Durchlaufterminierung bereits in der Men-
genplanung durchgefiihrt wird, wird in easyPlan auf eine auf die Mengenplanung
folgende Terminplanung mit einer dort durchzufiihrenden Durchlaufterminierung,
wie sie z.B. von Zipfel im sukzessiven Planungskonzept vorgesehen ist, verzichtet.
Deshalb gibt es in easyPlan auch kein Modul Termin- und Kapazititsplanung, son-
dern nur ein Modul Kapazitéitsplanung, da die Terminplanung im Normalfall schon
in der Mengenplanung durchgefiihrt wird. Der Vorteil dieser Vorgehensweise ist,

dass dieselbe Aufgabe nicht nochmals durchgefiihrt werden muss.

Abbildung 7.21 gibt einen zusammenfassenden Uberblick iiber die Terminierungsarten die

im Mengenplanungslauf zum Einsatz kommen. AnschlieBend wird auf die Terminermitt-

lung bei den einzelnen Terminierungsarten eingegangen.

Die Terminierung im Mengenplanungslauf

Eigenfertigung

Terminierung

Fremdbezug Option
Auftragsterminierung
oder
kein Arbeitsplan
vorhanden

Option
Durchlaufterminierung

QO Aufgabe: Bestimmung der

(S

QO Aufgabe: Bestimmung der
Bestell- und
Eingangstermine

Q Terminierungsart:
Auftragsterminierung
(vorwarts oder rickwarts)

Ecktermine des Auftrags
Terminierungsart:
Auftragsterminierung
(vorwarts oder riickwarts)
Hinweis: Vor Umwandlung
in Fertigungsauftrag ist eine
Durchlaufterminierung
erforderlich

Aufgabe: Bestimmung der
Ecktermine und der
Arbeitsgangtermine
Voraussetzung:
Arbeitsplan vorhanden
Terminierungsart:
Durchlaufterminierung
(vorwarts oder rickwarts)

Abbildung 7.21:

Ubersicht iiber die Terminierungsarten
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Auftragsterminierung bei Fremdbezug

Die Auftragsterminierung bei Fremdbezug bestimmt bei der Vorwértsterminierung aus
einem gegebenen geplanten Bestelltermin durch Addition der Lieferzeit den geplanten
Eingang einer Bestellungsanforderung bzw. Bestellung, bei der Riickwartsterminierung aus
einem gegebenen geplanten Eingang durch Subtraktion der Lieferzeit den geplanten Be-
stelltermin. Die Lieferzeit die im MODULBEREICH GRUNDDATEN > TEILE fiir jedes fremd-
bezogene Teil festzulegen ist, wird in Tagen angegeben. Daraus folgt, dass auch die
Terminierung tagesgenau erfolgt. Abbildung 7.22 zeigt die grundlegenden Begriffe bei der

Auftragsterminierung fiir fremdbezogene Teile.

Auftragsterminierung bei Fremdbezug

Vorwiértsterminierung Riickwartsterminierung

»
L

<
<

Lieferzeit aus GRUNDDATEN > TEILE

Bestellungsanforderung oder Bestellung

geplanter Bestelltermin geplanter Eingang

Zeit

Abbildung 7.22: Auftragsterminierung bei Fremdbezug

Das Problem dabei ist, wie die Addition bzw. Subtraktion der Lieferzeit von einem gege-
ben Termin aus konkret durchzufiihren ist, da dafiir auch betriebsfreie Tage (eigene und
die des Lieferanten) beachtet werden miissen. In easyPlan wurde dafiir die folgende L&-

sung erarbeitet:

Fiir das Werk gilt der Betriebskalender (Modulbereich GRUNDDATEN > BETRIEBSKA-
LENDER, der die betriebsfreien Tage festlegt.

Fiir die Lieferanten wird angenommen, dass bei ihnen an Wochenenden (Samstag
und Sonntag) nicht gearbeitet wird. Feiertage werden nicht beriicksichtigt (Lieferan-
tenkalender).

Fiir die Addition bzw. Subtraktion der Lieferzeit werden nur die Werktage auf dem

Lieferantenkalender herangezogen.
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Féllt der geplante Bestelltermin bei Vorwértsterminierung auf einen betriebsfreien
Tag im Betriebskalender, wird von easyPlan der nichste darauf folgende Werktag
ermittelt und der geplante Bestelltermin auf diesen Termin verlegt. Auf dem Liefe-
rantenkalender wird, ausgehend von diesem Termin, die Lieferzeit unter Beachtung
der Wochenenden in Richtung Zukunft abgetragen und so der geplante Eingang
ermittelt. Féllt der geplante Eingang auf einen betriebsfreien Tag im
Betriebskalender wird von easyPlan der geplante Eingang auf den nichsten darauf
folgenden Werktag verschoben.

Féllt der geplante Eingang bei Riickwértsterminierung auf einen betriebsfreien Tag,
wird von easyPlan der néachste davor liegende Werktag ermittelt und der geplante
Eingang auf diesen Termin verlegt. Auf dem Lieferantenkalender wird ausgehend
von diesem Termin die Lieferzeit unter Beachtung der Wochenenden in Richtung
Vergangenheit abgetragen und so der geplante Bestelltermin ermittelt. Féllt der ge-
plante Bestelltermin auf einen betriebsfreien Tag im Betriebskalender, wird von ea-
syPlan der geplante Bestelltermin auf den ndchsten davor liegenden Werktag

verschoben.

Abbildung 7.23 zeigt die Vorgehensweise fiir die Vorwérts- und Riickwirtsterminierung

bei der Auftragsterminierung fremdbezogener Teile anhand zweier Beispiele.
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Terminermittlung bei Auftragsterminierung und Fremdbezug

Werktage

| betriebsfreie Tage

Vorwartsterminierung

|1|2“3|4|5|6|7

Ruckwartsterminierung

Lieferantenkalender

. Zeit
Betriebskalender

Zeit

Mo 27. 12.
Mo 03. 01.
Mo 10. 01.
Mo 17. 01.
Mo 24. 01

Sa 01. 01. 2005

Lieferzeit 6 Tage Lieferzeit 7 Tage

— Mo 31. 01.

geplanter geplanter geplanter geplanter

Eingang

Eingang

Bestelltermin

Bestelltermin

Fr14. 01. 2005

Sa 15. 01. 2005

geplanter
Bestelltermin

Mi 05. 01. 2005

Mi 19. 01. 2005

Mi 19. 01. 2005

geplanter
Eingang

Mo 31. 01. 2005

Terminvorgabe: geplanter
Bestelltermin

Riickwaértsterminierung
Terminvorgabe: geplanter
Eingang
Vorwiértsterminierung

Abbildung 7.23: Terminermittlung bei Auftragsterminierung und Fremdbezug

Auftragsterminierung bei Eigenfertigung

Die Auftragsterminierung bei Eigenfertigung bestimmt bei der Vorwiértsterminierung aus
einem gegebenen Eckstarttermin durch Addition der Durchlaufzeit den Eckendtermin eines
Plan- oder Fertigungsauftrags, bei der Riickwirtsterminierung aus einem gegebenen Eck-
endtermin durch Subtraktion der Durchlaufzeit den Eckstarttermin. Die Durchlaufzeit die

im MODULBEREICH GRUNDDATEN > TEILE fiir jedes eigengefertigte Teil festzulegen ist,
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wird in Tagen angegeben. Daraus folgt, dass auch die Terminierung tagesgenau erfolgt.
Abbildung 7.24 zeigt die grundlegenden Begriffe bei der Auftragsterminierung fiir eigen-
gefertigte Teile.

Auftragsterminierung bei Eigenfertigung

Vorwirtsterminierung Riickwartsterminierung

» <&
» <

Durchlaufzeit aus GRUNDDATEN > TEILE

Planauftrag oder Fertigungsauftrag

Eckstarttermin Eckendtermin

Zeit

Abbildung 7.24: Auftragsterminierung bei Eigenfertigung

Die Auftragterminierung bei Eigenfertigung lauft nach folgenden Regeln ab:

Es gilt der Betriebskalender (Modulbereich GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER, der
die betriebsfreien Tage festlegt.

Fiir die Addition bzw. Subtraktion der Durchlaufzeit werden nur die Werktage auf
dem Betriebskalender herangezogen.

Féllt der Eckstarttermin bei Vorwirtsterminierung auf einen betriebsfreien Tag im
Betriebskalender, wird von easyPlan der néachste darauf folgende Werktag ermittelt
und der Eckstarttermin auf diesen Termin verlegt. Auf dem Betriebskalender wird
ausgehend von diesem Termin die Durchlaufzeit unter Beachtung der betriebsfreien
Tage in Richtung Zukunft abgetragen und so der Eckendtermin ermittelt.

Féllt der Eckendtermin bei Riickwértsterminierung auf einen betriebsfreien Tag, wird
von easyPlan der nichste davor liegende Werktag ermittelt und der Eckendtermin
auf diesen Termin verlegt. Auf dem Betriebskalender wird ausgehend von diesem
Termin die Durchlaufzeit unter Beachtung der betriebsfreien Tage in Richtung Ver-

gangenheit abgetragen und so der Eckstarttermin ermittelt.

Abbildung 7.25 zeigt die Vorgehensweise fiir die Vorwérts- und Riickwirtsterminierung

bei der Auftragsterminierung eigengefertigter Teile anhand zweier Beispiele.
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Terminermittlung bei Auftragsterminierung und Eigenfertigung
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Abbildung 7.25: Terminermittlung bei Auftragsterminierung und Eigenfertigung

Uberblick iiber die Durchlaufterminierung

Im Rahmen der Durchlaufterminierung werden die Start- und Endtermine der Auftragsar-
beitsgidnge und damit auch die Eckstart- und Eckendtermine der Auftrige ermittelt, ohne
die Kapazitdtsgrenzen explizit zu beriicksichtigen. Die Bestimmung dieser Termine erfolgt
aufgrund der isolierten zeitlichen Einplanung der Auftrige (Nichtberiicksichtigung der
Kapazititskonkurrenz) unter Ansatz geschitzter Durchlaufzeiten der Arbeitsginge (vgl.

Zipfel 2001, S. 176).

Die Durchlaufzeit eines Arbeitsgangs entspricht der Zeitspanne zwischen Ankunft der

Teile am Betriebsmittel, auf dem der Arbeitsgang durchzufiihren ist und dem Eintreffen
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der erstellten Teile am Betriebsmittel, auf dem der néchste Arbeitsgang durchgefiihrt wer-
den soll bzw. dem Eintreffen der Teile in ein Lager (vgl. Glaser/Geiger/Rohde 1992 S.
141). Im Einzelnen setzt sich die Durchlaufzeit eines Arbeitsgangs aus der Durchfiihrungs-
zeit und der Ubergangszeit zusammen (vgl. z.B. Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 141 f,,
Zapfel 2001 S. 186 1.).

Durchfiihrungszeit. Die Durchfiithrungszeit besteht aus der Riistzeit und der Bearbei-
tungszeit, die wiederum das Produkt aus AuftragsgroBBe und Bearbeitungs-
zeit/Mal3einheit darstellt.

Ubergangszeit. Die Ubergangszeit besteht aus ablaufbedingten Wartezeiten, der
Kontrollzeit und der Transportzeit. Von den Ubergangszeitbestandteilen wird in ea-
syPlan nur die ablaufbedingte Wartezeit vor der Bearbeitung beriicksichtigt, die die
Zeitspanne zwischen Ankunft der zu bearbeitenden Teile vor dem Betriebsmittel und

Beginn des Riistvorgangs darstellt.

Die Durchlaufzeit eines Auftrags ergibt sich aus der Summe der Durchlaufzeiten der Ar-

beitsgidnge, die zur Erledigung des Auftrags auszufiihren sind.

Dabei ist festzustellen, dass die ablaufbedingten Wartezeiten den groften Teil der Durch-
laufzeiten ausmachen und die Durchfiihrungszeiten gewohnlich nur 10 bis 20 % der
Durchlaufzeiten ausmachen. Die ablaufbedinge Wartezeit vor der Bearbeitung erfiillt die
Funktion eines zeitlichen Puffers fiir die Feinterminierung, da Auftragsarbeitsginge ver-
schiedener Fertigungsauftrige gleichzeitig an einem Betriebsmittel eintreffen konnen. Da
nicht alle Auftragsarbeitsgéinge zugleich bearbeitet werden konnen, bildet sich eine Warte-
schlange von Auftragsarbeitsgingen vor dem Betriebsmittel. Solange die im Rahmen der
Durchlaufterminierung angesetzten ablaufbedingten Wartezeiten nicht kiirzer als die tat-
sdchlich entstehenden sind, konnen die Eckendtermine der Auftrige eingehalten werden.
Das Problem besteht darin, dass die tatsidchlich entstehenden Wartezeiten erst nach Durch-
fiihrung der Feinterminierung bekannt sind. Zum Zeitpunkt der Durchlaufterminierung ist
die Abarbeitungsreihenfolge der Auftragsarbeitsgiange, welche die Wartezeit bestimmt,
noch unbekannt, weshalb die Wartezeit geschétzt werden muss (vgl. Dorninger 1990 S.

180, Glaser/Geiger/Rohde 1992 S. 142 f.).

In easyPlan wird dieses Konzept so umgesetzt, dass sich die Durchlaufzeit aus der ablauf-

bedingten Wartezeit vor Bearbeitung und der Durchfiihrungszeit zusammensetzt. Beziig-
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lich der Bezeichnungen der Termine wurde die Terminologie von SAP iibernommen (vgl.
0.V. 2002). Wenn eine Riickwirtsterminierung durchgefiihrt wird, wird vom Eckendtermin
ausgegangen, der zugleich das spéteste Ende des letzten Arbeitsgangs darstellt. Zunéchst
wird der spéteste Beginn mit Hilfe der Durchfithrungszeit berechnet, der den spé-
testmoglichsten Termin flir den Beginn der Fertigung des Arbeitsgangs kennzeichnet,
wenn das spdteste Ende eingehalten werden soll. Ausgehend vom spétesten Beginn wird
um die Wartezeit zuriickgerechnet und so der fritheste Beginn ermittelt. Der friiheste Be-
ginn kennzeichnet jenen Termin, mit dem nach der Planung friithestens mit der Fertigung
begonnen werden kann, da erst dann der vorausgehende Arbeitsgang abgeschlossen ist,
bzw. die Komponenten bereitstehen, wenn es sich um den ersten Arbeitsgang handelt. Sind
vor dem terminierten Arbeitsgang noch weitere Arbeitsgiinge vorhanden, bildet der friihes-
te Beginn zugleich das spiteste Ende filir den vorhergehenden Arbeitsgang und der Vor-
gang wiederholt sich. Sind alle Arbeitsgdnge terminiert, ist der fritheste Beginn des ersten
Arbeitsgangs zugleich den Eckstarttermin des Auftrags. Wurde die Wartezeit angemessen
geschitzt, sollten die tatsdchlichen Zeiten fiir die Fertigung des Arbeitsgangs in der Zeit-
spanne zwischen frithestem Beginn und spétestem Ende zu liegen kommen. Dies wird in

Abbildung 7.26 dargestellt.

Termine eines Arbeitsgangs

geplante Termine

Wartezeit Durchfuihrungszeit

< <
< Lah]

fruihester Beginn spatester Beginn spatestes Ende

tatsachlich realisierte Termine

frihester Beginn tatsachlicher Beginn  tatséchliches Ende spéatestes Ende

Abbildung 7.26: Die Termine eines Arbeitsgangs
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Abbildung 7.27 gibt einen Uberblick iiber die Durchlaufterminierung in easyPlan. An-
schlieBend werden Berechnungsschritte, die bei der Durchlaufterminierung von easyPlan

ausgefiihrt werden, nédher erldutert.

Durchlaufterminierung

Vorwartsterminierung Riickwartsterminierung

» <&
» <

Eckstarttermin Eckendtermin
Durchlaufzeit des Auftrags

< »

Maschine 2 Arbeitsgang 2
Maschine 1 Arbeitsgang 1

Zeit

Wartezeit aus GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL Durchfiihrungszeit

< >l »

Durchlaufzeit des Arbeitsgangs /
frihester Beginn
Bearbeitungszeit/ME * Menge

aus GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE

Rustzeit

spatester Beginn spatestes Ende

Abbildung 7.27: Uberblick iiber die Durchlaufterminierung

Voraussetzungen fiir die Durchlaufterminierung

Option Durchlaufterminierung. Damit im Mengenplanungslauf eine Durchlauftermi-
nierung durchgefiihrt wird, muss die Option Durchlaufterminierung gewéhlt werden.
Weiters kann eine Durchlaufterminierung auch manuell fiir selektierte Planauftrige
durchgefiihrt werden, falls diese mit der Option Auftragsterminierung erzeugt wur-
den (Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > DURCHLAUFTERMINIERUNG).

Arbeitsplan. Voraussetzung zur Durchfithrung einer erstmaligen Durchlaufterminie-

rung eines Planauftrags ist ein vorhandener Arbeitsplan (Modulbereich GRUNDDA-
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TEN > TEILE) fiir das Teil, auf das sich der Auftrag bezieht. Da bei der Terminierung
eines Arbeitsgangs die Arbeitsplaninformationen fiir diesen Arbeitsgang zusammen
mit den errechneten Terminen in einen Auftragsarbeitsgang kopiert werden, ist der
Arbeitsplan fiir weitere Terminierungen nicht mehr erforderlich. Damit wird erreicht,
dass erzeugte Auftrige von Arbeitsplandnderungen nicht betroffen werden. Falls Ar-
beitsplandnderungen in bestehende Auftrige libernommen werden sollen, kann dies
fiir fixierte Planauftridge durch einen Planungslauf mit Hilfe der Option neu terminie-
ren geschehen. Daneben besteht noch die Mdglichkeit, dies beim Andern eines Auf-
trags durchzufiihren, z.B. mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG >
PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG ANDERN (siehe 7.4.3.5 Punkt Planauftrag dndern).

Wartezeit. Weiters wird zur Durchfiihrung der Durchlaufterminierung die Wartezeit
aus den Betriebsmittelgrunddaten (Modulbereich GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL)

benotigt.

Ablauf der Durchlaufterminierung bei Riickwiirtsterminierung bei Erzeugung neuer
Planauftrige

1.  Ausgangspunkt sind Eckendtermin und Menge eines in der Beschaffungsmengen-

rechnung angelegten Planauftrags.

2. Im néchsten Schritt wird der Arbeitsplan fiir das Teil eingelesen, auf das sich der
Planauftrag bezieht und die Daten fiir den letzten Arbeitsgang ermittelt. Mit Hilfe der
Nummer des Betriebsmittels, auf dem der Arbeitsgang gefertigt werden soll, wird
aus den Betriebsmittelgrunddaten die Wartezeit ausgelesen. Die Durchfiihrungszeit
ergibt sich aus Multiplikation der Menge mit der Bearbeitungszeit/ME zuziiglich der

Ristzeit. Alle Zeiten werden in Minuten ermittelt.

3. Als néchstes wird mit der Terminierung begonnen. Dazu muss zundchst das Kapazi-
titsangebot des Betriebsmittels, das sich aus téglichen Einsatzzeiten zusammensetzt,
ermittelt werden. Die Vorgehensweise bei der Ermittlung der Einsatzzeit wird in Ab-
schnitt 8.2.1.2 beschrieben. Der Terminierungsvorgang besteht nun darin, ausgehend
vom Eckendtermin des Planauftrags, der zugleich das spiteste Ende des Arbeits-
gangs darstellt, zundchst die Durchfiihrungszeit auf dem Kapazititsangebot abzutra-
gen, wodurch sich der spiteste Beginn ergibt. Ist das Betriebsmittel zum

Eckendtermin nicht im Einsatz, wird das nichste davor liegende Einsatzzeitende er-
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mittelt und der Terminierungsvorgang startet von dort. Ist dies der Fall, wird auch
der Eckendtermin des Planauftrags auf diesen Termin gesetzt. Danach wird die War-
tezeit auf dem Kapazitdtsangebot abgetragen, was zum frithesten Beginn des Ar-
beitsgangs flihrt. Damit sind alle Termine fiir den Arbeitsgang ermittelt. Diese
werden zusammen mit den aus dem Arbeitsplan kopierten Daten des Arbeitsgangs in
einem Auftragsarbeitsgang abgespeichert. Der Terminierungsvorgang setzt sich nun
in gleicher Weise fiir den vorhergehenden Arbeitsgang fort, wobei der friiheste Be-
ginn des nachfolgenden Arbeitsgangs das spéteste Ende des aktuell zu terminieren-
den Arbeitsgangs darstellt. Ist der erste Arbeitsgang terminiert worden, steht mit
dessen frithestem Beginn auch der Eckstarttermin des Planauftrags fest, der im Plan-
auftrag abgespeichert wird. Abbildung 7.28 stellt den Ablauf dieses Vorgangs an-
hand des Planauftrags 3 aus dem Planungslaufbeispiel dar.
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fiir Planauftrag 3 aus dem Planungslaufbei-

mierung

Durchlaufterm

spiel

Abbildung 7.28

.

Ubersicht iiber die Kapazititsbedarfsermittlung

.

Nachdem auf die im vorigen Punkt beschriebene Weise die Termine der Auftragsarbeits-

ginge bestimmt wurden, kann im Rahmen der Durchlaufterminierung auch der Kapazitits-

bedarf ermittelt werden, der sich aus den Terminen eines Auftragsarbeitsgangs auf dem
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jeweiligen Betriebsmittel ergibt. Voraussetzung dafiir ist, dass die Planungslaufoption
Kapazititsbedarfe erzeugen gewihlt wurde. Beim Andern bzw. Verschieben von Auftri-
gen bzw. Arbeitsgingen werden unabhingig davon immer die Kapazititsbedarfe ermittelt,
sofern die Voraussetzungen dafiir gegeben sind (vorhandener Arbeitsplan oder vorhandene
Auftragsarbeitsgiinge). Da die Maschinenbelegung, die die genauen Start- und Endtermine
der Auftragsarbeitsgdnge festlegt, noch nicht bekannt ist, muss eine Annahme dariiber
getroffen werden, wie die Durchfiihrungszeit zeitlich innerhalb der Durchlaufzeit des
Auftragsarbeitsgangs aufgeteilt werden soll. Die in easyPlan verwendete Vorgehensweise
besteht darin, die Durchfithrungszeit gleichméBig auf die geschitzte Durchlaufzeit des
Auftragsarbeitsgangs aufzuteilen. Durch dieses Vorgehen werden die tdglichen Kapazi-
titsbedarfe auf dem Betriebsmittel ermittelt. Wenn dabei eine kurze Durchfiihrungszeit auf
eine lange Durchlaufzeit gleichmiBig verteilt wird, diirfte die zeitliche Belastung kaum
realistisch sein, was bedeutet, dass die Belastungen nicht zu den ermittelten Zeitpunkten
auftreten werden. Durch Aggregation der so ermittelten téglichen Kapazititsbedarfe inner-
halb einer grofl genug gewihlten Periode (sieche Abschnitt 8.2.1.3), lassen sich aber ver-
lassliche Ergebnisse erreichen, da der Kapazititsbedarf mit hoher Sicherheit in dieser

Periode auftreten wird (vgl. Zépfel 2001 S. 182 ff.).

Ablauf der Kapazititsbedarfsermittlung

1. Ausgehend von den bei Durchlaufterminierung ermittelten Werten fiir die Durchfiih-
rungszeit und die Wartezeit wird die Durchlaufzeit des Auftragsarbeitsgangs in

Stunden ermittelt.

2. Im nichsten Schritt wird die Durchfiihrungszeit durch die Durchlaufzeit dividiert.
Die Multiplikation dieses Werts mit der Zeitspanne, mit der der Auftragsarbeitsgang
das Betriebsmittel an einem bestimmten Tag belegt (Belegungszeit), ergibt den Ka-
pazititsbedarf fiir diesen Tag. Dieser Vorgang wird fiir jeden Tag, an dem eine Bele-

gung des Betriebsmittels durch den Auftragsarbeitsgang vorhanden ist, durchgefiihrt.
3. Die so ermittelten tiglichen Kapazititsbedarfe werden in der Datenbank gespeichert.

Abbildung 7.29 zeigt die Vorgehensweise anhand von Auftragsarbeitsgang 2 aus Planauf-
trag 3 flir das Planungslaufbeispiel.
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Beispiel zur Berechnung des Kapazitiatsbedarfs von AG 2 aus Planauftrag 3
Kapazitiatsangebot von m1 Montage
Uhrzeit  24:00
22:00 —
20:00 IE
j=J
18:00 &
g
16:00 @
=y
\ 5
AG 2 14:00 = spatestes Ende
12:00
10:00
08:00
06:00 L
04:00
02:00
00:00 P>
s S o to\l 3‘ 8 Zeit
d ® 5 hi & el
o o o o o Q
= = = = = w
16 h
Berechnung des Kapazitatsbedarfs pro Tag
AG-Nr. | Durchflihrungszeit = RZ + Menge*BZ (h) | Wartezeit (h) | Summe = Durchlaufzeit des AG
2 110,17 72 182,17
Kapazitatsbedarf pro Tag = (Durchfiihrungszeit/Durchlaufzeit des AG)*Belegungszeit
Beispiel fir den Di 22. 02. 2005: (110.17/182,17)*16= 9,68 h
9,68 h
“Kapazitétsbedarf von Arbeitsgang 2 auf m1 Montage
Stunden 24
22
20
18
16
14
12
10 3
8
6
4
2 —|
0 »
s S‘ o g‘ g’ 8- Zeit
S 5 5 ¥ & 9
) o o ) ) q
= = = = = w
Abbildung 7.29: Berechnung des Kapazititsbedarfs 'von AG 2 aus Planauftrag 3 fiir

das Planungslaufbeispiel

Die so ermittelten (geplanten) Kapazititsbedarfe werden im Modul KAPAZITATSPLANUNG

> GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG periodenweise aggregiert und in einem Kapazitéts-

belastungsprofil dem Kapazititsangebot gegeniibergestellt, wodurch sich Kapazititsiiber-

lasten erkennen lassen (siche Abschnitt 8.2.1.3).
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7.3.5.5 Sekundirbedarfsermittlung

Aufgabe

Nachdem von easyPlan die Nettobedarfsermittlung, Beschaffungsmengenrechnung und die
Terminierung durchgefiihrt wurde, erfolgt bei eigengefertigten Teilen die Sekundirbe-
darfsermittlung, die dazu dient, die Bedarfsmengen und -termine der Komponenten zu
ermitteln, die zur Fertigung des Teils benétigt werden. Die Sekundérbedarfsermittlung

besteht aus zwei Schritten (vgl. u.a. Mertens 2000 S. 153 ff.):

1.  Stiicklistenauflosung. Fiir alle Planauftrage, die im Rahmen der Beschaffungsmen-
genrechnung fiir das Teil neu erzeugt wurden, wird die Stiickliste aus der Datenbank
ermittelt und aufgeldst. Durch Multiplikation mit dem in der Stiickliste gespeicherten
Mengenkoeffizienten erhédlt man die Bedarfsmengen derjenigen Teile, die in das ii-
bergeordnete Teil eingehen. Fiir vorhandene fixierte Planauftrage wird die Stiickliste
dann neu aufgelost, wenn dies mittels der Planungslaufoption Stiickliste neu auflosen
gewidhlt wurde. Wird diese Option nicht gewihlt, aber die fixierten Planauftriage
durch Wahl der Option neu terminieren neu terminiert, werden die bendtigten Infor-
mationen nicht aus der Stiickliste, sondern aus den bereits vorhandenen Sekundéarbe-

darfen ermittelt.

2. Vorlaufverschiebung. Die bei der Stiicklistenauflosung ermittelten Sekundirbedarfe
miissen nun noch mit einem Termin versehen werden. Im Allgemeinen werden alle
Komponenten zum Eckstarttermin des Auftrags bereitstehen miissen, es kann aber
auch sein, dass gewissen Komponenten, etwa in einem Montageprozess, erst spater
benotigt werden. In diesem Fall besteht die Mdoglichkeit, fiir jede Komponente eine
Vorlaufzeit zu beriicksichtigen, die angibt, wann diese bereitstehen muss. Die kon-
krete Ausgestaltung richtet sich dabei nach der Terminierungsart (Auftragsterminie-

rung oder Durchlaufterminierung).

Neben der Mengenplanung kommt die Sekundidrbedarfsermittlung auch beim Anlegen
neuer Planauftriige und beim Andern bestehender Plan- oder Fertigungsauftrige zum Ein-
satz. Abbildung 7.30 zeigt ein Struktogramm, das den Ablauf der Sekundirbedarfsermitt-
lung bei neuen Planauftrigen darstellt. Planauftrige werden entweder im

Mengenplanungslauf erzeugt, konnen aber auch vom Benutzer manuell angelegt werden
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(Funktion: MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > NEUER PLANAUFTRAG; siche

Abschnitt 7.4.2.5 Punkt Neuen Planauftrag bzw. neue Bestellungsanforderung anlegen).

Struktogramm zur Sekundérbedarfsermittiung bei neuen Planauftrdgen

a N

terminierter Auftrag mit Eckstarttermin und Menge fur ein bestimmtes Teil

ermitteln der bendtigten Komponenten aus der Stuckliste

fur jede Komponente

berechnen der Sekundérbedarfsmenge = Mengenkoeffizient * Auftragsmenge

Terminierungsart

Auftragsterminierung Durchlaufterminierung
Vorlaufverschiebung mit der Vorlaufzeit Vorlaufverschiebung mit Hilfe der
aus Stickliste Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung

neu anlegen der Sekundarbedarfs und abspeichern der Stucklistendaten im
Sekundérbedarf

" /

Abbildung 7.30: Struktogramm zur Sekundirbedarfsermittlung bei neuen Planauftri-
gen

Das Struktogramm in Abbildung 7.31 zeigt den Ablauf der Sekundirbedarfsermittlung,
wenn ein vorhandener Auftrag gedndert wird, was im Mengenplanungslauf fiir fixierte
Planauftrage durchgefiihrt wird, wenn die Optionen neu terminieren bzw. Stiickliste neu
auflosen gewihlt wurden. Ansonsten ist in easyPlan auch das manuelle Andern von Auf-
trdgen bzw. Verschieben von Auftragsarbeitsgingen moglich (sieche Abschnitt 7.4.3.5
Punkt Planauftrag dndern, Abschnitt 9.2.1.6 Punkt Fertigungsauftrag dndern bzw. Ab-
schnitt 8.2.1.9 Punkt Auftragsarbeitsgang verschieben).
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Struktogramm zur Sekundérbedarfsermittlung bei vorhandenen Auftragen

terminierter Auftrag mit Eckstarttermin und Menge fur ein bestimmtes Teil

gewdhlte Option fur den Auftrag

Stiickliste neu aufiésen

nur neu terminieren

|6schen der Sekundéarbedarfe des Auftrags

einlesen der Sekundarbedarfe die diesem Auftrag zugeordnet

sind

ermitteln der Komponenten aus der Stckliste

fur jeden Sekundérbedarf

fur jede Komponente aus der Sttickliste

Terminierungsart

Auftragsterm.

Durchlauferm

berechnen der Sekundarbedarfsmenge = Mengenkoeffizient
* Auftragsmenge

Terminierungsart

Vorlaufverschiebung mit
den Vorlaufzeiten aus dem
Sekundéarbedarf

Vorlaufverschiebung mit der
Arbeitsgang-Komponenten-
Zuordnungen aus dem
Sekundérbedarf

Auftragsterm.

Durchlauferm.

Vorlaufverschiebung mit der
Vorlaufzeit aus der
Stuckliste

Vorlaufverschiebung mit der
Arbeitsgang-Komponenten-
Zuordnungen aus der
Stuckliste

neu anlegen des Sekundéarbedarfs und abspeichern der
Stucklistendaten im Sekundérbedarf

abspeichern der aktualisierten Termine im Sekundarbedarf

\ %
Abbildung 7.31: Struktogramm zu Sekundirbedarfsermittlung bei vorhandenen Auf-
trigen
Voraussetzungen

Stiicklisten. Grundvoraussetzung fiir das Anlegen neuer Planauftrage ist das Vorhan-

densein einer Stiickliste (GRUNDDATEN > STUCKLISTEN). Bei vorhandenen Auftragen

muss eine Stiickliste dann vorhanden sein, wenn die Option Stiickliste neu auflésen

gewidhlt wurde (fiir den Mengenplanungslauf bei fixierten Planauftrigen bzw. bei

Anderung eines Auftrags).

Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung. Wenn bei der Durchlaufterminierung eine

Zuordnung einer Komponente zu einem anderen Arbeitsgang als dem standardméBig

vorgegebenen ersten Arbeitsgang gewiinscht wird, ist dies in der Arbeitsgang-

Komponenten-Zuordnung zu dndern (Modulbereich GRUNDDATEN > ARBEITSPLANE;

siche Abschnitt 5.2.6.1 Punkt Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung).
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Ablauf der Sekundiirbedarfsermittlung bei Auftragsterminierung

Im Folgenden wird der Ablauf der Sekundirbedarfsermittlung bei Auftragsterminierung

fiir einen neuen Planauftrag erlautert.

1. Den Ausgangspunkt fiir die Sekundidrbedarfermittlung bildet ein mittels der Pla-
nungslaufoption Auftragsterminierung terminierter Planauftrag mit einer bestimmten
Auftragsmenge fiir ein bestimmtes Teil. Fiir dieses Teil wird von easyPlan die Stiick-
liste ermittelt. Die Komponenten der Stiickliste werden in der Folge der Reihe nach

abgearbeitet.

2. Zunéchst wird aus der Auftragsmenge durch Multiplikation mit dem Mengenkoeffi-

zienten aus der Stiickliste die Sekundirbedarfsmenge ermittelt.

3. AnschlieBend wird der Sekundirbedarfstermin festgelegt. Den Ausgangspunkt fiir
die Festlegung des Sekundirbedarfstermins bildet der Eckstarttermin des Planauf-
trags. Ist in der Stiickliste eine Vorlaufzeit groBer als 0 angelegt, wird mit dieser in
Tagen angegebenen Zeitspanne, ausgehend vom Eckstarttermin, eine Vorwértstermi-
nierung in Form einer Auftragsterminierung durchgefiihrt und so der Sekundérbe-
darfstermin ermittelt. Ist die Vorlaufzeit fiir eine Stiicklistenposition 0, entspricht der

Sekundirbedarfstermin dem Eckstarttermin des Planauftrags.

4. Wurden Sekundérbedarfsmenge und Sekundirbedarfstermin ermittelt, werden diese
Daten zusammen mit den kopierten Stiicklisteninformationen in einem neuen Sekun-
darbedarf gespeichert, wobei jedem Sekundirbedarf eine eindeutige Nummer zuge-

wiesen wird.
5. Wurden alle Komponenten abgearbeitet, ist die Sekundirbedarfsermittlung beendet.

Abbildung 7.32 zeigt diese Vorgehensweise anhand eines Beispiels.
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Sekundirbedarfermittlung bei Auftragsterminierung

Lagerzugéange
(Auftrage)
100 I

PA1
ep
Zeit
100 PB1
Lagerabgange
(Bedarfe)
terminierter Planauftrag PA1 Menge = 100
Vorlaufzeit Vorlaufverschiebung
Durchlaufzeit N
Eckstarttermin Eckendtermin
Stiickliste ep
. Vorlauf-
MaterialNr. | Menge zeit (T)
b1 2 5 1
el 1 0
Vorwartsterminierung
~——— b1 >
Zeit
100
200
Lagerabgange v
(Bedarfe)
E} el >
Zeit
100
200 ‘
Lagerabgange v
(Bedarfe)

Abbildung 7.32: Ablauf der Sekundiirbedarfsermittlung bei Auftragsterminierung

Die folgende Abbildung 7.33 zeigt die Anwendung dieses Vorgehens fiir den Planauftrag 3
aus Planungslaufbeispiel. Dazu wurde statt der Durchlaufterminierung eine Auftragstermi-
nierung durchgefiihrt, wodurch sich fiir den Planauftrag 3 ein anderer Eckstarttermin als

bei der Durchlaufterminierung ergibt.
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den Planauftrag 3 aus dem Planungslaufbeispiel
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Abbildung 7.33
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Ablauf der Sekundiirbedarfsermittlung bei Durchlaufterminierung

Im Folgenden wird der Ablauf der Sekundarbedarfsermittlung bei Durchlaufterminierung

fiir einen neuen Planauftrag erlautert.

1. Den Ausgangspunkt fiir die Sekundidrbedarfermittlung bildet ein mittels der Pla-
nungslaufoption Durchlaufterminierung terminierter Planauftrag mit einer bestimm-
ten Auftragsmenge flir ein bestimmtes Teil. Fiir dieses Teil wird von easyPlan die
Stiickliste und die Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung ermittelt. Die Komponen-

ten der Stiickliste werden in der Folge der Reihe nach abgearbeitet.

2. Zunéchst wird aus der Auftragsmenge durch Multiplikation mit dem Mengenkoeffi-

zienten aus der Stiickliste die Sekundirbedarfsmenge ermittelt.

3. AnschlieBend wird der Sekundirbedarfstermin festgelegt. Den Ausgangspunkt fiir
die Festlegung des Sekundirbedarfstermins bildet der Eckstarttermin des Planauf-
trags. Ist fiir die Komponente in der Arbeitsgang-Komponenten-Zuordnung im Feld
benotigt ab AG ein Wert groler als 1 eingetragen, wird aus den Auftragsarbeitsgin-
gen des Planauftrags der fritheste Beginn des entsprechenden Arbeitsgangs ermittelt.

Dieser Termin stellt den Sekundirbedarfstermin der Komponente dar.

4. Wurden Sekundérbedarfsmenge und Sekundéirbedarfstermin ermittelt, werden diese
Daten zusammen mit den kopierten Stiicklisten- und Arbeitsgang-Komponenten-
Zuordnungsinformationen in einem neuen Sekundérbedarf gespeichert, wobei jedem

Sekundérbedarf eine eindeutige Nummer zugewiesen wird.
5. Wurden alle Komponenten abgearbeitet, ist die Sekundirbedarfsermittlung beendet.

Abbildung 7.34 illustriert den Ablauf mittels eines Beispiels.
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Sekundidrbedarfermittlung bei Arbeitsgangterminierung

Lagerzugénge 4
(Auftrage)
100

PA1

e
P Zeit
100

terminierter Planauftrag PA1 - Menge = 100

s

Stiickliste ep

fruhester Beginn AG 1 | frihester Beginn AG 2

MaterialNr. Menge

b1 2

el 1

Arbeitsgang-Komponenten-
Zuordnung

bendbtigt
ab AG

b1 2\‘ )
el

MaterialNr.

b1 P>
Zeit
100
200
v
el P>
Zeit
100
200
v

Abbildung 7.34: Ablauf der Sekundirbedarfsermittlung bei Durchlaufterminierung

Wendet man diese Vorgangweise auf den Planauftrag 3 aus dem Planungslautbeispiel an,

ergibt sich das in Abbildung 7.35 dargestellte Ergebnis.
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7.3.5.6 Umwandeln/freigeben

Im nichsten Schritt werden die fiir das Teil erzeugten Zugangselemente umgewandelt bzw.
freigegeben. Dabei ist zwischen Teilen mit der Beschaffungsart Eigenfertigung und Teilen

mit der Beschaffungsart Fremdbezug zu unterscheiden.

Eigenfertigung. Bei Eigenfertigung wird zunédchst der Umwandlungshorizont aus
den Teilegrunddaten ermittelt. Mit diesem Umwandlungshorizont wird von der aktu-
ellen Programmzeit ausgehend eine Auftragsterminierung nach vorne ausgefiihrt und
so das Ende des Umwandlungshorizonts ermittelt. Dann werden alle durchlauftermi-
nierten (fixierten) Planauftrage ermittelt, deren Eckstarttermin zwischen der aktuel-
len Programmzeit und dem Ende des Umwandlungshorizonts liegt und in
Fertigungsauftrige umgewandelt. In einem zweiten Schritt wird auf dieselbe Weise
mit dem Freigabehorizont das Ende des Freigabehorizonts ermittelt. Dann wird fiir
jeden Fertigungsauftrag, dessen Eckstarttermin zwischen der aktuellen Programmzeit
und dem Ende des Freigabehorizonts liegt, eine Verfligbarkeitspriifung durchgefiihrt
und der jeweilige Fertigungsauftrag freigegeben, falls diese erfolgreich ist.

Fremdbezug. Auch bei Fremdbezug wird zundchst der Umwandlungshorizont aus
den Teilegrunddaten ermittelt. Mit diesem Umwandlungshorizont wird dann von der
aktuellen Programmzeit ausgehend eine Auftragsterminierung nach vorne ausgefiihrt
und so das Ende des Umwandlungshorizonts ermittelt. Dann werden alle Bestel-
lungsanforderungen ermittelt, deren geplanter Bestelltermin zwischen der aktuellen
Programmzeit und dem Ende des Umwandlungshorizonts liegt und in Bestellungen
umgewandelt. Dafiir wird von easyPlan der Lieferant ermittelt, der das Teil zum

niedrigsten Preis anbietet und die Bestellung bei diesem bestellt.

Durch Durchfiihrung dieses Schritts wihrend des Planungslaufs wird erreicht, dass die
Zugangselemente, die innerhalb der genannte Zeitraume liegen, nicht manuell umgewan-

delt bzw. freigegeben werden miissen.

7.3.5.7 Auswertung fiir das Teil erzeugen

Wenn die Planungslaufoption Auswertung des Planungslaufs erstellen gewéhlt wurde,
wird im letzten Schritt der Planung des Teils die Auswertung fiir das Teil erzeugt und in

das Auswertungsformular der Registerkarte MENGENPLANUNG > MENGEPLANUNG DURCH-
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FUHREN eingetragen. Dazu werden die fiir das Teil vorhandenen Bedarfe und Auftrige
innerhalb der eingestellten Anzeigeperiode (Wochen, Monate, Quartale oder Jahre) zu-
sammengefasst. Dies ermoglicht es, wiahrend des Mengenplanungslaufs zu verfolgen wie
die Bedarfe durch die Auftrige gedeckt werden (sieche Abbildung 7.48 in Abschnitt
7.4.1.2).

7.3.5.8  Abschluss des Mengenplanungslaufs

Anzeige aktualisieren

Nach Abschluss des Dispositionsstufenverfahrens wird zundchst der Inhalt der Register-
karten an das neu ermittelte Planungsergebnis angepasst. Dadurch wird erreicht, dass der

Benutzer diese Aktualisierung nicht manuell durchfiihren muss.

Ausnahmemeldungen erzeugen

Im nédchsten Schritt des Planungslaufs werden die Ausnahmemeldungen erzeugt. Ausnah-
memeldungen sind Informationen, die auf Probleme hinweisen, die im Planungslauf er-
kannt wurden. Die Ermittlung der Ausnahmemeldungen erfolgt auf Ebene der Teile bzw.

Dispositionselemente. Folgende Ausnahmemeldungen werden von easyPlan erzeugt:

keine Stiickliste. Fiir ein Teil ist keine Stiickliste vorhanden.

kein Arbeitsplan. Fiir ein Teil ist kein Arbeitsplan vorhanden.

BANF: Bestelltermin in Vergangenheit. Der geplante Bestelltermin einer Bestel-
lungsanforderung liegt in der Vergangenheit.

BEST: nicht eingegangen. Der geplante Eingang einer Bestellung liegt in der Ver-
gangenheit.

PA: Starttermin in Vergangenheit. Der Eckstarttermin eines (fixierten) Planauftrags
liegt in der Vergangenheit.

FA: nicht freigegeben. Der Eckstarttermin eines Fertigungsauftrags liegt in der
Vergangenheit. Dieser Fertigungsauftrag hitte bereits freigegeben werden sollen.
FA: Verzug. Der Eckendtermin eines freigegebenen Fertigungsauftrags oder einen

Fertigungsauftrags in Bearbeitung liegt in der Vergangenheit.
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SB: Bedarfstermin in Vergangenheit. Der Bedarfstermin eines Sekundérbedarfs
liegt in der Vergangenbheit.

RES: nicht entnommen. Der Bedarfstermin einer Reservierung liegt in der Vergan-
genheit. Das Teil hitte bereits dem Lager entnommen werden sollen.

KB: nicht ausgeliefert. Der geplante Liefertermin eines Kundenbedarfs liegt in der
Vergangenheit.

PB: nicht verrechnet. Der Termin eines noch nicht vollstdndig verrechneten Plan-

primidrbedarfs liegt in der Vergangenheit.

Die Ausnahmemeldungsbezeichnungen werden in der Registerkarte Ausnahmen des Uber-
sichtsbaums der Registerkarte MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE aufgelistet
(siche Abschnitt 7.4.2.2). Teile, fiir die mindestens eine dieser Ausnahmemeldungen vor-
liegt, werden als Unterpunkte zu der entsprechenden Ausnahmemeldungsbezeichnung
eingetragen. Dort kdnnen sie dann ausgewidhlt werden, woraufhin die Bedarfs-/Bestands-
liste fiir dieses Teil angezeigt wird. In der Bedarfs-/Bestandsliste wird, wenn die Ausnah-
memeldung fiir ein Dispositionselement erzeugt wurde, die entsprechende Meldung in das

Feld Ausnahmemeldung des betroffenen Dispositionselements eingetragen.

Bei Ausnahmemeldungen, die sich auf ein Dispositionselement beziehen, erfolgt die Ter-
minbestimmung tagesgenau. Ist z.B. die aktuelle Programmzeit der 06. 06. 2006 23:00 Uhr
wird ein Fertigungsauftrag mit dem Eckendtermin 06. 06. 2006 09:00 Uhr als nicht im

Verzug betrachtet und keine Ausnahmemeldung erzeugt.

Neben der Ermittlung der Ausnahmemeldungen im Mengenplanungslauf besteht auch
die Moglichkeit einer aktualisierten Ermittlung der Ausnahmemeldungen mit Hilfe der

Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > ANZEIGE AKTUALISIEREN.

Auf Kapazititsiiberlasten priifen

Wenn der Mengenplanungslauf mit der Option Kapazitditsbedarfe ermitteln durchgefiihrt
wurde, wird im letzten Schritt des Planungslaufes untersucht, ob Kapazititsiiberlasten
vorliegen. Dazu werden Kapazitidtsangebot und Kapazititsbedarf auf Tagesbasis fiir jedes
Betriebsmittel ermittelt und einander gegeniiber gestellt. Ubersteigt der Kapazititsbedarf

das Kapazititsangebot an einem bestimmten Tag, liegt eine Kapazititsiiberlast vor. Die
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ermittelte Anzahl der Kapazititsiiberlasten wird in das Planungslaufformular (siche Ab-
schnitt 7.4.1.5) eingetragen. Weiters werden im Modulbereich KAPAZITATSPLANUNG >
GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG die Tage, an denen eine Kapazitétsiiberlast auftritt, im
Ubersichtsbaum als Unterpunkte zum entsprechenden Betriebsmittel angezeigt (siehe auch

Abschnitt 8.2.1.9 Punkt Uberlastpriifung).

7.3.6 BEHANDLUNG VON TERMINEN IN DER VERGANGENHEIT IM
MENGENPLANUNGSLAUF

7.3.6.1 Problem

Im Rahmen der Terminierung von Auftragen kann es dazu kommen, dass Eckstarttermine
von Auftrigen bzw. fritheste Beginntermine von Auftragsarbeitsgéingen in die Vergangen-
heit fallen, d.h. dass sie zeitlich vor der aktuellen Programmzeit, zu der der Planungslauf
durchgefiihrt wird, liegen. Bei der Sekundirbedarfsermittlung werden von diesen Auftri-
gen Sekundérbedarfe abgeleitet, deren Bedarfstermine ebenfalls in der Vergangenheit
liegen. In dieser Situation wird der Planungslauf nicht unterbrochen, sondern weiter durch-
gefiihrt, was den Vorteil hat, dass erkenntlich wird wie weit die Termine fiir die Teile auf
der untersten Dispositionsstufe in der Vergangenheit liegen. Allerdings ist es erforderlich
diejenigen Dispositionselemente, deren Termine in der Vergangenheit liegen, im Mengen-
planungslauf gesondert zu behandeln. Dies betrifft die Nettobedarfsermittlung und die
Beschaffungsmengenrechnung und hat auch Auswirkungen auf die Behandlung von Autf-

tragen in Lieferverzug.

7.3.6.2  Nettobedarfsermittlung

Bei der in Abbildung 7.36 dargestellten Situation liegen die drei Sekundérbedarfe SB1I,
SB2 und SB3 zeitlich vor der aktuellen Programmzeit. Im Rahmen der Nettobedarfsermitt-
lung wird die Bedarfs-/Bestandsliste aufgebaut in der die Dispositionselemente zeitlich
aufsteigend sortiert eingeordnet werden. Termine von Dispositionselementen die in der
Vergangenheit liegen (hier SBI, SB2 und SB3) werden allerdings nicht vor aktuellem
Lagerbestand und Sicherheitsbestand eingeordnet, wie es ithrem Termin entsprechen wiir-
de, sondern danach. Dadurch wird beriicksichtigt, dass Bedarfe aus vorhandenem Lagerbe-

stand befriedigt werden konnen. So weist der Sekundérbedarf SB/ einen Nettobedarf von 0
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auf d.h. er wird durch den verfiigbaren Lagerbestand von 100 gedeckt. Das heif3t, dass es
fiir SBI nicht notwendig ist, ein Zugangselement in der Vergangenheit anzulegen. Der

Ablauf der Ermittlung der Nettobedarfe erfolgt ansonsten gleich wie in Abschnitt 7.3.5.2

erldutert.
Nettobedarfsermittlung bei Terminen in der Vergangenheit
. A Programmzeit:
Lagerzugénge 25. 03. 2005
(Auftrage)
Janner 2005 Feber 2005 Méarz 2005 April 2005 Mai 2005
300
200
100
B Zeit
100
200
300
v
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer | Zugang Abgang Bestand | Nettobedarf
25.03. 2005 Lagerbestand 110
25. 03. 2005 Sicherheitsbestand 10 100
15.01. 2005 Sekundarbedarf SB1 100 0 0 0
11. 02. 2005 Sekundarbedarf SB2 150 190~ 150
25. 02. 2005 Sekundarbedarf SB3 150 |10~ 150
26.04. 2005 Sekundarbedarf SB4 150 | 150 — 150
07. 05. 2005 Sekundarbedarf SB5 200 200~/ 200

Abbildung 7.36: Nettobedarfsermittlung bei Terminen in der Vergangenheit

7.3.6.3 Beschaffungsmengenrechnung

Die Beschaffungsmengenrechnung verwendet die in der Nettobedarfsrechnung erzeugte
Bedarfs-/Bestandsliste mit der dort angelegten Sortierung fiir Bildung der Zugangselemen-
te, die zur Deckung der Nettobedarfe dienen. Die Vorgangsweise ist grundsétzlich dieselbe
wie bei Beschaffungsmengenrechnung in 7.3.5.3 erldutert. Allerdings werden Nettobedarfe

mit Terminen in der Vergangenheit nicht zu Losen bzw. Bestellmengen zusammengefasst,
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da das u.U. dazu fiihren kann, dass Nettobedarfe, die in der Zukunft liegen, durch ein Los
bzw. eine Bestellmenge gedeckt werden, dessen Termin in der Vergangenheit liegt. Zudem
wiirde sich durch Losbildung die Auftragsgro3e und damit die Durchlaufzeit des Auftrags
erhohen, wodurch die Termine der abgeleiteten Sekundiarbedarfe noch weiter in die Ver-
gangenheit fallen wiirden. Abbildung 7.37 zeigt die Vorgangsweise bei der Beschaffungs-
mengenrechnung anhand des Beispiels aus Abbildung 7.36. Da der Sekundérbedarf SB/
aus dem vorhandenen Lagerbestand gedeckt werden kann, wird fiir ihn kein Planauftrag
angelegt. Weiters ist ersichtlich, dass in der Vergangenheit keine Losbildung erfolgt, wih-

rend die Sekundirbedarfe in der Zukunft durch ein Los (PA43) gedeckt werden.

Beschaffungsmengenrechnung bei Terminen in der Vergangenheit
. A Programmzeit:
Lagerzugange 25. 03. 2005
(Auftrage)
Janner 2005 Feber 2005 Mérz 2005 April 2005 Mai 2005
300
200
PA3
100
>
SB Zeit
100
200
300
v
Bedarfs-/Bestandsliste
Datum Dispositionselement Nummer | Zugang Abgang Bestand
25. 03. 2005 Lagerbestand 110
25. 03. 2005 Sicherheitsbestand 10 100
15. 01. 2005 Sekundéarbedarf SB1 100 0
11. 02. 2005 Planauftrag PA1 150 150
11. 02. 2005 Sekundéarbedarf SB2 150 0
25.02. 2005 Planauftrag PA2 150 150
25.02. 2005 Sekundéarbedarf SB3 150 0
26. 04. 2005 Planauftrag PA3 350 350
26. 04. 2005 Sekundarbedarf SB4 150 200
07.05. 2005 Sekundarbedarf SB5 200 0

Abbildung 7.37: Beschaffungsmengenrechnung bei Terminen in der Vergangenheit
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7.3.6.4 Lieferverzug

Die skizzierte Vorgangsweise wirkt sich auch auf die Behandlung von Zugangselementen
aus, die in Lieferverzug geraten, was dann der Fall ist, wenn deren Eckendtermin bzw.
geplanter Eingang in der Vergangenheit liegt. Abbildung 7.38 zeigt dies anhand eines
Beispiels. Zum Zeitpunkt 1 wurde ein Planungslauf durchgefiihrt, bei dem zur Deckung
der sich ergebenden Nettobedarfe von SB/ und SB2 aufgrund einer Losbildung ein Plan-
auftrag angelegt wurde. Dieser Planauftrag wurde in einen Fertigungsauftrag (FA /) umge-
wandelt und an die Fertigung weitergeleitet. Inzwischen lduft die Zeit ab und zum
Zeitpunkt 2 ist die Situation gegeben, dass die 300 Einheiten des FA/ noch nicht dem
Lager zugebucht wurden, der Auftrag also in Verzug geraten ist, wodurch auch der SB/
nicht gedeckt werden konnte. Wie man aus der Bedarfs-/Bestandliste erkennen kann, wird
beziiglich der beiden in der Vergangenheit liegenden Dispositionen unterstellt, dass diese
noch stattfinden werden. Man erwartet also noch den Zugang der 400 Einheiten von FA41
und den Abgang der 200 Einheiten von SB/. Wird nun erneut ein Planungslauf durchge-
fiihrt, dndert sich am Planungsergebnis nichts. Wiirde man hingegen die beiden in der
Vergangenheit befindlichen Dispositionselemente nicht beachten, wiirde bei einem erneu-
ten Planungslauf fiir den Nettobedarf der von SB2 verursacht wird ein Planauftrag in Hohe
von 100 angelegt, was unerwiinscht ist, da dieser Planauftrag wahrscheinlich nicht recht-
zeitig gefertigt werden kann und sich zudem noch der in Lieferverzug befindliche Ferti-
gungsauftrag als Zugang erwartet wird. Es diirfte leichter sein, einen bereits in der
Fertigung befindlichen Auftrag zu beschleunigen, als einen génzlich neuen Planauftrag zu
fertigen, fiir den die benétigten Komponenten u.U. erst beschafft werden miissen. Auf den
ersten Blick unterscheidet sich die Bestandssituation bis auf die rot markierten Dispositi-
onselemente nicht von der Situation zum Zeitpunkt 1. Man konnte daher annehmen, es sei
genug Bestand zur Entnahme des SB/ in Hohe von 200 vorhanden. In diesem Fall weist
die negative ATP-Menge bei den Bedarfen darauf hin, dass dies nicht mdglich ist. Die
ATP-Menge wird fiir die Bedarfe zum Zeitpunkt 2 deshalb negativ, da Auftrigen, deren
Eckendtermin in der Vergangenheit, liegt keine ATP-Menge zugeordnet wird, da der Zu-
gangstermin fiir den Fertigungsauftrag durch den Verzug nicht feststeht. Die negative
ATP-Menge von -100 fiir SB1 zeigt also an, dass 100 Einheiten der Sekundérbedarfsmenge
nicht gedeckt sind. 100 konnten aus dem vorhandenen Lagerbestand gedeckt werden. Im

Falle von SB2 ist die gesamte Menge nicht gedeckt.
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Mengenplanung bei Lieferverzug

Programmzeit: Programmzeit:
25. 01. 2005 25. 03. 2005
Lagerzugénge
(Auftrage)
Janner 2005 Feber 2005 Mérz 2005 April 2005 Mai 2005
300
200
100 FA1 1
1
\ . N
SB SB[ Zeit
100
200
300

Bedarfs-/Bestandsliste Zeitpunkt 1

Datum Dispositionselement Nummer | Zugang Abgang Bestand | ATP-Menge
25.01. 2005 Lagerbestand 110 0
25.01. 2005 Sicherheitsbestand 10 100

25. 02. 2005 Fertigungsauftrag FA1 300 400 0
25.02. 2005 Sekundarbedarf SB1 200 200

26. 04. 2005 Sekundarbedarf SB2 200 0

Bedarfs-/Bestandsliste Zeitpunkt 2

Datum Dispositionselement Nummer | Zugang Abgang Bestand | ATP-Menge
25. 03. 2005 Lagerbestand 110 0

25. 03. 2005 Sicherheitsbestand 10 100

25.02. 2005 Fertigungsauftrag FA1 300 400

25.02. 2005 Sekundarbedarf SB1 200 200 -100

26. 04. 2005 Sekundarbedarf SB2 200 0 -200

Abbildung 7.38: Mengenplanung bei Lieferverzug

7.3.7 BEDARFSVERFOLGUNG

Die Bedarfsverfolgung dient dazu Informationsbeziehungen zwischen den Bedarfen und
Auftragen, die in den Mengenplanungslauf eingehen oder in thm erzeugt werden herzustel-
len. Diese Informationen sind fiir die Steuerung des Materialflusses unerldsslich (vgl.

Scheer 1990 S. 138).
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Die Bedarfsverfolgung dient folgenden Zwecken (vgl. Scheer 1990 S. 139):

Mit Hilfe der Bedarfsverfolgung ist es moglich, die Beziehung eines Auftrags zu den
verursachenden Planprimirbedarfen bzw. Kundenbedarfen zu ermitteln. Ausgehend
von einem Kundenbedarf oder Planprimérbedarf ist es mdglich, Informationen {iber
den Produktionsstand der Auftrige fiir die Komponenten zu erhalten.

Nach der Fertigstellung eines Loses ist bekannt, in welche libergeordneten Auftrage
das Los eingeht. Fehlt diese Information, muss der Materialfluss iiber ein Zwischen-
lager, das alle Zu- und Abginge erfasst, gesteuert werden.

Bei Verzug eines Auftrags kann festgestellt werden, auf welche iibergeordneten

Auftrige sich dieser auswirkt.

Die Bedarfsverfolgung besteht aus zwei Informationsbeziehungen, der Bedarfsdeckung

und der Bedarfsableitung (vgl. Scheer 1990 S. 140).

Bedarfsdeckung. Die Bedarfsdeckung gibt an, wie die Bedarfe durch Auftrige ge-
deckt werden.
Bedarfsableitung. In der Bedarfsableitung wird festgehalten, von welchen Auftrigen

die Sekundirbedarfe verursacht werden.

Abbildung 7.39 zeigt diese Zusammenhinge anhand des Planauftrags mit der Nummer 3
des Beispiels. Dieser deckt den Kundenbedarf 6 und den Planprimdrbedarf 3 mit einer
Menge von jeweils 200 (Bedarfsdeckung) und verursacht die drei Sekundirbedarfe 12, 11
und 13 (Bedarfsableitung). Diese Sekundidrbedarfe werden bei der Behandlung der Teile
im Rahmen des Mengenplanungslaufs wieder von Auftragen gedeckt, sodass auch fiir sie
wieder die beiden Informationsbeziehungen Bedarfsdeckung und Bedarfsableitung vor-
handen sind. Als Ergebnis erhdlt man nach Durchfithrung des Mengenplanungslaufs ein

Informationsnetz, das alle Auftrige und Bedarfe miteinander verbindet.

Da bei verbrauchsgesteuerten Teilen keine Beriicksichtigung der Bedarfe erfolgt, gibt

es dort auch keine Bedarfsverfolgung.
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Bedarfsverfolgung

Kundenbedarf 6  Planprimarbedarf 3
Menge 300 Menge 200

200 200
Bedarfsdeckung

Planauftrag 3 - Menge 440

Bedarfe

ep1 Tisch breit Auftrage

. Sekundarbedarf 12 J
b1 Seitengestell Menge 880 <>4_880
. .. Sekundarbedarf 11 .
—
e1 Tischplatte breit Menge 440 <>4_440 Bedarfsableitung
Sekundarbedarf 13
—_—
€6 Schraube Mang 3520 <>4_3520

Abbildung 7.39: Uberblick iiber die Bedarfsverfolgung

7.3.7.1 Bedarfsdeckung

Die Bedarfsdeckungsbeziehungen werden von easyPlan im Rahmen des Mengenplanungs-
laufs bei der Nettobedarfsermittlung (fiir vorhandene Auftridge) und bei der Beschaffungs-

mengenrechnung (fiir neu erzeugte Auftrage) angelegt und geben Auskunft dariiber,

welche Auftrage aus einem bestimmten Bedarf resultieren bzw.

welche Bedarfe von welchem Auftrag gedeckt werden (vgl. Scheer 1990 S. 147).

Die Bedarfsdeckungsbeziehung ist dadurch charakterisiert, dass ein Bedarf durch mehrere
Auftriage gedeckt werden kann (z.B. bei fixer Losgro3e die kleiner als ein Nettobedarf ist),
ein Auftrag wiederum kann auch mehrere Bedarfe decken (mehrere Nettobedarfe werden
zu einem Los zusammengefasst. Ein Bedarf kann prinzipiell aus vorhandenem Lagerbe-
stand oder durch einen Auftrag gedeckt werden. Ist eine Deckung durch Lagerbestand
nicht moglich, werden im Rahmen der Nettobedarfsrechnung und Beschaffungsmengen-
rechnung Auftrige zur Deckung der Nettobedarfe angelegt. Die Berechnung der Bedarfs-
deckung erfolgt dabei so, dass Bedarfen, die nicht aus dem Lagerbestand befriedigt werden

konnen, bereits vorhandene oder im Rahmen der Beschaffungsmengenrechnung neu ange-
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legte Auftrige zugeordnet werden. Bei dieser Zuordnung werden zeitlich frither liegende

Auftrage zuerst beriicksichtigt. Abbildung 7.40 zeigt die von easyPlan errechnete Bedarfs-

deckung fiir das Beispiel.

Beispiel: Ermittlung der Bedarfsdeckung fiir ep1 Tisch breit
= A
Lagerzugange
2 Janner 2005 Feber 2005 Méarz 2005 April 2005 Mai 2005
(Auftrage)
< e »le »le e »
400
e
g g 300
Es
5% 200
9 -—
o o
100
SB (° Zeit
100
150
200 )
200
300
v
aus Auftragssicht
Auftrag Datum Menge Bedarf Datum Menge gedeckt
deckt
PA-fix 2 15. 02. 2005 100 : KB6 25.02. 2005 300 100
Auftrag Datum Menge Bedarf Datum Menge gedeckt
deckt
PA3 25. 02. 2005 400 : KB6 25. 02. 2005 300 200
LE PB3 03. 03. 2005 200 200
Auftrag Datum Menge Bedarf Datum Menge gedeckt
deckt
PA4 07. 04. 2005 400 : PB4 07. 04. 2005 50 50
E KB7 25. 04. 2005 150 150
PB5 05. 05. 2005 200 200
aus Bedarfssicht
Bedarf Datum Menge Auftrag Datum Menge deckend
gedeckt durch
KB6 25. 02. 2005 300 : PA-fix 2 15. 02. 2005 100 100
Auftrag Datum Menge deckend
etc. PA3 25. 02. 2005 400 200
Abbildung 7.40: Beispiel zur Ermittlung der Bedarfsdeckung
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So wird z.B. KB6 in der Héhe von 300 durch die beiden Auftrige PA-fix 2 mit 100 und
PA3 mit 200 gedeckt. Wiirde der Lagerbestand hingegen 210 betragen, wiirde KB6 mit
einer Menge von 100 aus dem Lagerbestand gedeckt, mit 100 von PA-fix 2 und 100 von
PA3.

7.3.7.2 Bedarfsableitung

Die Bedarfsableitung wird im Rahmen der Sekunddrbedarfsermittlung (siche Abschnitt
7.3.5.5) angelegt. Dabei wird fiir jeden erzeugten Sekundirbedarf festgehalten, von wel-
chem Auftrag er verursacht wurde (Bedarfsverursacher). Jeder Sekundérbedarf weist genau

einen Bedarfsverursacher auf. Die Bedarfsableitung gibt Auskunft dariiber,

welche Sekundirbedarfe aus einem ilibergeordneten Auftrag abgeleitet wurden bzw.
in welche iibergeordneten Auftrige ein bestimmter Sekundérbedarf einer Komponen-

te eingeht (vgl. Scheer 1990 S. 147).

7.3.7.3  Durchfiihren der Bedarfsverfolgung

Durch Kombination von Bedarfsdeckung und Bedarfsableitung kann geklart werden,

in welche libergeordneten Auftrage ein Auftrag einer Komponente eingeht, bzw.
welche untergeordneten Auftrige aus dem Auftrag eines libergeordneten Teils abge-

leitet sind (vgl. Scheer 1990 S. 147).

Zu diesem Zweck stellt easyPlan im Modulbereich MENGENPLANUNG > BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE die Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE
>BEDARFSVERFOLGUNG zur Verfiigung, mit deren Hilfe diese Zusammenhinge dargestellt
werden konnen (siehe dazu auch 7.4.2.5 Punkt Bedarfsverfolgung durchfiihren). Selektiert
man in der Bedarfs-/und Bestandsliste fiir das Teil einen Auftrag (z.B. PA3 fir ep! Tisch
breit in Abbildung 7.41), wird nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE >BEDARFSVERFOLGUNG im Detailformular in der linken Hilfte die
Bedarfsableitung und in der rechten Hilfte die Bedarfsdeckung dargestellt. Nach Selektion
eines Elements in der Tabelle im Detailformular kann mit Hilfe der Funktionen MENGEN-
PLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE >GEDECKTE BEDARFE ANZEIGEN bzw. MENGEN-

PLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > ABGELEITETEN BEDARF ANZEIGEN dieses Element



244 7 MENGENPLANUNG

in der entsprechenden Bedarfs-/Bestandsliste angezeigt werden. Wird z.B. der Sekundir-
bedarf 11 in Abbildung 7.41 gewéhlt, wird die Bedarfs-/Bestandsliste fiir das Teil el
Tischplatte breit angezeigt und im Detailformular wieder die Bedarfsableitung und Be-
darfsdeckungsinformationen dargestellt. Mit Hilfe der Funktionen MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE > DECKENDE AUFTRAGE ANZEIGEN bzw. MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE > UBERGEORDNETEN AUFTRAG ANZEIGEN koénnen die entspre-
chenden Informationen dazu angezeigt werden. Dies ermdglicht eine Navigation durch das
Auftragsnetz bis ein Endpunkt (Kunden- oder Planprimirbedarf), ein Anfangspunkt (Be-

stellung bzw. Bestellungsanforderung) oder ein verbrauchsgesteuertes Teil erreicht wird.

Beispiel: Durchfithrung der Bedarfsverfolgung

Bedarf Datum Menge | MaterialNr

KB6 25.01. 2005 300 ep1 4 =N

den Bedarf deckende Auftrage

Auftrag Datum Menge deckend

PA2-fix 15. 02. 2005 100 100

PA3 25.02. 2005 400 200

Auftrag | Datum Menge | MaterialNr

PA3 25.02. 2005 400 ep1

Funktion: MENGENPLANUNG > BEDARFS-/
BESTANDSLISTE > GEDECKTE BEDARFE
ANZEIGEN

J L Funktion: MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > BEDARFSVERFOLGUNG

vom Auftrag abgeleitete Bedarfe vom Auftrag gedeckte Bedarfe

Bedarf Datum Menge | MaterialNr | Bedarf Datum Menge gedeckt

SB12 25.01. 2005 880 b1 KB6 25.02. 2005 300 200 =

SB11 25.01. 2005 440 el PB1 03. 03. 2005 200 200

SB13 25.01. 2005 3520 €6

Bedarf Datum Menge | MaterialNr

SB11 25.01. 2005 440 el

den Bedarf deckende Auftrage Bedarf abgeleitet von Auftrag

Auftrag Datum Menge deckend Bedarf Datum Menge MaterialNr

Funktion: MENGENPLANUNG > BEDARFS-/
BESTANDSLISTE > ABGELEITETEN BEDARF ANZEIGEN

BA8 25.01. 2005 440 440 PA3 25.02. 2005 440 ep1

Abbildung 7.41: Beispiel zur Durchfiihrung der Bedarfsverfolgung

Die Bedarfsverfolgungsbeziehungen werden bei der Durchfiihrung des Mengenpla-
nungslaufs erzeugt und aus Performancegriinden nicht dynamisch aktualisiert. Werden
nach der Durchfiihrung des Mengenplanungslaufs Dispositionselemente gedndert,

entsprechen die im Planungslauf ermittelten Werte fiir die Bedarfsverfolgungsbezie-
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hungen nicht mehr dem aktuellen Stand. Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE > BEDARFVERFOLGUNGSBEZIEHUNGEN NEU BERECHNEN ist
moglich die die Bedarfsverfolgungsbeziehungen neu zu berechnen, ohne erneut einen

Planungslauf durchzufiihren.

7.3.8 ERGEBNIS DES MENGENPLANUNGSLAUFS

Als Ergebnis des Planungslaufs ergeben sich die terminierten Zugangselemente, die zur
Deckung der sich aus Produktionsprogramm ergebenden Bedarfe erforderlich sind. Die
Beziehungen der Bedarfsdeckung und Bedarfsableitung verbinden die einzelnen Zugangs-
elemente miteinander, sodass sich ein oder mehrere Auftragsnetze ergeben, wobei ein Netz
solche Zugangselemente umfasst, die durch die Bedarfsdeckungs- und Bedarfsableitungs-
beziehungen miteinander verbunden sind. Die Endpositionen des Netzes sind Kundenbe-
darfe oder Planprimirbedarfe, die Anfangspositionen Bestellungsanforderungen (vgl.
Scheer 1990 S. 183). Abbildung 7.42 und Abbildung 7.43 zeigen den mit easyPlan erstell-
ten Ausdruck der Planungslaufauswertung fiir das Planungslaufbeispiel. Eine Auswertung
des Planungslaufs wird erstellt, wenn die Option Auswertung des Planungslaufs erstellen
gewihlt wurde, kann aber auch nachtraglich durch die Funktion MENGENPLANUNG > MEN-
GENPLANUNG DURCHFUHREN > AUSWERTUNG NEU ERMITTELN erstellt werden. Abbildung
7.44 stellt die Zugangselemente und die Bedarfsdeckungs- und Bedarfsableitungsbezie-
hungen, die sie verbinden, in Form eines Gantt-Diagramms dar. Wie daraus ersichtlich
wird, fallen keine Starttermine von Zugangselementen in die Vergangenheit. Wire dies der
Fall, kdnnte eine Durchlaufzeitverkiirzung versucht werden, die im folgenden Abschnitt

7.3.9 erklart wird.
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7.3.9 DURCHLAUFZEIT VERKURZEN

7.3.9.1 Problemstellung

Wenn sich bei der Terminierung in der Vergangenheit liegende Eckstarttermine von Auf-
trigen ergeben, konnen die geplanten Eckendtermine nicht realisiert werden. Das heiflit
aber nicht, dass das Auftragsnetz nicht innerhalb der vorgegebenen Zeitspanne bewiltigt
werden kann. Vielmehr kann man versuchen Maflnahmen zum Verkiirzen der Durchlauf-
zeit zu ergreifen. Von den wichtigsten Mafinahmen (vgl. Dorninger 1990 S. 182, Kurbel
1995 S. 153) wie

Reduktion der Ubergangszeiten,
Splitten von Fertigungsauftrigen und

Uberlappung von Arbeitsgiingen

wird in easyPlan die Reduktion der Ubergangszeiten angeboten. Dieses Vorgehen beruht
darauf, dass die eigentliche Durchfiihrungszeit nur einen kleinen Teil der Durchlaufzeit
eines Auftrags ausmacht. Den liberwiegenden Teil stellen verschiedene Warte- und Trans-
portzeiten dar, die unter dem Begriff Ubergangszeit zusammengefasst werden und bis zu

80 -95 % der Durchlaufzeit ausmachen kénnen (vgl. Kurbel 1995, S. 154).

Das Durchfiihren der Durchlaufzeitverkiirzung muss vom Anwender manuell fiir die be-
troffenen Auftrage durchgefiihrt werden, d.h. es wurde kein Algorithmus implementiert,
der versucht bei Startterminen in der Vergangenheit automatisch ein zulédssiges Auftrags-
netz zu erzeugen. Relativ problemlos ist das Verkiirzen der Durchlaufzeit dann, wenn nur
der Eckstarttermin in der Vergangenheit liegt. Problematischer wird es, wenn auch der
Eckendtermin in der Vergangenheit liegt, da dann der Nachfolger im Auftragsnetz, dessen

Eckstarttermin ebenfalls in der Vergangenheit liegt, verkiirzt werden muss.

Beim Durchfiihren der Durchlaufzeitverkiirzung ist danach zu unterscheiden, wie der
Auftrag terminiert wurde (Auftragsterminierung oder Durchlaufterminierung; siche Ab-

schnitt 7.3.5.4).



250 7 MENGENPLANUNG

7.3.9.2  Durchlaufzeitverkiirzung bei Auftragsterminierung

Wurde fiir den Auftrag eine Auftragsterminierung durchgefiihrt und ist kein Arbeitsplan
vorhanden, kann mit der Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG
ANDERN bzw. MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > PLANAUFTRAG ANDERN die
pauschale Durchlaufzeit des Auftrags aus den Teilegrunddaten geéndert werden, welche

auch die Ubergangszeit enthilt.

Dies ist z.B. dann angebracht, wenn die Durchlaufzeiten relativ unabhingig von der Los-
grofe sind, fiir eine Erzeugnisstruktur noch keine Arbeitsplédne anlegt sind und man schon
wissen will, ob nach den Schitzwerten der Durchlaufzeiten fiir ein bestimmtes Produkti-
onsprogramm Termine in die Vergangenheit fallen, und falls ja, um wie viel die Durch-

laufzeiten zu reduzieren sind, um eine zuldssiges Auftragsnetz zu erhalten.

7.3.9.3  Durchlaufzeitverkiirzung bei Durchlaufterminierung

Bei der Durchlaufterminierung setzt sich die Durchlaufzeit eines Arbeitsgangs aus der
Ubergangszeit und der Durchfiihrungszeit zusammen. Ubergangszeitelemente wie Trans-
portzeiten oder Kontrollzeiten, die ohnehin nur einen geringen Teil der Ubergangszeit
ausmachen, werden in easyPlan nicht beriicksichtigt, sodass die Ubergangszeit nur aus der
ablaufbedingten Wartezeit vor der Bearbeitung besteht. Deshalb entspricht in easyPlan die
Reduzierung der Ubergangszeit einer Verkiirzung der ablaufbedingten Wartezeit vor der

Bearbeitung.

Die ablaufbedingte Wartezeit ergibt sich daraus, dass die Fertigung eines Auftragsarbeits-
gangs erst begonnen werden kann, wenn die die zuvor auf dem Betriebsmittel abzuarbei-
tenden  Auftragsarbeitsginge fertig gestellt wurden. Die Abarbeitung der
Auftragsarbeitsgiinge auf den Betriebsmitteln erfolgt dabei in easyPlan grundsitzlich nach
Prioritatsregeln. Nach erfolgter Freigabe wird der erste Auftragsarbeitsarbeitsgang in die
die Warteschlange vor dem Betriebsmittel, auf dem dieser Arbeitsgang durchzufiihren ist,
eingereiht. Sein Platz in der Warteschlange richtet sich nach der Prioritdt, die mit verschie-
denen Prioritdtsregeln berechnet werden kann. Die Wartezeit eines Auftragsarbeitsgangs
vor einem Betriebsmittel, die in die Planung als durchschnittlicher Wert eingeht, kann bei
der Fertigung dadurch verkiirzt werden, dass er auf dem Betriebsmittel bevorzugt gefertigt

wird. Dies kann in easyPlan durch manuelles Riickmelden des Fertigungsbeginns erfolgen,
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wodurch von der errechneten Prioritdt abgewichen werden kann. Im Extremfall kann die
Wartezeit durch sofortigen Beginn der Fertigung nach dem Eintreffen am Betriebsmittel

auch vollig wegfallen.

Bei der Simulation werden die reduzierten Auftrdage nicht bevorzugt behandelt, sondern

immer nach der dem Betriebsmittel zugeordneten Priorititsregel abgearbeitet.

Folgende Probleme ergeben sich durch die Reduzierung der Wartezeit (vgl. Dorninger

1990 S. 183, Zapfel 2001 S. 179):

Durch Verkiirzung und bevorzugte Behandlung von Auftragsarbeitsgingen ergeben
sich lingere Wartezeiten fiir die anderen Auftragarbeitsgénge in der Warteschlange,
wodurch diese Auftriage in Verzug geraten konnen.

Es ist nur bei einer bestimmten Zahl von Auftrigen eine Beschleunigung dadurch
moglich, dass sie bevorzugt eingeplant werden. Werden im Extremfall alle Auftriage

reduziert, wird dies keine Anderung im Vergleich zu Ausgangssituation bewirken.

In easyPlan erfolgt die Reduzierung der Wartezeit durch Vorgabe eines Reduzierungsfak-
tors. Um die Wartezeit um die Hélfte zu reduzieren, ist also ein Reduzierungsfaktor von

50 % erforderlich (siche Abbildung 7.45).
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Durchlaufzeitverkiirzung durch Reduzierung der Wartezeit

Eckstarttermin Eckendtermin
Durchlaufzeit des Auftrags

A

Maschine 2 I AG 2 —

Maschine 1 AG 1 }

Zeit

Durchlaufzeit des Arbeitsgangs

Wartezeit Durchfiihrungszeit

Reduzierungsfaktor 50%

Wartezeit Durchfithrungszeit

Riickwartsterminierung

Eckstarttermin Eckendtermin

verkiirzte Durchlaufzeit des Auftrags

A

A

Maschine 2 { AG 2 —

Maschine 1 AG 1 }

Zeit

Abbildung 7.45: Durchlaufzeitverkiirzung durch Reduzierung der Wartezeit auf Auf-
tragsebene

Die Reduzierung der Wartezeit kann dabei auf Aufiragsebene oder auf Auftragsarbeits-

gangebene erfolgen.

Aufiragsebene. In diesem Fall wird die Wartezeit aller Auftragsarbeitsginge eines
Plan- oder Fertigungsauftrags um den eingegebenen Reduzierungsfaktor verringert.
Die Eingabe des Reduzierungsfaktors erfolgt im Anderungsformular, das nach Auf-

ruf einer der folgenden Funktionen angezeigt wird.

MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG ANDERN oder
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MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > PLANAUFTRAG ANDERN oder
MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > FERTIGUNGSAUFTRAG AN-
DERN oder

FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN > FERTIGUNGS-

AUFTRAG ANDERN

Auftragsarbeitsgangebene. Mit Hilfe des Verschiebeformulars zum Verschieben von
Auftragsarbeitsgingen ist es auch moglich, die Wartezeit eines Auftragsarbeitsgan-
ges zu reduzieren. Dieses Formular kann durch eine der folgenden Funktionen

aufgerufen werden:

MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > ARBEITSGANG VERSCHIEBEN
oder
KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG > ARBEITSGANG

VERSCHIEBEN (siche Abschnitt 8.2.1.9 Punkt Aufiragsarbeitsgang verschieben)

In beiden Fillen wird der Auftrag bzw. der Auftragsarbeitsgang mit den reduzierten War-
tezeiten neu terminiert und die neuen Termine zusammen mit dem Reduzierungsfaktor
abgespeichert. Der Reduzierungsfaktor wird bei den Auftragsarbeitsgingen angezeigt, so
dass die so gekennzeichneten reduzierten Auftrige beim manuellen Riickmelden bevorzugt

behandelt werden koénnen.

7.4 MODULBEREICHE

7.4.1 MENGEPLANUNG DURCHFUHREN

7.4.1.1 Allgemeines

Von diesem Modulbereich aus kann der Mengenplanungslauf in Form einer Gesamtpla-
nung (siehe Abschnitt 7.3.3) durchgefiihrt werden. Weiters lassen sich hier die Optionen
einstellen, mit denen der Ablauf des Mengenplanungslaufs gesteuert werden kann und die
auch bei der Durchfiihrung einer einstufigen oder mehrstufigen Einzelplanung (Aufruf
tiber die Funktionen PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN > EINZEL-

PLANUNG durchfithren bzw. MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > EINZELPLA-
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NUNG DURCHFUHREN) beachtet werden. Weiters ist es moglich eine Auswertung des Pla-

nungslaufs anzeigen zu lassen.

7.4.1.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-
karte MENGENPLANUNG DURCHFUHREN, die iiber MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG

DURCHFUHREN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 7.46 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte MENGEN-
PLANUNG DURCHFUHREN, die sich aus dem Optionsformular (1) und dem Anzeigeformular

(2) zusammensetzt.

el easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulstion  Optiohen 2

EE @ oo

Module Mengenplanung durchfihren | Bedarfs-{Bestandsliste

Planauftrage | Bestellungsanforderungen

Mengenplanung durchfiihren

g

fixierter Planauftrégs

[ neu terminieren [ Auftrage umwandeinjfreigeben

() Planungszeitraum (Monate)

[[]Eeestellungsanforderungen umwandeln

(%) an eingegebenen Daten ausrichten
[ stiickliske new aufdsen

i

ierung Wiederbeschaffungszeiten
) Auftragsterminierung Auswertung des Planungslaufes erstellsn [] wiederbeschaffungszeiten errechnen
(® Durchlaufterminierung Anzeigeperiode
[¥]kapazitatsbedarfe erzeugen Anzahl Perioden 12 B
Auswertung des Mengenplanungslaufes
| Manate |
Materialnummer | |oktf2nu4 |Mow/2004 |Dezf2004 |Jan/2005 |Febj2005 | Mrz/2005  Apri2005 | Maif2005 |Jun/2005 |Juli2005 |Aug/2005 |Sep/2005 \

Simulation

Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 7.46: Registerkarte MENGENPLANUNG DURCHFUHREN
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(1) Optionsformular. Das Optionsformular besteht aus der Werkzeugleiste (a) und dem
Optionsbereich (b).

a)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermoglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs. So ist es moglich, die Auswertung neu aus der Datenbank zu
ermitteln und zu drucken, oder das Auswertungsformular zu maximieren. Weiters
kann das Planungslaufformular eingeblendet werden, mit dem der Planungslauf ge-
startet werden kann (sieche Abschnitt 7.4.1.5). Die Bedeutung der Funktionen wird in
Tabelle 7.1 im Abschnitt 7.4.1.3 genauer beschrieben.

b)  Optionsbereich. Im Optionsbereich lassen sich die Optionen einstellen, mit denen der
Ablauf des Mengenplanungslaufs gesteuert werden kann. Die einzelnen Optionen
sind zur besseren Ubersichtlichkeit thematisch in mehrere Kategorien zusammenge-
fasst. Beziiglich der Einstellung der Optionen kann zwischen Optionsfeldern und
Kontrollkéstchen unterschieden werden (siche Abbildung 7.47). Optionsfelder er-
moglichen die Auswahl aus mehreren Alternativen, wihrend mit Hilfe von Kontroll-
késtchen vorgegeben werden kann, ob eine bestimmte Aufgabe ausgefiihrt werden
soll oder nicht. Die Bedeutung der Optionen, die bereits in Abschnitt 7.3.4 behandelt

wurde, wird in Tabelle 7.2 im Abschnitt 7.4.1.4 nochmals kurz zusammengefasst.

{:} Buftragsterminierung |:| nel Eerminieren

(%) Durchlaufterminierung [ 5tickliste neu auflasen

Abbildung 7.47: Optionsfelder (links) und Kontrollkiistchen (rechts)

(2) Auswertungsformular. Wenn die Option Auswertung des Planungslaufs erstellen
gewdhlt wurde, wird bei Durchfiihrung des Mengenplanungslaufs eine Auswertung er-
zeugt, die in der Auswertungstabelle (c) angezeigt wird. Weiters ist es mit Hilfe der Funk-
tion MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN > AUSWERTUNG NEU
ERMITTELN jederzeit moglich, eine Auswertung neu aus der Datenbank zu ermitteln, die

dann ebenfalls Auswertungstabelle (c) dargestellt wird.

c¢)  Auswertungstabelle. In der Auswertungstabelle werden Teile, nach Dispositionsstu-
fen geordnet, aufgelistet. Wird die Auswertung durch einen Mengenplanungslauf er-
zeugt, werden die vom Mengenplanungslauf behandelten Teile angezeigt. Bei

Gesamtplanung sind das alle angelegten Teile, bei (einstufiger oder mehrstufiger)
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Einzelplanung die betroffenen. Bei nachtraglicher Ermittlung werden immer alle an-
gelegten Teile angezeigt. Innerhalb der Dispositionsstufen erfolgt eine Sortierung
nach Teileart und Materialnummer. Fiir jedes Teil werden Sicherheitsbestand und ak-
tueller Lagerbestand angegeben, sowie die vom Mengenplanungslauf erzeugten bzw.
vorhandenen Bedarfs- und Zugangsmengen periodenweise zusammengefasst. Die
Periode kann mittels der Dropdownliste Anzeigeperiode in der Kategorie Auswertung
des Optionsbereichs aus Wochen, Monaten, Quartalen und Jahren ausgewahlt wer-
den. Der Anzahl der angezeigten Perioden richtet sich nach dem Wert im Eingabe-
feld Anzahl Perioden. Die angezeigten Bezeichnungen richten sich nach der
Beschaffungart (bei Eigenfertigung: Auftrige; bei Fremdbezug: Bestellungen) und
nach der Dispositionart (bei Verbrauchssteuerung: Meldebestand, sowie keine An-
zeige der Bedarfe; bei Bedarfssteuerung: Sicherheitsbestand). Abbildung 7.48 zeigt

die Programmoberfldche der Registerkarte MENGENPLANUNG DURCHFUHREN mit an-

gezeigter Auswertung.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EEl @ o

Module Mengenplanung durchfihren | Bedarfs-Bestandsliste | Planauftrage | Bestellungsanforderungen

fixierter Planauftrégs bzw. freigeb
(%) an eingegebenen Daten ausrichten [ neu terminieren [ Auftrage umwandeinjfreigeben
() Planungszeitraum (Monate) I:l [ stiickliske new aufdsen [[]Eeestellungsanforderungen umwandeln
Terminierung wiederbeschaffungszeiten
) Auftragsterminierung Auswertung des Planungslaufes erstellsn [] wiederbeschaffungszeiten errechnen
I E—— s [ }
[¥]kapazitatsbedarfe erzeugen Anzahl Perioden 12 B
Fertigungssteuerung
w Auswertung des Mengenplanungslaufes
Bestandsfilhrung Monate ~
Materialnummer OkE2004 | Now/2004 | Dez{2004 | Janj2005 | FebfZ005 | Mrz{2005 | Apr /2005 | Maif2005 | Jun/2005 | 1ulf2005 | AugfZ00S | Sepjz005
_-| Dispositionsstufe : 0
epl Eedarfe 0,0 0,0 0,0 10,0 | zo0,0 | zoo,o [ 2000 | zooo 0,0 0,0 0,0 [
Auftrage 0,0 0,0 0,0 0,0 500,0 0,0 400,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
sicherheitshestand 10,0
akbueller Lagerbestand| 110,0
ep2 Bedarfe 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Auftrage 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
sicherheitsbestand 0,0
aktueller Lagerbestand| 0,0
| Dispositionsstufe : 1
b1 [Bedarfe [ oo T oo o0 [tosoo [ sso0 [ oo [ oo [ oo [ oo [ oo 0.0 oo ¥
Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D\Eigene Dateien|Beispiel. epd

Abbildung 7.48: Registerkarte MENGENPLANUNG DURCHFUHREN mit angezeigter
Auswertung

Das Auswertungsformular kann mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > MENGENPLA-

NUNG DURCHFUHREN > AUSWERTUNGSANZEIGE ANDERN maximiert und (wieder zuriickge-

setzt) werden, wodurch ein besserer Uberblick iiber die Auswertung mdglich ist.
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Abbildung 7.49 zeigt die Programmoberfliche der Registerkarte MENGENPLANUNG

DURCHFUHREN mit maximierter Auswertung.

el easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung Kapazititsplanung Fertigungssteuerung  Bestandsfilhrung  Simulation Optionen 2.
EE e o
Module Mengenplanung durchfihren | Bedarfs-Bestandsliste | Planauftrage | Bestellungsanforderungen

o° Monate ~
Fragr .'np\anun: Materialnummer | Ioktfzum | Nov/2004 | Dez/2004 | anj2005 | Feb/2005 | Mrz/2005 | Apr/200S | Maii200S | Jun/2005 | 1ul/2005 | Augi2005 | Sepi200S il
_-| Dispositionsstufe : 0
E@ epl EBedarfe 0,0 0,0 0,0 00,0 | 300,0 | 2000 | 2000 | 200,0 0,0 0,0 0,0 0,0
2 Auftrage 0,0 0,0 0,0 0,0 500,0 0,0 400,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
L ung sicherheitsbestand 10,0
alfueller Lagerbestand| 110,0
ep2 Bedarfe 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Kapazitatsplanung Auftrage 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
. Sicherheitshestand 0,0
?—_ aktueller Lagerbestand| 0,0
—-— — - | Dispositionsstufe : 1
v b1 Eedarfe 0,0 0,0 0,0 |1.080,0 | 880,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
u Auftrage 0,0 0,0 0,0 | 1.080,0 | 880,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
sicherheitshestand 0,0
sfihrung aktueller Lagerbestand| 0,0
©a el Eedarfe 0,0 0,0 0,0 S40,0 | 440,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
; Bestallungsn 0,0 0,0 0,0 540,0 | 440,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 00 |
i o sicherheitshestand 0,0
aktueller Lagerbestand| 0,0
ez Bedarfe 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Eestellungen 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Sicherheitshestand 0,0
aktueller Lagerbestand| 0,0
= Dispositionsstufe : 2
e3 Eedarfe 1.760,0 | 00 21600 | 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Bestellungen 176000 | 00 | 21600 | 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
[ an o
Programmzeit: Fr, 01,10,2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 7.49: Registerkarte MENGENPLANUNG DURCHFUHREN mit maximierter Aus-
wertung

In Abbildung 7.48 und Abbildung 7.49 wird die Auswertung fiir das Planungslaufbei-
spiel dargestellt.

7.4.1.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 7.1 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-

zeugleiste im Optionsformular der Registerkarte aufgerufen werden kdnnen.

Tabelle 7.1: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte MENGENPLANUNG
DURCHFUHREN

Schaltfliiche  Funktion Beschreibung

@ AUSWERTUNG NEU ERMITTELN ~ Liest die vorhandenen Zu- und Abgiinge fiir alle Teile
= neu aus der Datenbank ein und stellt sie in der Aus-
wertungstabelle dar.
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Schaltfliiche  Funktion Beschreibung

"h-' PLANUNGSLAUF STARTEN Zeigt das Planungslaufformular an mit dem der
b Planungslauf gestartet werden kann (siche Abschnitt

7.4.1.5).

| AUSWERTUNGSANZEIGE ANDERN  Diese Funktion dient zum Maximieren und Zuriick-

. setzen der Formularhohe des Auswertungsformulars.

DRUCKEN Ruft das Druckformular (siche Abschnitt 4.5.3.2) auf,

-

das die Moglichkeit bietet die Auswertung auszudru-
cken oder als PDF-Datei abzuspeichern.

7.4.1.4 Felder

In der folgenden Tabelle 7.2 werden die Felder im Optionsformular der Registerkarte

erlautert.

Tabelle 7.2:

Felder im Optionsformular der Registerkarte Mengenplanung durchfiihren

Kategorie

Feld

Art Beschreibung

Planungszeit-
raum

Terminierung

an eingegebenen Daten Optionsfeld Bei Wahl dieser Option wird von

ausrichten

Planungszeitraum (Monate)

Monate

Auftragsterminierung

easyPlan das vorhandene Dispositi-
onselement ermittelt, dessen Termin
am weitesten in der Zukunft liegt.
Dieser Termin bildet die obere Grenze
fiir den Planungszeitraum.

Optionsfeld  Addiert die in das Feld Monate

eingegebene Anzahl der Monate zur
aktuellen Programmzeit und bestimmt
so die obere Grenze des Planungszeit-
raums.

Eingabe Anzahl der Monate, die zur aktuellen

Programmzeit hinzuaddiert werden
sollen, wenn die Option Planungszeit-
raum (Monate) gewdhlt wurde.

Optionsfeld  Bei der Auftragsterminierung werden

die Arbeitsgéinge nicht terminiert,
sondern nur die Ecktermine des
Auftrags bestimmt. Dazu wird eine
auftragsgrofenunabhingige Plan-
Durchlaufzeit fir die Auftrige ver-
wendet, die in den Teilegrunddaten
gespeichert wird.
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Kategorie

Feld

Art

Beschreibung

Behandlung
fixierter Planauf-
trage

Auswertung

Umwandeln bzw.
Freigeben

Durchlaufterminierung

Kapazitatsbedarfe erzeugen

neu terminieren

Stiickliste neu auflésen

Auswertung des Planungs-
laufs erstellen

Anzeigeperioden

Anzahl Perioden

Auftrage
deln/freigeben

umwan-

Bestellungsanforderungen
umwandeln

Optionsfeld

Kontroll-
késtchen

Kontroll-
kdstchen

Kontroll-
kdstchen

Kontroll-
késtchen

Auswahl

Eingabe

Kontroll-
késtchen

Kontroll-
kdstchen

Bei der Durchlaufterminierung wird
der dem Teil zugeordnete Arbeitsplan
ermittelt. Ausgehend vom letzen
Arbeitsgang wird sukzessive fiir jeden
Arbeitsgang mit Hilfe der Auftrag-
menge, den Riist- und Bearbeitungs-
zeiten aus dem Arbeitsplan, sowie der
durchschnittlichen Wartezeit vor dem
Betriebsmittel auf dem der Arbeits-
gang gefertigt wird, aus dem Eckend-
termin des Auftrags bzw. dem
frithesten Starttermin des nachfolgen-
den Arbeitsgangs der fritheste Start-
termin des Arbeitsgangs ermittelt.

Wird die Option Durchlaufterminie-
rung gewéhlt kann durch Wahl dieser
Option bestimmt werden, ob der
Kapazititsbedarf, der durch einen
Auftragsarbeitsgang auf dem Be-
triebsmittel entsteht, ermittelt wird.

Durch Wahl dieser Option werden die
fixierten Planauftrige je nach gewéhl-
ter Terminierungsart neu terminiert.

Falls die Stiickliste gedndert wurde
kann mit Hilfe dieser Funktion die
Stiickliste neu aufgelost werden,
wodurch die Sekundirbedarfe die vom
fixierten Planauftrag abgeleitet wur-
den, angepasst werden.

Durch Wahl dieser Option wird die
Auswertung erstellt.

Gibt die Periode an, innerhalb derer
die Dispositionselemente
zusammengefasst werden (Wochen,
Monate, Quartale oder Jahre).

Die Anzahl der Perioden die in der
Auswertung angezeigt werden soll.

Durch Wahl dieser Option werden
erzeugte Planauftrdge, die innerhalb
des Umwandlungshorizonts liegen, in
Fertigungsauftrdge umgewandelt. Bei
Fertigungsauftrdgen innerhalb des
Freigabehorizonts wird versucht diese
freizugeben.

Mit Hilfe dieser Option ist es moglich,
Bestellungsanforderungen  innerhalb
des Umwandlungshorizonts in Bestel-
lungen umwandeln zu lassen. Sind
einem Teil mehrere Lieferanten
zugeordnet, wird beim demjenigen
bestellt der das Teil zum niedrigsten
Preis anbietet.
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Kategorie Feld Art Beschreibung
Wiederbeschaf- Wiederbeschaffungszeiten Kontroll- Wenn eine Gesamtplanung durchge-
fungszeiten errechnen kastchen filhrt wird, werden nach Wahl dieser

Option die Wiederbeschaffungszeiten
errechnet. (siche Abschnitt 6.5).

7.4.1.5 Prozesse

Mengenplanungslauf durchfiihren

Nach Aufruf einer der folgenden Funktionen

MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN > PLANUNGSLAUF STARTEN
(fir eine Gesamtplanung)

MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > EINZELPLANUNG DURCHFUHREN
(fiir eine ein- oder mehrstufige Einzelplanung)

PROGRAMMPLANUNG > PRODUKTIONSPROGRAMM PLANEN > EINZELPLANUNG DURCH-

FUHREN (fiir eine ein- oder mehrstufige Einzelplanung)

wird das Planungslaufformular (siche Abbildung 7.50) angezeigt, das die Moglichkeit
bietet, den Planungslauf mittels PLANUNGSLAUF STARTEN zu starten. Mit SCHLIES-
SEN kann das Formular geschlossen werden. In der Titelzeile des Planungslaufsformulars

wird auf die durchgefiihrte Planungsart hingewiesen (Gesamtplanung in Abbildung 7.50).

Das Planungsformular besteht aus zwei Bereichen, ndmlich dem Bereich Planungslaufin-
formation und dem Bereich Ergebnisse des Planungslaufs, deren Felder wéhrend des

Planungslaufs laufend aktualisiert werden.

Planungslaufinformationen. In diesem Bereich werden Informationen zu dem im
Planungslauf gerade behandelten Teil angezeigt. Im einzelnen sind dies die folgen-

den Felder:

Status. In diesem Feld werden Meldungen angezeigt, die Auskunft dariiber ge-
ben welcher Ablaufschritt des Mengenplanungslaufs (sieche Abschnitt 7.3.5)
gerade durchgefiihrt wird (siehe Tabelle 7.3 fiir die angezeigten Meldungen).
Materialnummer. Die Materialnummer des Teils.

Dispositionsstufe. Die Dispositionsstufe des Teils.
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Ergebnisse des Planungslaufs. In den Feldern dieses Bereichs werden die Ergebnisse
des Planungslaufs dargestellt. Die Daten, die fiir die einzelnen Teile ermittelt wer-

den, werden kumuliert angezeigt.

easyPlan - Planungslauf: Gesamtplanung

lanungslaufinformation

Status: |

Dispositionsstufe: |

Materialnummer : |

/—Ergehnisse des Plan laufes
Anzahl geplante Materialien:

Anzahl erzeugte Planauftrage:

Anzahl erzeugte BANF:

Anzahl erzeugter Kapazitatsbedarfe:

Starttermine in der Vergangenheit:

Anzahl umgewandelt:

Anzahl Freigegeben:

|
|
|
|
anzahl erzeugter Sekundarbedarfe: |
|
|
|
|

Qpazitétsﬂberlasten:

Planungslauf starten Schiiefien

Abbildung 7.50: Das Planungslaufformular

I N VR CE

Tabelle 7.3: Meldungen die im Feld Status des Eingabeformulars wihrend des Planungslaufs
angezeigt werden

Ablauf Meldung Hinweis

Vorbereitung  keine Teile vorhanden! Meldung, die angezeigt wird, wenn keine
Teile angelegt sind.

Dispositionsstufen berechnen
Wiederbeschaffungszeiten berechnen
betroffene Teile ermitteln
16schen

fiir jedes Teil  einlesen der Dispositionselemente
Nettobedarfsermittlung
Beschaffungsmengenrechnung

Terminierung, Kapazitts- u. Sek-Bedarfe  Da dies der zeitaufwendigste Abschnitt ist,
wird die Anzahl der Auftrdge, die noch zu
bearbeiten ist, heruntergezdhlt, um eine
Information zu bekommen wie lange der
Vorgang in etwa dauern wird (siche
Abbildung 7.51).
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Ablauf Meldung Hinweis
umwandeln
freigeben Auch bei diesem Abschnitt wird die Anzahl

Auswertung fiir Teil erzeugen
Abschluss Ausnahmemeldungen erzeugen

Anzeige aktualisieren

auf Kapazitétsiiberlasten priifen

fertig

Planungslauf abgebrochen

der noch zu bearbeitenden Auftrige herun-
tergezahlt.

Meldung, die angezeigt wird, wenn der
Planungslauf vom Benutzer mit ABBRE-
CHEN abgebrochen wird.

Nachdem der Planungslauf mit PLANUNGSLAUF STARTEN gestartet wurde, werden

die Berechnungen durchgefiihrt. Im Planungslaufformular wird ein Fortschrittsbalken

eingeblendet, der iiber den Fortschritt des Planungslaufs Auskunft gibt. ABBRECHEN,

das es ermoglicht, den Planungslauf abzubrechen (sieche Abbildung 7.51), wird aktiviert
und PLANUNGSLAUF STARTEN und SCHLIESSEN deaktiviert.

easyPlan - Planungslauf: Gesamtplanung

/—Planungslauﬁnformation ~
Status: I‘I’erminierungJ Kapazitits- u. Sek-Bedarfe: 3 |
Dispositionsstufe: |1 |
Materialmurnmer: bl Seitengestell |

k. vy

/—Ergehnisse des Plan laufes
Anzahl geplante Materialien: Z{9)

Anzahl erzeugte Planauftrage:

Anzahl erzeugte BANF:

Anzahl erzeugter Kapazitatsbedarfe:

Starttermine in der Vergangenheit:

Anzahl umgewandelt: nicht ausgefiihrt

Anzahl Freigegeben: nicht ausgefiihrt

|
|
|
|
anzahl erzeugter Sekundarbedarfe: | 6
|
|
|
|

1]

Qpazitétsﬂberlasten:

[---------------

|

|

|

|

|

I

|
=4
]

Abbildung 7.51: Das Planungslaufformular wihrend der Durchfiihrung eines Pla-

nungslaufs
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Nach Abschluss der Berechnungen wird die Meldung fertig im Feld Status angezeigt,
sowie der Fortschrittsbalken wieder ausgeblendet, PLANUNGSLAUF STARTEN und
SCHLIESSEN aktiviert und ABBRECHEN deaktiviert.

Der Planungslauf kann vom Benutzer jederzeit mittels ABBRECHEN abgebrochen wer-
den. In diesem Fall werden die bis zu diesem Zeitpunkt vom Planungslauf erzeugen Dispo-

sitionselemente wieder geloscht.

7.4.2 BEDARFS-/BESTANDSLISTE

7.4.2.1 Allgemeines

Im Mengenplanungslauf werden die Bedarfe, die fiir die geplanten Teile bestehen analy-
siert und durch entsprechende Zugangselemente gedeckt. Im Modulbereich MENGENPLA-
NUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE konnen alle zukiinftigen Zugangs- und Abgangs-
elemente fiir ein bestimmtes Teil in Tabellenform (Bedarfs-/Bestandsliste) angezeigt
werden, woraus die zukiinftige Bestandsentwicklung sichtbar wird. Die Dispositionsele-
mente werden bei jedem Aufbau der Bedarfs-/Bestandsliste neu eingelesen und angezeigt,
wodurch in der Bedarfs-/Bestandsliste immer die augenblicklich giiltige Bedarfs- und
Bestandssituation angezeigt wird, was einen schnellen Uberblick iiber die aktuelle Verfiig-

barkeit dieses Teils ermdglicht (vgl. Weihrauch/Keller 2002 S. 149).

Weiters werden in der Bedarfs-/Bestandsliste auch die Ausnahmemeldungen fiir die Dispo-
sitionselemente angezeigt. Da die Bedarfs-/Bestandsliste auch die Bearbeitung der ver-
schiedenen Dispositionselemente ermdglicht (z.B. dndern, 16schen etc.), stellt sie das

zentrale Arbeitsinstrument fiir einen Disponenten dar.

7.4.2.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-
karte BEDARFS-/BESTANDSLISTE, die liber MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE

angezeigt werden kann.
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Aufbau

Abbildung 7.52 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE, die sich aus dem Ubersichtsbaum (1), dem Hauptformular (2) und

dem Detailformular zusammensetzt.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung  Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung EBestangisfihrung  Simulskion  Optionen 2

EEl @ o

Mengenplanung durchfihren | Hedarfs-/Bestandsliste | planauftrage | Bestellungsanf)

Bedarfs- /Bestandsliste flir: epl Tisch breit

Telle | struktur | Ausnchme E | ! | @ E +1; | % | E

= aAlle Teile
ep! Tisch breit Materialummer Beschaffungsart Eigenfertigung Losgrofenver. Periodenbedart
Bezeichnung Tisch breit Dispositionsart bedarfsgesteuert Perinde

ep2 Tisch schmal

trt-Seitemmestet
el Tischplatte breit

&2 Tischplatte schmal Datum Dispositionselement Nummer | Ausnahmemeldung zugang| [Abgang |Bestand | ATP-...

&3 Tischbein »[01.10.2004  Lagerbestand 1100 100,0 |

&4 Querverbindung 01.10.2004  Sicherheitsbestand 10,0 1000

=5 Winkel 06,01,2005  Planprimérbedarf 1 00,0 0,0

o6 Schraube 15.02.2005 Fixierter Planauftrag z 100,0 00,0 100,0
25.02.2005  Planauftrag 3 400,8 s00,0 1008
25.02.2005  Kundenbedarf 6 3000 2000
03.03.2005  Flanprimarbedarf 3 2000 00
07.04.2005  Planauftrag 4 400,0 4000 2500
07 0 2Q0s .nprim'arbedarf 4 50,0 350,0
25.04.2005  Kundenbedarf 7 150,0  200,0
05.05.2005  Planprimarbedarf 5 2000 00

11 Elements

Zusatzdaten fiir den Lagerbestand

B

Lagerbestand 110,0 Sichetheitshestand
@ it Stiick
Lagerart Fertigwarenlager
Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 7.52: Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE

(1)  Ubersichtsbaum. Im Ubersichtsbaum kann zwischen den drei Registerkarten Teile,
Teilestruktur und Ausnahmen umgeschaltet werden. In der Registerkarte Teile werden
Materialnummer und Teilebezeichnung aller Teile, sortiert nach Teileart und Material-
nummer, dargestellt, wiahrend in der Registerkarte Teilestruktur fiir jedes dieser Teile
zusitzlich die Struktur des Erzeugnisbaumes dargestellt wird. In der Registerkarte Aus-
nahmen werden die Ausnahmemeldungsbezeichnungen aufgelistet. Teile, fiir die Ausnah-
memeldungen erzeugt worden sind, werden mit Materialnummer und Teilebezeichnung als
Unterpunkt unter der entsprechenden Ausnahmemeldungsbezeichnung einsortiert. Liegen
fiir eine Ausnahmemeldungsbezeichnung konkrete Ausnahmemeldungen vor, so wird sie
mit + gekennzeichnet (siche Abbildung 7.53). Betrifft die Ausnahmemeldung ein Disposi-

tionselement, wird sie in der Bedarfs-/Bestandliste in das Feld Ausnahmeldung des ent-
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sprechenden Dispositionselements eingetragen. Ausnahmemeldungen werden im Mengen-
planungslauf erzeugt, konnen aber auch durch Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE > ANZEIGE AKTUALISIEREN erneut ermittelt werden. Fiir eine
Erkldrung der Ausnahmemeldungen sieche Abschnitt 7.3.5.8. Durch Selektion eines Ele-
ments im Ubersichtsbaum mit der Maus werden die Dispositionselemente aus der Daten-

bank eingelesen und in der Bedarfs-/Bestandsliste im Hauptformular (2) angezeigt.

Telle | Struktur | Ausnahmen

keine Stiickliste
kein Arbeitsplan
BANF: Bestelltermin in ¥ergangenheit
BEST: nicht eingegangen
PA: Starttermin in ¥ergangenheit
= FA: nicht freigegeben
epl Tisch breit
+-Fi: ¥erzug
SB: Bedarfstermin in ¥Yergangenheit
+/- RES: nicht entnommen
= KB: nicht ausgeliefert
epl Tisch breit
—|- PB: nicht verrechnet
epl Tisch breit

Abbildung 7.53: Ubersichtsbaum bei Anzeige der Registerkarte Ausnahmen

(2) Hauptformular. Das Hauptformular besteht aus der Werkzeugleiste (a), dem Be-
darfs-/Bestandslistenkopf (b) und der Bedarfs-/Bestandsliste (c).

a)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermdglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs, die in Tabelle 7.4 im Abschnitt 7.4.2.3beschrieben werden.

b)  Bedarfs-/Bestandslistenkopf. Der Bedarfs-/Bestandslistenkopf besteht aus Anzeige-
feldern, in denen Materialnummer, Teilebezeichnung, Beschaffungsart, Dispositi-
onsart, sowie Losgrofen- bzw. Bestellmengenverfahren des gewéhlten Teils zu

Informationszwecken angezeigt werden.

¢)  Bedarfs-/Bestandsliste. Die Bedarfs-/Bestandsliste listet, ausgehend vom aktuellen
Lagerbestand, alle zukiinftig geplanten Dispositionselemente auf und stellt so die er-
wartete Bestandsentwicklung dar. Die Anzeige der Bedarfs-/Bestandsliste erfolgt dy-
namisch, d.h. Bedarfs-/Bestandslisten werden nicht in der Datenbank abgespeichert,

sondern durch Einlesen der Dispositionselemente immer neu aufgebaut. Dadurch ist
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immer die momentane Verfiigbarkeitssituation ersichtlich. Liegt bei Dispositions-
elementen der Termin in der Vergangenheit, d.h. vor der aktuellen Programmzeit, so
wird das Dispositionselement rot dargestellt. Liegt bei Auftrigen der Eckendtermin
noch in der Zukunft, der Eckstarttermin aber schon in der Vergangenheit, erfolgt die
Darstellung blau (sieche Abbildung 7.54). Die Erkldrung der Felder in der Be-
darfs-/Bestandsliste erfolgt in Tabelle 7.14 im Abschnitt 7.4.2.4.

el’ easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e ¢

Module Mengenplanung durchfihren | Bedarfs-{Bestandsliste | planauftrage | Bestelungsanforderungen

B|E|e E einstufig - ""_ |Q|E

Materialnummer Beschaffungsart Eigenfertigung Losgrafienverf. Periodenbedarf
Bezeichnung Tisch breit Dispositionsart bedarfsgesteuert Periode

arttermin in Yergan

ht Frei Datum | Dispositionsslement | Mummer | Ausnahmemeldung |zugang |Abgang |Bestand | ATP-... |
1 Tisch breit »:01.02.2005 Lagerbestand 29,0 00
| FA:z Verzug 01.02.2005  Sicherheitshestand 1m0 19,0
+b1 Seitengestel 31.01.2005  Kundenbedarf 31 nicht ausgeliefert 77,0 s8R0 58,0

- 5B: Bedatfstermin in Yerg.

= icht entnommen

Seitengestell

Tischplatte breit

-3 Tischbsin

&4 Querverbindung

-85 Winksl

=) KB: nicht ausgeliefert
el Tisch breit

=) PB: nicht verrechnet

el Tisch breit

15.02.2005 Fertigungsauftrag nicht freigegeben 100,0 42,0 42,0

25.02,2005  FertigungsaUftrag Freigagebsn 400,0 442,0  100,0
25.02.2005 Kundenbedarf 300,0 142,0
03.03.2005 Planprimarbedarf 2000 -58,0

H
3
6
3
07.04.2005  Planauftrag 4 400,0 2,0 1920
4
7
5

07.04.2005 Planprimarbedarf s0,0  292,0
25.04.2005 Kundenbedarf 1500 14z,0
05.05.2005 Flanprimarbedarf 2000 -58,0

11 Elemente ‘

Zusatzdaten flir den Lagerbestand
Lagerbestand 29,0 Sicherheitsbestand
Einheit Stiick
Lagerark Fertigwarenlager
£ | 3
Programmzeit: Di, 01,02,2005 08:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 7.54: Farbliche Kennzeichnung der Dispositionselemente bei Terminen in
der Vergangenheit

(3) Detailformular. Das Detailformular dient entweder zur Anzeige von Zusatzdaten fiir
das in der Bedarfs-/Bestandsliste gerade selektierte Dispositionselement oder zur Anzeige
der Lagerbestandsgrafik. Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE > ZUSATZINFOWAHL kann zwischen den beiden Darstellungsfor-
men umgeschaltet werden. Das Detailformular besteht aus der Werkzeugleiste (d) und der

Detailanzeige (e).

Anzeige von Zusatzdaten. Bei der Anzeige von Zusatzdaten (siche Abbildung 7.52)
werden zusédtzliche Informationen zum gerade in der Bedarfs-/Bestandsliste gewéhl-

ten Dispositionselement angezeigt. Mit Hilfe der Werkzeugleiste ist es moglich,
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Funktionen zum Bearbeiten des Dispositionselements aufzurufen. Der konkrete Auf-
bau des Detailformulars ist vom gewéhlten Dispositionselement abhingig.
Anzeige der Lagerbestandsgrafik. Die Lagerbestandsgrafik zeigt den geplanten

Verlauf des Lagerbestandes des gewéhlten Teils fiir einen einstellbaren Zeitraum an

(siche Abbildung 7.55).

el easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e ¢

Mat

I ¢, | ) & | E B

Materialnummer Beschaffungsart Eigenfertigung Losgrafienverf. Periodenbedarf
Bezeichnung Tisch breit Dispositionsart bedarfsgesteuert Periode

= Alle Teile
--epl Tisch breit

+-&p2 Tisch schmal
b1 Seitengastel

‘1 Tischplatte breit
Tischplatte schmal Datum | Dispositionsslement | Murnmer | Ausnahmemneidung |zugang | Abgang |Bestand [ATP-.. | &
Tischbein »|01.10.2004 Lagerbestand 110,0 1000 ‘
Querverbindung 01.10.2004  Sicherheitshestand 10,0 100,0 =

1 &5 Winksl | l06.01.2005  Planprimarbedarf 1 100,0 00 ||
-6 Schraube | |15.02.2005  Fixierter Planauftrag 2 100,0 00,0 100,0

| zmnecnns Flansuftrag 3 40,0 sonn 1000

| |25.02.8005  Kundenbedarf 3 30,0 zon0

11 Elemente | v

Lagerbestandsgrafik

- Sicherheitsbestand = 10 [ Bestand

Programmzeit: Fr, 01,10,2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 7.55: Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE mit Anzeige der Lagerbe-
standsgrafik im Detailformular

In Abbildung 7.52, Abbildung 7.54 und Abbildung 7.55 wird die Be-
darfs-/Bestandsliste von Teil ep! Tisch breit fiir das Planungslaufbeispiel dargestellt.
Abbildung 7.54 stellt die Situation nach einer Simulation mit dem Stoppzeitpunkt O1.
02. 2005 10:00 Uhr dar.

Im Folgenden wird das Detailformular mit seinen vielféltigen Erscheinungsformen genauer

beschrieben.
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Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten

Lagerbestand. Abbildung 7.56 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das Disposi-
tionselement Lagerbestand fur ein bedarfsgesteuertes Endprodukt. Bei verbrauchsge-
steuerten Teilen wird statt des Sicherheitsbestandes der Meldebestand angezeigt. Bei
Teilen mit einer Dispositionsstufe > 0 wird zusitzlich die fiir freigegebene Ferti-
gungsauftrige reservierte Menge, sowie der Bestand, der sich in der Fertigung befin-
det (WIP), angezeigt, was in Abbildung 7.57 dargestellt wird. Eine Beschreibung der
Felder des Detailformulars erfolgt in Tabelle 7.15 im Abschnitt 7.4.2.4. Mit Hilfe der
Funktion ANDERN der Werkzeugleiste ist es moglich den Lagerbestand zu dndern
(siche auch Tabelle 7.5 im Abschnitt 7.4.2.3).

Zusatzdaten flir den Lagerbestand

Lagerbestand i10,0 Sicherheitsbestand
Einheit Stick
Lagerark Fertigwarenlager

Abbildung 7.56: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement Lagerbestand fiir ein Endprodukt

Zusatzdaten flr den Lagerbestand

Lagerbestand 4.320,0 Meldebestand 3.000,0

Einheit Skick reserviert 3.520,0
Lagerart Rohmateriallager in Fertigung (WIF) §.640,0

Abbildung 7.57: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement Lagerbestand fiir ein Nicht-Endprodukt

Sicherheitsbestand. Abbildung 7.58 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das
Dispositionselement Sicherheitsbestand. Eine Beschreibung der Felder des Detail-
formulars erfolgt in Tabelle 7.16 im Abschnitt 7.4.2.4. Mit Hilfe der Funktion AN-
DERN der Werkzeugleiste ist es moglich, den Sicherheitsbestand zu dndern (siche
auch Tabelle 7.5 im Abschnitt 7.4.2.3).
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Zusatzdaten fiir den Sicherheitsbestand

Sicherheitsbestand
Ehe

Abbildung 7.58: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Sicherheitsbestand

Planprimdrbedarf. Abbildung 7.59 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das
Dispositionselement Planprimdrbedarf. Eine Beschreibung der Felder des Detail-
formulars erfolgt in Tabelle 7.17 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der
Werkzeugleiste zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.6 im Abschnitt 7.4.2.3
erklart. Ein Planprimérbedarf kann mit Hilfe der entsprechenden Funktion geéndert

oder geloscht werden.

Zusatzdaten flr den Planprimarbedarf 1

Murnmer 1 ‘Woche
Menge 200,0
verrechnet 100,0
Abbildung 7.59: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Planprimdirbedarf

Kundenbedarf. Abbildung 7.60 zeigt den Autbau des Detailformulars fiir das Dispo-
sitionselement Kundenbedarf. Eine Beschreibung der Felder des Detailformulars er-
folgt in Tabelle 7.18 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der Werkzeugleiste
zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.6 im Abschnitt 7.4.2.3 erklért. Ein

Kundenbedarf kann mit Hilfe der entsprechenden Funktion gedndert oder geldscht

werden.

Zusatzdaten flr den Kundenbedarf 6

Mummer

6

Menge

300,0

Fiir Kunde

1 &bnehmer

gepl. Liefertermin Fr, 25.02. 2005

Abbildung 7.60:

Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement Kundenbedarf
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Sekunddrbedarf. Abbildung 7.61 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das Dis-
positionselement Sekunddrbedarf. Eine Beschreibung der Felder des Detailformulars
erfolgt in Tabelle 7.19 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der Werkzeug-

leiste zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.7 im Abschnitt 7.4.2.3 erklart.

Zusatzdaten flr den Sekundarbedarf 12

Mummer 12 PANF, 3

880,00

Di, 25.01.2005 00:30

abgeleitet won

Ienge fir Teil epl Tisch breit

Termin

Abbildung 7.61: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Sekunddrbedarf

Reservierung. Abbildung 7.62 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das Disposi-
tionselement Reservierung. Eine Beschreibung der Felder des Detailformulars erfolgt
in Tabelle 7.19 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der Werkzeugleiste zu-
geordneten Funktionen werden in Tabelle 7.7 im Abschnitt 7.4.2.3 erklért.

Zusatzdaten fur die Reservierung 9

Murnmer
Menge

Termin

9
200,00
Mi, 26.,01.2005 20:00

abgeleitet won

Fir Teil

Fa M, &

epl Tisch breit

Abbildung 7.62: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Reservierung

Bestellungsanforderung. Abbildung 7.63 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir
das Dispositionselement Bestellungsanforderung. Eine Beschreibung der Felder des
Detailformulars erfolgt in Tabelle 7.20 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflachen
der Werkzeugleiste zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.8 im Abschnitt
7.4.2.3 erklart. Eine Bestellungsanforderung kann mit Hilfe der entsprechenden

Funktion gedndert, geloscht oder bei einem Lieferanten bestellt werden.
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Zusatzdaten fir die Bestellungsanforderung 8

Mummer 3 gepl. Bestellbermin gepl. Eingang
Menge 440,0
Abbildung 7.63: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Bestellungsanforderung

Bestellung. Abbildung 7.64 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das Dispositi-
onselement Bestellung. Eine Beschreibung der Felder des Detailformulars erfolgt in
Tabelle 7.21 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der Werkzeugleiste zuge-
ordneten Funktionen werden in Tabelle 7.9 im Abschnitt 7.4.2.3 erklért. Eine Bestel-

lung kann mit Hilfe der entsprechenden Funktion gedndert oder geldscht werden.

Zusatzdaten flr die Bestellung 18

THummet
Menge

Lisferant

18

1.000,0

1 LigfFerant

gepl. Bestelltarmin

tats, Bestelltermin

Fr, 01.10,2004

Fr, 01.10.2004 10:00

gepl. Eingang

Di, 12.10.2004

Abbildung 7.64: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Bestellung

Planauftrag. Abbildung 7.65 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das Disposi-
tionselement Planauftrag. Eine Beschreibung der Felder des Detailformulars erfolgt
in Tabelle 7.22 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der Werkzeugleiste zu-
geordneten Funktionen werden in Tabelle 7.10 im Abschnitt 7.4.2.3 erklart. Ein
Planauftrag kann mit Hilfe der entsprechenden Funktion gedndert, geloscht, fixiert

oder in einen Fertigungsauftrag umgewandelt werden (siche Abschnitt 7.4.2.5).

Zusatzdaten flr den Planauftrag 3

Mummer

gepl. Gutmenge

E
400,0

Eckstarttermin

Di, 25.01.2005 00:30 Eckendtermin

Fr, 25.02.2005 12:00

gepl. Ausschuss
Abbildung 7.65: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das

Dispositionselement Planauftrag
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Mit Hilfe der Funktion AUFTRAGSARBEITSGANGE konnen die Auftragsarbeitsginge des
Planauftrags angezeigt werden (sieche Abbildung 7.66). In der angezeigten Auftragsarbeits-
gangtabelle kann ein Auftragsarbeitsgang selektiert und dann mit Hilfe der dann aktivier-
ten Funktion AUFTRAGSARBEITSGANG VERSCHIEBEN zeitlich verschoben werden (siche

Abschnitt 8.2.1.9 Punkt Aufiragsarbeitsgang verschieben).

Zusatzdaten flr den Planauftrag 3

B EnE%RBE

Nummer Eckstartkermin Di, 25.01,2005 00:30 Eckendtermin Fr, 25.02.2005 12:00
gepl. Gutmenge 400,0
gepl. Ausschuss 40,0

Arbeitsgang friihester Beginn spitester Beginn spitestes Ende Betriebsmittel
Mr. |Beschreibung Datum |Uhrzeit | Datum |Uhrzeit | Datum |Uhrzeit |RF |Mummer | Bezeichnung
B: 1 Tischplatte bohren 25.01,2005 00:30 28.01.2005 15:30 09.02,2005 1400 0 b1 Bohrmaschine |
B 2 Tisch zusammenbauen 09022005 2050 16.02.2005 1350 25.02.2005 12:00 o mi Montage

Abbildung 7.66: Detailformular fiir das Dispositionselement Planauftrag mit eingeblen-

deter Auftragsarbeitsgangtabelle

Durch die Funktion KOMPONENTEN konnen die zur Fertigung des Planauftrags bendtigten

Komponenten angezeigt werden (siche Abbildung 7.67).

Zusatzdaten flr den Planauftrag 3

A &R HE
geel, Ausschuss
Teil Termin Menge Lager

Tathr. | Bezeichnung ab AG | Plantermin pra Teil | gesamt verfiighar gesamt

» bl Seitengestell 1 75.01,2005 z 50,0 0,0 0,0
el Tischplatte breit 1 25.01.2005 1 440,0 0,0 0,0
=] Schraube 1 25.01.2005 g 3.520,0 0,0 0,0

Abbildung 7.67: Detailformular fiir das Dispositionselement Planauftrag mit einge-

blendeter Komponententabelle

Fixierter Planauftrag. Abbildung 7.68 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das
Dispositionselement fixierter Planauftrag. Eine Beschreibung der Felder des Detail-
formulars erfolgt in Tabelle 7.22 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflaichen der
Werkzeugleiste zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.10 im Abschnitt
7.4.2.3 erklart. Ein fixierter Planauftrag kann mit Hilfe der entsprechenden Funktion

gedndert, geloscht, entfixiert oder in einen Fertigungsauftrag umgewandelt werden
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(siche Abschnitt 7.4.2.5). Auch die Auftragsarbeitsgangtabelle und die Komponen-

tentabelle konnen, wie auch beim Planauftrag, eingeblendet werden.

Zusatzdaten flr den fixierter Planauftrag 2

Murnrner 2 Eckstarttermin Mi, 26.01,2005 20:00 Eckendtermin Di, 15,02,2005 10:00

gepl.Gutmenge 100,0

gepl. Ausschuss 0,0

Abbildung 7.68: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement fixierter Planauftrag

Fertigungsauftrag. Abbildung 7.69 zeigt den Aufbau des Detailformulars fiir das
Dispositionselement Fertigungsauftrag. Eine Beschreibung der Felder des Detail-
formulars erfolgt in Tabelle 7.22 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den Schaltflichen der
Werkzeugleiste zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.11 im Abschnitt
7.4.2.3 erklart. Ein Fertigungsauftrag kann mit Hilfe der entsprechenden Funktion
gedndert, geloscht (sieche Abschnitt 7.4.2.5) oder freigegeben werden (siche Ab-
schnitt 9.2.1.6 Punkt Fertigungsaufirdge freigeben). Die Auftragsarbeitsgangtabelle
und die Komponententabelle kdnnen, wie auch beim Planauftrag, eingeblendet wer-
den. In der Komponententabelle werden nicht in ausreichender Menge verfiigbare
Komponenten rot dargestellt, um darauf hinzuweisen, ob der Fertigungsauftrag frei-

gegeben werden kann oder nicht.

Zusatzdaten fir den Fertigungsauftrag 3

Hurmmer Eckstarttermin Di, 5.01.2005 00:30 | Eckendtermin Fr, 25.02.2005 12:00

gepl. Gutmenge 400,0

gepl. Ausschuss 40,0

Abbildung 7.69: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement Fertigungsauftrag

Fertigungsauftrag freigegeben. Abbildung 7.70 zeigt den Aufbau des Detailformu-
lars fiir das Dispositionselement Fertigungsauftrag freigegeben. Eine Beschreibung
der Felder des Detailformulars erfolgt in Tabelle 7.23 im Abschnitt 7.4.2.4. Die den
Schaltflichen der Werkzeugleiste zugeordneten Funktionen werden in Tabelle 7.12

im Abschnitt 7.4.2.3 erklért. Die Auftragsarbeitsgangtabelle und die Komponenten-
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tabelle konnen, wie auch beim Planauftrag, eingeblendet werden. Ein Verschieben
von Auftragsarbeitsgingen ist bei freigegebenen Fertigungsauftrigen allerdings nicht

mehr moglich.

Zusatzdaten fir den Fertigungsauftrag freigegeben 3

Mummer 3 Eckstarttermin Di, 25.01.2005 00:30 Eckendtermin Fr, 25.02.2005 1Z:00

gepl. Gutmenge 400,0 Freigabetermin Di, 25.01.2005 08:15

gepl. Ausscuss

Abbildung 7.70: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement Fertigungsauftrag freigegeben

Fertigungsauftrag in Bearbeitung. Abbildung 7.71 zeigt den Aufbau des Detailfor-
mulars fiir das Dispositionselement Fertigungsaufirag in Bearbeitung. Eine Be-
schreibung der Felder des Detailformulars erfolgt in Tabelle 7.24 im Abschnitt
7.4.2.4. Die den Schaltflichen der Werkzeugleiste zugeordneten Funktionen werden
in Tabelle 7.12 im Abschnitt 7.4.2.3 erklart. Auch hier gilt das fiir den freigegebenen
Fertigungsauftrag festgestellte. In die Komponententabelle werden zusétzlich noch

die Entnahmetermine der Komponenten angezeigt.

Zusatzdaten flr den Fertigungsauftrag in Bearbeitung 3

Hummer Eckstarttermin Di, 25.01,2005 00:30 | Eckendtermin Fr, 25.02,2005 12:00

gepl. Gutmenge 400,0 Freigabetermin Di, 25.01.2005 08:15
gepl. Ausschuss 40,0 tats, Stark Di, 03.02.2005 09:45

Abbildung 7.71: Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE fiir das
Dispositionselement Fertigungsauftrag in Bearbeitung

Detailformular bei Anzeige der Lagerbestandsgrafik

Die Lagerbestandsgrafik stellt die sich aus den Planungsdaten ergebende zukiinftige La-
gerbestandsentwicklung in Form eines Diagramms dar und macht insbesondere den Abbau
von Losen durch die von ihnen gedeckten Bedarfe ersichtlich. Auf der x-Achse dieses
Diagramms ist die Zeit aufgetragen, auf der y-Achse der Lagerbestand. Der Benutzer hat
die Moglichkeit, den Zeitraum, fiir den die Lagerbestandsentwicklung dargestellt werden

soll, vorzugeben. Dies ist mit Hilfe der Funktion ANZAHL MONATE aus der Werkzeugleiste
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im Detailformular méglich (siehe Tabelle 7.13 im Abschnitt 7.4.2.3 fiir die Beschreibung
der Funktionen der Werkzeugleiste). Die Ermittlung des Lagerbestands erfolgt dabei ta-
gesbezogen. Ausgehend vom aktuellen Lagerbestand werden fiir jeden Tag die Zuginge
und Abginge ermittelt. Zugidnge eines Tages werden zu Beginn des als Erhohung des
Lagerbestands eingetragen, Abginge am Ende dieses Tages als Verringerung des Lagerbe-
stands. Der Lagerbestand am Ende des Tages bildet gleichzeitig den Ausgangslagerbestand
fiir den néachsten Tag. Dadurch wird jeder Tag im Diagramm in Form eines Balkens darge-
stellt. Diese Vorgehensweise hat den Vorteil, dass wenn Zugang und Abgang zum selben
Termin erfolgen, dennoch ein Balken ins Diagramm eingezeichnet wird. Die folgende
Abbildung 7.72 zeigt die Lagerbestandsgrafik von Teil ep! Tisch breit fiir das Planungs-
laufbeispiel. Man erkennt deutlich den Zugang von Planauftrag 3 in der Hohe von 400 am
25. 02. 2005 und den Abgang durch den Kundenbedarf 6 in der Héhe von 300 am selben
Tag. Ist ein Sicherheitsbestand fiir das Teil angelegt, wird eine durchgehende blaue Linie

in Hohe des Sicherheitsbestands ins Diagramm eingezeichnet.

Lagerbestandsgrafik

- Sicherheitsbestand = 10 B Bestand

QOO e mme e B B PP B B S e
sanl SO SO SN S L S SR SN BRananats SO Lo

2004 ......... ......... ......... L = . ......... ......... ......... .........

Abbildung 7.72: Das Detailformular bei Anzeige der Lagerbestandsgrafik

Mit Hilfe der Maus ist es moglich, einen bestimmten Bereich des Formulars zu zoomen.
Dafiir muss bei gedriickter linker Maustaste der gewiinschte Bereich markiert werden

(siche Abbildung 7.73).
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Lagerbestandsgrafik

12 -
- Sicherheitsbestand = 10 [ Bestand
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Abbildung 7.73: Selektion des gewiinschten Bereichs zur Einleitung des Zoomvorgangs

Nach Loslassen der Maus wird dieser Bereich dann vergréBert dargestellt (siehe Abbildung
7.74). Durch Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > GRA-
FIK ZURUCKSETZEN aus der Werkzeugleiste im Detailformular kann die urspriingliche

Grafik wiederhergestellt werden.

Lagerbestandsgrafik

1z -

- sicherheitshestand = 10 [ EBestand

Feb 13 Feb 15 Feb 17 Feb 19 Feb 21 Feb 23 Feb 25 Feb 27 Mrz 01 Mrz 03 Mrz 05

Abbildung 7.74: Lagebestandsgrafik nach Durchfiihrung des Zoomvorgangs

7.4.2.3 Funktionen

Hinweis

Wenn das gewihlte Teil verbrauchsgesteuert disponiert wird, stehen die Funktionen zur
Bedarfsverfolgung im Detailformular bei Anzeige der Zusatzinformationen nicht zur

Verfligung.
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Funktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular

Tabelle 7.4 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im

Hauptformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen.

Tabelle 7.4: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte
BEDARFS-/BESTANDSLISTE
Schaltfliche  Funktion Beschreibung
ﬂ ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Daten neu aus der Datenbank ein und
aktualisiert so die Anzeige der Be-
darfs-/Bestandsliste und die Ausnahmeldungen.
I_“]E‘? NEU Ruft ein Formular auf, mit dessen Hilfe es

DURCHLAUFZEIT/LIEFERZEIT EIN-
BLENDEN

BEDARFSVERFOLGUNGSBEZIEHUNGEN
NEU BERECHNEN.

moglich ist, einen neuen Planauftrag (bei
Beschaffungsart Eigenfertigung) bzw. eine neue
Bestellungsanforderung (bei Beschaffungsart
Fremdbezug) anzulegen.

Farbt den Hintergrund der Be-
darfs-/Bestandsliste bei Dispositionselementen,
deren Termin in der Vergangenheit liegt, dun-
kelrosa ein. Weiters wird mit der fiir das Teil im
Modul GRUNDDATEN > TEILE angelegten Durch-
laufzeit (bei Eigenfertigung) bzw. Lieferzeit
(Fremdbezug) ausgehende von der aktuellen
Programmzeit eine Auftragsterminierung nach
vorne durchgefiihrt und so das Ende der Durch-
laufzeit bzw. Lieferzeit ermittelt. Bei Dispositi-
onsclementen, die innerhalb dieser zwei
Termine liegen, wird der Hintergrund der
Bedarfs-/Bestandsliste hellrosa eingefarbt. (siche
Abschnitt 7.4.2.5 Punkt Durchlaufzeit/Lieferzeit
einblenden).

Die Bedarfsverfolgungsbeziehungen (siche
Abschnitt 7.3.7) werden immer bei der Durch-
fithrung eines Mengenplanungslaufs erzeugt und
aus Performancegriinden nicht dynamisch
aktualisiert. Werden nach der Durchfiihrung des
Mengenplanungslaufs Dispositionselemente
gedndert, entsprechen die im Planungslauf
ermittelten Werte fiir die Bedarfsverfolgungsbe-
zichungen nicht mehr dem aktuellen Stand.
Diese Funktion ermdglicht es die Bedarfsverfol-
gungsbeziehungen neu zu berechnen, ohne einen
Planungslauf durchzufiihren. Dazu wird nach
Aufruf der Funktion ein Formular eingeblendet,
mit dessen Hilfe sich der Berechnungsvorgang
starten ldsst und das nach dem Start den Fort-
schritt der Berechnung anzeigt. Nach Abschluss
der Berechnung kann die Bedarfsverfolgung im
Detailformular mit aktualisierten Werten durch-
gefiihrt werden (siche Abschnitt 7.4.2.5 Punkt
Bedarfsverfolgung durchfiihren).
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Schaltfliche  Funktion Beschreibung

sinstufig =  PLANUNGSART Diese Dropdownliste dient zur Auswahl der
Planungsart, nach der die Einzelplanung durch-
gefiihrt werden soll. Einzelplanung kann einstu-
fig oder mehrstufig erfolgen (zu den Arten des
Planungslaufs sieche Abschnitt 7.3.3).

"h-' EINZELPLANUNG DURCHFUHREN Zeigt das Planungslaufformular an, aus dem der
e ein- oder mehrstufige Einzelplanungslauf
gestartet werden kann (zur Durchfiihrung eines

Planungslaufs siche Abschnitt 7.4.1.5)

Tusatzdaten =  ZUSATZINFOWAHL Ermoglicht es, die Informationen, die im Detail-
formular dargestellt werden sollen, aus einer
Dropdownliste auszuwéhlen. Dabei kann zwi-
schen Zusatzdaten und der Lagerbestandsgrafik
gewdhlt werden. Bei den Zusatzdaten werden
fir das in der Bedarfs-/Bestandslistentabelle
selektierte  Dispositionselement  zusétzliche
Informationen angezeigt, bei der Lagerbestands-
grafik wird die geplante Lagerbestandsentwick-
lung vom aktuellen Lagerbestand ausgehend
grafisch dargestellt.

DETAILFORMULAR EIN-/AUSBLENDEN  Ermoglicht es, das Detailformular ein- bzw.
auszublenden

o

DRUCKEN Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit
bietet, die Bedarfs-/Bestandsliste auszudrucken
oder als PDF-Datei abzuspeichern. Wird im
Detailformular die Lagerbestandgrafik ange-
zeigt, so wird diese zusétzlich zur Be-
darfs-/Bestandsliste im Druckformular
angezeigt.

b\

@ TEILEGRUNDDATEN ANZEIGEN Wechselt in den Modulbereich GRUNDDATEN >
TEILE und zeigt die Teilegrunddaten fiir das Teil
an, welches gerade im Ubersichtsbaum selektiert
ist.

LAGERKONTO ANZEIGEN Zeigt das Lagerkonto (Modulbereich BESTAND-
FUHRUNG > LAGERKONTO) fiir das Teil, an
welches gerade im Ubersichtsbaum selektiert ist.

g

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Materialnummer
eines Teils, um nach dieser im Ubersichtsbaum
zu suchen.

i SUCHE STARTEN Startet den Suchvorgang nach der Material-
s nummer. Wenn die Suche erfolgreich ist, wird

die Bedarfs-/Bestandsliste flir das Teil mit dieser
Materialnummer angezeigt. Ansonsten wird
vom Programm eine Meldung ausgegeben, dass
die Suche erfolglos war.
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Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die
Dispositionselement Lagerbestand bzw. Sicherheitsbestand

Tabelle 7.5 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir die

Dispositionselemente Lagerbestand bzw. Sicherheitsbestand angezeigt werden.

Tabelle 7.5: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente La-
gerbestand bzw. Sicherheitsbestand

Schaltfléiche Funkti- Beschreibung
on

.-“'j ANDERN  Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe es moglich ist, den

Lagerbestand bzw. den Sicherheitsbestand zu &ndern (siche Abschnitt
7.4.2.5 Punkt Lagerbestand bzw. Sicherheitsbestand dndern).

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die
Dispositionselemente Planprimdrbedarf bzw. Kundenbedarf

Tabelle 7.6 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir die

Dispositionselemente Planprimdrbedarfbzw. Kundenbedarf angezeigt werden.

Tabelle 7.6: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente
Planprimdirbedarf bzw. Kundenbedarf

Schaltfliiche = Funktion Beschreibung

ANDERN Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe es mdglich
ist, den Planprimérbedarf bzw. den Kundenbedarf zu dndern.

LOSCHEN Loscht den Planprimérbedarf bzw. den Kundenbedarf nach
einer Sicherheitsabfrage.

X f

BEDARFSVERFOLGUNG  Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die Auftrige
aufgelistet werden, die den Planprimirbedarf bzw. den Kun-
denbedarf decken.

DECKENDE AUFTRAGE Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird

ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfolgungsta-
belle selektierte  deckende  Auftrag in der Be-
darfs-/Bestandsliste fokussiert, wodurch im Detailformular die
Zusatzdaten dieses Auftrags bei eingeblendeter Bedarfsverfol-
gungstabelle angezeigt werden.

€|
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Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die
Dispositionselemente Sekunddrbedarf bzw. Reservierung

Tabelle 7.7 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir die

Dispositionselemente Sekunddrbedarfbzw. Reservierung angezeigt werden.

Tabelle 7.7: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente Se-
kundirbedarf bzw. Reservierung

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

I@ BEDARFSVERFOLGUNG Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die Auftri-
ge aufgelistet werden, die den Sekundédrbedarf bzw. die
Reservierung decken. Weiters wird der Auftrag angezeigt,
von dem der Sekundarbedarf bzw. die Reservierung abgelei-

tet wurde.
ﬂ DECKENDE  AUFTRAGE Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfolgungs-

tabelle selektierte deckende Auftrag in der Be-
darfs-/Bestandsliste fokussiert, wodurch im Detailformular
die Zusatzdaten dieses Auftrags bei weiterhin eingeblendeter
Bedarfsverfolgungstabelle angezeigt werden.

a UBERGEORDNETEN Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
AUFTRAG ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion die Bedarfs-/Bestandsliste fiir
das Teil angezeigt, auf das sich der der in der Bedarfsverfol-
gungstabelle selektierte iibergeordnete Auftrag bezieht.
Dieser Auftrag wird in der Bedarfs-/Bestandsliste fokussiert,
wodurch im Detailformular die Zusatzdaten dieses Auftrags
bei weiterhin eingeblendeter Bedarfsverfolgungstabelle
angezeigt werden.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das
Dispositionselement Bestellungsanforderung

Tabelle 7.8 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir das

Dispositionselement Bestellungsanforderung angezeigt werden.

Tabelle 7.8: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Bestellungsanforderung

Schaltfliche  Funktion Beschreibung

@21 ANDERN Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe es mdglich

ist, die Bestellungsanforderung zu dndern.
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Schaltfliche  Funktion Beschreibung
x LOSCHEN Loscht die Bestellungsanforderung nach einer Sicherheitsab-
frage.
BESTELLEN Zeigt das Bestellformular an, mit dessen Hilfe die Bestellungs-

anforderung bei einem Lieferanten bestellt werden kann,
wodurch sie zu einer Bestellung wird.

@ BEDARFSVERFOLGUNG  Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die von der
Bestellungsanforderung gedeckten Bedarfe aufgelistet werden
(siche Abschnitt 7.4.2.5 Punkt Bedarfsverfolgung durchfiihren).

“ GEDECKTE BEDARFE Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfolgungsta-
belle selektierte gedeckte Bedarf in der Bedarfs-/Bestandsliste
fokussiert, wodurch im Detailformular die Zusatzdaten dieses
Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter Bedarfsverfolgungstabelle
angezeigt werden.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das
Dispositionselement Bestellung

Tabelle 7.9 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir das

Dispositionselement Bestellung angezeigt werden.

Tabelle 7.9: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement

Bestellung
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ANDERN Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe es mdglich
ist die Bestellung zu dndern.
LOSCHEN Loscht die Bestellung nach einer Sicherheitsabfrage.

BEDARFSVERFOLGUNG  Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die von der
Bestellung gedeckten Bedarfe aufgelistet werden (siehe Ab-
schnitt 7.4.2.5 Punkt Bedarfsverfolgung durchfiihren).

GEDECKTE BEDARFE Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird

ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfolgungsta-
belle selektierte gedeckte Bedarf in der Bedarfs-Bestandsliste
fokussiert, wodurch im Detailformular die Zusatzdaten dieses
Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter Bedarfsverfolgungstabelle
angezeigt werden.

® X fr
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Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die
Dispositionselemente Planauftrag bzw. fixierter Planauftrag

Tabelle 7.10 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir die

Dispositionselemente Planaufirag bzw. fixierter Planaufirag angezeigt werden.

Tabelle 7.10: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente

Planauftrag bzw. fixierter Planauftrag

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

g n'j ANDERN Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe es
moglich ist, den Planauftrag bzw. den fixierten Planauftrag
zu dndern.

x LOSCHEN Ldscht den Planauftrag bzw. den fixierten Planauftrag nach
einer Sicherheitsabfrage.

Ijb |_ﬂ|j FIXIEREN/ENTFIXIEREN Fixiert einen Planauftrag, so dass er bei einem neuen

IN FERTIGUNGSAUFTRAG

Planungslauf nicht geldscht wird. Entfixiert einen fixierten
Planauftrag.

Wandelt den Planauftrag bzw. den fixierten Planauftrag in

UMWANDELN einen Fertigungsauftrag um. Voraussetzung ist, dass fiir
den Auftrag eine Durchlaufterminierung durchgefiihrt
wurde.

oy AUFTRAGSARBEITSGANGE Blendet die Arbeitsgangtabelle ein bzw. aus, in der die

BZW. DURCHLAUFTERMI-
NIERUNG

AUFTRAGSARBEITSGANG
VERSCHIEBEN

KOMPONENTEN

BEDARFSVERFOLGUNG

Auftragsarbeitsgdnge des Auftrags aufgelistet werden.
Dies ist nur moglich, wenn fiir den Auftrag eine Durch-
laufterminierung durchgefithrt wurde. Ist dies noch nicht
geschehen, wird durch Aufruf dieser Funktion eine Durch-
laufterminierung durchgefiihrt, sofern ein Arbeitsplan
vorhanden ist, und anschlieBend die Arbeitsgangtabelle
eingeblendet.

Blendet das Verschiebeformular ein, mit dessen Hilfe es
moglich ist, den Arbeitsgang zu zeitlich zu verschieben,
bzw. dessen Durchlaufzeit zu verkiirzen.

Blendet die Komponententabelle ein bzw. aus, in der die
zur Fertigung des Auftrags benétigten Komponenten mit
ihrem geplanten Bedarfstermin aufgelistet werden. Weiters
werden auch Informationen iiber den Lagerbestand der
Komponenten gegeben.

Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die von
dem Planauftrag bzw. dem fixierten Planauftrag ausgelos-
ten und gedeckten Bedarfe aufgelistet werden (siche
Abschnitt 7.4.2.5 Punkt Bedarfsverfolgung durchfiihren).
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ﬂ ABGELEITETEN BEDARF Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion die Bedarfs-/Bestandsliste fiir

das Teil angezeigt, auf das sich der der in der Bedarfsver-
folgungstabelle selektierte abgeleitete Bedarf bezieht.
Dieser Bedarf wird in der Bedarfs-/Bestandsliste fokus-
siert, wodurch im Detailformular die Zusatzdaten dieses
Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter Bedarfsverfolgungs-
tabelle angezeigt werden.

“ GEDECKTE BEDARFE Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfol-
gungstabelle selektierte gedeckte Bedarf in der Bedarfs-
Bestandsliste fokussiert, wodurch im Detailformular die
Zusatzdaten dieses Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter

Bedarfsverfolgungstabelle angezeigt werden.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das
Dispositionselement Fertigungsauftrag

Tabelle 7.11 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden kdnnen, wenn die Zusatzdaten fiir das

Dispositionselement Fertigungsauftrag angezeigt werden.

Tabelle 7.11: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Fer-

tigungsauftrag

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

< "‘j ANDERN Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe es
mdglich ist, den Fertigungsauftrag zu &ndern.

x LOSCHEN Loscht den Fertigungsauftrag nach einer Sicherheitsabfra-
ge.

\j FERTIGUNGSAUFTRAG Gibt den Fertigungsauftrag nach einer Sicherheitsabfrage

A FREIGEBEN zur Fertigung frei, wenn die bendtigten Komponenten zur

Verfligung stehen. Falls dies nicht der Fall ist, wird das
Verfiigbarkeitsprifungsformular angezeigt, in dem der
verfiigbare Lagerbestand der Komponenten anzeigt wird
(siche Abschnitt 9.2.1.6 Punkt Fertigungsauftrige freige-
ben).

AUFTRAGSARBEITSGANGE Blendet die Arbeitsgangtabelle ein bzw. aus, in der die
Auftragsarbeitsgiinge des Auftrags aufgelistet werden.

AUFTRAGSARBEITSGANG  Blendet das Verschiebeformular ein, mit dessen Hilfe es
VERSCHIEBEN mdglich ist, den Arbeitsgang zu zeitlich zu verschieben,
bzw. dessen Durchlaufzeit zu verkiirzen.

& &

KOMPONENTEN Blendet die Komponententabelle ein bzw. aus, in der die
zur Fertigung des Auftrags benétigten Komponenten mit
ihrem geplanten Bedarfstermin aufgelistet werden. Weiters
werden auch Informationen iliber den Lagerbestand der
Komponenten gegeben.

1)
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung

I@ BEDARFSVERFOLGUNG Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die vom
Fertigungsauftrag ausgelosten und gedeckten Bedarfe
aufgelistet werden (siche Abschnitt 7.4.2.5 Punkt
Bedarfsverfolgung durchfiihren).

ﬂ ABGELEITETEN BEDARF Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion die Bedarfs-/Bestandsliste fiir
das Teil angezeigt, auf das sich der der in der Bedarfsver-
folgungstabelle selektierte abgeleitete Bedarf bezieht.
Dieser Bedarf wird in der Bedarfs-/Bestandsliste fokus-
siert, wodurch im Detailformular die Zusatzdaten dieses
Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter Bedarfsverfolgungs-
tabelle angezeigt werden.

a GEDECKTE BEDARFE Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
ANZEIGEN nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfol-
gungstabelle selektierte gedeckte Bedarf in der Bedarfs-
Bestandsliste fokussiert, wodurch im Detailformular die
Zusatzdaten dieses Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter

Bedarfsverfolgungstabelle angezeigt werden.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die
Dispositionselemente Fertigungsauftrag freigegeben bzw. Fertigungsauftrag in
Bearbeitung

Tabelle 7.12 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werkzeugleiste im
Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Zusatzdaten fiir die
Dispositionselemente Fertigungsauftrag freigegeben bzw. Fertigungsaufirag in Bearbei-

tung angezeigt werden.

Tabelle 7.12: Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente Fer-
tigungsauftrag freigegeben bzw. Fertigungsauftrag in Bearbeitung

Schaltfléiche Funktion Beschreibung
LE::" AUFTRAGSARBEITSGANGE Blendet die Arbeitsgangtabelle ein bzw. aus, in der die

Auftragsarbeitsgiinge des Auftrags aufgelistet werden.

Ij KOMPONENTEN Blendet die Komponententabelle ein bzw. aus, in der die
zur Fertigung des Auftrags bendtigten Komponenten mit
ihrem geplanten Bedarfstermin aufgelistet werden. Bei
Fertigungsauftrigen in Bearbeitung wird auch der Ent-
nahmetermin angezeigt. Weiters werden auch Informatio-
nen liber den Lagerbestand der Komponenten gegeben.

I@ BEDARFSVERFOLGUNG Blendet die Bedarfsverfolgungstabelle ein, in der die vom
Auftrag ausgelosten und gedeckten Bedarfe aufgelistet
werden (siche Abschnitt 7.4.2.5 Punkt Bedarfsverfolgung
durchfiihren).
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Schaltfliche

Beschreibung

v

Funktion
ABGELEITETEN BEDARF
ANZEIGEN
GEDECKTE BEDARFE
ANZEIGEN

Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
nach Aufruf dieser Funktion die Bedarfs-/Bestandsliste fiir
das Teil angezeigt, auf das sich der der in der Bedarfsver-
folgungstabelle selektierte abgeleitete Bedarf bezieht.
Dieser Bedarf wird in der Bedarfs-/Bestandsliste fokus-
siert, wodurch im Detailformular die Zusatzdaten dieses
Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter Bedarfsverfolgungs-
tabelle angezeigt werden.

Wenn die Bedarfsverfolgungstabelle eingeblendet ist, wird
nach Aufruf dieser Funktion der in der Bedarfsverfol-
gungstabelle selektierte gedeckte Bedarf in der Bedarfs-
Bestandsliste fokussiert, wodurch im Detailformular die
Zusatzdaten dieses Bedarfs bei weiterhin eingeblendeter
Bedarfsverfolgungstabelle angezeigt werden.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei Anzeige der Lagerbestandsgrafik

Tabelle 7.13 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werkzeugleiste im

Detailformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen, wenn die Lagerbestandsgrafik

angezeigt wird.

Tabelle 7.13:

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der Lagerbestandsgrafik

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

12 - ANZAHL MONATE Mit Hilfe dieser Dropdownliste kann die Anzahl der
Monate festgelegt werden, fiir die die Lagerbestandsgrafik
angezeigt wird.

k GRAFIK ZURUCKSETZEN  Durch Aufruf dieser Funktion wird die Grafik zuriickge-
setzt, falls ein Bereich mit Hilfe der Maus vergroBert
wurde.

7.4.2.4 Felder

Felder der Bedarfs-/Bestandslistentabelle

Tabelle 7.14 beschreibt die Felder der Bedarfs-/Bestandsliste im Hauptformular der Regis-

terkarte.
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Tabelle 7.14:  Felder der Bedarfs-/Bestandslistentabelle im Hauptformular der Registerkarte BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE

Feld Art Beschreibung

Datum Anzeige  Beim Lagerbestand und Sicherheitsbestand das Datum der aktuellen
Programmezeit, bei den anderen Dispositionselementen das Datum des
geplanten Lagerzugangs (Zugangselemente) bzw. des geplanten
Lagerabgangs (Abgangselemente).

Dispositionselement ~ Anzeige  Das Dispositionselement das die geplante Lagerbewegung auslost. Zu
den in easyPlan verwendeten Dispositionselementen siche Abschnitt
3.4.1.

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer des Dispositionselements, wobei easyPlan
unabhdngige Nummernkreise fiir die Zugangselemente und die
Abgangselemente verwendet.

Ausnahmemeldung Anzeige  Wurde fiir das Dispositionselement eine Ausnahmemeldung ermittelt,
wird sie in dieses Feld eingetragen. Zu Bedeutung der Ausnahme-
meldungen sieche Abschnitt 7.3.5.8.

Zugang Anzeige  Handelt es sich bei dem Dispositionselement um ein Zugangsele-
ment, wird hier die geplante Zugangsmenge eingetragen. Bei eigen-
gefertigten Teilen ist dies immer die um den geplanten Ausschuss
reduzierte Menge.

Abgang Anzeige  Bei Abgangselemente wird in dieses Feld der geplante Abgang
eingetragen.
Bestand Anzeige In dieses Feld wird der geplante Lagerbestand zu diesem Termin

eingetragen, der sich ausgehend vom aktuellen Lagerbestand aus den
geplanten Zu- und Abgéngen ergibt.

ATP-Menge Anzeige In diesem Feld wird die ATP-Menge angezeigt, die angibt welche
Menge eines Zugangselements noch fiir weitere Abgangselemente
zur Verfiigung steht. Auftrdgen, deren Zugangstermin in der Vergan-
genheit liegt, wird keine ATP-Menge zugeordnet. Kann ein Ab-
gangselement nicht aus den vorhandenen Zugangselementen gedeckt
werden, wird die nicht gedeckte Menge als negativer Wert in das
Feld ATP-Menge des Abgangselements geschrieben (zur Berechnung
der ATP-Menge siche Abschnitt 6.6).

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Lagerbestand

Tabelle 7.15 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Lagerbestand.

Tabelle 7.15:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Dispositi-
onselement Lagerbestand

Feld Art Beschreibung

Lagerbestand Anzeige  Der aktuelle Lagerbestand des Teils.

Einheit Anzeige  Die dem Teil zugeordnete MaBeinheit (kg, Liter, Meter oder Stiick).
Lagerort Anzeige  Der Ort, an dem das Teil gelagert wird (Rohmateriallager, Zwischenla-

ger oder Fertigwarenlager).
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Feld Art Beschreibung

Sicherheitsbestand ~ Anzeige  Bei bedarfsgesteuerten Teilen wird hier der Sicherheitsbestand ange-

bzw. Meldebestand zeigt, bei verbrauchsgesteuerten der Meldebestand. Der Sicherheitsbe-
stand dient zur Abdeckung ungeplanter Entnahmen und wird durch die
normale Planung nicht angetastet. Der Meldebestand stellt die zentrale
GroBe fiir die Bestellpunktdisposition dar (siche Abschnitt 7.2.2.2).

reserviert Anzeige  Bei Teilen mit einer Dispositionsstufe grofer als 0 wird hier die fiir
freigegebene Fertigungsauftrdge reservierte Menge angezeigt. Diese
reduziert die fiir weitere Freigaben verfiigbare Menge.

in Fertigung (WIP)  Anzeige  Bei Teilen mit einer Dispositionsstufe grofer als 0 wird hier die Menge
angezeigt, die sich momentan in der Fertigung befindet.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Sicherheitsbestand

Tabelle 7.16 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Sicherheitsbestand.

Tabelle 7.16:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Dispositi-
onselement Sicherheitsbestand

Feld Art Beschreibung

Sicherheitsbestand ~ Anzeige  Sicherheitsbestand des Teils. Der Sicherheitsbestand dient zur Abde-
ckung ungeplanter Entnahmen und wird durch die normale Planung
nicht angetastet.

Einheit Anzeige  Die dem Teil zugeordnete MaBeinheit (kg, Liter, Meter oder Stiick).

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Planprimdrbedarf

Tabelle 7.17 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Planprimdrbedarf.

Tabelle 7.17:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Planprimdrbedarf

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer des Planpriméarbedarfs.

Menge Anzeige  Die gesamte angelegte Menge des Planprimédrbedarfs.

verrechnet Anzeige  Zeigt an, wie viel vom Planprimédrbedarf mit nachfolgenden Kunden-

bedarfen verrechnet ist.

Woche Anzeige  Die Woche fiir die der Planprimérbedarf angelegt wurde.
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Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Kundenbedarf

Tabelle 7.18 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Kundenbedarf.

Tabelle 7.18:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Kundenbedarf

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer des Kundenbedarfs.

Menge Anzeige  Die Menge des Kundenbedarfs.

fiir Kunde Anzeige  Der Kunde fiir den der Kundenbedarf angelegt wurde.

gepl. Liefertermin Anzeige  Der geplante Liefertermin, zu dem der Kundenbedarf an den Kunden
ausgeliefert werden soll.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente
Sekundiirbedarf bzw. Reservierung

Tabelle 7.19 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Sekunddrbedarfbzw. Reservierung.

Tabelle 7.19:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente Sekundiirbedarf bzw. Reservierung

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer des Sekundérbedarfs bzw. der Reservierung.
Menge Anzeige  Die Menge des Sekunddrbedarfs bzw. der Reservierung.

Termin Anzeige  Der Termin des Sekundérbedarfs bzw. der Reservierung.

abgeleitet von Anzeige  Die Art und Nummer des Auftrags, von dem der Sekundérbedarf bzw.

die Reservierung abgeleitet wurde.

fiir Teil Anzeige  Die Materialnummer und Teilebezeichnung des Teils, auf den sich der
Auftrag bezieht, von dem der Sekundirbedarf bzw. die Reservierung
abgeleitet wurde.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Bestellungsanforderung

Tabelle 7.20 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Bestellungsanforderung.



7.4 MODULBEREICHE 289

Tabelle 7.20:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Bestellungsanforderung

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer der Bestellungsanforderung.

Menge Anzeige  Die Menge, die mittels der Bestellungsanforderung beschafft werden
soll.

gepl. Bestelltermin ~ Anzeige  Der geplante Bestelltermin ist der Termin, zu dem die Bestellungsan-
forderung fiir das Teil spétestens bei einem Lieferanten bestellt werden
muss. Durch das Bestellen wird die Bestellungsanforderung zu einer
Bestellung umgewandelt.

gepl. Eingang Anzeige  Der geplante Eingang ist der Termin zu dem die Menge des Teils, auf
das sich die Bestellung bezieht, vom Lieferanten geliefert werden wird,
wenn zum geplanten Bestelltermin bestellt wird und die Lieferzeit, die
fiir das Teil angegeben wurde, zutrifft.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Bestellung

Tabelle 7.21 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Bestellung.

Tabelle 7.21:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Bestellung

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer der Bestellung.

Menge Anzeige  Die Menge, die mittels der Bestellung beschafft wird.

Lieferant Anzeige  Die Lieferantennummer und die Firma des Lieferanten, bei dem die

Bestellungsanforderung fiir das Teil bestellt wurde.

gepl. Bestelltermin ~ Anzeige  Der geplante Bestelltermin ist der Termin, der laut Planung fiir das
Bestellen vorgesehen war.

tats. Bestelltermin Anzeige  Der tatsichliche Bestelltermin ist der Termin, zu dem die Bestellungs-
anforderung fiir das Teil tatsdchlich beim Lieferanten bestellt wurde.

gepl. Eingang Anzeige  Nach dem Bestellen wird der urspriinglich aus dem geplanten Bestell-
termin ermittelte geplante Eingang an den tatséchlichen Bestelltermin
angepasst. Dazu wird vom tatséchlichen Bestelltermin aus um die
geplante Lieferzeit nach vorne terminiert.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente
(fixierter) Planauftrag bzw. Fertigungsauftrag

Tabelle 7.22 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement (fixierter) Planauftrag bzw. Fertigungsauftrag.
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Tabelle 7.22:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir die Dispositionselemente (fixierter) Planauftrag bzw. Fertigungsauf-

trag

Feld

Art

Beschreibung

Nummer

gepl. Gutmenge

gepl. Ausschuss

Eckstarttermin

Eckendtermin

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Die eindeutige Nummer des (fixierten) Planauftrags bzw. Fertigungs-
auftrags.

Die geplante Gutmenge filir den (fixierten) Planauftrag bzw. Ferti-
gungsauftrag, die vom Planungslauf ermittelt wurde oder beim manuel-
len Anlegen bzw. Andern vorgegeben wurde.

Der geplante Ausschuss, der im Planungslauf mit Hilfe des Ausschuss-
prozentsatzes aus der Gutmenge ermittelt wurde oder beim manuellen
Anlegen bzw. Andern vorgegeben wurde. Die gesamte Auftragsmenge
ergibt sich aus der Summe von geplanter Gutmenge und geplanter
Ausschussmenge. Da aber nur die Gutmenge als Ergebnis des Ferti-
gungsvorgangs erwartet wird, wird nur diese als Zugang in der Be-
darfs-/Bestandsliste angezeigt.

Der geplante Eckstarttermin des Auftrages, der im Mengenplanungs-
lauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde. Der Eckstarttermin
bestimmt den Termin, an dem der Auftrag spétestens freigegeben
werden muss, damit der Eckendtermin eingehalten werden kann.

Der geplante Eckendtermin des Auftrages, der im Mengenplanungslauf
ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Fertigungsauftrag freigegeben

Tabelle 7.23 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Fertigungsauftrag freigegeben.

Tabelle 7.23:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Fertigungsauftrag freigegeben

Feld

Art

Beschreibung

Nummer

gepl. Gutmenge

gepl. Ausschuss

Eckstarttermin

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Die eindeutige Nummer des freigegebenen Fertigungsauftrags.

Die geplante Gutmenge fiir den freigegebenen Fertigungsauftrag, die
vom Planungslauf ermittelt wurde oder beim manuellen Anlegen bzw.
Andern vorgegeben wurde.

Der geplante Ausschuss, der im Planungslauf mit Hilfe des Ausschuss-
prozentsatzes aus der Gutmenge ermittelt wurde oder beim manuellen
Anlegen bzw. Andern vorgegeben wurde. Die gesamte Auftragsmenge
ergibt sich aus der Summe von geplanter Gutmenge und geplanter
Ausschussmenge. Da aber nur die Gutmenge als Ergebnis des Ferti-
gungsvorgangs erwartet wird, wird nur diese als Zugang in der Be-
darfs-/Bestandsliste angezeigt.

Der geplante Eckstarttermin des Auftrages, der im Mengenplanungs-
lauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde. Der Eckstarttermin
bestimmt den Termin, an dem der Auftrag spétestens freigegeben
werden muss, damit der Eckendtermin eingehalten werden kann.
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Feld Art Beschreibung

Eckendtermin Anzeige  Der geplante Eckendtermin des Auftrages, der im Mengenplanungslauf
ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Freigabetermin Anzeige In diesem Feld wird der Termin angezeigt, zu dem der Fertigungsauf-
trag tatsdchlich freigegeben wurde.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Fertigungsauftrag in Bearbeitung

Tabelle 7.24 beschreibt die Felder im Detailformular der Registerkarte bei Anzeige der

Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Fertigungsauftrag in Bearbeitung.

Tabelle 7.24:  Felder im Detailformular der Registerkarte BEDARFS-/BESTANDSLISTE bei Anzeige der
Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Fertigungsauftrag in Bearbeitung

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Die eindeutige Nummer des Fertigungsauftrags, der sich in Bearbei-
tung befindet.

gepl. Gutmenge Anzeige  Die geplante Gutmenge fir den Fertigungsauftrag, die vom Planungs-
lauf ermittelt oder beim manuellen Anlegen bzw. Andern vorgegeben
wurde.

gepl. Ausschuss Anzeige  Der geplante Ausschuss, der im Planungslauf mit Hilfe des Ausschuss-

prozentsatzes aus der Gutmenge ermittelt oder beim manuellen Anle-
gen bzw. Andern vorgegeben wurde. Die gesamte Auftragsmenge
ergibt sich aus der Summe von geplanter Gutmenge und geplanter
Ausschussmenge. Da aber nur die Gutmenge als Ergebnis des Ferti-
gungsvorgangs erwartet wird, wird nur diese als Zugang in der Be-
darfs-/Bestandsliste angezeigt.

Eckstarttermin Anzeige  Der geplante Eckstarttermin des Auftrages, der im Mengenplanungs-
lauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde. Der Eckstarttermin
bestimmt den Termin, an dem der Auftrag spitestens freigegeben
werden muss, damit der Eckendtermin eingehalten werden kann.

Eckendtermin Anzeige  Der geplante Eckendtermin des Auftrages, der im Mengenplanungslauf
ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Freigabetermin Anzeige In diesem Feld wird der Termin angezeigt, zu dem der Fertigungsauf-
trag tatsdchlich freigegeben wurde.

tats. Start Anzeige  Termin, an dem mit der Bearbeitung des ersten Auftragsarbeitsgangs
des Fertigungsauftrags begonnen wurde.
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7.4.2.5 Prozesse

Durchlaufzeit/Lieferzeit einblenden

Nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > DURCHLAUF-

ZEIT/LIEFERZEIT EINBLENDEN werden folgenden Aktionen ausgefiihrt.

Bei Dispositionselementen deren Termin in der Vergangenheit liegt, wird der Hin-
tergrund der Bedarfs-/Bestandsliste dunkelrosa geférbt.

Es wird ausgehend von der aktuellen Programmzeit mit der Durchlaufzeit (bei Eigen-
fertigung des Teils) bzw. der Lieferzeit (bei Fremdbezug des Teils) eine Auftrags-
terminierung nach vorne durchgefiihrt und so das Ende der Durchlaufzeit bzw. der
Lieferzeit ermittelt. Dieser Wert wird auch eingeblendet, wenn man mit der Maus
iiber die Schaltflache der Funktion fahrt (sieche Abbildung 7.75). Bei allen Dispositi-
onselementen, die innerhalb der Zeitspanne zwischen aktueller Programmzeit und
Ende der Durchlaufzeit bzw. der Lieferzeit liegen, wird der Hintergrund der Be-
darfs-/Bestandsliste hellrosa gefarbt. Innerhalb dieser Zeitspanne sollten keine Plan-
auftrdge und Bestellungsanforderungen vorhanden sein, da sie nicht mehr rechtzeitig
gefertigt bzw. beschafft werden konnen wenn die Durchlaufzeit bzw. Lieferzeit zu-
treffend ist. Bei Planauftragen héngt dies davon ab, ob die pauschale Auftragsdurch-
laufzeit aus den Teilegrunddaten in etwa den Auftragsdurchlaufzeiten, die in der

Durchlaufterminierung ermittelt werden, entspricht.

Bedarfs- /Bestandsliste flir: e4 Querverbindung

E B SE e, | ===

Lieferzeit einblenden {LZ: 7 Tage; Ende: 10.12.2004'—':
L~

IMaterialnummer T =T T DESCTIaT Org=arc

Bezeichnung | Querverbindung | Dispositionsart bed:

Teile |Strukl:ur fusnahmen

= Alle Teile
epl Tisch breit
epZ Tisch schmal
b1 Seitengestell

A Timmbrlakbs bemik

Abbildung 7.75: Hinweis auf das Ende der Durchlaufzeit

Durch diese farblichen Hervorhebungen ist es fiir den Disponenten moglich, sich einen
Uberblick iiber Probleme zu verschaffen. Weiters erhiilt er durch das Einblenden der
Durchlaufzeit bzw. Lieferzeit eine Information dariiber, ob es nétig ist, Planauftrage in
Fertigungsauftrige umzuwandeln oder Bestellungsanforderungen zu bestellen, da in der

Bedarfs-/Bestandsliste nur die Eckendtermine von Planauftragen bzw. geplante Einginge
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von Bestellungsanforderungen im Feld Datum angezeigt werden. Planauftrage deren Eck-
endtermin bzw. Bestellungsanforderungen deren geplanter Eingang knapp auBlerhalb des
Endes der Durchlaufzeit liegt, sollten also bald umgewandelt bzw. bestellt werden.
Abbildung 7.76 zeigt das Einblenden der Lieferzeit anhand des fremdbezogenen Teils e4
Querverbindung aus dem Planungslaufbeispiel. Dazu wurde die Programmzeit auf 01. 12.

2004 10:00 Uhr vorgestellt.

EEEBE Y| R | E | o IO

IMaterialnummer e4 Beschaffungsart Fremdbezug Bestelmengeny.

Bezeichnung Querverbindung Dispositionsatt bedatfsgesteusrt
Datum Dispositionselement Murmer | Ausnahmemeldung Zugang |Abgang |Bestand ATP-...

p|01.12.2004 Lagerbestand 0,0 0,0
01.12.2004 Sicherheitsbastand 0,0 0,0
21.,10,2004 Bestellungsanforderung 14 Bestelltermin in Wergangenheit ga0,0 ga0,0
21.10,2004 Sekundérbedarf 15 Bedarfstermin in Wergangenheit &a0,0 0,0 -&E0,0
01.12.2004 Bestellungsanforderung 15 Bestelltermin in Wergangenheit aan,0 60,0 0,0
01.12.2004 Sekundarbedarf 26 880,0 0,0
22,12,2004 Bestellungsanforderung 16 200,0 200,0 0,0
2z2.12.2004 Sekundarbedarf 2z 00,0 0,0

Abbildung 7.76: Bedarfs-/Bestandsliste mit eingeblendeter Lieferzeit

Lagerbestand bzw. Sicherheitsbestand dindern

Wenn in der Bedarfs-/Bestandsliste das Dispositionselement Lagerbestand bzw. Sicher-
heitsbestand gewéhlt wird, ist es moglich, dessen Hohe mit der Funktion MENGENPLA-
NUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > ANDERN zu &ndern. Nach Aufruf der Funktion aus der
Werkzeugleiste im Detailformular wird das Anderungsformular (siche Abbildung 7.77)
eingeblendet, das es erlaubt, die Hohe des Lagerbestands bzw. Sicherheitsbestands festzu-
legen. Mit OK kann die Anderung gespeichert werden, ABBRECHEN bricht den Prozess
ab.

easyPlan - Lagerbestand Gndern

agerbestand
Lagerbestand 110] 2 ‘

Abbildung 7.77: Das Anderungsformular zum indern des Lagerbestands



294 7 MENGENPLANUNG

Planprimdirbedarf indern

Wenn in der Bedarfs-/Bestandsliste das Dispositionselement Planprimdrbedarf gewahlt
wird, ist es moglich, dessen Hohe mit der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BE-
STANDSLISTE > ANDERN zu 4ndern. Nach Aufruf der Funktion aus der Werkzeugleiste im
Detailformular wird das Anderungsformular (siche Abbildung 7.77) eingeblendet, das es
erlaubt, die Hohe des Planprimirbedarfs festzulegen. Mit OK kann die Anderung gespei-
chert werden, ABBRECHEN bricht den Prozess ab.

easyPlan - Planprimarbedarf Nr. 1 @ndern E|

lanprimarhedarf-
Planprimarbedarf Fod] 2 ‘

[ ok || abbrechen |

Abbildung 7.78: Das Anderungsformular zum indern eines Planprimirbedarfs

Kundenbedarf dndern

Wenn in der Bedarfs-/Bestandsliste das Dispositionselement Kundenbedarf gewéhlt wird,
ist es moglich, dessen Hohe und Liefertermin mit der Funktion MENGENPLANUNG > BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE > ANDERN zu &ndern. Nach Aufruf der Funktion aus der Werk-
zeugleiste im Detailformular wird das Anderungsformular (sieche Abbildung 7.77)
eingeblendet, das es erlaubt, die Hohe des Kundenbedarfs sowie dessen Liefertermin fest-

zulegen. Mit OK kann die Anderung gespeichert werden, ABBRECHEN bricht den Pro-

zess ab.
easyPlan - Kundenbedarf Nr. & @ndern E|
xundenbedarf.
Lisferkermin 75.02,2005 -
Menge 300 :
I QK l ’ Abbrechen ]

Abbildung 7.79: Das Anderungsformular zum iindern eines Kundenbedarfs
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Neuen Planauftrag bzw. neue Bestellungsanforderung anlegen

Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > NEUER PLANAUF-

TRAG bzw. NEUE BESTELLUNGSANFORDERUNG aus der Werkzeugleiste im Hauptformular

ist es moglich, einen neuen Planauftrag (bei Eigenfertigung) bzw. eine neue Bestellungsan-

forderung (bei Fremdbezug) fiir das in der Bedarfs-/Bestandsliste angezeigte Teil anzule-

gen.

Eigenfertigung. Nach Aufruf der Funktion wird das Anlegeformular angezeigt, des-
sen Aufbau davon abhéngt, ob ein Arbeitsplan fiir das Teil vorhanden ist oder nicht.
Ist ein Arbeitsplan vorhanden, weist das Anlegeformular, den in Abbildung 7.80 dar-
gestellten Aufbau auf. In diesem Fall wird beim Anlegen fiir den Planauftrag von ea-
syPlan eine Durchlaufterminierung durchgefiihrt. Dazu ist es erforderlich, die
Terminierungsrichtung vorzugeben. Bei der Wahl der Vorwértsterminierung wird
das Feld fiir den Eckendtermin deaktiviert und der Benutzer muss den Eckstarttermin
des Auftrags angeben. Bei der Riickwértsterminierung, die von easyPlan standard-
méiBig vorgegeben wird, ist es gerade umgekehrt. Durch die Angabe des gewiinsch-
ten Reduzierungsfaktors besteht die Moglichkeit, die bei der Terminierung
verwendete Wartezeit vor dem Betriebsmittel fiir alle Arbeitsgéinge zu reduzieren
und so einen Eilauftrag zu erzeugen. Weiters sind noch die Gutmenge, sowie der
Ausschuss in der Malleinheit des Teils festzulegen. Mittels TEST kann eine probe-
weise Terminierung durchgefiihrt werden, deren Ergebnis im jeweils deaktivierten
Feld angezeigt wird. Beim Anlegen ist zu beachten, dass der Eckstarttermin (und
damit auch der Eckendtermin) in der Zukunft liegen muss. Durch OK kann der Plan-

auftrag angelegt werden, ABBRECHEN bricht den Prozess ab.
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easyPlan - Neuen Planauftrag anlegen E|

——Menge festlegen
/-—Terminieru...J -\

Terminierungsrichtung |Ru:kwértsterminierung v|

Endtermin: Daturmn 01.10.2004 * | Uhrzeit |10.00 =
——Durchlaufzeit verkiirzen

\Wartezeit reduzieren: Reduzierungsfakkor {3%)

[ QK ] l Test l ’ abbrechen ]

Abbildung 7.80: Das Anlegeformular zum Anlegen eines neuen Planauftrags bei Vor-
handensein eines Arbeitsplans

Abbildung 7.81 zeigt den Aufbau des Anlegeformulars, wenn fiir das Teil kein Arbeitsplan
vorhanden ist. In diesem Fall wird von easyPlan fir den Planauftrag eine Auftragstermi-
nierung durchgefiihrt. Im Unterschied zum vorigen Fall ist hier moglich, die Durchlaufzeit
des Auftrags vorzugeben die zur Terminierung verwendet wird. Der sonstige Ablauf beim

Anlegen ist gleich wie oben beschrieben.

easyPlan - Neuen Planauftrag anlegen E|
——Menge festlegen
/—Terminierung —\
Terminierungsrichtung |RE|ckwértsterminierung v|
Skartkermin: Datum l:l
Endtermin: Daturm 01.10.2004 hd
——Durchlaufzeit festlegen
Durchlaufzeit (Tage) 21 -
I oK l [ Test ] [ Abbrechen l

Abbildung 7.81: Das Anlegeformular zum Anlegen eines neuen Planauftrags wenn kein
Arbeitsplan vorhanden ist

Da das Anlegeformular fiir einen neuen Planauftrag zu groflen Teilen identisch mit dem
Anderungsformular fiir einen Planauftrag ist, sei fiir eine detaillierte Erklirung der Felder

im Anlegeformular auf die Tabelle 7.29 in Abschnitt 7.4.3.5 verwiesen.
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Fremdbezug. Abbildung 7.82 zeigt den Aufbau des Anderungsformulars bei Fremd-
bezug. In diesem Fall erfolgt die Terminierung ebenfalls mittels einer Auftragstermi-
nierung. Im Unterschied zum vorigen Fall kann hier aber die Lieferzeit festgelegt

werden. Der sonstige Ablauf beim Anlegen ist gleich wie oben beschrieben.

easyPlan - Neue Bestellungsanforderung anlegen E|
——Menge festlegen
Menge ﬂ :
/—Terminierung —\
Terminierungstichtung  [ROckwartsterrminierung -
gepl. Bestellkermin
gepl. Eingang 1Z.10.2004 -
— N ieferzeit festlegen
Lieferzeit (Tage) 7 -

I oK l [ Test ] [ Abbrechen

Abbildung 7.82: Das Anlegeformular zum Anlegen einer neuen Bestellungsanforderung

Da das Anlegeformular fiir eine neue Bestellungsanforderung zu groBlen Teilen identisch
mit dem Anderungsformular eine Bestellungsanforderung ist, sei fiir eine detaillierte Erkli-

rung der Felder im Anlegeformular auf die Tabelle 7.32 in Abschnitt 7.4.4.5 verwiesen.

Bedarfsverfolgung durchfiihren

Die folgenden Abbildungen zeigen das Durchfiihren der Bedarfsverfolgung ausgehend von
Planauftrag 3 aus dem Planungslaufbeispiel (siche dazu auch Abschnitt 7.3.7.3). Zur theo-
retischen Erkldarung der Bedarfsverfolgung sieche Abschnitt 7.3.7. Wenn in der Be-
darfs-Bestandsliste der Planauftrag 3 gewéhlt wurde, konnen die Bedarfsverfolgungs-
beziehungen mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE >

BEDARFSVERFOLGUNG im Detailformular eingeblendet werden (siche Abbildung 7.83).
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E|E‘@ =) ernstufiy - (R

Zusatzdaten - ‘ b

g P

Materialnummer epl Beschaffungsart Eigenfertigung Losgriifienverf, Periodenbedarf
Bezeichnung Tisch breit Dispositionsart bedarfsgesteuert Periode Guartal
Datum Dispositionselement Mummer | Ausnahmemeldung fugang |Abgang Bestand ATP-.. A
01.10.2004 Lagerbestand 110,0 1000
01.10.2004 Sicherheitsbestand 10,0 100,0
06.01.2005 Planprimarbedarf 1 100,0 0,0
15.02.2005 fixierter Planauftrag z 100,0 100,0 1000
p[?5.02.2005  Planauftrag 3 400,0 500,0  100,0
25.02.2005 kundenbedarf B 300,0  Z00,0
03.03.200% Planprimarbedarf 3 Z00,0 0,0 .
07.04,2005  Planauftrag 4 400,0 400,0 2500
N7.N4.7005 PlannrimArhedarf 4 S0.0 350.0
11 Elemente I

Zusatzdaten flr den Planauftrag 3

e mnk o B EM®

400,0

vom Auftrag ausgeldste Bedarfe

Y

Murnrnet

Di, 25.01.2005 00:30 Eckendtarmin Fr, 25.02,2005 12:00

gepl. Gutmenge

aepl. Ausschuss

vom Auftrag gedeckte Bedarfe

Mr. | At | Termin Menge | MatMr. |Bezeichnung MNr. | &t Termin Menge |gedeckt |MatMr. |Bezeichnung
12 SB 25012005 &30,0 bt Seitengestell & KB 25.02,2005  300,0 200,0 epl Tisch breit
pii1 B 25.00.2005 40,0 el Tischplatte breit 3 PRIM  03,03.2005 2000 200,0 epl  Tisch breit
13 5B 25012005 3.520,0 ed Schraube
Abbildung 7.83: Beispiel zu Durchfiihrung der Bedarfsverfolgung: Planauftrag 3 aus

dem Planungslaufbeispiel

Im Detailformular ist es moglich, einen vom Auftrag ausgeldsten Bedarf zu selektieren.
Durch Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > ABGELEITE-
TEN BEDARF ANZEIGEN wird die Bedarfs-Bestandsliste flir das Teil auf das sich der Sekun-
déarbedarf bezieht, angezeigt. Nun wird der gewidhlte Sekundérbedarf selektiert, sowie die
Bedarfsverfolgungsbeziehungen im Detailformular angezeigt. Hier besteht die Mdoglich-
keit, mittels der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > DECKENDE
AUFTRAGE ANZEIGEN den gewihlten Auftrag in der Bedarfs-Bestandsliste zu selektieren.
Die Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > UBERGEORDNETEN AUF-
TRAG ANZEIGEN flihrt wieder zum Planauftrag 3 zuriick. Abbildung 7.84 zeigt dies fiir den

von Planauftrag 3 abgeleiteten Sekundirbedarf 11.



7.4 MODULBEREICHE 299

EBCn L] | E | e IO

Materialnummer el EBeschaffungsart Fremdbezug Bestellmengeny,
Bezeichnung Tischplatte breit Dispositionsart bedarfsgesteuert

Dakum | Dispositioniselement | Mummer | Ausnahmemeldung |Zugang |Abgang |Bestand | ATP-... |

01,10,2004 Lagerbestand 0,0 0,0
B 01,10,2004 Sicherheitsbestand 0,0 0,0
B 25.01.2005 Bestellungsanforderung [ 44,0 440,0 0,0
F|25.01.2005 Sekundarbedarf 11 440,0 0,0

26.01.2005 Bestellungsanforderung a 100,0 100,0 0,0
26012005 Sekundirbedarf & 100,000
| |z3.02.2005 Bestellungsanforderung 10 440,0 440,0 0,0
: 23.02.200% Sekundarbedarf 14 440,0 0,0

|8 Elements |

Zusatzdaten fur den Sekundarbedarf 11

Elfv] (]

Mummer 11 abgeleitet von P& M, 5
Menge 440,00 Fir Teil epl Tisch breit
den Bedarf deckende Auftrége Bedarf abgeleitet von Auftrag
M. |art |Menge |deckend |Start |Ende M. |Art |Menge |Start |Ende | Mathir. |Bezeichnung
4 8 _______ B A ______ 440,0 440,0 05.01.2005 23012005 O 3 _______ P P\ ______ 440 25.01.2005  25.02.2005 epl Tisch breit

Abbildung 7.84: Beispiel zu Durchfiihrung der Bedarfsverfolgung: Sekundirbedarf 11
aus dem Planungslaufbeispiel

Wird im Detailformular von Planauftrag 3 der Kundenbedarf 6 selektiert, so kann mittels
der Funktion MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE > GEDECKTE BEDARFE AN-
ZEIGEN dieser Kundenbedarf in der Bedarfs-Bestandsliste selektiert werden, wodurch im
Detailformular die Bedarfsverfolgungsbeziehungen fiir den Kundenbedarf 6 dargestellt
werden (siche Abbildung 7.85).
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E ‘ E ‘ e E einskufig - "'.. Zusatzdaten - ‘ b E_" i| [ ——— _ /.
Materialnummer epl Beschaffungsart Eigenfertigung Losgrifenwverf, Perindenbedarf
Bezeichnung Tisch breit Dispositionsart bedarfsgesteuert Periode Quartal
Datum Dispositionselement Mummet | Ausnahmemeldung Zugang |Abgang |Bestand | ATP-.. | &
01.10.2004 Lagerbestand 110,0  100,0
01.10.2004 Sicherheitsbestand 10,0 100,0
06.01.2005 Planprimarbedarf 1 100,0 0,0
15.02.2005 fixierter Planauftrag 2 100,0 100,0  100,0
25.02.200% Flanauftrag 3 400,03 S00,0 100,08
3 |25.02.2005 Kundenbedarf [} 300,0  200,0
03.03,2005 Planprimérbedarf 3 200,0 0,0
07.04.2005  Planauftrag 4 400,0 400,0  250,0
07.04,2005 Planprimérbedarf 4 50,0 350,0
75.04. 7005 Kundrnhedarf 7 1500 200.0
11 Elemente w
Zusatzdaten flr den Kundenbedarf 6
Nummer [3 gepl. Liefertermin Fr, 25.02,2005
Menge 500,0
fiir Kunde: 1 Abnehmer
den Bedarf deckende Auftrige
T, Ak Menge deckend Stark Ende
2 Pa-fix 100,0 100,0 26.01.2005 15,02, 2005
3 | 3 PA 400,0 200,0 25.01.2005 25.02, 2005 |
Abbildung 7.85: Beispiel zu Durchfiihrung der Bedarfsverfolgung: Kundenbedarf 6 aus
dem Planungslaufbeispiel
7.4.3 PLANAUFTRAGE
.
7.43.1 Allgemeines

Planauftrage sind maschinell von easyPlan im Planungslauf erzeugte oder manuell vom
Disponenten angelegte Vorschldge zur Planung der Fertigungsmengen der eigengefertigten
Teile. Diese Vorschlige werden bei jedem Planungslauf geldscht und neu erstellt. Der
Disponenten hat die Moglichkeit, Planauftriage beliebig zu dndern oder zu 16schen. Hiufig
wird ein bestimmtes Produktionsprogramm auch Kapazititsiiberlasten verursachen, die es
erforderlich machen, einen Kapazititsabgleich durch zeitliches verschieben von Auftrags-
arbeitsgéingen von Planauftrigen durchzufiihren (siche Abschnitt 8.2.1.5). Weiters kann es
passieren, dass Eckstarttermine von im Planungslauf erzeugten Planauftrigen in die Ver-
gangenheit fallen. In diesem Fall kann fiir die betroffenen Planauftrige eine Durchlaufzeit-
verkiirzung versucht werden, um zuléssige Eckstarttermine zu erhalten (sieche Abschnitt
7.3.9). Damit die veridnderten Planauftriage bei der erneuten Durchfithrung eines Planungs-

laufs nicht geloscht werden, ist es erforderlich, sie zu fixieren.
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Wurde diese eher langerfristige Planung abgeschlossen und riicken die in den Planauftri-
gen festgelegten Eckstarttermine néher, ist es erforderlich, die Planauftrige bzw. fixierten
Planauftrige in Fertigungsauftrige umzuwandeln. Fertigungsauftrage sind im Gegensatz
zu den Planauftridgen keine Vorschldge der Planung, sondern konkrete Anweisungen an die
Fertigung zur Herstellung eines Teils. Ein Fertigungsauftrag legt fest, welches Teil auf
welchem Betriebsmittel zu welchem Termin gefertigt werden soll (vgl. Keller/Teufel 1998
S. 604). Voraussetzung zur Umwandlung von Planauftrigen in Fertigungsauftrige ist es,
dass flir die Planauftrige eine Durchlaufterminierung durchgefiihrt wurde. Bei der Um-
wandlung werden Daten des Planauftrags direkt in den Fertigungsauftrag {ibernommen. Es
findet keine neuerliche Terminierung und Auflosung der Stiickliste statt. Weiters werden
die Sekundirbedarfe der Komponenten zu Reservierungen gedndert. Fertigungsauftrige
und Reservierungen werden bei der Durchfiihrung eines Planungslaufs im Gegensatz zu
Planauftragen und Sekundérbedarfen nicht geldscht und bleiben unverindert. Die erzeug-
ten Fertigungsauftrige gelangen in das Modul FERTIGUNGSSTEUERUNG, wo dann im Mo-
dulbereich FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN {iber die Freigabe

der Auftrage entschieden werden kann (siehe Abschnitt 9.2.1.2).

In diesem Modulbereich werden alle vorhandenen Planauftriage fiir die eigengefertigten
Teile, nach dem Eckstarttermin aufsteigend sortiert, in einer Tabelle dargestellt, wodurch
man einen Uberblick dariiber bekommt, welche Planauftrige in niichster Zeit in Ferti-
gungsauftrige umgewandelt werden miissen. Die Umwandlung kann sowohl fiir einen
einzelnen Planauftrag, als auch fiir mehrere Planauftrige gleichzeitig durchgefiihrt werden.
Dadurch besteht die Moglichkeit, alle Planauftrdage, deren Eckstarttermine innerhalb einer
bestimmten Zeitspanne (Umwandlungshorizont) liegen, gemeinsam in Fertigungsauftriage
umzuwandeln. Weiters ist es moglich, Planauftrage zu fixieren, zu 16schen und zu dndern.
Falls noch keine Durchlaufterminierung durchgefiihrt wurde, kann dies hier nachgeholt

werden.
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7.4.3.

2

Anzeige

Programmoberfliache

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-

karte PLANAUFTRAGE, die iiber MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE angezeigt werden

kann.

Aufbau

Abbildung 7.86 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte PLANAUF-

TRAGE, die sich im Wesentlichen aus den beiden Elementen Auftragsformular (1) und

Arbeitsgangformular (2) zusammensetzt.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Planauftr... | Teil I gepl. Termine | gepl. Menge I tatus |
Nummer ||| Materialhr,  [+] Bezeichnung [+ Eckstarttermin [~ Eckendtermin [~ |Gutmenge || Ausschuss |+ Gesamt || Status =]
» H bl Seiengestel 21.10.2004 24.00.2005 60,0 0,0 80,0  Planauftrag |
7 b1 Seitengestel 01.12.2004 23.02.2005 8a0,0 0,0 880,0 Planauftrag
—@ . bt Seitengestell 22.12.2004 26.01.2005 200,0 00 2000 Planauftrag
III I 3 epl Tisch breit 25.01.2005 25.02.2005 400,0 40,0 440,0 Flanauftrag
I 2 ep1 Tisch breit 26.01,2005 15.02.2005 100,0 00 100,0  Fiierter Plajauftrag
N 4 epl Tisch breit 23.02.2005 07.04.2005 00,0 40,0 <+40,0 Planauftrag
| aPa ‘

|| arbei | Betriebsmittel | frihester Beginn | spitesterBeginn | spatestesEnde | | Beniitigte Teile (AGNr. 1) |
Nr. Beschreibung |Mummer |Bezeichnung | Datum |Unrzeit | Datum |Unrzeit | Datum |Unrzeit |RF | Mathr, | Teilebez |Menge | Lager |
1 bohren b1 Bohrmaschine 21.10.2004 08:30 05, 11.2004 08:30 28.12.2004 14:00 0 ‘83 Tischbein 1.760,0 0,0
IZI Z  montieren mi Montage 28.12.2004 17:50 04.00.2005 D050 24012005 2zo0 oo et Querverbindung  880,0 0,0
25 winksl 3520,0 0,0
26 Schraube 7.040,0 0,0
L J
[d] ‘

Module

Programmzeit:

Abbildung 7.86:

()

Mengenplanung durchfibren | Bedarfs-/Bestandsliste | Planauftrage | Bestellungsanforderungen

Planauftrage

GIEIE

aurtragsti: [N ®

& 5 R|L

Auftragsarbeitsgénge von Planauftrag 5

Fr, 01.10.2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Registerkarte PLANAUFTRAGE

Auftragsformular. Das Auftragsformular dient zur Anzeige der Planauftrige und

setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Aufiragstabelle (b) zusammen.
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a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen, aufrufen (sieche Tabelle 7.25 im Ab-
schnitt 7.4.3.3), wie z.B. die terminliche und mengenmiBige Anderung von Planauf-
tragen, das Loschen von Planauftrigen oder die Umwandlung von Planauftragen in

Fertigungsauftrage.

b)  Auftragstabelle. In der Auftragstabelle werden alle Planauftrage nach Eckstarttermin
aufsteigend sortiert aufgelistet. Siche Tabelle 7.26 im Abschnitt 7.4.3.4 fiir eine Er-
klarung der Felder, die in der Tabelle angezeigt werden. Die Auftragstabelle lasst
sich auch nach bestimmten Kriterien filtern, um nur die Planauftrige anzuzeigen die
den gewihlten Kriterien entsprechen. Weiters kann durch Klick auf den Spaltenkopf
die Sortierung der Spalte geéndert werden (siche dazu Abschnitt 4.5.2 (12)). Bei
Termintiberschreitungen werden die Planauftrdge in der Tabelle farblich gekenn-

zeichnet (siehe Abbildung 7.87), wobei die Betrachtung tagesgenau erfolgt.

Liegen sowohl der Eckstarttermin als auch Eckendtermin in der Vergangenheit,
wird der Planauftrag rot eingeférbt.

Liegt der Eckstarttermin in der Vergangenheit, der Eckendtermin aber in der
Zukunft, wird der Planauftrag blau dargestellt.

Liegt keine Termintiberschreitung vor, d.h. sowohl der Eckstarttermin als auch
der Eckendtermin liegen in der Zukunft, wird der Planauftrag schwarz darge-

stellt.

In Abbildung 7.87 liegen die Eckstarttermine und Eckendtermine der Planauftriage 2, 5 und
6 in der Vergangenheit, da das Datum der Programmzeit der 20. 02. 2005 ist, weshalb sie
rot gekennzeichnet werden. Diese Planauftrdge sollten bereits in Fertigungsauftrige um-
gewandelt, freigegeben und gefertigt worden sein. Da dies nicht geschehen ist, konnten die
Auftrage nicht bis geplanten Eckendtermin fertig gestellt werden. Dadurch kann es zu
Verzogerungen in der weiteren Fertigung kommen, falls die Teile als Komponenten in ein
iibergeordnetes Teil eingehen (Planauftrdge 5 und 6 fiir das Seitengestell). Wenn es sich
um Endprodukte handelt, konnen u.U. Kundenbedarfe, die sich auf das Endprodukt bezie-
hen, nicht ausgeliefert werden (Planauftrdge 2 fiir Tisch breit). Bei den Planauftragen 3
und 7 liegen zwar die Eckstarttermine in der Vergangenheit, die Eckendtermine aber in der
Zukuntt, so dass sie durch eine Reduzierung der Wartezeiten (siche Abschnitt 7.4.3.5) u.U.

noch rechtzeitig gefertigt werden konnten. Planauftrag 4 kann planméaBig fertig gestellt



304

7 MENGENPLANUNG

werden, falls die Schéitzung der durchschnittlichen Wartezeiten vor den Betriebsmitteln

zutreffend ist.

el” easyPlan - Beispiel

EEl @ of

WL

actvagte: [N | @

Datei Grunddaten |Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

Planauftr... | Teil I gepl. Termine gepl. Menge I Status |
Nummer [v||Materialhr,  [+] Bezeichnung [+ ] Eckstarttermin [~ Eckendtermin [~ |Gutmenge ] Ausschuss |+ Gesamt [ Status =]
» H bl Seiengestel 21.10.2004 24.00.2005 40,0 0,0 80,0 Flanadfirag |
7 b1 Seitengestel 01.12.2004 23.02.2005 8a0,0 0,0 80,0 Planauftrag
N & b1 Seitengestell 22122004 26.01.2005 200,0 0,0 200,0 Planauftrag
I 3 epl Tisch breit 25.01.2005 25.02.2005 400,0 40,0 440,0 Flanauftrag
I 2 =p1 Tisch breit 26.01,2005 15.02.2005 100,0 00 10,0 Fiierter Planauftrag
N 4 epl Tisch breit 23.02.2005 07.04.2005 00,0 40,0 <+40,0 Planauftrag
| aPa ‘

Auftragsarbeitsgénge von Planauftrag 5

Arbeil | Betriebsmittel | frihester Beginn | spitester Beginn | spitestesEnde | | Benttigte Teile (AGNr. 1) |

Nr. Beschreibung |Mummer |Bezeichnung | Datum |Unrzeit | Datum |Unrzeit | Datum |Unrzeit |RF | Mathr, | Teilebez |Menge | Lager |
| 1 bohren b1 Bohrmaschine 21.10.2004 08:30 05, 11.2004 08:30 28.12.2004 14:00 0 ‘83 Tischbein 1.760,0 0,0
Z  montieren mi Montage 28.12.2004 17:50 04.00.2005 D050 24012005 2zo0 oo et Querverbindung  880,0 0,0
— winksl 3520,0 0,0
26 Schraube 7.040,0 0,0

Programmzeit:

Abbildung 7.87:

o, 21.02.2005 10:00:00

schreitungen

2)

D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Einfiarbung der Planauftrige in der Auftragstabelle bei Terminiiber-

Arbeitsgangformular. Im Arbeitsgangformular, das sich aus der Arbeitsgangtabelle

(c) und der Teiletabelle (d) zusammensetzt, werden die Arbeitsgéinge und die bendtigten

Teile fiir den in der Auftragstabelle selektierten Auftrag angezeigt. Voraussetzung dafiir

ist, dass die Arbeitsgénge des Planauftrags terminiert wurden. Dies ist der Fall,

wenn der Planauftrag manuell oder durch easyPlan im Mengenplanungslauf mit der

Terminierungsoption Durchlaufterminierung erzeugt wurde und ein Arbeitsplan zum

Zeitpunkt der Erzeugung vorhanden war oder

falls die Arbeitsginge nachtrdglich mittels der Funktion MENGENPLANUNG > PLAN-

AUFTRAGE > DURCHLAUFTERMINIERUNG terminiert wurden.

Arbeitsgangtabelle. In der Arbeitsgangtabelle werden die Arbeitsginge, die zur

Fertigung des in der Auftragstabelle selektierten Planauftrages durchgefiihrt werden
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miissen (Auftragsarbeitsginge), angezeigt. Die genauere Beschreibung der Tabellen-

felder erfolgt in Tabelle 7.27 im Abschnitt 7.4.3.4.

d)  Teiletabelle. In dieser Tabelle, deren Felder in Tabelle 7.28 im Abschnitt 7.4.3.4
genauer erldutert werden, werden die Teile aufgelistet, die zur Verfiigung stehen
miissen, um den Arbeitsgang, der in der Arbeitsgangtabelle selektiert wurde, begin-
nen zu konnen. Fiir jedes benotigte Teil werden Materialnummer, Teilebezeichnung,

bendtigte Menge und Lagerbestand angezeigt.

In Abbildung 7.86 und Abbildung 7.87 werden die Planauftrige fiir das Planungslauf-
beispiel dargestellt. Abbildung 7.87 zeigt die Situation nach dem manuellen Vorstellen
der Programmzeit auf den 20. 02. 2005 10:00 Uhr.

7.4.3.3 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Auftragsformular

Die folgende Tabelle 7.25 beschreibt die Funktionen, die liber die Schaltflichen der Werk-
zeugleiste im Auftragsformular der Registerkarte PLANAUFTRAGE aufgerufen werden

konnen.

Tabelle 7.25:  Schaltflichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte PLANAUFTRAGE

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

ANZEIGE AKTUALISIEREN: Liest die Planauftrige neu aus der Datenbank ein und
aktualisiert so die Anzeige.

ERSTER PLANAUFTRAG Selektiert den ersten Planauftrag in der Auftragstabelle.
VORIGER PLANAUFTRAG Selektiert den vorigen Planauftrag in der Auftragstabelle.

NACHSTER PLANAUFTRAG  Selektiert den néchsten Planauftrag in der Auftragstabelle.

THCMDE =

LETZTER PLANAUFTRAG Selektiert den letzten Planauftrag in der Auftragstabelle.
PLANAUFTRAG ANDERN Ruft das Anderungsformular auf, mit Hilfe dessen Menge
und Termin des selektierten Planauftrags gedndert werden
kdnnen.
x PLANAUFTRAG LOSCHEN Loscht die selektierten Planauftrige nach einer Sicher-

heitsabfrage. Das Ldschen mehrerer Planauftrige ist
mittels Mehrfachselektion (siche Abschnitt 4.5.2 (12)
Mehrfachselektion) moglich.
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Schaltfliche Funktion

Beschreibung

Ijb PLANAUFTRAG FIXIEREN
BZW. ENTFIXIEREN

'}, DURCHLAUFTERMINIERUNG
urj FERTIGUNGSAUFTRAG
)
& BEDARFS-/BESTANDSLISTE
ANZEIGEN
SUCHFELD
¢ SUCHE STARTEN
ry

Fixiert bzw. entfixiert die selektierten Planauftrige. Das
Fixieren bzw. Entfixieren mehrerer Planauftrige ist
mittels Mehrfachselektion (siche Abschnitt 4.5.2 (12)
Mehrfachselektion) moglich. Wurden mehrere Planauftra-
ge selektiert, werden die nicht fixierten Planauftrige aus
der Menge der selektierten Planauftrage fixiert, die fixier-
ten Planauftrage werden entfixiert.

Wurden die Arbeitsgénge der selektierten Planauftrige
noch nicht terminiert, da eine Auftragsterminierung
durchgefiihrt wurde, konnen die Arbeitsginge der selek-
tierten Planauftrige mit Hilfe dieser Funktion neu termi-
niert werden. Nach einer Sicherheitsabfrage wird die
Terminierung der Arbeitsgéinge durchgefiihrt. Das Termi-
nieren der Arbeitsgdnge mehrerer Planauftrige ist mittels
Mehrfachselektion  (siche  Abschnitt 4.5.2  (12)
Mehrfachselektion) moglich. Voraussetzung dafiir ist, dass
ein Arbeitsplan vorhanden ist. Wenn das nicht der Fall ist,
wird die Schaltfliche deaktiviert und ein entsprechender
Schaltflichentext angezeigt, wenn man mit der Maus
dariiber fahrt. Diese Schaltfliche wird ebenfalls deakti-
viert, wenn die Arbeitsgéinge bereits terminiert wurden.

Wandelt die selektierten Planauftrdge nach einer Sicher-
heitsabfrage in Fertigungsauftrige um. Umwandeln
mehrerer Planauftrage ist mittels Mehrfachselektion (siche
Abschnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion) moglich. Voraus-
setzung fiir die Freigabe ist, dass die Arbeitsginge termi-
niert sind. Ist dies nicht der Fall, ist die Schaltfliche
deaktiviert.

Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich MENGEN-
PLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das Teil an,
auf das sich der selektierte Planauftrag bezieht und selek-
tiert diesen dann in der Bedarfs-Bestandliste.

Ermoglicht die Eingabe einer Auftragsnummer, um nach
dieser global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu suchen.

Startet den globalen Suchvorgang nach der Auftragsnum-
mer. Wenn die Suche erfolgreich ist, wird die entspre-
chende Registerkarte angezeigt und die Tabelle gefiltert,
sodass nur der gesuchte Auftrag dargestellt wird. Ansons-
ten wird vom Programm eine Meldung ausgegeben, dass
die Suche erfolglos war.

7.4.3.4 Felder

Felder in der Auftragstabelle

In der folgenden Tabelle 7.26 werden die Felder der Auftragstabelle im Auftragsformular

der Registerkarte PLANAUFTRAGE erldutert.
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Tabelle 7.26:  Felder in der Auftragstabelle im Auftragsformular der Registerkarte PLANAUFTRAGE

Kategorie Feld Art Beschreibung

Planauftrag Nummer Anzeige  Die Nummer des Planauftrags.

Teil MaterialNr. Anzeige  Die Materialnummer des Teils, auf das sich der Planauf-
trag bezieht.

Bezeichnung Anzeige  Die Bezeichnung des Teils, auf das sich der Planauftrag
bezieht.

gepl. Termine  Eckstarttermin  Anzeige  Der Eckstarttermin des Planauftrags, der durch die Termi-
nierung ermittelt wurde.

Eckendtermin =~ Anzeige  Der Eckendtermin des Planauftrags, der durch die Termi-
nierung ermittelt wurde.

gepl. Menge Gutmenge Anzeige  Die geplante Gutmenge des Planauftrags in der Maf3einheit
des Teils.
Ausschuss Anzeige  Der Ausschuss in der Malleinheit des Teils, der aus dem

Ausschussprozentsatz in den Teilegrunddaten durch die
Mengenplanung ermittelt wurde oder beim manuellen
Anlegen eines Planauftrags vorgegeben wurde.

Gesamt Anzeige  Die gesamte Menge, die mit dem Planauftrag gefertigt
wird und die sich aus der Summe der geplanten Gutmenge
und des geplanten Ausschusses ergibt. Stimmt die Schit-
zung des geplanten Ausschusses steht nach der Fertigung
des Planauftrags die Gutmenge als Lagerzugang zur
Verfiigung.

Status Status Anzeige  Der Status des Planauftrags, der entweder Planauftrag
oder fixierter Planauftrag sein kann.

Felder der Arbeitsgangtabelle

In der folgenden Tabelle 7.27 werden die Felder der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgang-

formular der Registerkarte PLANAUFTRAGE erléutert.

Tabelle 7.27:  Felder in der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte PLANAUF-

TRAGE
Kategorie Feld Art Beschreibung
Arbeitsgang Nr. Anzeige  Die Nummer des Arbeitsganges.

Beschreibung  Anzeige  Die Beschreibung des Arbeitsganges.

Betriebsmittel Nummer Anzeige  Die Nummer des Betriebsmittels, auf dem der Arbeits-
gang zu fertigen ist.

Bezeichnung Anzeige  Die Bezeichnung des Betriebsmittels, auf dem der Ar-
beitsgang zu fertigen ist.
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Kategorie

Feld

Art

Beschreibung

frithester
Beginn

spitester  Be-
ginn

spatestes Ende

Datum

Uhrzeit

Datum

Uhrzeit

Datum

Uhrzeit

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Anzeige

Reduzierungs- Anzeige

faktor

Das Datum des friihesten Beginns des Arbeitsganges. Der
fritheste Beginn eines Arbeitsgangs ergibt sich, in dem
vom spitesten Beginn ausgehend, um die durchschnittli-
che Wartezeit vor dem Betriebsmittel, auf dem der
Arbeitsgang gefertigt wird, riickwérts terminiert wird.
Die durchschnittliche Wartezeit vor dem Betriebsmittel
wird im Modulbereich GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL
fiir jedes Betriebsmittel separat festgelegt. Daraus ergibt
sich der Termin zu dem der Arbeitsgang frithestens
begonnen werden braucht (siche Abschnitt 7.3.5.4). Der
fritheste Beginn stellt gleichzeitig das spéteste Ende fiir
einen eventuell vorhandenen vorhergehenden Arbeits-
gang oder, falls der Arbeitsgang der erste ist, den Eck-
starttermin des Planauftrags dar.

Die Uhrzeit des frithesten Beginns des Arbeitsganges.

Das Datum des spitesten Beginns des Arbeitsganges. Der
spéteste Beginn eines Arbeitsgangs ergibt sich, in dem
vom spétesten Ende ausgehend, um die Riist- und Bele-
gungszeit (Menge * Bearbeitungszeit) riickwérts termi-
niert wird. Daraus ergibt sich der Termin, an dem die
Fertigung spitestens beginnen muss, wenn der Arbeits-
gang zum spatesten Ende fertig gestellt sein soll.

Die Uhrzeit des spitesten Beginns des Arbeitsganges.

Das Datum des spitesten Endes des Arbeitsganges. Das
spateste Ende eines Arbeitsgangs entspricht dem friihes-
ten Beginn des nachfolgenden Arbeitsgangs bzw. beim
letzten Arbeitsgang dem Eckendtermin des Auftrags.

Die Uhrzeit des spitesten Endes des Arbeitsganges.

Der Reduzierungsfaktor in %, der angibt, um wie viel die
Wartezeit reduziert wurde.

Felder der Teiletabelle

In der folgenden Tabelle 7.28 werden die Felder der Teiletabelle im Arbeitsgangformular

der Registerkarte erliutert.

Tabelle 7.28: Felder in der Teiletabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte PLANAUFTRAGE

Feld Art Beschreibung

Materialnummer  Anzeige  Die Materialnummer des benotigten Teils.
Teilebezeichnung  Anzeige  Die Teilebezeichnung des bendtigten Teils.
Menge Anzeige  Die Menge, die vom Teil benotigt wird.
Lager Anzeige  Der aktuelle Lagerbestand des Teils.
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7.4.3.5 Prozesse

Planauftrag dndern

Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG ANDERN ist
es moglich, Menge und Termin eines Planauftrags zu dndern, sowie die Durchlaufzeit zu

verkiirzen. Von Bedeutung ist dies dann, wenn:

Termine in der Vergangenheit liegen oder Auftrdge schneller gefertigt werden sollen.
In bestimmten Perioden Kapazititsengpédsse oder unausgelastete Kapazititen auftre-

ten.

Dabei ist zu beachten, dass bei einem neuerlichen Planungslauf alle Planauftrage und
damit auch die an ihnen vorgenommenen Anderungen geldscht werden. Will man, dass
Anderungen an Planauftrigen auch nach neuerlichen Planungsliufen erhalten bleiben,

ist es notwendig, die Planauftrige zu fixieren bzw. in Fertigungsauftrige umzuwan-
deln.

Dazu selektiert man zundchst den entsprechenden Planauftrag mit der Maus in der Auf-
tragstabelle oder sucht nach der Nummer des gewiinschten Planauftrags mit Hilfe der
Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > SUCHE STARTEN (siche Abschnitt 4.5.3.3).
Anschliefend ruft man die Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG
ANDERN durch Klick auf die entsprechende Schaltfliche auf, woraufhin das Anderungs-

formular angezeigt wird, dessen Felder in Tabelle 7.29 erklart werden.

Mehrfachselektion ist bei der Anderung von Planauftrigen nicht méglich. Werden
mehrere Planauftrige selektiert, wird nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG >
PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG ANDERN eine Informationsmeldung ausgegeben, nur

einen Planauftrag zu selektieren.

Der konkrete Aufbau des Anderungsformulars ist von den folgenden Faktoren abhingig:

Terminierungsoption des Planauftrags in der Mengenplanung (Auftragsterminierung

oder Durchlaufterminierung)
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Vorhandene Stuckliste

Vorhandener Arbeitsplan

Durch Kombination dieser Faktoren ergeben sich sechs verschieden Varianten wie das
Anderungsformular aufgebaut sein kann. Diese Varianten unterscheiden sich im Vorhan-
densein bzw. Nichtvorhandensein bestimmter Felder sowie deren Aktivierung bzw. Deak-

tivierung. Dabei handelt sich um die folgenden Felder:

Arbeitsgéinge fiir die Terminierung aus dem Arbeitsplan neu ermitteln
Durchlaufzeit aus Teilegrunddaten neu ermitteln

Stiickliste fiir die Sekundérbedarfsermittlung neu auflésen

Wartezeit reduzieren: Reduzierungsfaktor (%)

Durchlaufzeit (Tage)

deren Bedeutung, wie auch die der anderen Felder im Anderungsformular, in Tabelle 7.29

genauer erklart wird.

Die Abbildung 7.88 veranschaulicht die Kombination der Faktoren in einem Struktogramm
und stellt die sich daraus ergebenden Varianten fiir die Felder des Formulars in der darun-

ter befindlichen Tabelle dar.

Struktogramm zum Aufbau des Anderungsformulars

«f vorgegeben - .
Terminierung des Planauftrags mittels ...
@ aktiviert
O deaktiviert Durchlaufterminierung Arbeitsgangterminierung
X nicht vorhanden
Stuckliste vorhanden? Stuckliste vorhanden?
ja nein ja nein
Arbeitsplan Arbeitsplan
vorhanden? vorhanden?
ja nein ja nein
Arbeitsgange neu V4 R R [ ] O @]
Durchlaufzeit neu R Y [} R R R
Stuickliste neu [ ] [ J O [ J [ ] O
Reduzierungsfaktor ) R R [J [ [J
Durchlaufzeit X ] ® R R R

Abbildung 7.88: Aufbau des Anderungsformulars aufgrund verschiedener Vorausset-
zungen

Der Fall, dass keine Stiickliste vorhanden ist, kann dann auftreten, wenn sie nach dem

Erzeugen des Planauftrags geloscht wurde. Dies ist grundsatzlich moglich, da die Erzeug-
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nisstrukturinformationen in den Sekundérbedarfen, die aus dem Planauftrag abgeleitet
werden, gespeichert werden. Da dann von easyPlan auch der Arbeitsplan fiir dieses Teil
geloscht wird, bedingt also das Nichtvorhandensein der Stiickliste das Nichtvorhandensein
des Arbeitsplanes. Auch das Loschen des Arbeitsplanes ist nachtriglich moglich, da die
Arbeitsganginformationen beim Erzeugen des Planauftrags in die zum Planauftrag geho-
renden Auftragsarbeitsginge kopiert werden. Das Vorhandensein eines Arbeitsplanes
(bzw. vorhandener Auftragsarbeitsgdnge falls der Arbeitsplan nachtraglich geldscht wurde)
ist aber Voraussetzung fiir die Durchlaufterminierung, die wiederum durchgefiihrt worden
sein muss, um die Planauftrdge in Fertigungsauftrige umwandeln zu konnen. Im Folgen-

den werden die drei in Abbildung 7.88 gekennzeichneten Varianten kurz erldutert.

Abbildung 7.89 zeigt das Anderungsformular bei Variante 1 aus der Abbildung 7.88.

easyPlan - Andern von Planauftrag Nr. 3 E|
——Menge festlegen
Gutmenges (S0 2 Ausschuss 40 2
l/~—Terminieru. 10 —\
Terminierungsrichtung  |Rackwarksterminierung -
Starttermin: Dakurn Lhrzeit
Endterrin: Dakurn 25.02,2005 *  Uhrzeit (12.00 2

[ 5tkiickliske Fir die Sekundarbedarfsermittung neu aufldsen

——Durchlaufzeit verkiirzen

-
-

‘\Wartezeit reduzieren: Reduzierungsfakkar (5%) i}

| ok [ mes || apbrechen |

Abbildung 7.89: Das Anderungsformular zum Andern eines Planauftrags bei Variante
1

Dieser Fall tritt dann auf, wenn der Planauftrag mit der Terminierungsoption Auftragster-
minierung terminiert wurde und zum Zeitpunkt der Anderung Arbeitsplan und Stiicklisten

fiir das Teil, auf das sich der Planauftrag bezieht, vorhanden sind. Dazu kommt es, wenn

der Planauftrag maschinell durch easyPlan im Mengenplanungslauf mit der Option
Auftragsterminierung in MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN er-
zeugt wurde oder

zum Zeitpunkt der Erzeugung kein Arbeitsplan vorhanden war und der Planauftrag

maschinell durch easyPlan im Mengenplanungslauf mit der Option Durchlauftermi-
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nierung in MENGENPLANUNG > MENGENPLANUNG DURCHFUHREN erzeugt wurde oder

manuell angelegt wurde.

In diesem Fall wird bei der Anderung automatisch eine Durchlaufterminierung durchge-
fiihrt, deshalb ist auch die Option Arbeitsgdinge fiir die Terminierung dem aus Arbeitsplan
neu ermitteln fest vorgegeben. Dadurch wird es also moglich, den zweifachen Terminie-
rungsvorgang, der in der Literatur hdufig beschrieben wird, mit all seiner Problematik

nachzuvollziehen (darauf wurde in Abschnitt 3.5 bereits hingewiesen).

Im Fall von Variante 2 aus Abbildung 7.88 hat das Anderungsformular, das in Abbildung
7.90 dargestellte Aussehen. Dieser Fall tritt dann auf, wenn zum Zeitpunkt der Erzeugung
des Planauftrags kein Arbeitsplan vorhanden war, aktuell keiner vorhanden ist und inzwi-
schen auch die Stiickliste fiir das Teil geldscht wurde. Da keine Auftragsarbeitsgéinge
vorhanden sind, ist auch keine Reduzierung der Wartezeit moglich. Stattdessen ist es mog-
lich, die Durchlaufzeit des Planauftrags festzulegen, die im Rahmen der Terminierung bei
der Anderung fiir die, in diesem Fall durchgefiihrte Auftragsterminierung zur Anwendung
kommt. Da die Auftragsterminierung tagesgenau arbeitet, sind in dieser Ausfiihrung des

Anderungsformulars auch die Felder fiir die Uhrzeit nicht vorhanden.

easyPlan - Andern von Planauftrag Nr. 3 E|
——Menge festlegen
Gutmenge T = Ausschuss 40 =
/—Terminieru. 10 -\
Terminierungsrichtung  |Rickwartsterminierung b

Starttermin: Crakum

Endtermin: Datum 25.02,2005 -

[Clourchlaufzeit Fir die Terminisrung aus Teilegrunddaten neu ermitteln

- /

——Durchlaufzeit festlegen

Durchlaufzeit (Tage) 21 2

| ok [ res || abbrechen |

Abbildung 7.90: Das Anderungsformular zum Andern eines Planauftrags bei Variante
2

Das Anderungsformular hat den in Abbildung 7.91 dargestellten Aufbau, wenn Variante 3
aus Abbildung 7.88 vorliegt. Dies ist der Standardfall, wenn der Planauftrag bei vorhande-

nem Arbeitsplan manuell oder maschinell von easyPlan mit der Terminierungsoption



7.4 MODULBEREICHE 313

Durchlaufterminierung erzeugt wurde und Stiicklisten und Arbeitspldne zum Zeitpunkt der

Anderung vorhanden sind.

easyPlan - Andern von Planauftrag Nr. 3

——Menge festlegen

Gutmenge Ausschuss 40 :
/-—Terminieruh.J -\

Terminierungsrichtung |Rtlckwértsterminierung v|

Starttermin: Dakum | | Uhrzeit | |

Endtermin: Datum (25,02, 2005 +| Uhrzeit [12.00 =

[Jarbeitsgénge fir die Terminierung aus dem Arbeitsplan neu ermitkeln
[ stitekliste Fir die Sekundérbedarfsermittiung neu auflésen

——Durchlaufzeit verkiirzen

‘\Wartezeit reduzieren: Reduzierungsfakkor (3%

| ok || mest | [ abbrechen |

Abbildung 7.91: Das Anderungsformular zum Andern eines Planauftrags bei Variante
3

Tabelle 7.29:  Felder im Anderungsformular zum Andern eines Planauftrags

Kategorie Feld Art Beschreibung

Menge festlegen Gutmenge Eingabe Die geplante Gutmenge in Mafleinheiten des
Teils, auf das sich der Planauftrag bezieht.

Ausschuss Eingabe Die geplante Ausschuss in Mafleinheiten des
Teils, auf das sich der Planauftrag bezieht,
der bei der Fertigung des Auftrags voraus-
sichtlich anfallen wird.

Terminierung Terminierungsrichtung  Auswahl Ermoglicht es, fiir die Terminfestlegung die
Terminierungsrichtung aus einer Dropdown-
liste aus Riickwdrtsterminierung und Vor-
wdrtsterminierung auszuwéhlen.

Starttermin: Datum Eingabe Im Falle der Vorwirtsterminierung kann hier
vom Anwender der Eckstarttermin des
Planauftrags festgelegt werden. Bei Riick-
wartsterminierung wird das Terminierungs-
ergebnis angezeigt und ein editieren ist nicht
moglich.

Uhrzeit Eingabe Die Uhrzeit des Eckstarttermins. Es gilt das
fiir das Datum festgestellte.

Endtermin: Datum Eingabe Im Falle der Riickwirtsterminierung kann
hier vom Anwender der Eckendtermin des
Planauftrags festgelegt werden. Bei Vor-
wirtsterminierung wird das Terminierungs-
ergebnis angezeigt und ein editieren ist nicht
moglich.
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Art

Beschreibung

Kategorie Feld
Uhrzeit
Arbeitsginge fiir die
Terminierung dem aus
Arbeitsplan neu
ermitteln
Durchlaufzeit aus
Teilegrunddaten neu
ermitteln
Stiickliste ~ fir  die
Sekundirbedarfser-
mittlung neu auflosen
Durchlaufzeit Wartezeit reduzieren:
verkiirzen Reduzierungsfaktor
(%)
Durchlaufzeit Durchlaufzeit (Tage)
festlegen

Eingabe

Option

Option

Option

Eingabe

Eingabe

Die Uhrzeit des Eckendtermins. Es gilt das
fiir das Datum festgestellte.

Beim Anlegen einer Planauftrags werden die
Arbeitsgidnge aus dem Arbeitsplan kopiert
und unabhingig von diesem in Auftragsar-
beitsgéngen gespeichert. Durch Wahl dieser
Option werden die Arbeitsginge neu aus
dem Arbeitsplan ermittelt und deren Zeiten
fiir die Terminierung verwendet. Die Warte-
zeit wird immer aktuell aus den Betriebsmit-
telgrunddaten ermittelt.

Wird eine Auftragsterminierung durchge-
fiihrt, kann mittels dieser Option die Durch-
laufzeit, die fiir die Terminierung verwendet
wird, neu aus den Teilegrunddaten ermittelt
werden.

Durch Wahl dieser Option wird die Stiicklis-
te neu aufgelost. Dadurch werden die aus
dem Planauftrag abgeleiteten Sekundirbe-
darfe einer gednderten Stiickliste angepasst.

Bei einer Durchlaufterminierung kann hier
angegeben werden, um welchen Prozentsatz
die Wartezeit vor dem Betriebsmittel fiir alle
Auftragsarbeitsgénge reduziert werden soll.

Wird eine Auftragsterminierung durchge-
fuhrt, kann in diesem Feld die Durchlaufzeit
festgelegt werden, falls die Option Durch-
laufzeit aus Teilegrunddaten neu ermitteln
nicht angehakt wurde.

Im Folgenden folgt eine kurze Beschreibung der Mdglichkeiten, die im Anderungsformu-

lar gegeben sind, wenn der Standardfall 3 aus Abbildung 7.88 vorliegt.

Planauftrige loschen

Durch die Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAG > PLANAUFTRAG LOSCHEN konnen

alle selektierten Planauftrige geloscht werden. Mehrfachselektion mit Hilfe von UM-
SCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT ist moglich (sieche Abschnitt 4.5.2 (12)
Mehrfachselektion). Abbildung 7.92 zeigt die Mehrfachselektion von Planauftrigen an-

hand der Planauftrige fiir das Planungslaufbeispiel.
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Planauftrage

BREER B R (] e E—_e

Planauftr... Teil gepl. Termine gepl. Menge Status
Mummer |+ | MaterialNr, |+ Bezeichnung || Eckstarttermin || Eckendtermin ¥ | Gutmenge | ¥ | Ausschuss | v ||Gesamt |+ ||Status hd
5 b1 Seitengestell 21.10.2004 24,01.2005 880,0 0,0 880,0 Planauftrag
B 7 b1 Seitengestel 01,12,2004 23,02.2005 830,0 0,0 880,0 Planauftrag
[ b1 Seitengestel 22,12.2004 26,01,2005 200,0 0,0 200,0 Planauftrag
‘ 3 epl Tisch breit 25.01,2005 25.02,2005 400,0 40,0 440,0 Planauftrag
‘ 2 epl Tisch breit 26.,01,2005 15.02,2005 100,0 0,0 100,0 fixierter Planauftrag
‘ 4 epl Tisch breit 23,02, 2005 07.04.,2005 400,0 40,0 $40,0 Flanauftrag

& P&

Abbildung 7.92: Mehrfachselektion von Planauftriigen

Nach Anklicken der der Loschfunktion zugeordneten Schaltfliche in der Werkzeugleiste
wird eine Sicherheitsabfrage (siche Abbildung 7.93) présentiert, die es ermdglicht, den

Loschvorgang einzuleiten oder abzubrechen.

easyPlan - lischen?

\_:.:) Sallen die 4 Planauftrage geléscht werden?

[ Ja l ’ Mein ]

Abbildung 7.93: Sicherheitsabfrage beim Loschen von Planauftriigen

Wurde die Sicherheitsabfrage mit JA beantwortet, werden die selektierten Planauftrige
geloscht. AnschlieBend wird die Auftragstabelle aktualisiert und eine Statusmeldung tiber

das erfolgreiche Loschen in die Statusleiste geschrieben.

Planauftrige fixieren

Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG FIXIEREN
BZW. ENTFIXIEREN konnen alle selektierten Planauftrdge fixiert bzw. entfixiert werden.
Fixierte Planauftrige werden im Unterschied zu den nicht fixierten bei einem erneuten
Planungslauf nicht geloscht. Mehrfachselektion mit Hilfe von UMSCHALT-Taste oder
STRG bzw. ALT ist moglich (siehe Abschnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion). Nach Ankli-
cken der, dieser Funktion zugeordneten Schaltfliche in der Werkzeugleiste, werden die
selektierten Planauftrige fixiert bzw. entfixiert. Dabei wird so vorgegangen, dass, wenn
sich innerhalb der selektierten Planauftrige fixierte Planauftrdge befinden, diese entfixiert

werden, wihrend die nicht fixierten Planauftrage fixiert werden. Da die Fixierungen jeder-
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zeit gedndert werden konnen, erfolgt keine Sicherheitsabfrage. Nach dem Fixieren bzw.
Entfixieren wird in Statusleiste eine Meldung iiber die Anzahl der fixierten bzw. entfixier-
ten Planauftrage angezeigt. Abbildung 7.94 zeigt das Ergebnis der Fixierung fiir die selek-
tierten Planauftrige aus Abbildung 7.92.

Planauftrage

BEEEE  [ERk §]0] o m—_

Planauftr... Teil gepl. Termine gepl. Menge Status
Mummetr |+ | Materiale, |+ |Bezeichnung * |Eckstarttermin w || Eckendtermin - ||Gutmenge | v Ausschuss | v | Gesamt || Status -
5 b1 Seitengestell 21.10.2004 24,01.2005 8580,0 0,0 §80,0 Planauftrag
H| 7 bl Seitengestell 01.12.2004 73.,02.2005 BRI, 01 0,0 880,0  Fixierter Planauftrag
6 b1 Seitengestell 22.12.2004 26.01.2005 200,0 0,0 200,0 Planauftrag
] 3 epl Tisch breit 25.01,2005 25.02,2005 400,0 40,0 440,0 fixierter Planauftrag
* 2 epl Tisch breit 26.01.2005 15.02.2005 100,0 0,0 100,0 Planauftrag
] 4 epl Tisch breit 23.02,2005 07.04,2005 400,0 40,0 $40,0 fixierter Planauftrag
6PA
Auftragsarbeitsgdnge von Planauftrag 7
Arbeitsgang Betriebsmittel fridhester Beginn spitester Beginn spatestes Ende Benitigte Teile (AGNr. 1)
Mr. |Beschrebung |Mummer |Bezeichnung Draturm Uhrzeit | Datum Uhrzeit | Datum Uhrzeit | RF Mathr. | Teilebez Menge |Lager
}| 1 bohren b1 Bohrmaschine 01.12.2004  10:49  15.12.2004 1049 28.01.2005  08:19 0 | |e3 Tischbein 1.760,0 0,0
2z montieren ml Mantage 28.01,2005 08:l9 03022005 1619 23022005 tzze o (¢4 Querverbndung 8800 0,0
&5 “Winkel 3.520,0 00
e Schraube 7.040,0 0,0
Fr, 01.10,2004 10:00:00 3 Planauftrage wurden fixiert, 1 entfixiert! D:\Eigene DateientBeispiel epd

Abbildung 7.94: Fixierung von Planauftrigen

Arbeitsginge der Planauftriige terminieren

Wurde ein Mengenplanungslauf mit der Terminierungsoption Auftragsterminierung
durchgefiihrt oder war bei Wahl der Terminierungsoption Durchlaufterminierung oder
beim manuellen Anlegen eines Planauftrags fiir das Teil kein Arbeitsplan vorhanden, muss
fiir die betroffenen Planauftrige noch eine Durchlaufterminierung durchgefiihrt werden,
bevor sie zu Fertigungsauftragen umgewandelt werden konnen. Prinzipiell kann das auch
iiber das Andern eines Planauftrags erfolgen. Schneller geht es aber mit der Funktion
MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > DURCHLAUFTERMINIERUNG, die es mittels Mehr-
fachselektion mit Hilfe von UMSCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT (siehe Abschnitt
4.5.2 (12) Mehrfachselektion) ermdglicht, mehrere Planauftrage auf einmal zu terminieren.
Wurden Auftriage selektiert, bei denen bereits eine Durchlaufterminierung durchgefiihrt

wurde, werden diese ebenfalls neu terminiert. Durch Selektion mehrerer bereits durchlauf-
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terminierter Planauftridge ist es moglich, diese neu zu terminieren. Nach Abschluss des
Terminierungsvorgangs wird eine Meldung {iber die Anzahl der terminierten Planauftriage

in die Statusleiste geschrieben.

Planauftrige in Fertigungsauftrige umwandeln

Das Umwandeln von (fixierten) Planauftrdgen in Fertigungsauftrigen geschieht mit Hilfe
der Funktion MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE >IN FERTIGUNGSAUFTRAG UMWANDELN.
Voraussetzung fiir die Umwandlung von Planauftrigen in Fertigungsauftrage ist es, dass
eine Durchlaufterminierung durchgefiihrt wurde. Mehrfachselektion mit Hilfe von UM-
SCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT ist mdglich (sieche Abschnitt 4.5.2 (12)
Mehrfachselektion). Nach Anklicken der dieser Funktion zugeordneten Schaltfldche in der
Werkzeugleiste wird eine Sicherheitsabfrage présentiert, die es ermdglicht, den Umwand-
lungsvorgang einzuleiten oder abzubrechen. Befinden sich unter den selektierten Planauf-
tragen welche, flir die noch keine Durchlaufterminierung durchgefiihrt wurde, werden
diese bei der Umwandlung iibersprungen. Die erzeugten Fertigungsauftrage werden in den
Modulbereich FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN verschoben.
Nach Abschluss des Umwandlungsvorgangs wird eine Meldung tiber die Anzahl der um-

gewandelten Planauftrige in die Statusleiste geschrieben.

Bei Einfachselektion wird die Nummer des Fertigungsauftrags in das Suchfeld der
Werkzeugleiste eingetragen, so dass durch Auslosung der Funktion MENGENPLANUNG
> PLANAUFTRAGE > SUCHE STARTEN die Registerkarte FERTIGUNGSSTEUERUNG > FER-
TIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN angezeigt und die Auftragstabelle mit der Nummer des
Fertigungsauftrags gefiltert wird, sodass nur dieser Fertigungsauftrag dargestellt wird.
Dadurch ist moglich, sich sofort den erzeugten Fertigungsauftrag anzuzeigen zu lassen,
ohne zuerst hidndisch zur Registerkarte FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUF-

TRAGE FREIGEBEN wechseln zu miissen, um dort den Fertigungsauftrag zu suchen.
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7.4.4  BESTELLUNGSANFORDERUNGEN

7.44.1 Allgemeines

Bestellungsanforderungen sind maschinell von easyPlan im Planungslauf erzeugte oder
manuell vom Disponenten angelegte Vorschldge zur Planung der Beschaffungsmengen der
fremdbezogenen Teile. Diese Vorschlage werden bei jedem Planungslauf geldscht und neu
erstellt. Der Disponent hat die Mdglichkeit, Bestellungsanforderungen beliebig zu dndern
oder zu 16schen. Riickt der in den Bestellungsanforderungen festgelegte Bestelltermin
ndher, miissen diese Vorschlige in die Realisationsphase iibergefiihrt werden und bei
einem Lieferanten bestellt werden, wodurch die Bestellungsanforderungen zu Bestellungen
umgewandelt werden. Voraussetzung dafiir ist, dass fiir das Teil, auf das sich eine Bestel-
lungsanforderung bezieht, ein Lieferant angelegt ist (dies geschieht mit Hilfe der Liefer-
struktur; siehe Abschnitt 5.2.7.1 Punkt Lieferstruktur). Bei der Umwandlung wird die
Bestellung neu terminiert. Dabei wird, vom tatsidchlichen Termin zu dem bestellt wurde
ausgehend, mittels einer Auftragsterminierung um die Lieferzeit nach vorne terminiert und

so der geplante Eingang ermittelt.

In diesem Modulbereich werden alle vorhandenen Bestellungsanforderungen fiir die
fremdbezogenen Teile nach dem geplanten Bestelltermin aufsteigend sortiert in einer
Tabelle dargestellt, wodurch man einen Uberblick dariiber bekommt, welche Bestellungs-
anforderungen in nichster Zeit zu Bestellungen umgewandelt werden miissen. Die Um-
wandlung kann sowohl fiir eine einzelne Bestellungsanforderung, als auch fiir mehrere
Bestellungsanforderungen gleichzeitig durchgefiihrt werden. Dadurch besteht die Mog-
lichkeit, alle Bestellungsanforderungen, deren geplante Bestelltermine innerhalb einer
bestimmten Zeitspanne (Umwandlungshorizont) liegen, gemeinsam zu Bestellungen um-
zuwandeln, wobei von easyPlan dann automatisch bei dem Lieferanten bestellt wird, der

das Teil zum niedrigsten Preis liefert.
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7.4.4.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfléche erfolgt in der Register-
karte BESTELLUNGSANFORDERUNGEN, die i{iber MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFOR-

DERUNGEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 7.95 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte BESTEL-

LUNGSANFORDERUNGEN mit dem Bestellungsanforderungsformular (1).

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module Mengenplanung durchfithren | Bedarfs-fBestandsliste | Planauftrage | Bestellungsanforderungen

Bestellungsanforderungen

o@ERI R &L

L

Auftragshir:

EI Bestellungsanf. | Teil I gepl. Termine | Menge |
Mummer ElMataria\Nr‘ [+]|Bezeichnung Iz”gepl. Besteltermin [+]| gepl. Eingang Elgepl. Menge ‘

Ed 15 e Schraube 01.10.2004 12.10.2004 10.000,0

11 &3 Tischbein 12.10.2004 21.10.2004 1.760,0

;_. 14 et Querverbindung 12.10.2004 21.10.2004 380,0

E 17 &5 Winkel 12.10.2004 21.10.2004 7.840,0

I 12 &3 Tischbein 22.11.2004 01.12.2004 1.760,0

N 15 et Querverbindung 22.11.2004 01.12.2004 880,0

[ 13 e3 Tischbein 13.12.2004 22.12.2004 400,0

I 16 ot Querverbindung 13.12.2004 22.12,2004 200,0

N & el Tischplatte breit 0s5.01.2005 25.01.2005 440,0

N 9 el Tischplatte breit 05.01.2005 26.01.2005 100,0

: 10 el Tischplatte brai: 03.02,2005 23.02,2009 440,0

11B4
Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 7.95: Registerkarte BESTELLUNGSANFORDERUNGEN

(1) Bestellungsanforderungsformular. Das Bestellungsanforderungsformular dient der
Anzeige und Verwaltung der Bestellungsanforderungen und setzt sich aus der Werkzeug-

leiste (a) und der Bestellungsanforderungstabelle (b) zusammen.
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b)

Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermoglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs, wie Bestellungsanforderungen 16schen, dndern und bestellen,

welche in Tabelle 7.30 im Abschnitt 7.4.4.3 ndher beschrieben werden.

Bestellungsanforderungstabelle. In der Bestellungsanforderungstabelle werden alle
Bestellungsanforderungen nach dem geplanten Bestelltermin aufsteigend sortiert
dargestellt. Eine Beschreibung der Felder der Bestellungsanforderungstabelle erfolgt
in Tabelle 7.31 im Abschnitt 7.4.4.4. Die Bestellungsanforderungstabelle kann nach
bestimmten Kriterien gefiltert werden, um nur die Bestellungsanforderungen anzu-
zeigen, die den gewihlten Kriterien entsprechen. Weiters kann durch Klick auf den
Spaltenkopf die Sortierung der Spalte geédndert werden (siehe dazu Abschnitt 4.5.2
(12)). Bei Terminiiberschreitungen werden die Bestellungsanforderungen in der Ta-
belle farblich gekennzeichnet (siche Abbildung 7.96), wobei die Betrachtung tages-

genau erfolgt.

Liegen sowohl der geplante Bestelltermin als auch der geplante Eingang in der
Vergangenheit, wird die Bestellungsanforderung rot eingefarbt.

Liegt der geplante Bestelltermin in der Vergangenheit, der geplante Eingang
aber in der Zukunft, wird die Bestellungsanforderung blau dargestellt.

Liegt keine Terminiiberschreitung vor, d.h. sowohl der geplante Bestelltermin
als auch der geplante Eingang liegen in der Zukunft, wird die Bestellungsan-

forderung schwarz dargestellt.

In Abbildung 7.96 liegt der geplante Eingang der ersten sechs Bestellungsanforderungen in

der Vergangenheit, da das Datum der Programmzeit der 15. 12. 2004 ist, weshalb sie rot

gekennzeichnet werden. Diese Bestellungen sollten bereits eingegangen sein und werden

in der Fertigung benétigt, wodurch es Terminverzogerungen kommt, da die Teile nicht zur

Verfligung stehen. Bei den nichsten zwei Bestellungsanforderungen liegt zwar der Bestell-

termin in der Vergangenheit, der geplante Eingang aber in der Zukunft, so dass durch man

sie durch eine Eilbestellung (sieche Abschnitt 7.4.4.5) u.U. noch rechtzeitig erhalten konnte.
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el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten |Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE 2 of
Module Mengenplanung durchfithren | Bedarfs-fBestandsliste | Planauftrage | Bestellungsanforderungen

Bestellungsanf. | Teil I gepl. Termine | Menge |
Mummer ElMataria\Nr‘ [+]|Bezeichnung Iz”gepl. Besteltermin [+]| gepl. Eingang Elgepl. Menge ‘
Ed 15 ] Schraube 01.10.2004 12.10.2004 10.000,0
11 &3 Tischbein 12.10.2004 21.10.2004 1.760,0
N 14 et Querverbindung 12.10.2004 21.10.2004 880,0
[ 17 &5 Winkel 12.10.2004 21.10.2004 7.840,0
I 12 &3 Tischbein 22.11.2004 01.12.2004 1.760,0
N 15 et Querverbindung 22.11.2004 01.12.2004 B880,0
[ 13 &3 Tischbein 13.12.2004 22.12.2004 400,0
I 16 ot Quarverbindung 13.12.2004 22,12, 2004 200,0
N & el Tischplatte breit 0s5.01.2005 25.01.2005 440,0
N 9 el Tischplatte breit 05.01.2005 26.01.2005 100,0
: 10 el Tischplatte brai: 03.02,2005 23.02,2009 440,0
11B4 ‘
Programmzeit: i, 15.12.2004 10:00:00 D\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 7.96: Einfirbung der Bestellungsanforderungen in der Bestellungsanforde-
rungstabelle bei Terminiiberschreitungen

In Abbildung 7.95 und Abbildung 7.96 wird die Bestellungsanforderungen fiir das
Planungslaufbeispiel dargestellt. Abbildung 7.96 zeigt die Situation nach dem manuel-
len Vorstellen der Programmzeit auf den 15. 12. 2004 10:00 Uhr.

7.4.4.3 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Bestellungsanforderungsformular der Registerkarte
BESTELLUNGSANFORDERUNGEN

Die folgende Tabelle 7.30 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-
zeugleiste im Bestellungsanforderungsformular der Registerkarte aufgerufen werden kon-

nen.
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Tabelle 7.30:  Schaltflliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte BESTELLUNGSAN-
FORDERUNGEN
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Bestellungsanforderungen neu aus

E)

THERDB

X

ERSTE BESTELLUNGSANFORDERUNG

VORIGE BESTELLUNGSANFORDERUNG

NACHSTE
RUNG

LETZTE BESTELLUNGSANFORDERUNG

BESTELLUNGSANFORDERUNG ANDERN

BESTELLUNGSANFORDERUNG LOSCHEN

BESTELLEN

BEDARFS-/BESTANDSLISTE ANZEIGEN

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

BESTELLUNGSANFORDE-

der Datenbank ein und aktualisiert somit die
Anzeige.

Selektiert die erste Bestellungsanforderung in
der Bestellungstabelle.

Selektiert die vorige Bestellungsanforderung in
der Bestellungstabelle.

Selektiert die nichste Bestellungsanforderung
in der Bestellungstabelle.

Selektiert die letzte Bestellungsanforderung in
der Bestellungstabelle.

Ruft das Anderungsformular auf, mit Hilfe
dessen Menge und Termin der selektierten
Bestellungsanforderung  gedndert  werden
konnen.

Loscht die selektierten Bestellungsanforderun-
gen nach einer Sicherheitsabfrage. Das Lo-
schen mehrerer Bestellungsanforderungen ist
mittels Mehrfachselektion (siehe Abschnitt
4.5.2 (12) Mehrfachselektion) moglich.

Ruft das Bestellformular auf, mit Hilfe dessen
die Bestellungsanforderung bestellt werden
kann und somit in eine Bestellung umgewan-
delt wird.

Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich
MENGENPLANUNG > BE-
DARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das Teil an, auf
das sich die selektierte Bestellungsanforderung
bezieht und selektiert diese dann in der Be-
darfs-Bestandliste.

Ermoglicht die Eingabe einer Auftragsnum-
mer, um nach dieser global (siehe Abschnitt
4.5.3.3) zu suchen.

Startet den globalen Suchvorgang nach der
Auftragsnummer. Wenn die Suche erfolgreich
ist, wird die entsprechende Registerkarte
angezeigt und die Tabelle gefiltert, sodass nur
der gesuchte Auftrag dargestellt wird. Ansons-
ten wird vom Programm eine Meldung ausge-
geben, dass die Suche erfolglos war.
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7.4.4.4 Felder

Felder in der Bestellungsanforderungstabelle

In der folgenden Tabelle 7.31 werden die Felder der Bestellungsanforderungstabelle im

Bestellungsanforderungsformular der Registerkarte erldutert.

Tabelle 7.31:  Felder in der Bestellungsanforderungstabelle im Bestellungsanforderungsformular der
Registerkarte Bestellungsanforderungen

Kategorie Feld Art Beschreibung
Bestellungsanf. Nummer Anzeige  Die Nummer der Bestellungsanforderung
Teil MaterialNr. Anzeige  Die Materialnummer des Teils, auf das sich die

Bestellungsanforderung bezieht.

Bezeichnung Anzeige  Die Bezeichnung des Teils, auf das sich die Bestel-
lungsanforderung bezieht.

gepl. Termine  gepl. Bestelltermin ~ Anzeige Der geplante Bestelltermin, zu dem die Bestellungs-
anforderung bestellt werden soll und so in eine
Bestellung umgewandelt wird.

gepl. Eingang Anzeige Der geplante Termin, zu dem die Bestellungsanforde-
rung vom Lieferanten geliefert werden wird.

Menge gepl. Menge Anzeige Die geplante Menge des Teils, die durch die Bestel-
lungsanforderung beschafft werden soll.

7.4.4.5 Prozesse

Bestellungsanforderung iindern

Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > BESTEL-
LUNGSANFORDERUNG ANDERN ist es moglich, Menge, geplanten Bestelltermin bzw. ge-
planten Eingang sowie Lieferzeit einer Bestellungsanforderung zu dndern. Dazu selektiert
man zundchst die entsprechende Bestellungsanforderung mit der Maus in der Bestellungs-
anforderungstabelle oder sucht nach der Nummer der Bestellungsanforderung mit Hilfe der
Funktion MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > SUCHE STARTEN (siche
Abschnitt 4.5.3.3). AnschlieBend ruft man die Funktion MENGENPLANUNG > BESTEL-
LUNGSANFORDERUNGEN > BESTELLUNGSANFORDERUNG ANDERN durch Klick auf die ent-
sprechende Schaltfliche auf, woraufhin das Anderungsformular angezeigt wird (siche

Abbildung 7.97) dessen Felder in Tabelle 7.32 erklirt werden.
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Mehrfachselektion ist bei der Anderung von Bestellungsanforderungen nicht méglich.

Werden mehrere Bestellungen selektiert, wird nach Aufruf der Funktion MENGENPLA-

NUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN >

BESTELLUNGSANFORDERUNG ANDERN eine

Informationsmeldung ausgegeben, nur eine Bestellungsanforderung zu selektieren.

easyPlan - Andern von Bestellungsanforderung Nr. 18

——Menge festlegen
Menge m :
r/——Terminieru"._.. —\
Terminierungsrichtung  |Rackwarksterminierung -
gepl. Bestelltermin
gepl. Eingang 12.10.2004 -
[CLieferzeit fiir die Terminierung aus Tellegrunddaten neu ermitkeln
M S
ieferzeit festlegen
Lieferzeit {Tage) 7 =
I oK ] [ Test l [ Abbrechen
Abbildung 7.97: Das Anderungsformular zum Andern einer Bestellungsanforderung
Tabelle 7.32:  Felder im Anderungsformular zum Andern einer Bestellungsanforderung
Kategorie Feld Art Beschreibung
Menge festlegen Menge Eingabe Die Menge des Teils, auf das sich die Bestel-
lungsanforderung bezieht.
Terminierung Terminierungsrichtung  Auswahl Ermoglicht es, aus einer Dropdownliste
zwischen  Riickwdrtsterminierung  und
Vorwdrtsterminierung zu wihlen.
gepl. Bestelltermin Eingabe Im Falle der Vorwértsterminierung kann hier
vom Anwender der geplante Bestelltermin
der  Bestellungsanforderung  festgelegt
werden. Bei Riickwértsterminierung wird der
geplante Bestelltermin angezeigt und kann in
diesem Fall nicht editiert werden.
gepl. Eingang Eingabe Im Falle der Riickwirtsterminierung kann

hier vom Anwender der geplante Eingang
der Bestellung festgelegt werden. Bei Vor-
wartsterminierung wird der geplante Ein-
gang angezeigt und kann in diesem Fall nicht
editiert werden.
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Kategorie Feld Art Beschreibung
Lieferzeit aus Teile- Option Beim Anlegen einer Bestellungsanforderung
grunddaten neu wird die Lieferzeit aus den Teilegrunddaten
ermitteln ermittelt und unabhéngig von dieser gespei-

chert. Durch Wahl dieser Option wird die in
den Teilegrunddaten gespeicherte Lieferzeit
fiir die Terminierung verwendet.

Lieferzeit festlegen Lieferzeit (Tage) Eingabe Dieses Feld ermdglicht es, die Lieferzeit
festzulegen, falls die Option Lieferzeit aus
Teilegrunddaten neu ermitteln nicht an-
gehakt wurde.

Wenn die Menge der Bestellungsanforderung gedndert werden soll, besteht die Mdéglich-
keit, die Menge in das Feld Menge einzutragen. Termindnderungen erfolgen durch die
Eingabe des gewiinschten Termins, wobei zwischen Vorwdrtsterminierung und Riickwdrts-
terminierung zu unterscheiden ist, was vom Anwender durch Wahl der entsprechenden

Terminierungsrichtung festgelegt werden kann.

Riickwdrtsterminierung. In diesem Fall wird ausgehend vom geplanten Eingang, der
vom Benutzer festgelegt werden kann, um die geplante Lieferzeit nach riickwérts
terminiert. Als Ergebnis der Terminierung wird der geplante Bestelltermin ermittelt,
der in diesem Fall nicht editiert werden kann. Diese Art der Terminierung ist dann
vorteilhaft, wenn man weil}, zu welchem Termin die Bestellung bereitstehen muss
und man den Bestelltermin ermitteln will.

Vorwdrtsterminierung. In diesem Fall wird ausgehend vom geplanten Bestelltermin,
der vom Benutzer festgelegt werden kann, um die geplante Lieferzeit nach vorne
terminiert. Als Ergebnis der Terminierung wird der geplante Eingang ermittelt, der in
diesem Fall nicht editiert werden kann. Diese Art der Terminierung ist dann vorteil-
haft, wenn man den Bestelltermin kennt und man wissen will, zu welchem Termin

die Bestellung eintreffen wird.

StandardmiBig wird von easyPlan die Riickwértsterminierung vorgeschlagen.

Auch die Lieferzeit kann vom Anwender festgelegt werden, wodurch Eillieferungen fiir
bestimmte Bestellungsanforderungen mdéglich werden. Die Lieferzeit wird beim Anlegen
der Bestellungsanforderung (hidndisch oder durch easyPlan) aus den Teilegrunddaten in die

Bestellungsanforderung iibernommen und unabhingig von der Lieferzeit in den Teile-
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grunddaten gespeichert. Falls die Lieferzeit inzwischen manuell in der Bestellungsanforde-
rung oder in den Teilegrunddaten gedndert wurde, besteht die Moglichkeit, die aktuell in
den Teilegrunddaten gespeicherte Lieferzeit durch die Option Lieferzeit aus Teilegrundda-

ten neu ermitteln fir die Terminierung zu verwenden.

Mit Hilfe von TEST besteht die Moglichkeit, das Ergebnis der Terminierung zu ermitteln,
ohne dass das Anderungsformular geschlossen und die Bestellungsanforderung gespeichert
wird. Dazu wird die Terminierung mit den vom Anwender festgelegten Werten durchge-
fiihrt und das Ergebnis in das entsprechende Feld (gepl. Bestelltermin bei Riickwértstermi-

nierung, gepl. Eingang bei Vorwirtsterminierung) geschrieben.

Durch OK werden die vom Anwender festgelegten Werte ibernommen und die geénderte
Bestellungsanforderung gespeichert, das Anderungsformular geschlossen und die Bestel-

lungsanforderungstabelle aktualisiert.

Mit Hilfe von ABBRECHEN ist es moglich, den Anderungsvorgang abzubrechen, worauf-

hin das Anderungsformular geschlossen wird.

Bestellungsanforderungen loschen

Durch die Funktion MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > BESTELLUNGS-
ANFORDERUNG LOSCHEN konnen alle selektierten Bestellungsanforderungen geldscht wer-
den. Mehrfachselektion mit Hilfe von UMSCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT ist
moglich (sieche Abschnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion). Nach Anklicken der der Losch-
funktion zugeordneten Schaltfliche in der Werkzeugleiste wird eine Sicherheitsabfrage
(siche Abbildung 7.98) prisentiert, die es ermdglicht, den Loschvorgang einzuleiten oder

abzubrechen.

easyPlan - lischen?

P

“‘-t/ Sallen die 5 Bestelungsanforderungen geléscht werden?

[ Ja ] [ Tein ]

Abbildung 7.98: Sicherheitsabfrage beim Loschen von Bestellungsanforderungen
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Wurde die Sicherheitsabfrage mit JA beantwortet, werden die selektierten Bestellungsan-
forderungen geloscht. AnschlieBend wird die Bestellungsanforderungstabelle aktualisiert

und eine Statusmeldung iiber das erfolgreiche Loschen in die Statusleiste geschrieben.

Bestellungsanforderungen bestellen

Mit Hilfe der Funktion MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > BESTEL-
LUNGSANFORDERUNG BESTELLEN werden die Bestellungsanforderungen in Bestellungen
umgewandelt und bei den Lieferanten bestellt. Voraussetzung dafiir, dass eine Bestellungs-
anforderung bestellt werden kann, ist, dass das Teil auf das sich die Bestellungsanforde-

rung bezieht, einem Lieferanten zugeordnet wurde.

Die Zuordnung der fremdbezogenen Teile zu den Lieferanten (Lieferstruktur) erfolgt
im Modulbereich GRUNDDATEN > LIEFERANTEN (siche Abschnitt 5.2.7.1 Punkt
Lieferstruktur). Ist fiir ein fremdbezogenes Teil kein Lieferant angelegt, kann es auch

nicht bestellt werden.

Die Bestellungsanforderungen sind rechtzeitig zu bestellen, das heif3t, dass sie spitestens
zum gepl. Bestelltermin bestellt werden miissen, damit sie rechtzeitig eintreffen. Friitheres
Bestellen ist moglich, man sollte aber nicht zu friih bestellen, da die Waren sonst auf Lager

liegen, was Lagerkosten verursacht.

Beim Bestellen ist zu unterscheiden, ob nur eine Bestellungsanforderung (Einfachselekti-
on) oder ob mehrere Bestellungsanforderungen (Mehrfachselektion) in der Bestellungsan-

forderungstabelle selektiert wurden.

Einfachselektion. Wird nur eine Bestellungsanforderung selektiert, wird nach Aufruf
der Funktion MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > BESTELLUNGS-
ANFORDERUNG BESTELLEN das Bestellformular (siche Abbildung 7.99) angezeigt
welches dhnlich dem Anderungsformular aufgebaut ist und dessen Felder in Tabelle
7.33 nédher beschrieben werden. So bietet es ebenfalls die Moglichkeit moglich Men-
ge und Lieferzeit zu dndern. Zur Beschreibung dieser Anderungsmoglichkeiten siehe
oben beim Prozess Bestellungsanforderung dndern. Im Unterschied zum Anderungs-

formular erfolgt aber fiir die Terminermittlung immer eine Vorwértsterminierung,
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die ausgehend vom tatséchlichen Bestelltermin (die aktuelle Programmzeit) mit Hilfe
der Lieferzeit den geplanten Eingang ermittelt, weshalb diese Felder auch nicht edi-
tierbar sind. Zusétzlich ist fiir das Bestellen erforderlich, den Lieferanten auszuwéh-
len, von dem das Teil, auf das sich die Bestellungsanforderung bezieht, bezogen
werden soll. Zu diesem Zweck werden alle Lieferanten, welche das Teil liefern, in
einer Dropdownliste zu Auswahl angeboten, wobei auch der Preis angegeben wird,
der vom Lieferanten fiir das Teil verlangt wird. Mit Hilfe von TEST kann man den
geplanten Eingang bei der angegebenen Lieferzeit ermitteln, ohne die Bestellung zu
bestellen und das Formular zu schlieen. Liegt der geplante Eingang zu spét, besteht
die Moglichkeit einer Eillieferung. Da easyPlan nicht mit realen Lieferanten arbeitet,
braucht es dafiir keine Verhandlungen, sondern es geniigt, einfach in das Feld Liefer-
zeit einen kleineren Wert einzutragen. Durch Betdtigen von OK wird die Bestel-
lungsanforderung bestellt, die Bestellungsanforderungstabelle aktualisiert, das
Formular geschlossen, sowie eine Statusmeldung in die Statusleiste geschrieben.

Durch ABBRECHEN kann der Bestellvorgang abgebrochen werden.

easyPlan - Bestellen der Bestellunganforderung Nr. 18 E|
——Menge festlegen
Menge m :
Terminierung
r/d;minierungsrichtung _\
tats, Bestelltermin
gepl. Eingang

[CLieferzeit fiir die Terminierung aus Tellegrunddaten neu ermitkeln

p 7

—lieferzeit festlegen

LI

Lieferzeit {Tage) 7

Lieferant auswihlen

Lieferant 1 LigFerant (Preis: 0,1 €) -

[ Bestellen ] I Test l ’ abbrechen

Abbildung 7.99: Das Bestellformular zum Bestellen einer Bestellungsanforderung

Tabelle 7.33:  Felder im Bestellformular

Kategorie Feld Art Beschreibung

Menge festlegen Menge Eingabe Die Menge des Teils, auf das sich die

Bestellungsanforderung bezieht.
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Kategorie Feld Art Beschreibung

Terminierung Terminierungsrichtung  Anzeige Hier wird die Terminierungsrichtung

eingetragen. Das ist beim Bestellen immer
die Vorwirtsterminierung, ausgehend vom
tatsdchlichen Bestelltermin, deshalb kann
sie auch nicht verdndert werden.

tats. Bestelltermin Anzeige In diesem Feld wird der tatsdchliche Be-
stelltermin angezeigt, das ist der Termin zu
dem die Bestellung durchgefiihrt wird (die
Programmzeit bei Anzeige des Bestellfor-
mulars).

gepl. Eingang Anzeige Zeigt den geplanten Eingang, der sich
ergibt, wenn vom tatsdchlichen Bestellter-
min aus um die Lieferzeit nach vorne
terminiert wird.

Lieferzeit aus Teile- Option Beim Anlegen einer Bestellungsanforde-
grunddaten neu rung wird die Lieferzeit aus den Teile-
ermitteln grunddaten ermittelt und unabhingig von

dieser gespeichert. Durch Wahl dieser
Option wird die in den Teilegrunddaten
gespeicherte Lieferzeit fiir die Terminie-
rung verwendet.

Lieferzeit festlegen  Lieferzeit (Tage) Eingabe Dieses Feld ermoglicht es die Lieferzeit

festzulegen, falls die Option Lieferzeit aus
Teilegrunddaten neu ermitteln nicht an-
gehakt wurde.

Lieferant auswéhlen Lieferant Auswahl Mit Hilfe einer Dropdownliste kann hier

der Lieferant ausgewdhlt werden, bei dem
das Teil bestellt werden soll. Die Zuord-
nung der Teile zu den Lieferanten erfolgt
mittels der Lieferstruktur im Modulbereich
GRUNDDATEN > LIEFERANTEN.

Mehrfachselektion. Zur Beschleunigung des Bestellvorgangs konnen mehrere Bestel-
lungsanforderungen mit Hilfe von UMSCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT (siehe
Abschnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion) selektiert und gemeinsam bestellt werden.
Auf die Anzeige des Bestellformulars fiir jede einzelne Bestellungsanforderung wird
dabei verzichtet, stattdessen werden alle selektierten Bestellungsanforderungen mit
der gespeicherten Lieferzeit beim billigsten Lieferanten bestellt. Nach Aufruf der
Funktion MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > BESTELLUNGSAN-
FORDERUNG BESTELLEN wird zuerst eine Sicherheitsabfrage angezeigt, die es ermog-
licht, durch Betitigen von JA den Bestellvorgang zu starten, bzw. den
Bestellvorgang mittels NEIN abzubrechen. Wurde JA gewéhlt, werden alle selektier-

ten Bestellungsanforderungen bestellt, die Bestellungsanforderungstabelle aktuali-
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siert, das Formular geschlossen, sowie eine Statusmeldung in die Statusleiste ge-

schrieben.

easyPlan - bestellen?

P

\_./ Sallen die 5 Bestellungsanforderungen bestellt werden?

[ Ja l [ Mein ]

Abbildung 7.100: Sicherheitsabfrage beim Bestellen von mehreren Bestellungsanforde-
rungen durch Mehrfachselektion

Wurde die Bestellungsanforderungen in Bestellungen umgewandelt, gelangen sie in das
Modul BESTANDSFUHRUNG, wo im Modulbereich BESTANDSFUHRUNG > BESTELLUNGS-

EINGANG BUCHEN der Eingang der Bestellungen gebucht werden kann.

Bei Einfachselektion wird die Nummer der Bestellung in das Suchfeld der Werkzeug-
leiste eingetragen, sodass durch Auslosung der Funktion MENGENPLANUNG > BESTEL-
LUNGSANFORDERUNGEN > SUCHE STARTEN die Registerkarte BESTANDSFUHRUNG >
BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN angezeigt und die Bestellungstabelle mit der Nummer
der Bestellung gefiltert wird, sodass nur diese Bestellung dargestellt wird. Dadurch ist
moglich, sich sofort die erzeugte Bestellung anzuzeigen zu lassen, ohne zuerst handisch
zur Registerkarte BESTANDSFUHRUNG > BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN wechseln zu

miissen, um dort die Bestellung zu suchen.
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8 KAPAZITATSPLANUNG

8.1 UBERBLICK

Aufgabe

Das Modul Kapazititsplanung dient einerseits zur Durchfiihrung der Kapazititsplanung,
wofiir die im Mengenplanungslauf ermittelten Kapazititsbedarfe periodenweise zusam-
mengefasst und dem Kapazititsangebot in Form eines Kapazititsbelastungsprofils gegen-
iibergestellt werden. Andererseits dient es auch zur Anzeige der sich tatsdchlich
ergebenden Kapazititsauslastung. Abbildung 8.1 zeigt den Aufbau des Moduls Kapazitits-

planung, sowie die Verbindungen zu den anderen Modulen.

Modul Kapazitatsplanung

4 N
easyPlan
[ Programmplanung }
/ Kapazitdatsplanung \ / Mengenplanung

Geplante

Kapazitdtsauslastung Mengenplanungslauf

Geplante
Kapazitatsbedarfe

Kapazitatsangebot
&ndem Planauftrige

Arbeitsgénge

verschieben Fertigungsauftrage

/

Fertigungssteuerung

Fertigungsauftrédge freigeben

Tatsachliche

Kapazitatsbedarfe

Bearbeitung beginnen/
riickmelden

Tatséchliche
Kapazititsauslastung

o
c
S
2

<

2
7]

°
c
]

I
@
@

o

\_

S

Abbildung 8.1:  Modul Kapazititsplanung
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Aufbau

Das Modul KAPAZITATSPLANUNG gliedert sich in die beiden Modulbereiche GEPLANTE

KAPAZITATSAUSLASTUNG und TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG.

KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG. In diesem Modulbe-
reich werden geplantes Kapazitidtsangebot und geplanter Kapazititsbedarf ermittelt
und einander periodenweise in Form eines Kapazititsbelastungsprofils gegeniiber-
stellt. Damit von easyPlan Kapazititsbedarfe erzeugt werden, muss eine Durchlauf-
terminierung durchgefiihrt werden. Dies ist dann der Fall, wenn im
Mengenplanungslauf die Optionen Durchlaufterminierung und Kapazititsbedarfe
erzeugen gewihlt wurden und ein Arbeitsplan vorhanden ist oder wenn die Option
Auftragsterminierung gewahlt wurde und die Arbeitsgidnge mit der Funktion MEN-
GENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > DURCHLAUFTERMINIERUNG terminiert wurden. Bei
Diskrepanzen zwischen Kapazititsangebot und Kapazititsnachfrage besteht die
Moglichkeit, das Kapazititsangebot durch Anlegen von Uberstunden zu findern oder
Auftragsarbeitsginge von Plan- oder Fertigungsauftrigen zeitlich zu verschieben
(siche Abschnitt 8.2.1).

KAPAZITATSPLANUNG > TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG. In diesem Modul-
bereich wird die tatsdchlich realisierte Kapazititsauslastung angezeigt. Beim Riick-
melden der Beendigung von Auftragsarbeitsgdngen (manuell oder durch die
Simulation) wird dazu der tatsdchlich angefallene Kapazititsbedarf aus dem tatsich-
lichen Start und dem tatsdchlichen Ende der Fertigung des Auftragsarbeitsgangs er-
mittelt. Da die Fertigung eine gewisse Zeit in Anspruch nimmt und dafiir die
Programmzeit entweder manuell oder durch die Simulation vorgestellt wird, wird
beim Vorstellen der Programmzeit immer das tatsidchliche Kapazitdtsangebot ermit-
telt und abgespeichert. Durch periodenweises Zusammenfassen und Gegeniiberstel-
len der tatsdchlichen Kapazititsbedarfe und Kapazititsangebote ergibt sich die
tatsdchliche Kapazititsauslastung, die in einem Kapazititsbelastungsprofil angezeigt

wird (siehe Abschnitt 8.2.2).

Dadurch, dass die Kapazititsbedarfe beendeter Fertigungsauftrage sowohl im Modul-
bereich KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG (mit dem geplan-
ten Kapazititsbedarf) als auch im Modulbereich KAPAZITATSPLANUNG >

TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG (mit dem tatsdchlichen Kapazititsbedarf)



8.2 MODULBEREICHE 333

aufscheinen, ist mit Hilfe der Simulation ein Vergleich zwischen dem Kapazititsbedarf
der Planung und dem tatsidchlichen Kapazititsbedarf, der sich aus der Simulation

ergibt, moglich.

8.2 MODULBEREICHE

8.2.1 GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG

8.2.1.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich kann die Kapazititsplanung durchgefiihrt werden. Die Kapazi-
tatsplanung hat die Aufgabe, auf mittel- bzw. langfristige Sicht Kapazitdtsangebot und
Kapazititsbedarf aufeinander abzustimmen und besteht aus den Teilaufgaben Ermittlung
von Kaparzititsbelastungsprofilen und Kapazitditsterminierung (vgl. Glaser/Geiger/Rohde
1992 S. 177 £.). Abbildung 8.2 stellt den Ablauf der Kapazitéitsplanung dar.

Ablauf der Kapazitdtsplanung

Kapazitatsbedarfe der
Auftragsarbeitsgénge auf dem
Betriebsmittel die sich aus der
Durchlaufterminierung ergeben

Einsatzzeiten des Betriebsmittels

periodenweise Ermittlung des periodenweise Ermittlung des
Kapazitatsangebots fir das Kapazitatsbedarfs fir das
Betriebsmittel Betriebsmittel

Terminpléne)

Darstellung der
Kapazitatsauslastung durch
Gegentuberstellen von
Kapazitatsangebot und
Kapazitatsbedarf fur das
Betriebsmittel im
Kapazitatsbelastungsprofil

Kapazitatsbelastungsprofile (anlagenbezogene

Anpassung des Kapazitatsangebots Anpassung des Kapazitatsbedarfs
an den Kapazitatsbedarf: an das Kapazitatsangebot:

O Anlegen von Uberstunden Q Verschieben von
Q Anderung des Schichtmodells Arbeitsgangen

Kapazititsabgleich
(Kapazitatsterminierung)

Abbildung 8.2:  Ablauf der Kapazititsplanung
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Ermittlung von Kapazititsbelastungsprofilen. Fiir einzelne Betriebsmittel, Be-
triebsmittelgruppen oder das Werk werden durch periodengenaue Bestimmung und
Gegeniiberstellung von Kapazititsangebot und Kapazititsnachfrage Kapazitétsbelas-
tungsprofile ermittelt. Zapfel bezeichnet dies als Bestimmung von anlagenbezogenen
Terminplédnen (vgl. Zapfel 2001 S. 182).

Kapaczititsterminierung. Bei Ungleichgewichten zwischen Kapazitidtsangebot und

Kapazititsbedarf ist ein Kapazitidtsabgleich durchzufiihren.

Da die ermittelten Kapazitdtsbedarfe neben der Durchfiihrungszeit auch von den geschitz-
ten Wartezeiten vor den Betriebsmitteln abhidngen, hidngt die Aussagekraft der
Kapazitdtsplanung stark von der Genauigkeit dieser Schdtzung ab. Man kann aber sagen,
dass die Kapazitdtsplanung aufgrund der noch nicht erfolgten Maschinenbelegung fiir ein
feines Zeitraster keine geniigend genauen Ergebnisse liefert, fiir lange Planperioden aber
zu durchaus brauchbaren Ergebnisse fiihrt. (vgl. Zapfel 2001, S. 185). Durch das Simulati-
onsmodul von easyPlan besteht die Moglichkeit, die Genauigkeit der Wartezeitschdtzun-

gen zu Uberpriifen.

8.2.1.2 Ermittlung des geplanten Kapazititsangebots

Die Ermittlung des geplanten Kapazititsangebots kann entweder fiir ein einzelnes Be-

triebsmittel oder auf Betriebsmittelgruppen- bzw. Werksebene durchgefiihrt werden.

Einzelbetriebsmittel. Zur Ermittlung des geplanten Kapazititsangebots werden die
Einsatzzeiten des Betriebsmittels tageweise ermittelt und anschlieend innerhalb ei-
ner wahlbaren Periode (Wochen, Monate, Quartale oder Jahre) zusammengefasst.

Betriebsmittelgruppe bzw. Werk. In diesem Fall wird das Kapazititsangebot fiir
jedes Betriebsmittel, das zur Gruppe bzw. dem Werk gehort, ermittelt. Daran an-
schlieBend werden die Kapazititsangebote der einzelnen Betriebsmittel der Gruppe

bzw. des Werks zusammengefasst.

Die Einsatzzeit eines Betriebsmittels gibt Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer des Betriebsmit-

tels an einem bestimmten Tag an und ist von folgenden Faktoren abhingig:

den betriebsfreien Tagen die im Modulbereich GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER

festgelegt wurden,
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von den im Modulbereich KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLAS-
TUNG angelegten Uberstunden,
sowie dem Schichtmodell (Modul GRUNDDATEN > SCHICHTMODELLE), das dem

Betriebsmittel (Modul GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL) zugeordnet wurde.

Abbildung 8.3 zeigt den Ablauf der Ermittlung der Einsatzzeit in Form eines Struk-

togramms.

Struktogramm zur Ermittlung der Einsatzzeit eines
Betriebsmittels fiir einen bestimmten Tag

Tag laut Betriebskalender betriebsfrei?

nein ja
Uberstunden fur diesen Tag angelegt?
nein ja Betriebsmittel ist
nicht im Einsatz.
Einsatzzeit fur diesen Tag aus Einsatzzeit fur diesen Tag mit
Schichtplan ermitteln Uberstunden ermitteln
(Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer) | (Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer)

Abbildung 8.3:  Struktogramm zur Ermittlung der Einsatzzeit eines Betriebsmittels an
einem bestimmten Tag

Der erste Termin, an dem eine Einsatzzeit vorhanden ist, ist das Anlegedatum des Be-
triebsmittels, davor gibt es kein Kapazititsangebot dieses Betriebsmittels. Dieses Datum
wird beim Zuriicksetzen der Datenbank (siche Abschnitt 4.5.3.1 Punkt Datenbank zuriick-
setzen) auf die aktuelle Systemzeit gesetzt. Wenn im Rahmen der Terminierung Termine in
die Vergangenheit fallen, wird fiir Terminierungszwecke aber eine rechnerische Einsatzzeit
ermittelt. Abbildung 8.4 zeigt die Ermittlung der Einsatzzeit fiir das Betriebsmittel 57/
Bohrmaschine aus dem Planungslaufbeispiel (siche Abschnitt 7.3.1) im Jénner 2005.

Da die hochste Arbeitsdauer 24 h Stunden betrdgt, kann es passieren, dass Teile der
Einsatzzeit in den folgenden Tag hineinreichen. Diese Zeit zdhlt nicht zur Einsatzzeit
des folgenden Tages, sondern zu der des vorigen Tages (siehe dazu Sa 29. 01. 2005 in
Abbildung 8.4). Durch dieses Vorgehen ist jedem Werktag eine Einsatzzeit zugeordnet,

die durch Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer bestimmt ist.
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Beispiel: Einsatzzeitermittlung fiir b1 Bohrmaschine

GRUNDDATEN > BETRIEBSKALENDER ) )
mmmm = Betriebsfreie Tage

L= 1 Arbeitsdauer nach Schichtplan

1 2 mmmm  Uberstunden
3 4 5 6 7 8 9
1 12 13 14 15 16
17 18 18 20 21 22 23
24 2% 26 27 28 29 30
31
Uhrzeit

EEEEEENENNEENE
NEENERNERERREEN
Mo 17. 01.

- - - - — Zeit
Oy © o ° o
588 g N s
] o o o o
n = = = =
GRUNDDATEN > BETRIEBSMITTEL GRUNDDATEN > SCHICHTMODELLE
Betriebsmittelnummer b1 Schichttag | Beginn 1. Schicht | Arbeitsdauer (alle
Bezeichnung _Bohrrnaschlns Montag 06:00 ﬂ A ﬂ
Betriebsmittelgruppe Bohrmaschinen | Dienstag [08:00 i | 5 3
Schichtmodell Einschichtbetrieb —) . 6100 = s 3
Durchschnitt], Wartezeit (h) :?2 Doonerstag .0 6:00 i A i
Prioritatsregel FIFO (first in first out) Freitag 06:00 g s i
Fixkosten pro Monat 1000,00 € Samstag 06:00 ﬂ :3 ﬂ
Kosten pro h Einsatzzeit 20,00€ Sonntag .0 6:00 z A =
KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG
Datumn Tag | Arbeitsbeginn | Arbeitsdauer Schichtplan (h) | Uberstunden (h) | Arbeitsdaver Gesamt {h)
» 24,01.2005 Mo 06:00 5,00 12,00 20,00
25.01,2005 Di 06:00 5,00 12,00 20,00
26.01,2005 Mi 06:00 5,00 12,00 20,00
27.01,2005 Do 06:00 5,00 12,00 20,00

28.01.2005 Fr 06:00 §,00 12,00 20,00
29.01.2005 5a

30.01.2005 50

7 Tage 40,00 h 60,00 h 100,00 h

Abbildung 8.4:  Beispiel zur Ermittlung der Einsatzzeit

Die so ermittelten téglichen Einsatzzeiten werden anschlieend periodenweise zusammen-
gefasst und im Kapazititsbelastungsprofil dargestellt. Die Periode kann vom Benutzer

vorgegeben werden, wobei die Moglichkeit besteht, aus Wochen, Monaten, Quartalen und
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Jahren auszuwihlen. Abbildung 8.5 zeigt dies anhand der ermittelten Einsatzzeit aus dem

Beispiel in Abbildung 8.4 fiir die Periode Wochen.

Beispiel: Kapazitatsangebotsermittlung

Einsatzzeiten von b1 Bohrmaschine
Uhrzeit g
24:00 mmmm  Uberstunden
22:00
20:00
18:00
16:00

14:00

12:00
10:00
08:00

06:00

04:00

02:00
- : : . Zeit

Mo 03. 01
Mo 10. 01.
Mo 17. 01
Mo 24. 01

01

Sa 01. 01. 2005
Mo 31

Zusammenfassung innerhalb von Perioden (Wochen, Monate,
Quartale, Jahre) > z.B.geplantes Kapazitatsangebot Woche 4/
2005 b1 Bohrmaschine

. . Arbeitsdauer - Arbeitsdauer
Datum Arbeitsbeginn Schichtplan (h) Uberstunden (h) gesamt (h)
24.01. 2005 06:00 8 12 20
25. 01. 2005 06:00 8 12 20
26. 01. 2005 06:00 8 12 20
27.01. 2005 06:00 8 12 20
28. 01. 2005 06:00 8 12 20
29. 01. 2005
30. 01. 2005
Summe 100
s Darstellung im
;(:g:tfgfzﬁ_) A 1 Kapazitatsbelastungsprofil
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10
0 >
1/2005 2/2005 3/2005 4/2005 Wochen

e e . —

Abbildung 8.5:  Beispiel zur Ermittlung des Kapazititsangebots fiir eine bestimmte
Periode durch Zusammenfassen der Einsatzzeiten
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8.2.1.3 Ermittlung des geplanten Kapazititsbedarfs

Wenn im Mengenplanungslauf eine Durchlaufterminierung mit der Option Kapazitdtsbe-
darfe erzeugen (siehe Abschnitt 7.3.4) durchgefiihrt wird, werden von easyPlan Kapazi-
tiatsbedarfe fiir jeden Tag der Durchlaufzeit eines Arbeitsgangs angelegt (fiir die
Berechnung der Kapazititsbedarfe sieche Abschnitt 7.3.5.4 Punkt Ubersicht iiber die Kapa-
zitdtsbedarfsermittlung). Zur Ermittlung des geplanten Kapazitdtsbedarfs fiir ein bestimm-
tes Betriebsmittel werden die Kapazititsbedarfe aller Arbeitsginge, die auf dem
Betriebsmittel gefertigt werden, periodenweise zusammengefasst. Im Fall einer Betriebs-
mittelgruppe oder des Werks erfolgt eine Addition der Kapazititsbedarfe aller Betriebsmit-

tel, die zur Gruppe bzw. dem Werk gehoren.

Abbildung 8.6 zeigt die Ermittlung des geplanten Kapazitdtsbedarfs fiir das Betriebsmittel
bl Bohrmaschine aus dem Planungslaufbeispiel (siche Abschnitt 7.3.1) im Janner 2005.
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Beispiel: Kapazitatsbedarfsermittlung
tagliche Kapazitatsbedarfe auf b1 Bohrmaschine
Kapazitats- A
bedarf (h)
30 [ PA 6
28 I | — PA7
26 —/ PA 3
24 . PAfiX2
22
20
18
16 -
14
12
10
8
6
4
2
0 ' — >
8 3 5 5 5 5 zet
8 g S ~ 3 o
Py o o o o o
- = = = = =
o
B
Zusammenfassung innerhalb von Perioden (Wochen, Monate,
Quartale, Jahre) > z.B. geplanter Kapazitatsbedarf Woche 4/
2005 b1 Bohrmaschine
. Kapazitatsbedarf in der
AuftragsNr. AG-Nr. Beschreibung Woche (h)
PA7 1 bohren 66,11
PA 3 1 Tischplatte bohren 41,17
PA-fix 2 1 Tischplatte bohren 8,72
Summe 116
Kapazitats- A Darstellung im
bedarf (h) Kapazitatsbelastungsprofil
120
110
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10
0
1/2005 212005 3/2005 4/2005 Wochen
Pt P44 p
Abbildung 8.6:  Beispiel zur Ermittlung des Kapazititsbedarfs
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8.2.1.4 Kapazitatsbelastungsprofil

Durch Gegeniiberstellung von Kapazititsangebot und Kapazititsbedarf ergibt sich fiir das
jeweilige Betriebsmittel ein Kapazititsbelastungsprofil (sieche Abbildung 8.7), aus dem
sich entnehmen lésst, in welchen Perioden Kapazititsangebot und Kapazititsbedarf von-
einander abweichen. Dadurch wird ein Uberblick iiber die zeitliche Durchfiihrbarkeit von

Auftragsarbeitsgingen gegeben (vgl. Zapfel 2001 S. 182).

Beispiel: Kapazitatsbelastungsprofil b1 Bohrmaschine

Stunden A
120
110 [ Kapazitatsangebot
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10
0

| ] Kapazitatsbedarf

1/2005 2/2005 3/2005 4/2005 Wochen
+— Pt PPt

Abbildung 8.7:  Gegeniiberstellung von Kapazititsangebot und Kapazititsbedarf im
Kapazititsbelastungsprofil

8.2.1.5 Kapazitatsabgleich

Da bei der Durchlaufterminierung die Kapazititsgrenzen nicht beriicksichtigt werden, ist
es sehr unwahrscheinlich, dass eine ausgeglichene und problemlos realisierbare Kapazi-
tétssituation auftritt. Um Divergenzen zwischen Kapazititsangebot und Kapazititsbedarf
zu beseitigen, bestehen grundsitzlich folgende Moglichkeiten: Anpassung des Kapazitiits-
angebots an den Kaparzitditsbedarf sowie Anpassung des Kapaczitditsbedarfs an das Kapazi-

tdatsangebot (vgl. Kurbel 1995 S. 161 ff.).

Anpassung des Kapazititsangebots an den Kapazitiitsbedarf

Dies kann in easyPlan durch das Anlegen von Uberstunden (sieche Abschnitt 8.2.1.9) oder
durch Andern des dem Betriebsmittel zugeordneten Schichtmodells geschehen. Damit das

gednderte Kapazitdtsangebot in der Planung beriicksichtigt wird, ist ein neuer Planungslauf
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durchzufiihren. Einzelne Plan- oder Fertigungsauftrige konnen mit Hilfe der Funktionen
MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE > PLANAUFTRAG ANDERN bzw. FERTIGUNGSSTEUE-
RUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN > FERTIGUNGSAUFTRAG ANDERN neu terminiert
werden. Wenn in Bearbeitung befindliche oder in Warteschlangen vor Betriebsmitteln
eingereihte Auftragsarbeitsginge der freigegebenen Fertigungsauftrige von der Anderung
betroffen sind, wirkt sich die Anderung des Kapazititsangebots sofort aus, da die Feinter-
minierung dynamisch bei Anzeige der Registerkarte FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEARBEI-

TUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN erfolgt.

Anpassung des Kapazititsbedarfs an das Kapazititsangebot

Die Anpassung des Kapazitdtsbedarfs an das Kapazitdtsangebot kann durch eine quantita-

tive oder terminliche Anpassung versucht werden.

quantitative Anpassung. Diese zielt auf eine Veranderung der Produktionsmengen.

terminliche Anpassung. Dies geschieht durch das zeitliche Verschieben von Auf-
tragsarbeitsgidngen in Perioden mit Kapazitdtsiiberangebot (siche Abschnitt 8.2.1.9).
Dabei ist zu beachten, dass auch die Termine derjenigen Auftragsarbeitsgénge korri-
giert werden miissen, die Vorgidnger bzw. Nachfolger des betreffenden Auftragsar-
beitsgangs darstellen. Dadurch kann die Situation auftreten, dass die fiir ein
Betriebsmittel erreichte Abstimmung von Kapazititsangebot und Kapazitétsnachfra-
ge neue Ungleichgewichte bei anderen Betriebsmitteln induziert. Weiters bestehen
auch Auswirkungen auf andere vor- bzw. nachgelagerte Auftrige im Auftragsnetz,
so dass Endtermine u.U: nicht einzuhalten sind, wodurch beispielsweise Kundenbe-
darfe nicht termingerecht ausgeliefert werden konnen (vgl. Glaser/Geiger/Rohde

1992 S. 181, Kurbel 1995 S. 165).

8.2.1.6 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-
karte GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG, die liber KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE

KAPAZITATSAUSLASTUNG angezeigt werden kann.
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Aufbau

Abbildung 8.8 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte GEPLANTE
KAPAZITATSAUSLASTUNG die sich im Wesentlichen aus den Elementen Ubersichtsbaum

(1), Hauptformular (2) und Detailformular (3) zusammensetzt.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung  Mengenplanyl

EE @ oo

g kapazitatsplanung Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung Simulskion  Dptionen 2

Tatséchliche Kapazitatsausiastung

g1 Bohrmaschinen
i bl Bohrmaschine [ kapazitstsangebot B fapazitatsbedarf
=] g2 Montage
ml Maontage

0
oke2004 Novjz004 Dezf2004 Janj2005 Feb/2005 Mrzf2005 Apr/2005 Maif2005 Junj2005 Ju2005 Augi200§ Sep/2005

geplantes Kapazitdtsangebot Okt /2004 - Auslastung: 22,8400

Datum | Tag | Arbeitsbeginn | Arbsitsdauer Schichtplan th) | Oberstunden(h) | Arbsitsdauer Gesamt (h) |:
»| 0L10.2004  Fr 06:00 8,00 8,00 |
02.10.2004  Sa
|| ominzoos 5o T
@ | ciiozo0¢ Mo 06:00 8,00 8,00
| osinemns  Di 06:00 8,00 8,00
|| oeanzoos 06:00 8,00 8,00
| orinzoo+ Do 06:00 8,00 8,00
| osaneoos A 06:00 8,00 8,00
31 Tage 160,00 h [ 0,00h 160,00 h v
Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 8.8:  Registerkarte Geplante Kapazititsauslastung

(1)  Ubersichtsbaum. Tm Ubersichtsbaum werden Betriebsmittelgruppennummern bzw.
Betriebsmittelnummern und Bezeichnungen der im Werk vorhandenen Betriebsmittel-
gruppen und der ihnen zugeordneten Betriebsmittel, sortiert nach Betriebsmittelgruppen-
nummer bzw. Betriebsmittelnummer, aufgelistet. Durch Anklicken eines Elements im
Ubersichtsbaum werden die geplanten Kapazititsangebote und Kapazititsbedarfe fiir das
gewihlte Element ermittelt und im Hauptformular (2) und Detailformular (3) angezeigt.
Fiir die Ermittlung ist dabei zu unterscheiden, ob das Werk, eine Betriebsmittelgruppe oder

ein Betriebsmittel gewahlt wurde.

Werk. Wird das Werk gewihlt, werden die Kapazititsangebote und Kapazititsbedar-

fe aller im Werk vorhandenen Betriebsmittel summiert.
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Betriebsmittelgruppe. Im Falle einer Betriebsmittelgruppe werden die Kapazitdtsan-
gebote und Kapazititsbedarfe aller Betriebsmittel, die zur gewdhlten Gruppe gehoren
summiert.

Betriebsmittel. Hier werden Kapazititsangebote und Kapazititsbedarfe fiir das ge-

wahlte Betriebsmittel ermittelt.

Die Daten werden auf Tagesbasis ermittelt und dann innerhalb einer wéhlbaren Periode

zusammengefasst, wobei Wochen, Monate, Quartale und Jahre angeboten werden. Es ist

aber auch eine nicht aggregierte Darstellung auf Basis von Tagen moglich. Der Zeitraum,

fiir den die Ermittlung der Daten erfolgt, richtet sich nach der Periode und der darzustel-

lenden Periodenanzahl, die vom Benutzer im Hauptformular festgelegt werden kann, wo-

bei standardmiBig 12 Monate vorgegeben sind.

)

Hauptformular. Im Hauptformular, das sich aus der Werkzeugleiste (a) und dem

Kaparzititsbelastungsprofil (b) zusammensetzt, werden Kapazititsangebote und Kapazi-

titsbedarfe grafisch in Form eines Kapazititsbelastungsprofils dargestellt.

a)

b)

Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermdglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs, die in Tabelle 8.1 im Abschnitt 8.2.1.7 beschrieben werden.

Kapazitdtsbelastungsprofil. Im Kapazitétsbelastungsprofil werden die periodenweise
zusammengefassten Kapazititsangebote und Kapazititsbedarfe innerhalb des frei
wihlbaren Anzeigezeitraums in Form eines Balkendiagramms grafisch dargestellt,
wobei die Balken fiir die Kapazititsangebote griin dargestellt werden, diejenigen fiir
die Kapazititsbedarfe blau. Die Hohe eines Balkens entspricht dem Kapazititsange-
bot bzw. dem Kapazitdtsbedarf fiir die Periode und wird in Stunden angegeben.
Durch das Bewegen des Mauszeigers iiber einen Balken wird dessen genaue Hohe

iiber dem Balken eingeblendet (siche dazu Abbildung 8.9).

200

10t

Okkf2004 Mow/2004

Abbildung 8.9:  Anzeige der Hohe eines Balkens beim dariiber bewegen des Mauszei-
gers
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Durch Anklicken eines Balkens mit der Maus wird er orange eingefarbt und das Kapazi-
tidtsangebot bzw. der Kapazititsbedarf fiir diese Periode wird in der Tabelle im Detailfor-
mular in Listenform dargestellt. Nach Selektion eines Betriebsmittels im Ubersichtsbaum

wird immer der erste Balken im Kapazititsbelastungsprofil selektiert.

(3) Detailformular. Im Detailformular, das aus der Werkzeugleiste (c) und der Tabelle
(d) besteht, werden Kapazititsangebot bzw. Kapazititsbedarf des gewahlten Balkens de-
tailliert aufgelistet, wenn ein einzelnes Betriebsmittel ausgewéhlt wurde. Beim Werk oder

einer Betriebsmittelgruppe ist dies nicht moglich und das Detailformular bleibt leer.

Anzeige des Kaparzititsangebots. Im Fall, dass ein Kapazititsangebotsbalken selek-
tiert wurde, werden in der Kapazititsangebotstabelle die Einsatzzeiten des Betriebs-
mittels fiir alle Tage innerhalb der Periode des Balkens aufgelistet, wobei
betriebsfreie Tage rot markiert werden. Weiters ist es mit Hilfe der Funktionen der
Werkzeugleiste mdglich Uberstunden anzulegen oder zu 16schen (siehe dazu Tabelle
8.2 in Abschnitt 8.2.1.7 fiir eine Erlduterung der Funktionen). Eine Erkldrung der
Felder der Kapazititsangebotstabelle erfolgt in Tabelle 8.4 im Abschnitt 8.2.1.8.

geplantes Kapazitdtsangebot Jan /2005 - Auslastung: 112,73%

Datum Tag Arbeitzbeginn Arbeitsdauer Schichtplan (h) Uberstunden (k) Arbeitsdauer Gesamt (h) -~
b 01012005 Sa |
0z.01.200% S0

03.01,2005 Mo 06:00 §,00 §,00
04.01,2005 Di 06:00 &,00 &,00
05.01,2005 Mi 06:00 8,00 8,00
06,01, 2005 Do

07.01.2005 Fr 06:00 8,00 8,00

0&.01.2005 3a

31 Tage 160,00 h £0,00h 220,00 h

| £

Abbildung 8.10: Das Detailformular im Falle der Selektion eines Kapazititsangebots-
balkens im Kapazititsbelastungsprofil

Anzeige des Kapazitdtsbedarfs. Wenn ein Kapazitdtsbedarfsbalken ausgewidhlt wur-
de, werden in der Kapazitdtsbedarfstabelle alle Arbeitsgéinge aufgelistet, die Kapazi-
tatsbedarfe innerhalb der Periode des Balkens aufweisen. Durch die Funktionen, die
iiber die Werkzeugleiste aufgerufen werden konnen, ist es moglich Arbeitsgéinge zu
verschieben und zu fixieren. Weiters ist es auch moglich, sich das Kapazititsbelas-

tungsprofil fiir den folgenden bzw. vorigen Arbeitsgang (soweit vorhanden) anzeigen
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zu lassen (in Tabelle 8.3 im Abschnitt 8.2.1.7 werden die Funktionen genauer be-
schrieben). Die Felder der Kapazititsbedarfstabelle werden in Tabelle 8.5 im Ab-
schnitt 8.2.1.8 erldutert.

geplanter Kapazitatshedarf Jan,/2005 - Auslastung: 112,73%

Auftrag Arbeitsgang Kapazititsbedarf Teil Beginn Ende
Nr. |Art  |Mr. |Beschreibung Me... AGPeri... AGGes,.. Auft.. M., |Bezeichnung |Datum Uhrzeit | Dakum Uhrzeit
» 7 P& 1 hbohren 580,0 156,05 293,50 513,67 bl  Setengestel 01.12.2004 10:49 26012005 05:19
& PA 1 bohren 200,0 36,51 66,53 117,00 bl Seitengestell 22.12.2004 06:59 17.01.2005 09:49
3 PA 1 Tischplatte bobren 440,0 45,21 73,50 183,67 epl Tisch breit 25.01.2005 00:30 09022005 14:00
2 PA-fix 1 Tischplatte bohven 100,0 10,23 16,83 42,00 epl Tisch breit 26.01.2005 20000 07022005 05:50

4 A 248,00

Abbildung 8.11: Das Detailformular im Falle der Selektion eines Kapazititsbedarfsbal-
kens im Kapazititsbelastungsprofil

Die obigen Abbildungen zeigen die Kapazititsauslastung die nach durchfiihren eines
Planungslaufs fiir das Planungslaufbeispiel (sieche Abschnitt 7.3.1) auf Betriebsmittel

bl Bohrmaschine entsteht.

8.2.1.7 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular

Die Tabelle 8.1 gibt einen Uberblick iiber die Funktionen die durch das Anklicken einer
Schaltfliche der Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte GEPLANTE KAPAZI-

TATSAUSLASTUNG aufgerufen werden konnen.

Tabelle 8.1: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte
GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

@ ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Kapazititsangebote und Kapazititsbedarfe
neu aus der Datenbank ein und aktualisiert so die
Anzeige des Kapazititsbelastungsprofils und der

Daten, die im Detailformular angezeigt werden.
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Schaltfliche Funktion

Beschreibung

ANZEIGEBEGINN PROGRAMMZEIT

€

ﬁ ANZEIGE ZURUCKSTELLEN
B ANZEIGE VORSTELLEN
Monate =  ANGEZEIGTE PERIODE
1z - PERIODENANZAHL

ZOOM

Setzt den Anzeigebeginn auf die Programmzeit und
stellt die Periode, innerhalb derer die Programmzeit
liegt, als erste im Kapazitdtsbelastungsprofil dar.
Der gewihlte Anzeigebeginn gilt gleichzeitig auch
fir die Registerkarte KAPAZITATSPLANUNG >
TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG.

Subtrahiert vom aktuellen Anzeigebeginn (stan-
dardméBig die Programmzeit) die in der Funktion
Periodenanzahl ausgewihlte Zahl an Perioden, setzt
den neuen Anzeigebeginn auf dieses Datum und
stellt die Periode als erste im Kapazitatsbelastungs-
profil dar, in die der neue Anzeigebeginn fillt. Der
gewidhlte Anzeigebeginn gilt gleichzeitig auch fiir
die Registerkarte KAPAZITATSPLANUNG > TAT-
SACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG.

Addiert zum aktuellen Anzeigebeginn (standardma-
Big die Programmzeit) die in der Funktion PERIO-
DENANZAHL ausgewdhlte Zahl an Perioden, setzt
den neuen Anzeigebeginn auf dieses Datum und
stellt die Periode als erste im Kapazitatsbelastungs-
profil dar, in die der neue Anzeigebeginn fillt. Der
gewidhlte Anzeigebeginn gilt gleichzeitig auch fiir
die Registerkarte KAPAZITATSPLANUNG > TAT-
SACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG.

Ermoglicht die Auswahl der Periode (7age, Wo-
chen, Monate, Quartale oder Jahre) aus einer
Dropdownliste, innerhalb derer die Kapazititsange-
bote und Kapazititsbedarfe fiir die Darstellung im
Kapazititsbelastungsprofil zusammengefasst wer-
den. Als erste Periode wird diejenige dargestellt, in
die der Anzeigebeginn fillt. StandardméBig ist das
die Programmzeit. Beim erstmaligen Andern einer
Periode wird gleichzeitig auch die Periodenanzahl
auf sinnvolle Werte gestellt (Jahre: 2, Quartale: 4,
Monate: 12; Wochen: 10; Tage: 10). Die gewihlte
Periode gilt gleichzeitig auch fiir die Registerkarte
KAPAZITATSPLANUNG > TATSACHLICHE KAPAZI-
TATSAUSLASTUNG.

Ermoglicht es, die Anzahl der Perioden, die im
Kapazitdtsbelastungsprofil dargestellt werden, aus
einer Dropdownliste auszuwihlen. Die gewihlte
Periodenanzahl gilt gleichzeitig auch fiir die Regis-
terkarte KAPAZITATSPLANUNG > TATSACHLICHE
KAPAZITATSAUSLASTUNG.

Stellt den im Kapazitétsbelastungsprofil selektierten
Balken in einer kleineren Periode dar (Jahre >
Quartale, Quartale > Monate, Monate > Wochen,
Wochen > Tage).
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung

q) UBERLASTPRUFUNG Durch diese Funktion wird allen vorhandenen

: taglichen Kapazititsbedarfen das tdgliche Kapazi-
titsangebot gegeniibergestellt. Ubersteigt an einem
bestimmten Tag ein Kapazititsbedarf das Kapazi-
tatsangebot, wird dieser Tag als Unterpunkt zum
betreffenden Betriebsmittel eingetragen. Durch
Anklicken dieses Tages kann man sich das Kapazi-
tatsbelastungsprofil fiir diesen Tag anzeigen lassen.

) DRUCKEN Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit

- bietet, die angezeigten Daten auszudrucken oder als
PDF-Datei abzuspeichern. Wurde im Ubersichts-
baum ein Betriebsmittel selektiert, werden im
Druckformular zuerst die im Detailformular ange-
zeigten Daten (Kapazititsangebote oder Kapazitats-
bedarfe) angezeigt, anschlieBend das
Kapazititsbelastungsprofil. Wurde das Werk bzw.
eine Betriebsmittelgruppe ausgewihlt, wird nur das
Kapazititsbelastungsprofil angezeigt.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Betriebsmittelnummer
bzw. einer Betriebsmittelgruppennummer, um nach
dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.

{ SUCHE STARTEN: Startet den Suchvorgang nach der Betriebsmittel-
& nummer bzw. Betriebsmittelgruppennummer. Wenn
die Suche erfolgreich ist, wird das Betriebsmittel
oder die Betriebsmittelgruppe im Ubersichtsbaum
selektiert und das Kapazitdtsbelastungsprofil im
Hauptformular angezeigt. Ansonsten wird vom
Programm eine Meldung ausgegeben, dass die
Suche erfolglos war.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei selektiertem
Kapazititsangebotsbalken

Die Tabelle 8.2 gibt einen Uberblick iiber die Funktionen, die durch das Anklicken einer
Schaltfliche der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte GEPLANTE KAPAZI-

TATSAUSLASTUNG bei selektiertem Kapazitdtsangebotsbalken aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 8.2: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte
GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG bei selektiertem Kapazititsangebotsbalken

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

ﬂ EINGABE SPEICHERN Durch Aufruf dieser Funktion werden die neu eingegebenen
bzw. gednderten Daten fiir den selektierten Tag gespeichert.

ﬂ EINGABE ABBRECHEN Mit Hilfe dieser Funktion wird die Eingabe abgebrochen und
die neu eingegebenen bzw. gednderten Daten werden nicht
gespeichert.
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Schaltfliche Funktion

Beschreibung

R UBERSTUNDEN  ZURUCK-
SETZEN
j UBERSTUNDEN ANDERN

Ruft ein Abfrageformular auf, mit dessen Hilfe es moglich
ist, die Uberstunden, die innerhalb der angezeigten Periode
angelegt wurden, zu 16schen.

Ruft ein Formular auf, mit Hilfe dessen die Uberstunden fiir
alle Werktage innerhalb der angezeigten Periode gleichzeitig
gedndert werden kdnnen.

Funktionen der Werkzeugleiste im Detailformular bei selektiertem

Kaparzititsbedarfsbalken

Die Tabelle 8.3 gibt einen Uberblick iiber die Funktionen, die durch das Anklicken einer

Schaltfliche der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte GEPLANTE KAPAZI-

TATSAUSLASTUNG bei selektiertem Kapazititsbedarfsbalken aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 8.3: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Detailformular der Registerkarte
GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG bei selektiertem Kapazitéitsbedarfsbalken

Schaltfliche Funktion

Beschreibung

= AUFTRAGSRBEITSGANG

Lﬂ—j VERSCHIEBEN

Ijb I_IJT PLANAUFTRAG FIXIEREN-
/ENTFIXIEREN

@ VORIGEN  ARBEITSGANG
ANZEIGEN

E_, NACHSTEN ARBEITSGANG
ANZEIGEN

Ruft ein Formular auf, mit Hilfe dessen der selektierte
Auftragsarbeitsgang  zeitlich verschoben werden kann.
Weiters ist es moglich, die Ubergangszeit mit Hilfe eines
Reduzierungsfaktors zu dndern.

Mit Hilfe dieser Funktion ist es moglich, den Planauftrag, zu
dem der selektierte Auftragsarbeitsgang gehort, zu fixieren,
bzw. falls er bereits fixiert ist, zu entfixieren.

Falls sich der Auftrag aus mehreren Auftragsarbeitsgingen
zusammensetzt und vor dem selektierten Auftragsarbeits-
gang ein weiterer Auftragsarbeitsgang vorhanden ist, ist es
mit Hilfe dieser Funktion moglich, das Kapazititsbelas-
tungsprofil des Betriebsmittels, auf dem dieser vorige
Auftragsarbeitsgang durchgefiihrt wird, anzuzeigen. Gleich-
zeitig wird dieser vorige Auftragsarbeitsgang im Detailfor-
mular selektiert. Im Zusammenspiel mit der Funktion
NACHSTEN ARBEITSGANG ANZEIGEN ist es moglich, etwaige
Kapazititsengpésse, die bei der Fertigung eines Auftrages
auftreten, aufzuspiiren.

Falls sich der Auftrag aus mehreren Auftragsarbeitsgingen
zusammensetzt und nach dem selektierten Auftragsarbeits-
gang ein weiterer Auftragsarbeitsgang vorhanden ist, ist es
mit Hilfe dieser Funktion moglich, das Kapazititsbelas-
tungsprofil des Betriebsmittels, auf dem dieser néchste
Auftragsarbeitsgang durchgefiihrt wird, anzuzeigen. Gleich-
zeitig wird dieser néchste Auftragsarbeitsgang im Detailfor-
mular selektiert.
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Schaltfliche Funktion Beschreibung
& BEDARFS-/BESTANDSLISTE ~ Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Registerkarte MENGENPLA-
ANZEIGEN NUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das Teil an, auf das

sich der Auftrag, zu dem der selektierte Auftragsarbeitsgang
gehort, bezieht. In der Bedarfs-Bestandliste wird dieser
Auftrag dann selektiert.

8.2.1.8 Felder

Felder der Kapazititsangebotstabelle

Die Tabelle 8.4 beschreibt die Anzeige- und Eingabefelder im Detailformular der Regis-

terkarte GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG.

Tabelle 8.4: Felder in der Kapazititsangebotstabelle im Detailformular der Registerkarte GEPLAN-
TE KAPAZITATSAUSLASTUNG

Feld Art Beschreibung

Datum Anzeige  Hier wird das Datum der Einsatzzeit des Betriebsmittels ange-
zeigt. Ist dieser Tag betriebsfrei, wird der Tag rot eingefarbt.

Tag Anzeige  Wochentag des Datums. Ist der Tag betriebsfrei, wird der
Wochentag rot eingefarbt.

Arbeitsbeginn Eingabe  Arbeitsbeginn der Einsatzzeit. Ist der Tag betriebsfrei, muss hier
beim Anlegen der Uberstunden der Arbeitsbeginn festgelegt
werden.

Arbeitsdauer Schichtplan Anzeige  Arbeitsdauer der Einsatzzeit nach dem Schichtplan in Stunden,
d. h. ohne Uberstunden.

Uberstunden Eingabe  Hier werden die fiir diesen Tag angelegten Uberstunden in
Stunden angezeigt und kdnnen auch geéndert werden.

Arbeitsdauer Gesamt Anzeige  Dies ist die Summe aus Arbeitsdauer Schichtplan und Uber-
stunden.

Felder der Kaparzititsbedarfstabelle

In der folgenden Tabelle 8.5 werden die Felder in der Kapazititsbedarfstabelle im Detail-

formular der Registerkarte GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG erldutert.
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Tabelle 8.5: Felder in der Kapazititsbedarfstabelle im Detailformular der Registerkarte GEPLANTE

KAPAZITATSAUSLASTUNG
Kategorie Feld Art Beschreibung
Auftrag Nr. Anzeige  Nummer des Auftrags, zu dem der Auftragsarbeitsgang
gehort.

Art Anzeige  Kurzbezeichnung fiir die Art des Auftrags (Planauftrag
= PA, fixierter Planauftrag = PA-fix, Fertigungsauftrag
=FA etc.)

Arbeitsgang Nr. Anzeige  Die Nummer des Auftragsarbeitsgangs, fir den der
Kapazititsbedarf angezeigt wird.
Beschreibung Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.
Menge Anzeige  Menge, die durch den Auftrag gefertigt werden soll.
Kapazititsbedarf ~ AG Periode Anzeige  Kapazititsbedarf in Stunden, der durch den Auftragsar-
beitsgang in der angezeigten Periode verursacht wird.

AG Gesamt Anzeige  Kapazititsbedarf in Stunden, der durch den Auftragsar-
beitsgang in der insgesamt verursacht wird.

Auftrag Anzeige  Kapazititsbedarf in Stunden, der durch den Auftrag, zu
dem der Auftragsarbeitsgang gehort, insgesamt verur-
sacht wird.

Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Auftrag
bezieht.

Bezeichnung Anzeige  Teilebezeichnung des Teils, auf das sich der Auftrag
bezieht.

Beginn Datum Anzeige  Datum des frithesten Beginns des Auftragsarbeitsgangs.

Uhrzeit Anzeige  Die Uhrzeit des frithesten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.

Ende Datum Anzeige  Datum des spitesten Endes des Auftragsarbeitsgangs.

Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des spitesten Endes des Auftragsarbeitsgangs.

8.2.1.9 Prozesse

Uberstunden anlegen und iindern fiir einen bestimmten Tag

Um Uberstunden anzulegen, muss zunichst die Periode, in der die Uberstunden angelegt

werden sollen, durch Anklicken des entsprechenden Kapazitdtsangebotsbalkens im Kapa-

zitdtsbelastungsprofil ausgewéhlt werden. Darauthin werden im Detailformular die tigli-

chen Einsatzzeiten des Betriebsmittels fiir diese Periode aufgelistet. Diese Einsatzzeiten

konnen dann durch das Anlegen von Uberstunden auf Tagesbasis erhoht werden. Eine

Verringerung der Einsatzzeit ist nicht moglich. Dabei ist zunéchst festzuhalten, dass Uber-

stunden nur in der Zukunft angelegt werden konnen. Weiters ist zu unterscheiden, ob

Uberstunden an einem betriebsfreien Tag oder an einem Werktag angelegt werden. Ist
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ersteres der Fall, muss man Arbeitsbeginn und Arbeitsdauer festlegen, bei letzterem nur die
Arbeitsdauer. Um fiir einen bestimmten Tag Uberstunden anzulegen oder zu dndern ist es
erforderlich, in das entsprechende Feld (Uberstunden (h) bzw. Arbeitsbeginn) zu klicken
und den gewiinschten Wert einzugeben. Darauthin werden alle Schaltflichen der Werk-
zeugleiste bis auf KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG > EINGABE
SPEICHERN und KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG > EINGABE
ABBRECHEN deaktiviert (siche Abbildung 8.12). Durch die Funktion KAPAZITATSPLANUNG
> GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG > EINGABE SPEICHERN kann die Eingabe gespeichert
werden. Der Aufruf der Funktion KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLAS-

TUNG > EINGABE ABBRECHEN bricht die Eingabe ab.

geplantes Kapazitatsangebot 4,/2005 - Auslastung: 290,00%

Datum Tag Arbeitsbeginn Arbeitsdauer Schichtplan (h) Uberstunden (h) Arbeitsdauer Gesamt (h)
24.01.2005 Mo 0&:00 §,00 &,00
25.01.2005 Di 0&:00 §,00 5,00

T 26.01.2005 Mi 0600 &,00 12| = 3,00
27.01.2005 {a] 06:00 8,00 8,00
28.01,2005 Fr 06:00 2,00 8,00
25,01,2005 Sa
30.01.2005 S0

7 Tage 40,00 h 0,00 h 40,00 h

Abbildung 8.12: Anlegen von Uberstunden fiir einen bestimmten Tag

Vor dem Speichern der Eingabe wird von easyPlan iiberpriift, ob der Wert zuléssig ist. Das
ist dann der Fall, wenn sich die Einsatzzeiten nicht iiberschneiden. Im Falle einer Uber-
schneidung wird der Wert automatisch so angepasst, dass keine Uberschneidung auftritt.
Nach dem Anlegen der Uberstunde wird der Kapazititsangebotsbalken dem neuen Kapazi-

titsangebot entsprechend angepasst.

Uberstunden anlegen und iindern fiir eine bestimmte Periode

Um das Anlegen vieler Uberstunden zu beschleunigen, kann die Funktion KAPAZITATS-
PLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG > UBERSTUNDEN ANDERN aufgerufen
werden, mit deren Hilfe es mdglich ist, Uberstunden fiir alle Werktage der angezeigten
Periode anzulegen bzw. zu @ndern. Nach Aufruf der Funktion wird das in Abbildung 8.13
dargestellte Dialogformular eingeblendet, mit dessen Hilfe die Uberstunden pro Werktag
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festgelegt werden konnen. Durch OK werden die Eingaben iibernommen, ABBRECHEN
bricht die Eingabe ab.

easyPlan - Uberstunden fiir Perinde anl... El

Uberstunden pro Werktag
(Uberstundenwerktag: (12| -

| ok || abbrechen |

Abbildung 8.13: Dialog zur Eingabe der tiglichen Uberstunden fiir die angezeigte Peri-
ode

Auch in diesem Fall werden die sich ergebenden Einsatzzeiten auf Zuldssigkeit iiberpriift
und gegebenenfalls angepasst. Abbildung 8.14 zeigt das Ergebnis, wenn fiir die Woche
4/2005 12 Uberstunden pro Werktag angelegt wurden.

geplantes Kapazitatsangebot 4/2005 - Auslastung: 116,00%40

Datum Tag Arbeitsbeginn Arbeitsdauer Schichtplan (h) Uberstunden (h) Arbeitsdauer Gesamt (h)
v[ 24012005 Mo 06:00 5,00 12,00 20,00 |
£5.01.2005 [} 0&:00 §,00 12,00 20,00
26.01.2005 I 0&:00 §,00 12,00 20,00
Z7.01.2005 Do 0&:00 §,00 12,00 20,00
25.01.2005 Fr 0&:00 §,00 12,00 20,00

29.01.200% Sa
30.01.200% S0

7 Tage 40,00 h £0,00 h 100,00 h

Abbildung 8.14: Ergebnis des Anlegens von Uberstunden fiir eine bestimmte Periode

Auftragsarbeitsgang verschieben

Um einen Auftragsarbeitsgang zu verschieben, ist zundchst ein Kapazititsbedarfsbalken im
Kapazititsbelastungsprofil zu selektieren, worauthin im Detailformular die Auftragsar-
beitsgidnge aufgelistet werden, die Kapazititsbedarfe in dieser Periode aufweisen. An-
schlieBend muss die Tabellenzeile, die den Arbeitsgang, der verschoben werden soll,
enthélt mit der Maus selektiert werden (sieche Abbildung 8.15, in der die Kapazitéitsauslas-
tung fiir das Betriebsmittel b/ Bohrmaschine aus dem Planungslaufbeispiel nach Durch-

fiihren eines Planungslaufs dargestellt ist).
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[ kapazitatsangehok B Kapazititshedar?

Okkj2004 Mow/2004 Dezf2004 Janf2005 Febf2005 Mrz/2005 Aprf2005 Maiiz005 Junf2005 Julf2005 Augf/2005 Sepf200S5

geplanter Kapazitatsbedarf Ja

Auftrag Arbeitsgang Kapazitatsbedarf Teil Beginn Ende

Mr. | At |Nr. | Beschreibung Me... &G Peri.. AGGEs.. AUft., M., |Bezeichnung |Datum Uhrzeit | Datum Uhrzeit

7 OPA 1 bohren 50,0 156,05 793,50 513,67 bl Seitengestell 01.12.2004 10:49 Z8.01.2005 05:19

& P& 1 bohren 2000 36,51 66,83 117,00 bl Seitengestell 22,12,2004 0859 17.01,2005 0949
D| 3 Pa 1 Tischplatte bohren 440,0 45,21 73,50 183,67 epl Tisch breit 25.01.2005 00:30 09.02,2005 14:00 |

2 PA-fix 1 Tischplatte bohren 100,0 10,23 16,83 42,00 epl Tisch breit 26.01.2005 2000 O7.02,2005 05:50

4 AG 245,00

Abbildung 8.15: Anzeige der Auftragsarbeitsginge im Detailformular, die Kapazitits-
bedarfe in der gewihlten Periode aufweisen

Danach kann durch Aufrufen der Funktion KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZI-
TATSAUSLASTUNG > ARBEITSGANG VERSCHIEBEN das Verschiebformular zum Verschieben

des Arbeitsgangs eingeblendet werden (siche Abbildung 8.16).

easyPlan - verschieben von Arbeitsgang Nr. 1 von Auftrag Nr. 3

Terminierundg -\\
Terminierungsark |Rﬂckwértsterminierung - |
Skartkermin: Datum | | Uhrzeit | |
Endeermin: Datum ~(23.02.2005 +| Uhrzeit [14.00 =
o v
——Durchlaufzeit verkiirzen
Ubergangszeit reduzieren: Reduzierungsfakkor (%)

[ oc ][ me || abbrechen |

Abbildung 8.16: Verschiebeformular zum Verschieben des gewihlten Arbeitsgangs

Das Verschiebformular bietet folgende Mdglichkeiten, den Arbeitsgang zu verschieben:

Terminierungsart. Hier kann zwischen Vorwértsterminierung und Riickwértstermi-

nierung gewadhlt werden. Im Fall der Vorwértsterminierung ist Datum und Uhrzeit
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des frithesten Starts des Arbeitsgangs vorzugeben, im Fall der Riickwirtsterminie-
rung Datum und Uhrzeit des spatesten Endes.

Durchlaufzeit verkiirzen. In das Feld Reduzierungstaktor kann ein Prozentsatz einge-
geben werden, mit Hilfe dessen die Ubergangszeit bei der Terminierung des Auf-

tragsarbeitsganges reduziert wird (siche dazu auch Abschnitt 7.3.9).

Falls ein Auftrag aus mehreren Auftragsarbeitsgingen besteht, kann es durch das Ver-
schieben eines Auftragsarbeitsgangs zu einer terminlichen Uberschneidung mit einem
anderen Auftragsarbeitsarbeitsgang dieses Auftrags kommen. Um dies zu verhindern,
wendet easyPlan beim Verschieben eines Auftragsarbeitsgangs eine Terminierungslogik
an, die auch die anderen Auftragsarbeitsginge des Auftrags beriicksichtigt und, falls not-
wendig, terminlich so anpasst, dass keine Uberschneidungen auftreten. Hier ist zwischen

Riickwirtsterminierung und Vorwirtsterminierung zu unterscheiden.

Riickwdrtsterminierung. Wird der Auftrag riickwérts terminiert und das spiteste
Ende eines Auftragsarbeitsgangs vorgegeben, werden auch alle Vorgédnger des Auf-
tragsarbeitsgangs mit verschoben. Falls es zu keiner Uberschneidung mit einem
Nachfolger kommt, wird dieser terminlich nicht gedndert, so dass eine Liicke ent-
steht. Dadurch ist es moglich, Auftragsarbeitsginge zeitlich auseinander zu ziehen
(siehe Fall 1 in Abbildung 8.17). Wird das spiteste Ende des Auftragsarbeitsgangs so
gelegt, dass es zu einer Uberschneidung mit einem Nachfolger kommt, werden alle
vorhandenen nachfolgenden Auftragsarbeitsarbeitsgéinge so verschoben, dass diese
Uberschneidung nicht auftritt. Zu diesem Zweck werden die nachfolgenden Auf-
tragsarbeitsginge, ausgehend vom vorgegebenen spétesten Ende nach vorne termi-
niert. Auch in diesem Fall werden die Vorginger des Auftragsarbeitsgangs mit

verschoben (siehe Fall 2 in Abbildung 8.17).
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Verschieben von Arbeitsgangen bei Riickwartsterminierung

Verschieben des spatesten Endes von Arbeitsgang 2 nach
Zeitpunkt 1 oder 2

Eckstarttermin spatestes Ende  Eckend-
Arbeitsgang 2 termin

Maschine 3

Arbeitsgang 3

Maschine 2 I

Maschine 1

Ergebnis der Terminierung im Fall 1

Eckstarttermin spatestes Ende Eckendtermin
Arbeitsgang 2

Maschine 3 Arbeitsgang 3

Maschine 2 I

Maschine 1

Ergebnis der Terminierung im Fall 2

Eckstarttermin spatestes Ende  Eckend-
Arbeitsgang 2 termin

Maschine 3 Arbeitsgang 3

Maschine 2 I

Maschine 1

Zeit

Abbildung 8.17: Verschieben von Arbeitsgingen bei Riickwiirtsterminierung

Vorwdrtsterminierung. Wenn der Auftragsarbeitsgang nach vorne terminiert wird
und ein frithester Beginn fiir den Auftragsarbeitsgang vorgegeben wird, werden alle
nachfolgenden Auftragsarbeitsgiinge ebenfalls verschoben. Falls es zu keiner Uber-
schneidung mit einem Vorgidnger kommt, wird dieser terminlich nicht geéndert, so

dass eine Liicke entsteht (sieche Fall 1 in Abbildung 8.18) Im Falle, dass der friiheste
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Beginn so vorgegeben wird, dass es zu einer Uberschneidung mit einem Vorginger
kommt, werden alle Vorgénger ausgehend vom frithesten Beginn des zu verschie-
benden Auftragarbeitsgangs riickwérts terminiert. Auch in diesem Fall werden die

Nachfolger des Auftragsarbeitsgangs verschoben (siehe Fall 2 in Abbildung 8.18).

Verschieben von Arbeitsgangen bei Vorwartsterminierung

Verschieben des friihesten Beginns von Arbeitsgang 2 nach
Zeitpunkt 1 oder 2

Eckstarttermin friihester Beginn Eckendtermin
Arbeitsgang 2

o—9

Maschine 3 Arbeitsgang 3

Maschine 2 [

Maschine 1

Ergebnis der Terminierung im Fall 1

Eckstarttermin friihester Beginn Eckendtermin
Arbeitsgang 2

Maschine 3 Arbeitsgang 3

Maschine 2 [

Maschine 1

Zeit
Ergebnis der Terminierung im Fall 2

Eckstarttermin frihester Beginn Eckendtermin
Arbeitsgang 2

Maschine 3 Arbeitsgang 3

Maschine 2 I

Maschine 1

Zeit

Abbildung 8.18: Verschieben von Arbeitsgiingen bei Vorwiirtsterminierung
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Durch das Verschieben kommt es auch zu Anderungen an den Eckstart- und Eckend-
terminen von Auftragen, wodurch Auftrage nicht rechtzeitig fertig werden oder Termi-
ne in die Vergangenheit fallen konnen. Diese Auswirkungen des Verschiebens von

Auftragsarbeitsgéingen auf Auftragsnetz werden von easyPlan nicht beriicksichtigt.

Wurden alle Felder des Verschiebeformulars ausgefiillt, kann mittels TEST eine probewei-
se Terminierung durchgefiihrt werden. Im Fall der Riickwértsterminierung wird der aus
dem vorgegeben Endtermin ermittelte Starttermin in die Felder fiir den Starttermin im
Formular geschrieben, bei Vorwirtsterminierung vice versa. Mit OK wird die Terminie-
rung durchgefiihrt, das Ergebnis in der Datenbank gespeichert und das Formular geschlos-
sen. ABBRECHEN schlieit das Formular, ohne die Verschiebung durchzufiihren.

Wurde die Verschiebung des Arbeitsgangs durchgefiihrt, wird die Anzeige aktualisiert,
sodass die gednderte Kapazititsauslastung ersichtlich wird (sieche Abbildung 8.19 im Ver-
gleich zu Abbildung 8.15).

[ kapazitatsangebot B kapazitatshedarf

Okt/Z004 Now/2004 Dezf2004 Jan/Z005 FebfZ005 Mrz/2005 Aprf2005 Maif2005 Junf2005 Julf2005 Aug(2005 Sep/200S

geplanter Kapazitatsbedarf Jan /2005 - Auslastung: 94,36%0

Auftrag Arbeitsgang Kapazititsbedarf Teil Beginn Ende
Mr. | &rk  Mr. | Beschreibung Me... |AGPeri... AGGes... |Adft... M. Bezeichnung | Datum Uhrzeit | Datum Uhrzeit
P& bohren 50,0 156,05 793,50 513,67 bl Seitengestell 01.12.2004 10:49 25.01.2005 0O&:19

7 1

& 1 bohren 200,0 36,51 66,83 117,00 bl Seitengestell 22122004 0659 17.01.2005 0949
2 Pa-fix 1 Tischplatte bohren 100,0 10,23 16,83 42,00 epl Tisch breit 26,01.2005  20:00 07,.02.2005 0850
3 1

Tischplatte bohren 440,0 4,80 73,50 183,67 epl Tisch breit 29.01,2005 00:30 23.02,2005 14:00 |

4 AG 207,59

Abbildung 8.19: Die geplante Kapazititsauslastung nach dem Verschieben des Arbeits-
gangs auf dem Betriebsmittel b1 Bohrmaschine
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Da hier der erste Arbeitsgang mit einer Riickwértsterminierung nach vorne verschoben
wurde, wurde auch der zweite Auftragsarbeitsgang dieses Auftrags nach vorne verschoben
(sieche Fall 2 in Abbildung 8.17), weshalb der urspriingliche Eckendtermin des Auftrags
nicht eingehalten werden kann. Weiters dndert sich dadurch auch die Kapazititsauslastung
auf dem Betriebsmitte]l m1 Montage (siche Abbildung 8.20 fiir das Kapazititsbelastungs-
profil auf m1 Montage nach der Verschiebung).

[ kapazitstsangebot B  kapazitatshedarf

Oktf2004 MNow/2004 Dez/2004 Jan/2005 Febjz005 Mrz/2005 Apr/2005 Maif2005 Junf2005 Julf2005 Augi2005 Sepf200%

geplanter Kapazitatsbedarf Feb /2005 - Auslastung: 80,26%0

Auftrag Arbeitsgang Kapazitatsbedarf Teil Beginn Ende
Mr. [Art | Mr. |Beschreibung Me... |AEPeri.. |AG Ges... | Auft... |M,.Bezsichnung |Datum |Uh... |Datum |Uhr...
7 PA 2 monkieren 80,0 197,81 220,17 513,67 bl Seitengestell 28.01,2005 08:19 23.02,2005 12:29

2 PA-fix 2 Tisch zusammenbauen 100,0 25,17 25,17 42,00 epl Tisch breit 07.02.2005 08:50 15.02.2005 10:00

b:3 PA 2 Tisch zusammenbauen 440,0 33,67 110,17 183,67 epl Tisch breit 23,02,2005 14:00 10.03,2005 Z20:10}

[30e | 256,84 |

Abbildung 8.20: Die geplante Kapazititsauslastung nach dem Verschieben des Arbeits-
gangs auf dem Betriebsmittel m1 Montage
Handelt es sich beim Auftrag, zu dem der verschobene Auftragsarbeitsgang gehort, um
einen Planauftrag, kann man diesen mit Hilfe der Funktion KAPAZITATSPLANUNG >
GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG > PLANAUFTRAG FIXIEREN fixieren. Damit wird
erreicht, dass der Planauftrag (und mit ihm die verschobenen Arbeitsgéinge) beim

ndchsten Planungslauf nicht geldscht wird.
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Uberlastpriifung

Mit Hilfe der Funktion KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG >
UBERLASTPRUFUNG wird fiir alle angelegten Betriebsmittel iiberpriift, ob Kapazititsiiber-
lasten auftreten. Dazu wird allen vorhandenen tiglichen Kapazititsbedarfen das an diesem
Tag vorhandene Kapazititsangebot gegeniibergestellt. Ubersteigt der Kapazititsbedarf das
Kapazititsangebot an einem Tag, liegt eine Uberlast vor. Werden bei der Uberpriifung
Uberlasten gefunden, werden die Betriebsmittel, an denen diese auftreten, mit + gekenn-
zeichnet. Durch Anklicken von + werden die Tage, an denen die Uberlasten auftreten, im
Ubersichtsbaum aufgelistet. Durch Auswihlen eines Tages wird das Kapazititsbelastungs-

profil fiir diesen Tag angezeigt.

el easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE e o
Geplante Kapazitatsauslastung | Tatsachiiche Kapazitatsauslastung

Ié Geplante Kapazit

= Betriebsmittel
= Werk
‘ E| g1 Bohrmaschinen
—-" bl Bohrmaschine [ kapazitatsangebot B Kapazitatsbedarf

Grunddaten

= g2 Montage
= ml Monkage

17.01.2005
18.01.2005
19.01,2005
20.01,2005
21.01.,2005
24.01,2005
08.02,2005
09.02,2005
10.02.2005
11.02,2005

lanung

o
18,01,2005 19.01,2005 20.01.2005 21.01,2005 22,01,2005 23.01,2005 24.01,2005 25.01,2005 26.01,2005 27.01,2005

14.02.2008
geplantes Kapazitétsangebot 18.01.2005 - Auslastung: 116,420
| Datum | Tag | Arbeitsbegnn |  Arbeitsdsuer Schichtplan th) | Uberstunden(h) | Arbeitsdauer Gesamt (h) |
»[ 18,01 z005 Di 06:00 16,00 16,00 ]
1 Tage 16,00 h [ 0,00h | 16,00 h
Programmzeit: Fr, 01.10.2004 10:00:00 D:YEigene Dateien!Beispiel. epd (P ———p—

Abbildung 8.21:  Ergebnis der Uberlastpriifung
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8.2.2 TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG

8.2.2.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich wird die sich aus dem Fertigungsverlauf ergebende tatsdchliche
Kapazitatsauslastung angezeigt. Dazu ist es erforderlich, das tatsdchliche Kapazititsange-

bot sowie den tatsidchlichen Kapazititsbedarf zu ermitteln.

8.2.2.2 Ermittlung des tatsichlichen Kapazititsangebots

Die Ermittlung des tatsdchlichen Kapazititsangebots erfolgt beim Vorstellen der Pro-
grammzeit (siche Abschnitt 11.2.1). Wenn die Programmzeit (manuell oder durch die
Simulation) um mehr als einen Tag vorgestellt wird, wird die Einsatzzeit aller Betriebsmit-
tel fiir die Tage, die zwischen alter und neuer Programmzeit liegen, ermittelt und in der
Datenbank als tatsdchliche Einsatzzeit abgespeichert. Die Ermittlung der Einsatzzeit und
das Zusammenfassen der Einsatzzeiten zum Kapazititsangebot erfolgt dabei gleich wie

beim geplanten Kapazititsangebot (siche dazu Abschnitt 8.2.1.2).

8.2.2.3 Ermittlung des tatsichlichen Kapazititsbedarfs

Beim Riickmelden der Beendigung eines Auftragarbeitsgangs (manuell oder durch die
Simulation) wird von easyPlan der tatsdchliche Kapazititsbedarf ermittelt und in der Da-
tenbank abgespeichert. Das Vorgehen ist prinzipiell dhnlich dem Ermitteln der geplanten
Kapazititsbedarfe in Rahmen der Durchlaufterminierung (Abschnitt 7.3.5.4 Punkt
Ubersicht iiber die Kapazititsbedarfsermittlung), nur dass hier keine Verteilung der
Durchfiihrungszeit auf die Durchlaufzeit erfolgt. Stattdessen wird die zwischen dem tat-
sdachlichen Ende und tatsichlichen Beginn des Auftragsarbeitsgangs liegende tégliche
Einsatzzeit des Betriebsmittels direkt als Kapazititsbedarf in die Datenbank abgespeichert.
Diese tdglichen Kapazititsbedarfe werden zur Anzeige im Kapazititsbelastungsprofil
gleich wie bei der Ermittlung des geplanten Kapazititsbedarfs innerhalb bestimmter Zeit-

rdume zusammengefasst (siche Abschnitt 8.2.1.3).
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8.2.2.4 Programmoberfliche

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfléche erfolgt in der Register-
karte TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG, die iiber KAPAZITATSPLANUNG > TAT-

SACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 8.22 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte TATSACHLI-
CHE KAPAZITATSAUSLASTUNG die sich im Wesentlichen aus den Elementen Ubersichts-
baum (1), Hauptformular (2) und Detailformular (3) zusammensetzt (fiir eine Erkldrung
dieser Elemente siche Abschnitt 8.2.1.6). Im Unterschied zur Registerkarte GEPLANTE
KAPAZITATSAUSLASTUNG gibt es in dieser Registerkarte aber keine Werkzeugleiste im

Detailformular.

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung  Mengenglanung Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Dptionen 2

EE @ oo

Module Geplante Kapazitatsauslagung | Tatsachliche Kapazitatsauslastung

= Betriebsmittel
£ Werk
E| gl Bohrmaschinen
: bl Bohrmaschine:
=] g2 Montage
ml Maontage

g

[ Kapazitatsangebat B fapazitatsbedarf

i

L

0
Jnf2004 Juj2004 Aug/2004 Sepf2004 OKLZ004 Movi2004 Dezf2004 Janf2005 Febj2005 Mrz/2005 Aprf2009 Maijz00s

tatsachliches Kapazitétsangebot Mai /2005 - Auslastung: 0,00%0

Datum | Tag | Arbeitsbeginn | Arbeitsdauer Schichtplan () | Oberstunden (h) | Arbeitsdauer Gesamt (h) | A
05.05.2005 S0
] 0%,05.2005 Mo 06:00 §,00 8,00
Wl 10.05.2005 Di 06:00 8,00 8,00
N 11.05.2005 i 06:00 8,00 8,00
] 12.05.2005 Do 06:00 §,00 8,00
‘_ 13.05.2005 Fr 06:00 8,00 8,00 b |
E m 14.05.200% 3a
[| 15052005 5o
|| 052005 Mo
b 17.05.2005 Di 06:00 7,37 7,37
31 Tage 87,37 h I 0,00h #,37h 2
Programmeeit: Di, 17.05,2005 13;22:00 Di\Eigene Dateien|Beispicl. spd

Abbildung 8.22: Registerkarte TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG

Abbildung 8.22 zeigt die Kapazitdtsauslastung auf dem Betriebsmittel b/ Bohrmaschi-

ne, die sich ergibt, wenn fiir das Planungslaufbeispiel (siche Abschnitt 7.3.1) eine



362 8 KAPAZITATSPLANUNG

Simulation mit dem Simulationsmodul von easyPlan durchgefiihrt wird.

8.2.2.5 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular

Die Tabelle 8.6 gibt einen Uberblick iiber die Funktionen die durch das Anklicken einer
Schaltfliche der Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte TATSACHLICHE KA-

PAZITATSAUSLASTUNG aufgerufen werden konnen.

Tabelle 8.6: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte
TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

Ig ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Kapazitdtsangebote und Kapazititsbedarfe neu
aus der Datenbank ein und aktualisiert so die Anzeige
des Kapazititsbelastungsprofils und der Daten, die im
Detailformular angezeigt werden.

ﬁ ANZEIGEBEGINN PROGRAMM-  Setzt den Anzeigebeginn auf die Programmzeit und
ZEIT stellt die Periode, innerhalb derer die Programmzeit
liegt, als letzte im Kapazititsbelastungsprofil dar. Der
gewidhlte Anzeigebeginn gilt gleichzeitig auch fiir die
Registerkarte KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE
KAPAZITATSAUSLASTUNG.

@ ANZEIGE AKTUALISIEREN Subtrahiert vom aktuellen Anzeigebeginn (standardma-
Big die Programmzeit) die in der Funktion Periodenan-
zahl ausgewihlte Zahl an Perioden, setzt den neuen
Anzeigebeginn auf dieses Datum und stellt die Periode
als letzte im Kapazitétsbelastungsprofil dar, in die der
neue Anzeigebeginn fillt. Der gewéhlte Anzeigebeginn
gilt gleichzeitig auch fiir die Registerkarte KAPAZI-
TATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG.

ﬂ ANZEIGE VORSTELLEN Addiert zum aktuellen Anzeigebeginn (standardméaBig
die Programmzeit) die in der Funktion Periodenanzahl
ausgewdhlte Zahl an Perioden, setzt den neuen Anzei-
gebeginn auf dieses Datum und stellt die Periode als
letzte im Kapazitdtsbelastungsprofil dar, in die der neue
Anzeigebeginn féllt. Der gewdhlte Anzeigebeginn gilt
gleichzeitig auch fiir die Registerkarte KAPAZITATS-
PLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUSLASTUNG.
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Schaltfliche Funktion

Beschreibung

Monate = ANGEZEIGTE PERIODE

12 = PERIODENANZAHL

J ZOOM

DRUCKEN

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

Ermoglicht die Auswahl der Periode (Tage, Wochen,
Monate, Quartale oder Jahre) aus einer Dropdownliste,
innerhalb derer die Kapazititsangebote und Kapazitits-
bedarfe fiir die Darstellung im Kapazitétsbelastungspro-
fil zusammengefasst werden. Beim erstmaligen Andern
einer Periode wird gleichzeitig auch die Periodenanzahl
auf sinnvolle Werte gestellt (Jahre: 2, Quartale: 4,
Monate: 12; Wochen: 10; Tage: 10). Die gewdhlte
Periode gilt gleichzeitig auch fiir die Registerkarte
KAPAZITATSPLANUNG > GEPLANTE KAPAZITATSAUS-
LASTUNG.

Ermoglicht es die Anzahl der Perioden, die im Kapazi-
tatsbelastungsprofil dargestellt werden, aus einer
Dropdownliste auszuwihlen. Die gewihlte Periodenan-
zahl gilt gleichzeitig auch fiir die Registerkarte KAPA-
ZITATSPLANUNG > GEPLANTE
KAPAZITATSAUSLASTUNG.

Stellt den im Kapazititsbelastungsprofil selektierten
Balken in einer kleineren Periode dar (Jahre > Quarta-
le, Quartale > Monate, Monate > Wochen, Wochen >
Tage).

Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit bietet,
die angezeigten Daten auszudrucken oder als PDF-
Datei abzuspeichern. Wurde im Ubersichtsbaum ein
Betriebsmittel selektiert, werden im Druckformular
zuerst die im Detailformular angezeigten Daten (Kapa-
zititsangebote oder Kapazititsbedarfe) angezeigt,
anschlieBend das Kapazititsbelastungsprofil. Wurde
das Werk bzw. eine Betriebsmittelgruppe ausgewihlt,
wird nur das Kapazitdtsbelastungsprofil angezeigt.

Ermoglicht die Eingabe einer Betriebsmittelnummer
bzw. einer Betriebsmittelgruppennummer, um nach
dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.

Startet den Suchvorgang nach der Betriebsmittelnum-
mer bzw. Betriebsmittelgruppennummer. Wenn die
Suche erfolgreich ist, wird das Betriebsmittel oder die
Betriebsmittelgruppe im Ubersichtsbaum selektiert und
das Kapazititsbelastungsprofil im Hauptformular
angezeigt. Ansonsten wird vom Programm eine Mel-
dung ausgegeben, dass die Suche erfolglos war.

8.2.2.6 Felder

Felder der Kaparzititsangebotstabelle

Die Tabelle 8.7 beschreibt die Anzeige- und Eingabefelder im Detailformular der Regis-

terkarte TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG.
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Tabelle 8.7: Felder in der Kapazititsangebotstabelle im Detailformular der Registerkarte TAT-
SACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG

Feld Art Beschreibung

Datum Anzeige  Hier wird das Datum der Einsatzzeit des Betriebsmittels ange-
zeigt. War dieser Tag betriebsfrei, wird der Tag rot eingefarbt.
Auch Tage in der Zukunft, fiir diec noch keine tatsdchliche
Einsatzzeit vorhanden ist, erscheinen rot.

Tag Anzeige  Wochentag des Datums.

Arbeitsbeginn Anzeige  Arbeitsbeginn der Einsatzzeit.

Arbeitsdauer Schichtplan Anzeige  Arbeitsdauer der Einsatzzeit nach dem Schichtplan, d. h. ohne
Uberstunden, in Stunden.

Uberstunden Anzeige  Hier werden die fiir diesen Tag angelegten Uberstunden in Stun-
den angezeigt.

Arbeitsdauer Gesamt Anzeige  Dies ist die Summe aus Arbeitsdauer Schichtplan und Uberstun-

den.

Felder der Kaparzititsbedarfstabelle

In der folgenden Tabelle 8.8 werden die Felder in der Kapazititsbedarfstabelle im Detail-

formular der Registerkarte TATSACHLICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG erldutert.

Tabelle 8.8: Felder in der Kapazititsbedarfstabelle im Detailformular der Registerkarte TATSACH-
LICHE KAPAZITATSAUSLASTUNG

Kategorie Feld Art Beschreibung
Auftrag Nr. Anzeige  Nummer des Auftrags, zu dem der Auftragsarbeitsgang
gehort.
Art Anzeige  Kurzbezeichnung fiir die Art des Auftrags (Fertigungs-
auftrag beendet = FA-fertig).
Arbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs, fiir den der Kapazi-
tatsbedarf angezeigt wird.
Beschreibung Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.
Menge Anzeige  Menge, die durch den Auftrag gefertigt werden soll.

Kapazititsbedarf ~ AG Periode

AG Gesamt

Auftrag

Teil MaterialNr.

Bezeichnung

Anzeige  Kapazititsbedarf in Stunden, der durch den Auftragsar-
beitsgang in der angezeigten Periode verursacht wurde.

Anzeige  Kapazititsbedarf in Stunden, der durch den Auftragsar-
beitsgang insgesamt verursacht wurde.

Anzeige  Kapazititsbedarf in Stunden, der durch den Auftrag, zu
dem der Auftragsarbeitsgang gehort, insgesamt verur-
sacht wurde.

Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Auftrag
bezieht.

Anzeige  Teilebezeichnung des Teils, auf das sich der Auftrag
bezieht.
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Kategorie Feld Art Beschreibung
Beginn Datum Anzeige  Datum des tatsdchlichen Starts des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des tatsdchlichen Starts des Auftragsarbeits-
gangs.
Ende Datum Anzeige  Datum des tatsichlichen Endes des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des tatsdchlichen Endes des Auftragsarbeits-

gangs.
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9 FERTIGUNGSSTEUERUNG

9.1 UBERBLICK

Aufgabe

In Modul FERTIGUNGSTEUERUNG wird die Fertigung der Teile durchgefiihrt. Nach der
Durchlaufterminierung im Modul Mengenplanung und der Kapazititsplanung liegt ein
Grobplan fiir einen ldngeren Zeitraum vor, der jedoch keine verbindliche Wirkung hat, da
bis zur Durchfiihrung der einzelnen Auftrige noch Anderungen eintreten konnen. Verbind-
liche Vorgaben entstehen dann, wenn die innerhalb eines {iberschaubaren Horizonts (ein
bis mehrere Wochen) liegenden Fertigungsauftrage freigegeben werden (vgl. Kurbel 1995
S. 170).

Die Auftragsfreigabe stellt die Verbindung zwischen der Planungsphase und der Realisie-
rungsphase dar und hat insbesondere die Aufgabe, die freizugebenden Auftrige auszuwéh-
len, die Verfiigbarkeit der zur Fertigung des Auftrags benétigten Komponenten
sicherzustellen und die Auftragspapiere zu drucken (vgl. Kurbel 1995 S. 170). Die freige-
gebenen Auftrige werden im Anschluss daran in die Warteschlangen vor den Betriebsmit-
tel einsortiert, wobei die Position in der Warteschlange mit Hilfe von Priorititsregeln

festgelegt wird.

Danach kann mit der Fertigung begonnen werden. Da easyPlan nicht mit einen realen
Fertigung arbeitet, werden die Teile virutell durch die Riickmeldungen des Benutzers
gefertigt. Dieser Vorgang kann durch die Simulation automatisiert werden, wodurch insbe-
sondere festgestellt werden kann, ob die geschitzten Wartezeiten vor den Betriebsmitteln

realistisch waren.

Abbildung 9.1 zeigt den Aufbau des Moduls FERTIGUNGSSTEUERUNG und die Verbindun-

gen zu den anderen Modulen.
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Modul Fertigungssteuerung

-

benétigte Mengen der Komponenten werden reserviert

Rohmaterial-

easyPlan
Kapazitiatsplanung
Mengenplanung Programmplanung Geplante Tatsichliche
Kapazitdtsauslastung Kapazitatsauslastung
. = Arbeitsgange Kapazitétsangebot
felidtnosaRiage verschieben M &ndern

4 N

Fertigungssteuerung

Fertigungsauftrage
Fertigungsauftrage
freigeben

Freigegebene Fertigungsauftrage
Freigegebene
Fertigungsauftrage

Bearbeitung
beginnen/
riickmelden

Bearbeitung

Fertigungs-
auftrage in

Bei erstem Fertigungsauftrage
. . Arbeitsgang in Bearbeitung
Arbeitgsbeginn
des
Arbeitsganges
riickmelden

Lagerentnahmen buchen

Bei Lager-
entnahmen

Lagerkonto

Lagerzugang buchen ‘ I

Beendigung des
Arbeitsganges
riickmelden

el Beendete
Arbeitsgang ) Fertigungsauftrage

il

Ruckmeldung des AG-Beginns
ete

Beend:
Fertigungs:
auftrage

Bestandsfiihrung j

Rickmeldung des AG-Endes

Werk

Fertigung

Lagerzugénge

Lagerentnahmen Fertigwaren-

lager

lager

Zwischenlager

Abbildung 9.1:  Modul FERTIGUNGSSTEUERUNG

Aufbau

Das Modul FERTIGUNGSSTEUERUNG gliedert sich in die Modulbereiche FERTIGUNGSAUF-

TRAGE FREIGEBEN, FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE, BEARBEITUNG BEGIN-

NEN/RUCKMELDEN,  FERTIGUNGSAUFTRAGE IN  BEARBEITUNG und

FERTIGUNGSAUFTRAGE.

BEENDETE
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FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN. In diesem Modulbe-
reich kann die Verfiigbarkeit der Komponenten {iberpriift werden, die zur Fertigung
eines Fertigungsauftrags benotigt werden. Falls die Verfiigbarkeit gegeben ist, kann
der Fertigungsauftrag freigegeben werden (siche Abschnitt 9.2.1).
FERTIGUNGSSTEUERUNG > FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE. Hier werden alle
freigegeben Fertigungsauftriage in Tabellenform aufgelistet (siche Abschnitt 9.2.2)
FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN. In diesem Mo-
dulbereich kann der Bearbeitungsbeginn und das Bearbeitungsende der Auftragsar-
beitsgdnge riickgemeldet werden (sieche Abschnitt 9.2.3)

FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG. Hier werden alle
in Bearbeitung befindlichen Fertigungsauftrige in Tabellenform aufgelistet (siche
Abschnitt 9.2.4)

FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE. Hier werden alle

beendeten Fertigungsauftrige in Tabellenform aufgelistet (siche Abschnitt 9.2.5)

9.2 MODULBEREICHE

9.2.1 FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN

9.2.1.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden die Auftrdage, die im Modulbereich MENGENPLANUNG >
BEDARFS-/BESTANDSLISTE bzw. MENGENPLANUNG > PLANAUFTRAGE zu Fertigungsauftré-
gen umgewandelt wurden, aufgelistet. Diese Fertigungsauftrige konnen, falls die benotig-

ten Komponenten zur Verfiigung stehen, zur Fertigung freigegeben werden.

9.2.1.2  Auftragsfreigabe

Nach Abschluss der Planung werden die Fertigungsauftrige von der Planungs- in die
Realisierungsphase iiberfiihrt. Bevor sie jedoch zur Realisierung freigegeben werden kon-
nen, muss die Verfiigbarkeit der bendtigten Komponenten iiberpriift werden. Um einen
Fertigungsauftrag freigeben zu konnen, miissen alle bendtigten Komponenten in ausrei-

chender Menge am Lager vorhanden sein. Dadurch soll sichergestellt werden, dass der
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Fertigungsprozess nicht aufgrund fehlender Komponenten unterbrochen werden muss und
sich dadurchdie Fertigungsdurchlaufzeit und -kosten erhohen (vgl. Keller/Teufel 1998 S.
630).

Durch die Auftragsfreigabe wird der Status des Fertigungsauftrags in Fertigungsauftrag
freigegeben gedndert. Gleichzeitig wird der verfiigbare Lagerbestand der Komponenten um
die zur Fertigung bendtigte Menge verringert, d.h. diese Menge ist diesem Fertigungsauf-
trag fest zugeordnet und steht fiir andere freizugebende Fertigungsauftrage nicht mehr zu
Verfligung. Zudem wird der Status des ersten Auftragsarbeitsgangs auf freigegeben gesetzt
und dieser Auftragsarbeitsgang in die Warteschlange vor dem betreffenden Betriebsmittels

eingereiht.

9.2.1.3 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-
karte FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN, die iiber FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTIGUNGS-

AUFTRAGE FREIGEBEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 9.2 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte FERTIGUNGS-
AUFTRAGE FREIGEBEN die sich im Wesentlichen aus den beiden Elementen Aufiragsformu-

lar (1) und Arbeitsgangformular (2) zusammensetzt.
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el” easyPlan - Fertigungssieverung

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module Fertigungsauftrage freigeben | Freigegebens Fertigungsauftrage | Bearbeitung beginnenriickmelden | Fertigungsauftrage in Bearbeitung

Fertigungsauftrage

ol - L E[EBIB] A ORI | E—_s

b | Beendete Fertigungsauffrage

Fert.-Auftrag | Teil | gepl. Termine I gepl. Menge
T, S Nummer [+ Materialir. [+ Bezeichnung [~ | Eckstarttermin [+ | Eckendtermin [~] Gutmenge [+ Ausschuss ¥ Gesamt [+
» z 0z Endprodukt 2 03.11.2004 04112004 10,0 0,0 w0 |
=] ° 1 apl Endprodukt 1 03.11.2004 04.11.2004 10,0 0,0 10,0
III B 3 ep3 Endprodukt 3 03.11.2004 04,11,2004 10,0 0,0 10,0
M Janung
| aFa

Auftragsarbeitsgéinge von Fertigungsauftrag 2

Arbeitsgang ‘ | geplanter Beginn ‘ geplantes Ende ‘ geplante Menge | | Benitigte Teile (AGNr. 1) ‘
. |Beschreibung  [BMMr.  |Datum |Unrzeit | Datum |Uhrzeit | Gesamtmenge |RF Stalus | Mathr, |Tellebez Menge |verf. Lager |
1 AGl mZ 03.11.04 00:39 03.11.04 12:59 10,0 0 geplant ‘ ri Rohmater 10,0 0,0 0,0
E z AGz m3 03.11.04 12:59 04.11.04 02:59 10,0 0 geplant
3 AG3 mil 04, 11.04 02:59 04.11.04 11:59 10,0 0 geplant
[d] | *
Programmzeit: Mi, 03.11.2004 00:39:58 D\Eigene Dateien|Fertigungssteuerung.epd

Abbildung 9.2:  Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN

(1) Auftragsformular. Das Auftragsformular dient zur Anzeige der Fertigungsauftrige

und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Auftragstabelle (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in

diesem Modulbereich zur Verfligung stehen, aufrufen (siche Tabelle 9.1 im Ab-

schnitt 9.2.1.4).

b)  Auftragstabelle. In der Auftragstabelle werden alle Fertigungsauftrige, nach Eck-

starttermin, Materialnummer und Auftragsnummer aufsteigend sortiert, aufgelistet.

Fertigungsauftrage, deren Eckstarttermin iiberschritten wurde, werden in der Auf-

tragstabelle rot dargestellt (siche Tabelle 9.2 im Abschnitt 9.2.1.5 fiir eine Erklérung

der Felder die in der Tabelle angezeigt werden).

(2) Arbeitsgangformular. Im Arbeitsgangformular, das sich aus der Arbeitsgangtabelle

(c) und der Teiletabelle (d) zusammensetzt, werden die Auftragsarbeitsginge und die

bendtigten Teile fiir den in der Auftragstabelle selektierten Auftrag angezeigt.
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d)

Arbeitsgangtabelle. In der Arbeitsgangtabelle werden die Auftragsarbeitsgénge, die
zur Fertigung des in der Auftragstabelle selektierten Fertigungsauftrages durchge-
fiihrt werden miissen, angezeigt. Die genauere Beschreibung der Tabellenfelder er-

folgt in Tabelle 9.3 im Abschnitt 9.2.1.5.

Teiletabelle. In dieser Tabelle, deren Felder in Tabelle 9.4 im Abschnitt 9.2.1.5
genauer erldutert werden, werden die Teile aufgelistet, die zur Verfiigung stehen
miissen, um den Auftragsarbeitsgang, der in der Arbeitsgangtabelle selektiert wurde,
beginnen zu konnen. Fiir jedes bendtigte Teil werden Materialnummer, Teilebe-
zeichnung, bendtigte Menge, verfiigbare Menge und Lagerbestand angezeigt. Uber-
steigt die bendtigte Menge die verfligbare Menge, wird das entsprechende Teil rot

markiert.

9.2.1.4 Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Auftragsformular

Die folgende Tabelle 9.1 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-

zeugleiste im Auftragsformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 9.1: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte FERTIGUNGSAUF-

TRAGE FREIGEBEN

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

Iﬂ ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Fertigungsauftrage neu aus der Datenbank
ein und aktualisiert so die Anzeige.

E ERSTER FERTIGUNGSAUFTRAG Selektiert den ersten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

@ VORIGER FERTIGUNGSAUFTRAG Selektiert den vorigen Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

ﬂ NACHSTER FERTIGUNGSAUFTRAG  Selektiert den nichsten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

ﬂ LETZTER FERTIGUNGSAUFTRAG Selektiert den letzten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

z “‘j FERTIGUNGSAUFTRAG ANDERN Ruft das Anderungsformular auf, mit dessen Hilfe

Menge und Termin des selektierten Fertigungsauf-
trags gedndert werden konnen.
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung

x FERTIGUNGSAUFTRAG LOSCHEN Loscht die selektierten Fertigungsauftrage nach
einer Sicherheitsabfrage. Das Loschen mehrerer
Fertigungsauftrige ist mittels Mehrfachselektion
(siche Abschnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion)
moglich.

@ VERFUGBARKEIT PRUFEN Zeigt ein Formular an, aus dem die Verfiigbarkeit
: aller zur Fertigung des Auftrags bendtigten Kom-
ponenten ersichtlich wird.

\j FERTIGUNGSAUFTRAG FREIGEBEN  Gibt die selektierten (Mehrfachselektion mdoglich;

A siche Abschnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion)
Fertigungsauftrage nach einer Sicherheitsabfrage
frei. Ist die Verfiigbarkeit der benétigten Teile nicht
gegeben, wird, sofern nur ein Auftrag selektiert
wurde, ein Formular angezeigt, das darauf hinweist,
welche Teile nicht verfiigbar sind.

& BEDARFS-/BESTANDSLISTE Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich
ANZEIGEN MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir
das Teil an, auf das sich der selektierte Auftrag
bezieht und selektiert diesen dann in der Be-
darfs-/Bestandliste.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Auftragsnummer, um
nach dieser global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu
suchen.

a SUCHE STARTEN Startet den globalen Suchvorgang nach der Auf-
s tragsnummer. Wenn die Suche erfolgreich ist, wird

die entsprechende Registerkarte angezeigt und die
Tabelle gefiltert, so dass nur der gesuchte Auftrag
dargestellt wird. Ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos
war.

9.2.1.5 Felder

Felder der Auftragstabelle

In der folgenden Tabelle 9.2 werden die Felder der Auftragstabelle im Auftragsformular
der Registerkarte erldutert.

Tabelle 9.2: Felder in der Auftragstabelle der Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN

Kategorie Feld Art Beschreibung

Fert.-Auftrag ~ Nummer Anzeige  Auftragsnummer des Fertigungsauftrags.

Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Fertigungsauf-
trag bezieht.

Bezeichnung  Anzeige  Teilebezeichnung des Teils, auf das sich der Fertigungsauf-
trag bezieht.
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Kategorie Feld Art Beschreibung

gepl. Termine  Eckstarttermin  Anzeige  Geplanter Eckstarttermin des Auftrags, der im Mengenpla-
nungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Eckendtermin  Anzeige  Geplanter Eckendtermin des Auftrags, der im Mengenpla-
nungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

gepl. Menge Gutmenge Anzeige  Geplante Gutmenge des Auftrags, die im Mengenplanungs-
lauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Ausschuss Anzeige  Geplanter Ausschuss des Auftrags in ME, der im Mengen-
planungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Gesamt Anzeige  Geplante Gesamtmenge des Auftrags, die sich aus der
Summe von geplanter Gutmenge und geplanten Ausschuss
ergibt.

Felder der Arbeitsgangtabelle

In der folgenden Tabelle 9.3 werden die Felder der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangfor-

mular der Registerkarte erldutert.

Tabelle 9.3: Felder in der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte FERTI-
GUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN

Kategorie Feld Art Beschreibung

Arbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs.
Beschreibung  Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.

BMNr. Anzeige  Nummer des Betriebsmittels, auf dem der Auftragsar-
beitsgang zu fertigen ist.
geplanter Beginn ~ Datum Anzeige  Datum des geplanten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.
geplantes Ende Datum Anzeige  Datum des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
geplante Menge Gesamtmenge Anzeige  Gesamte Menge die gefertigt werden soll.
RF Anzeige  Reduzierungsfaktor in %, der angibt um wie viel die

Wartezeit reduziert wurde.

Status Anzeige  Der Status des Auftragsarbeitsgangs (geplant, freigege-
ben, in Bearbeitung oder fertig). In dieser Registerkarte
werden nur Auftragsarbeitsginge mit dem Status
geplant angezeigt.
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Felder der Teiletabelle

In der folgenden Tabelle 9.4 werden die Felder der Teiletabelle im Arbeitsgangformular

der Registerkarte erldutert.

Tabelle 9.4: Felder in der Teiletabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte FERTIGUNGSAUF-

TRAGE FREIGEBEN
Feld Art Beschreibung
MatNr. Anzeige  Materialnummer des bendtigten Teils.
Teilebez Anzeige  Teilebezeichnung des bendtigten Teils.
Menge Anzeige  Menge, die vom Teil bendtigt wird.
verf. Anzeige  Menge, die vom Lagerbestand fiir neu freizugebende Auftrige noch verfiigbar

ist. Die Freigabe reduziert die verfiigbare Menge.

Lager Anzeige  Aktueller Lagerbestand des Teils.

9.2.1.6 Prozesse

Fertigungsauftrag dndern

Dieser Prozess lduft gleich ab, wie das Andern von Planauftrigen (siehe Abschnitt 7.4.3.5

Punkt Planauftrag dndern).

Verfiigbarkeitspriifung

Bei der Verfligbarkeitspriifung, die mit Hilfe der Funktion FERTIGUNGSSTEUERUNG >
FERTIGUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN > VERFUGBARKEIT PRUFEN durchgefiihrt werden kann,
wird liberpriift, ob fiir den in der Auftragstabelle selektierten Fertigungsauftrag alle beno-
tigten Komponenten in ausreichender Menge vorhanden sind. Abbildung 9.3 zeigt das

Ergebnis der Verfligbarkeitspriifung, wenn eine ausreichende Menge vorhanden ist.

easyPlan - Yerfiigharkeits priifung fiir Auftrag Nr. 2

fir den Auftrag bendtigte Teile:

Materiallr Teilebezeichnung bendtigte Menge verfiighar Lagerbestand
rl Rohmaterial 1 10,0 30,0 30,0
_\'/‘ Yerfigbarkeit ist gegeben!

Abbildung 9.3:  Verfiigbarkeitspriifung bei ausreichendem Lagerbestand
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Abbildung 9.4 zeigt einen Fall, wo die Verfiigbarkeit nicht gegeben ist.

easyPlan - Verfiigbarkeitspriifung fiir Auftrag Nr. 2

fiir den Auftrag benitigte Teile:

IMateriallr Teilebezeichnung bendtigte Menge verfigbar Lagerbestand
r1 Rohmaterial 1 10,0 0,0 0,0
@ Yerfiigbarkeit ist nicht gegebent!

Abbildung 9.4:  Verfiigbarkeitspriifung bei nicht ausreichendem Lagerbestand

Fertigungsauftrige freigeben

Das Freigeben der Auftrige kann mit der Funktion FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTI-
GUNGSAUFTRAGE FREIGEBEN > FERTIGUNGSAUFTRAG FREIGEBEN erfolgen. Dazu wird
zuerst eine Verfligbarkeitspriifung durchgefiihrt. Ist die Verfiigbarkeit nicht gegeben, wird
das in Abbildung 9.5 dargestellte Formular angezeigt und der Fertigungsauftrag kann nicht

freigegeben werden.

easyPlan - Yerfiigharkeits priifung fiir Auftrag Nr. 2

fir den Auftrag bendtigte Teile:

Materiallr Teilebezeichnung bendtigte Menge verfiighar Lagerbestand
rl Fohmaterial 1 10,0 0,0 0,0
@ ¥erfigbarkeit ist nicht gegeben!

Abbildung 9.5:  Freigabe bei nicht ausreichendem Lagerbestand

Ist die Verfiigbarkeit hingegen gegeben, wird die Abbildung 9.6 in dargestellte Sicher-

heitsabfrage angezeigt, mit deren Hilfe der Fertigungsauftrag freigegeben werden kann.

easyPlan - freigeben?

P, Sol der Fertigungsauftrag Freigegeben werden?
\-‘qp/ (Auftrag wird in das Reqister freigegebene Fertigungsauftrége’ verschoben)

[ Ja ] [ Mein ]

Abbildung 9.6:  Sicherheitsabfrage beim Freigeben

Es konnen auch mehrere Fertigungsauftrige gleichzeitig freigegeben werden (siche Ab-
schnitt 4.5.2 (12) Mehrfachselektion). Dabei wird solange versucht, die selektierten Ferti-

gungssauftrage freizugeben, wie ausreichend verfiigbarer Bestand vorhanden ist.
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Die freigegeben Fertigungsauftrige werden dann in den Modulbereich FERTIGUNGSSTEUE-

RUNG > FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE verschoben.

9.2.2 FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE

9.2.2.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden die freigegebenen Fertigungsauftrige, nach dem tatsichli-
chen Ende absteigend sortiert, in einer Tabelle aufgelistet. Weiters konnen hier auch die

Fertigungsauftrige ausgedruckt werden.

9.2.2.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-
karte FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE, die iiber FERTIGUNGSSTEUERUNG > FREIGE-

GEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 9.7 zeigt den Aufbau der Programmoberfldche der Registerkarte FREIGEGEBENE
FERTIGUNGSAUFTRAGE die sich im Wesentlichen aus den Elementen Auftragsformular (1)

und Arbeitsgangformular (2) zusammensetzt.
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()

el” easyPlan - Fertigungssieverung

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EEl @ o

Madule Fertigungsauftrage freigeben | Freigegebene Fertigungsauftrage | Bearbeitung beginnenfriickmeldsn | Fertigungsauftrage in Bearbeitung | Beenflete Fertigungsauftrage

Freigegebene Fertigungsauftrége
2 |C€IBIF] &L E:| oo EE—_

Fert.-Auftr... Teil gepl. Termine tats. Termine gepl. Menge
FregemEnmg Mumrmer ||| Materiallir, ~ || Bezeichnung || Eckstarttermin || Eckendrermin ~ || Freigabe || Gutmengs - | Ausschuss - | Ggsamt  |w
»[ z epz Endprodukt 03,11,2004 04.11,2004 03.11,2004 10,0 10,0 10,0
@ 1 epl Endpraduks 1 03.11.2004 04.11.2004 03.11.2004 10,0 0,0 10,0
= — @ - ep3 Endproduk: 3 03.11,2004 04,11.2004 03.11.2004 10,0 0,0 10,0
lanung
3FA

Auftragsarbeitsgéinge von Fertigungsauftrag 2

Arbeitsgang geplanter Beginn geplantes Ende geplante Menge Benitigte Teile (AGNr. 1)

Nr. | Beschreibung EMHr.  Datum Uhrzeit  Datum Uhrzelt | Gesamtmenge RF |Status Mathr. |Telebez  |Menge | Lager
@ 1 act m2 031104 00:39 031104 1259 10,0 0 freigegeben | rt Rohmaterla 10,0 30,0

z AG2 m3 031104 1259 (40104 0259 10,0 0 geplant

3 AG3 mi 041104 0259 (41104 1159 10,0 0 geplant

Programmzeit:

Abbildung 9.7:

M, 03.11.2004 00:39:58 D:\Eigene Dateien|Fertigungssteuerung.epd

Registerkarte FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE

Auftragsformular. Das Auftragsformular dient zur Anzeige der freigegebenen Ferti-

gungsauftrige und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Auftragstabelle (b) zu-

sammen.

a)

b)

)

Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen (siche Tabelle 9.5 im Abschnitt 9.2.2.3),

aufrufen.

Aufiragstabelle. In der Auftragstabelle werden alle Fertigungsauftrige, nach Eck-
starttermin, Materialnummer und Auftragsnummer aufsteigend sortiert, aufgelistet.
Fertigungsauftrage, deren Eckstarttermin iiberschritten wurde, werden in der Auf-
tragstabelle rot dargestellt (siche Tabelle 9.6 im Abschnitt 9.2.2.4 fiir eine Erklirung

der Felder die in der Tabelle angezeigt werden).

Arbeitsgangformular. Im Arbeitsgangformular, das sich aus der Arbeitsgangtabelle

(c) und der Teiletabelle (d) zusammensetzt, werden die Auftragsarbeitsginge und die

benoétigten Teile fiir den in der Auftragstabelle selektierten Auftrag angezeigt. Eine Be-
schreibung der Felder erfolgt in Tabelle 9.7 und Tabelle 9.8 im Abschnitt 9.2.2.4.
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9.2.2.3

Funktionen

Funktionen der Werkzeugleiste im Auftragsformular

Die folgende Tabelle 9.5 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werk-

zeugleiste im Auftragsformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen.

Tabelle 9.5: Schaltflichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte FREIGEGEBENE
FERTIGUNGSAUFTRAGE
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Fertigungsauftridge neu aus der Datenbank

ERSTER FERTIGUNGSAUFTRAG

VORIGER FERTIGUNGSAUFTRAG

NACHSTER FERTIGUNGSAUF-

TRAG

LETZTER FERTIGUNGSAUFTRAG

FERTIGUNGSAUFTRAG DRUCKEN

BEDARFS-/BESTANDSLISTE
ANZEIGEN

BETRIEBSMITTELBELEGUNG
ANZEIGEN

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

ein und aktualisiert so die Anzeige.

Selektiert den ersten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

Selektiert den vorigen Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

Selektiert den nédchsten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

Selektiert den letzten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

Ruft das Druckformular auf, das die Mdglichkeit
bietet den Fertigungsauftrag auszudrucken oder als
PDF-Datei abzuspeichern.

Zeigt die Bedarfs-/Bestandliste (Modulbereich
MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir
das Teil an, auf das sich der selektierte Auftrag
bezieht und selektiert diesen dann in der Be-
darfs-/Bestandliste.

Zeigt die Registerkarte FERTIGUNGSSTEUERUNG >
BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN an, selek-
tiert das Betriebsmittel, auf dem erste Auftragsar-
beitsgang des in der Auftragstabelle selektierten
Fertigungsauftrags zu fertigen ist, im Ubersichts-
baum und selektiert diesen Auftragsarbeitsgang in
der Warteschlangentabelle fiir dieses Betricbsmittel.

Ermoglicht die Eingabe einer Auftragsnummer, um
nach dieser global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu
suchen.

Startet den globalen Suchvorgang nach der Auf-
tragsnummer. Wenn die Suche erfolgreich ist, wird
die entsprechende Registerkarte angezeigt und die
Tabelle gefiltert, sodass nur der gesuchte Auftrag
dargestellt wird. Ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos
war.




380 9 FERTIGUNGSSTEUERUNG

9.2.2.4 Felder

Felder der Auftragstabelle

In der folgenden Tabelle 9.6 werden die Felder der Auftragstabelle im Auftragsformular
der Registerkarte erliutert.

Tabelle 9.6: Felder in der Tabelle der Registerkarte FREIGEGEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE

Kategorie Feld Art Beschreibung
Fert.-Auftrag ~ Nummer Anzeige  Auftragsnummer des Fertigungsauftrags.
Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Fertigungs-

auftrag bezieht.

Bezeichnung Anzeige  Teilebezeichnung des Teils, auf das sich der Fertigungs-
auftrag bezieht.

gepl. Termine  Eckstarttermin ~ Anzeige  Geplanter Eckstarttermin des Auftrags, der im Mengen-
planungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Eckendtermin Anzeige  Geplanter Eckendtermin des Auftrags, der im Mengen-
planungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.
tats. Termine  Freigabe Anzeige  Termin an dem der Auftrag freigegeben wurde.
gepl. Menge Gutmenge Anzeige  Geplante Gutmenge des Auftrags, die im Mengenpla-

nungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Ausschuss Anzeige  Geplanter Ausschuss des Auftrags in ME, der im Men-
genplanungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Gesamt Anzeige  Geplante Gesamtmenge des Auftrags, die sich aus der
Summe von geplanter Gutmenge und geplanten Aus-
schuss ergibt.

Felder der Arbeitsgangtabelle

In der folgenden Tabelle 9.7 werden die Felder der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangfor-

mular der Registerkarte erlautert.

Tabelle 9.7: Felder in der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte FREIGE-
GEBENE FERTIGUNGSAUFTRAGE

Kategorie Feld Art Beschreibung

Arbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs.
Beschreibung  Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.

BMNr. Anzeige  Nummer des Betriebsmittels, auf dem der Auftragsar-
beitsgang zu fertigen ist.
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Kategorie Feld Art Beschreibung
geplanter Beginn ~ Datum Anzeige  Datum des geplanten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.
geplantes Ende Datum Anzeige  Datum des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
geplante Menge Gesamtmenge Anzeige  Gesamte Menge die gefertigt werden soll.
RF Anzeige  Reduzierungsfaktor in %, der angibt um wie viel die

Wartezeit reduziert wurde.

Status Anzeige  Status des Auftragsarbeitsgangs (geplant, freigegeben,
in Bearbeitung oder fertig). In dieser Registerkarte
werden nur Auftragsarbeitsginge mit dem Status
geplant oder freigegeben angezeigt.

Felder der Teiletabelle

In der folgenden Tabelle 9.8 werden die Felder der Teiletabelle im Arbeitsgangformular

der Registerkarte erldutert.

Tabelle 9.8: Felder in der Teiletabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte FREIGEGEBENE
FERTIGUNGSAUFTRAGE

Feld Art Beschreibung

Materialnummer  Anzeige  Materialnummer des bendtigten Teils.
Teilebezeichnung  Anzeige  Teilebezeichnung des bendtigten Teils.
Menge Anzeige  Menge, die vom Teil bendtigt wird.

Lager Anzeige  Aktueller Lagerbestand des Teils.

9.2.3 BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN

9.2.3.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich kann die Fertigung mit Hilfe von Riickmeldungen durchgefiihrt
werden. Der Zeitablauf kann dabei mit Hilfe des Vorstellens der Programmzeit beriicksich-

tigt werden (siehe Abschnitt 11.2.1).
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9.2.3.2 Feinterminierung/Maschinenbelegung

Nach der Freigabe eines Fertigungsauftrags wird der Status des ersten Auftragsarbeits-
gangs auf freigegeben gesetzt. Dieser Auftragsarbeitsgang wird nun in die Warteschlange
aller Auftragsarbeitsgiinge vor dem Betriebsmittel eingereiht, wobei seine Position in der
Warteschlange mit Hilfe von Prioritditsregeln bestimmt wird. Folgende Prioritdtsregeln
stehen in easyPlan zur Verfiigung (vgl. Dorninger 1990 S. 340, Glaser/Geiger/Rohde 1992
S. 192 £, Zapfel 2001 S. 219):

FIFO (first in first out). Der Auftragsarbeitsgang, der zuerst am Betriebsmittel an-
kommt, bekommt die hochste Prioritdt. Beim ersten Auftragsarbeitsgang ist der rele-
vante Termin das Freigabedatum des Fertigungsauftrags, bei nachfolgenden
Auftragsarbeitsgingen das Ende des vorigen Auftragsarbeitsgangs.

SZ (Schlupfzeitregel). Nach der SZ-Regel bekommt der Auftragsarbeitsgang die
hochste Prioritét, bei dem die Differenz zwischen Eckendtermin und Fertigungsrest-
zeit (Schlupfzeit) am geringsten ist. Dazu wird eine Durchlaufterminierung von der
aktuellen Programmzeit aus mit der Fertigungsrestzeit nach vorne durchgefiihrt. Die-
ser so ermittelte Termin wird dann vom Eckendtermin subtrahiert und ergibt die
Schlupfzeit in Stunden.

KOZ (kiirzeste Operationszeit). Hier erhdlt der Auftragsarbeitsgang die hochste
Prioritdt, der die geringste Operationszeit (Riistzeit plus Bearbeitungszeit) aufweist.
FLT (friihester Liefertermin). Die FLT-Regel sieht vor, dass der Auftragsarbeitsgang
desjenigen Fertigungsauftrags zuerst durchgefithrt werden soll, der den frithesten
Eckendtermin aufweist.

GRB (grofite Restbearbeitungszeit). Die hochste Prioritit erhélt der Auftragsarbeits-
gang, dessen noch verbleibende Riist- und Bearbeitungszeit auf allen Betriebsmitteln

die grofte ist.

Wurde die Prioritdt fiir alle Auftragsarbeitsgdnge in der Warteschlange ermittelt, wird
ausgehend von der aktuellen Programmzeit eine Feinterminierung der Auftragsarbeitsgén-
ge mit Hilfe einer vorwértsgerichteten Durchlaufterminierung vorgenommen. Dadurch
werden die Start- und Endtermine der einzelnen Auftragsarbeitsginge ermittelt, die die
Grundlage fiir das Riickmelden von Bearbeitungsbeginn und -ende der Auftragsarbeits-
ginge bilden. Nach dem Riickmelden des Bearbeitungsendes eines Auftragsarbeitsgangs

wird der nachfolgende Auftragsarbeitsgang freigegeben und in die entsprechende Warte-
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schlange eingereiht oder, falls es sich um den letzten Auftragsarbeitsgang handelt, die
rickgemeldete Menge dem Lager zugebucht und Auftragsstatus auf Fertigungsaufirag
beendet gedndert.

Da bei dieser Vorgangsweise nur die Auftragsarbeitsgéinge isoliert betrachtet werden, kann
auch eine Maschinenbelegung mit Hilfe des Giffler-Thompson-Algorithmus durchgefiihrt
werden, wodurch die sich ergebenden Auftragsdurchlaufzeiten ermittelt werden koénnen

(vgl. Zépfel 2001 S. 212 ff.).

9.2.3.3 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-
karte BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN, die iiber FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEAR-

BEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 9.8 zeigt den Aufbau der Programmoberfldche der Registerkarte BEARBEITUNG
BEGINNEN/RUCKMELDEN die sich im Wesentlichen aus den Elementen Ubersichtsbaum (1),

Arbeitsgangformular (2) und Belegungsgrafikformular (3) zusammensetzt.
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el” easyPlan - Fertigungssieverung

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion Dptionen 2

EE @ oo

rtigungsauftrage freigeben | Freigegebene Fertigungsauftrage | Bearbeitung beginnenfriickmelden | Fertidungsauftrage in Bearbeitung | Besndste Fertigungsauft

Betriebsmittel
e e a2 [P I
B m2z Maschine 2 (2)

B m3Maschine 3 (1) Betrishsmittelrr, Schichtmodell Dreischichbetrish Prioritatsreqel [ord

Auftragsarbeitsgang in Bearbeitung:

| | Auftrag ‘ Teil ‘ Arbeitsgang |Zeiten (min)l tats. Start |gepI.R|'jstende‘ gepl{Ende ‘ ‘
| |mr. |Eckendtermin |Menge Mathr. Nr. |Beschelbung |Rist |Bearb |Datum Uhrzst |Datum |Uhrzsk  Datum [Ubrzeit | |

Auftragsarbeitsgénge in Warteschlange: 2

Auftrag | Teil |arbeitsg... | Zeiten(.. | gepl.Start | gepl. Ende I Koz |

Nr. |Eckendte... |Menge |Mathir. |M.. Besch, .. Rist Bearb Datum  Uhrzel: Datum [Uhrzett  [Priori.. | cperati,.. | |

k. 3 04112004 10,0 ep3 1 461 a 400 03.11.2004 00:39 03.11.2004 07:19 1 400,0 I
'.t 2 04.11.2004 10,0 ep2 1 AG1 a 500 03.11.2004 07:19 03.11.2004 15:39 2 500,0 L]

Belegungsgrafik

n MascmnezJ“ : : | : I

Min3:00 Mi0&:00 Mi 09:00 Mi 12:00 Mi 15:00 Mi 18:00 Mi 21:00 Do 00:00 Do 03:00

Programmzeit: M, 03.11.2004 00:39:58 D:\Eigene Dateien|Fertigungssteuerung.epd

Abbildung 9.8:  Registerkarte Bearbeitung beginnen/riickmelden

(1)  Ubersichtsbaum. Tm Ubersichtsbaum werden die Betriebsmittel aufgelistet. Das
Quadrat vor dem Betriebsmittel ist griin, wenn das Betriebsmittel frei ist und rot, falls
gerade ein Auftragsarbeitsgang bearbeitet wird. Nach der Betriebsmittelbezeichnung wird

die Warteschlangenlidnge angefiihrt.

(2) Arbeitsgangformular. Das Arbeitsgangformular dient zur Anzeige der Fertigungs-
auftrdge und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a), der Bearbeitungstabelle (b) und der

Warteschlangentabelle (c) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen (siche Tabelle 9.9 im Abschnitt 9.2.3.4),

aufrufen.

b)  Bearbeitungstabelle. In der Bearbeitungstabelle werden die Daten, des gerade bear-
beitenden Auftragsarbeitsgangs dargestellt. Eine Beschreibung der Felder erfolgt in
Tabelle 9.10 im Abschnitt 9.2.3.5.
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c¢)  Warteschlangentabelle. In der Warteschlangentabelle werden die Daten, der in die
Warteschlange eingereihten Auftragsarbeitsginge dargestellt. Eine Beschreibung der
Felder erfolgt in Tabelle 9.11 im Abschnitt 9.2.3.5.

(3) Belegungsgrafikformular. Das Belegungsgrafikformular besteht aus der Werkzeug-
leiste (d) und der Belegungsgrafik (e).

d)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermoglicht es, die Belegungsgrafik nach einem
Zoomvorgang wieder zuriickzusetzen (siche Abschnitt 7.4.2.2 Punkt Detailformular

bei Anzeige der Lagerbestandsgrafik).

e)  Belegungsgrafik. In der Belegungsgrafik wird die Betriebsmittelbelegung grafisch
dargestellt.

9.2.3.4 Funktionen der Werkzeugleiste

Die folgende Tabelle 9.9 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-

zeugleiste im Auftragsformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 9.9: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte Bearbeitung begin-

nen/riickmelden
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ﬂ ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Auftragsarbeitsgiinge neu aus der
Datenbank ein und aktualisiert so die
Anzeige.
: ﬂ % \{Dﬂ’:‘ 5 RUSTBEGINN RUCKMELDEN, Mit dieser Funktion kann der Riistbeginn,
o RUSTENDE RUCKMELDEN, AR- des Riistende, der Arbeitsbeginn und das
BEITSBEGINN RUCKMELDEN, Arbeitsende riickgemeldet werden.
ARBEITSENDE RUCKMELDEN
Priorit3tsregeln - MASCHINENBELEGUNGSART Ermoglicht es auszuwihlen, ob die Ma-

schinenbelegung mittels Prioritétsregeln
oder mit Hilfe des Giffler-Thompson-
Algorithmus durchgefiihrt werden soll.

FIFC (first in first out) =  PRIORITATSREGEL Ermoglicht es, eine Prioritdtsregel aus der
Dropdownliste auszuwidhlen, wenn als
Maschinenbelegungsart  Prioritdtsregeln
gewihlt wurde.

i GIFFLER-THOMPSON Zeigt ein Formular an, mit Hilfe dessen,
der Giffler-Thompson-Algorithmus be-
rechnet werden kann.
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Schaltfliche

Funktion

Beschreibung

o

b

Auftragshr:

VORIGER AUFTRAGSARBEITS-
GANG

NACHSTER AUFTRAGSARBEITS-
GANG

GRAFIK

DRUCKEN

SUCHAUSWAHL

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

Wenn als Maschinenbelegungsart Giffler-
Thompson gewdhlt wurde, kann mit dieser
Funktion die Maschinenbelegung auf dem
Betriebsmittel angezeigt werden, auf dem
der vorige Auftragsarbeitsgang des selek-
tierten Auftragsarbeitsgangs durchzufiihren
1st.

Wenn als Maschinenbelegungsart Giffler-
Thompson gewihlt wurde, kann mit dieser
Funktion die Maschinenbelegung auf dem
Betriebsmittel angezeigt werden, auf dem
der nédchste Auftragsarbeitsgang des
selektierten Auftragsarbeitsgangs durchzu-
fithren ist.

Blendet das Belegungsgrafikformular ein
oder aus.

Ruft das Druckformular auf, das die
Maoglichkeit bietet, die angezeigten Daten
auszudrucken oder als PDF-Datei abzu-
speichern.

Ermoglicht es, aus einer Dropdownliste
auszuwdahlen, wonach gesucht werden soll.
Moglich ist die Suche nach einer Be-
triebsmittelnummer oder einer Auftrags-
nummer.

Ermdglicht die Eingabe einer Betriebsmit-
telnummer oder einer Auftragsnummer, um
nach dieser zu suchen.

Startet den Suchvorgang nach der Be-
triebsmittelnummer oder Auftragsnummer.
Wenn die Suche nach der Auftragsnummer
erfolgreich ist, wird der entsprechenden
Auftragsarbeitsgang selektiert. Wenn die
Suche nach der Betriebsmittelnummer
erfolgreich ist, wird das Betriebsmittel im
Ubersichtsbaum selektiert. Ansonsten wird
vom Programm eine Meldung ausgegeben,
dass die Suche erfolglos war.

9.2.3.5

Felder in der Bearbeitungstabelle

In der folgenden Tabelle 9.10 werden die Felder der Bearbeitungstabelle im Arbeitsgang-

formular der Registerkarte BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN erldutert
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Tabelle 9.10: Felder in der Bearbeitungstabelle der Registerkarte BEARBEITUNG BEGIN-

NEN/RUCKMELDEN
Kategorie Feld Art Beschreibung
Auftrag Nr. Anzeige  Nummer des Auftrags.
Eckendtermin  Anzeige  Eckendtermin des Auftrags.
Menge Anzeige  Menge, die durch den Auftrag gefertigt werden soll.
Teil MatNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, das mit dem Auftrag gefertigt

werden soll.
Arbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs.

Beschreibung  Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.

Zeiten (min) Riist Anzeige  Riistzeit in Minuten.
Bearb Anzeige  Bearbeitungszeit in Minuten.
tats. Start Datum Anzeige  Datum des tatsdchlichen Starts des Auftragsarbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des tatsdchlichen Starts des Auftragsarbeitsgangs.
gepl. Riistende Datum Anzeige  Wenn die Riistzeit groBBer als Null ist, wird hier das Datum
des geplanten Riistendes angezeigt.
Uhrzeit Anzeige  Wenn die Riistzeit groBler als Null ist, wird hier die Uhrzeit
des geplanten Riistendes angezeigt.
gepl. Ende Datum Anzeige  Datum des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
Farbe Anzeige  Farbe, mit der Auftragsarbeitsgang in der Belegungsgrafik

angezeigt wird.

Felder in der Warteschlangentabelle

In der folgenden Tabelle 9.11 werden die Felder der Warteschlangentabelle im Arbeits-

gangformular der Registerkarte BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN erldutert.

Tabelle 9.11: Felder in der Warteschlangentabelle der Registerkarte BEARBEITUNG BEGIN-

NEN/RUCKMELDEN
Kategorie Feld Art Beschreibung
Auftrag Nr. Anzeige  Nummer des Auftrags.

Eckendtermin  Anzeige  Eckendtermin des Auftrags.

Ende GT Anzeige  Endtermin des Fertigungsauftrags, der mit dem Giffler-
Thompson-Algorithmus ermittelt wurde (wird nur bei
Maschinenbelegungsart Giffler-Thompson angezeigt).

Menge Anzeige  Menge, die durch den Auftrag gefertigt werden soll.

Teil MatNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, das mit dem Auftrag gefertigt
werden soll.

Arbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs.

Beschreibung  Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.
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Kategorie Feld Art Beschreibung
Zeiten (min) Riist Anzeige  Riistzeit in Minuten.
Bearb Anzeige  Bearbeitungszeit in Minuten.
gepl. Start Datum Anzeige  Datum des geplanten Starts des Auftragsarbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Starts des Auftragsarbeitsgangs.
gepl. Ende Datum Anzeige  Datum des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Endes des Auftragsarbeitsgangs.
Prioritdtsregel ~ Prioritét Anzeige  Die Prioritit des Auftragsarbeitsgangs (wird nur bei
Maschinenbelegungsart Priorititsregeln angezeigt).
Kriterium Anzeige  Das Kriterium das zur Bestimmung der Prioritit verwendet
wurde (wird nur bei Maschinenbelegungsart Prioritdtsre-
geln angezeigt).
Farbe Anzeige  Farbe, mit der Auftragsarbeitsgang in der Belegungsgrafik
angezeigt wird.
9.2.3.6 Prozesse
Riickmelden

Abbildung 9.9 zeigt das Riickmeldeformular, das nach Aufruf einer Riickmeldefunktion

angezeigt wird. Mit dem Riickmeldeformular kann der Riistbeginn, das Riistende, der

Bearbeitungsbeginn und das Berabeitungsende eines Auftragsarbeitsgangs riickgemeldet

werden. Der konkrete Aufbau des Formulars richtet sich nach der durchzufiihrenden

Riickmeldung. Als Riickmeldezeit wird immer die aktuelle Programmzeit verwendet, die

durch das Vorstellen der Programmzeit verdndert werden kann (siehe Abschnitt 11.2.1).

easyPlan - Ende AG 1 von Auftrag 2 riickmelden

1d

3

rbeitsgang riickm:
geplante Menge
Gukmenge
Beqinn Arbeitsgang
Ende Rilsten

Ende Arbeitsgang

......

Mi, 03,03, 2004 00:39
risten nicht nétig

i, 03,03, 2004 05:59

[ Ok

l [ Abbrechen

Abbildung 9.9:

Riickmeldeformular
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Giffler-Thompson-Algorithmus berechnen

Abbildung 9.10 zeigt das Formular, das nach Aufruf der Funktion FERTIGUNGSSTEUERUNG
> BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN > GIFFLER-THOMPSON angezeigt wird und das es

ermdglicht, den Berechnungsvorgang zu starten.

easyPlan - Giffler-Thompson berechnen

erechnungsfortschritt

Skatus: kinplanen der Arbeitsgénge: 2 von 15 eingeplant |

(NNNRNRENR |

Berechnung starken Abbrechen Schliefen

Abbildung 9.10: Formular zum Berechnen des Giffler-Thompson-Algorithmus

Abbildung 9.11 zeigt das Ergebnis des Berechnungsvorgangs (vgl. Zapfel 2001 S. 217 £.).

el pasyPlan - Fertigungssteuerung

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e ¢

Betriebsmittel f— .
! |
W m1 Maschine 1 (0) B | 3 | Giffler-Thompson —) ‘ ‘ | é Auftragshir: /‘
B m2 Maschine 2 (2)
B m3Msschine 3 (13 Betrishsmittelr, Schichtrmodell Dreischichbetrieh Prioritatsregel
Auftragsarbeitsgang in Bearbeitung:
Auftrag | Teil | Arbeitsgang | Zeiten{min}| tats.Start gepl.Risten.. gepl.Ende |
|tr. |Eckendter... [Ende GT Menge |Mathr. |Mr. |Beschreib... Rist |Bearb |Datum |Uhrzeit Datum |Uhrzsit Datum Uhrzet | |
eingeplante Auftragsarbeitsginge: 3
Auftrag | Teil | Arbeitsgang | Zciten (min} | gepl.Start | gepl.Ende | |A
Wr. [EckendterminEnde GT_ Menge Matbr.  Wr, Beschrelbung Rist |Bearb | Datum  |Ubrzelt Datum  Uhresit |
»i 3 04117004 03.11.2004 100 ep3 1 AG1 0400 03.11.2004 00:39 D03,11,2004 07:19 m |
Z 04112004 04.11.2004 100 ep2 1 oAGl 0 SO0 O0R1LZ004 07:19 03.11.2004 15:38
1 041L2004 04112004 10,0 epl 3 AG3 0 200 04112004 19:59 04112004 2318 ~
Belegungsgrafik
Sirnulation m1 Masching 1 e — -
mz Maschine 2- ; ;
1 Heschine 31— ‘
; ;
Do 04 Fros
Programmzeit; M, 03.11,2004 00:39:58 D:\Eigene Dateien|Fertigungssteusrung, epd

Abbildung 9.11: Ergebnis des Giffler-Thompson-Algorithmus
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9.2.4 FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG

9.24.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden die in Bearbeitung befindlichen Fertigungsauftriage, nach

dem tatsdchlichen Ende absteigend sortiert, in einer Tabelle aufgelistet.

9.24.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-
karte FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG, die liber FERTIGUNGSSTEUERUNG > FERTI-

GUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 9.12 zeigt den Aufbau der Programmoberfldche der Registerkarte FERTIGUNGS-
AUFTRAGE IN BEARBEITUNG die sich im Wesentlichen aus den beiden Elementen Aufirags-

formular (1) und Arbeitsgangformular (2) zusammensetzt.

(1) Auftragsformular. Das Auftragsformular dient zur Anzeige der in Bearbeitung
befindlichen Fertigungsauftrage und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Auf-

tragstabelle (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen (siche Tabelle 9.12 im Abschnitt
9.2.4.3), aufrufen.

b)  Aufiragstabelle. In der Auftragstabelle werden alle Fertigungsauftréige, nach tatsich-
lichem Start, Materialnummer und Auftragsnummer aufsteigend sortiert, aufgelistet.
Fertigungsauftrage, deren Eckendtermin iiberschritten wurde, werden in der Auf-
tragstabelle rot dargestellt (siche Tabelle 9.13 im Abschnitt 9.2.4.4 fiir eine Erkla-

rung der Felder die in der Tabelle angezeigt werden).
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(2) Arbeitsgangformular. Im Arbeitsgangformular, das sich aus der Arbeitsgangtabelle
(c) und der Teiletabelle (d) zusammensetzt, werden die Auftragsarbeitsginge und die
bendtigten Teile fiir den in der Auftragstabelle selektierten Auftrag angezeigt. Eine Be-
schreibung der Felder erfolgt in Tabelle 9.14 und Tabelle 9.15 im Abschnitt 9.2.4.4.

el” easyPlan - Fertigungssieverung ‘;”E‘ @

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module

Fertigungsauftrage freigeben | Freigegebens Fertigungsauftrags | Bearbeitung beginnenfriickmeldsn | Fertigungsauftrége in Bearbeitung | Beendste Fertigungsauftrage

g Fertigungsauftrage in Bearbeitung
EI = o | [€][€]2] E” 2 ‘ B e NN @

Fert.-Auf... Teil | gepl. Termine | tats. Termine gepl. Menge |
Nummer ||| Materialtr, [~||Bezeichnung [~ Eckstarttermin |~ ||Eckendtermin [~ Freigabe [~ Start [~ | Gutmenge [+ Ausschuss =] gesamt [+
» z ep2 Endprodukt 2 03.03.2004 04.03.2004 03.03.2004 03.03.2004 10,0 0,0 10,0 |

= ®
Hengenplanung

| 1Fa ‘

Auftragsarbeitsgéinge von Fertigungsauftrag 2

‘ | Arbeitsgang | ‘gepl.,t‘tatsachl. ‘ Ende Riisten ‘gepl./tatsﬁchl. | gepl./tatsschl. Me... | | Benitigte Teile (AGNr. 1) ‘
Nr. |Beschrebung |EMNr. Datum  |Uhrzelt |Datum |Uhrzeit Datum  |Uhrzelt |Gutmenge | Ausschuss |RF | Status | Mathr, | Telebez |Menge Lager |
1 AGl mz 03.03.04  00:39 03.03.04 12:59 10,0 0,0 0 in Bearbeitung ‘ ri Rohmateria 10,0 20,0
z AGZ m3 030304 1259 04.00.04 0253 10,0 0,0 0 geplank
3 AG3 ml 04.03.04  02:59 04.03.04  11:59 10,0 0,0 0 geplant

Programmazsit: i, 03.03.2004 08:59:58 D:{Eigene Dateien!Fertigungssteuerung. epd

Abbildung 9.12: Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG

9.2.4.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 9.12 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der Werk-

zeugleiste im Auftragsformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 9.12:  Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte FERTIGUNGSAUF-

TRAGE IN BEARBEITUNG
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
@ ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Fertigungsauftrige neu aus der Datenbank
ein und aktualisiert so die Anzeige.
ﬁ ERSTER FERTIGUNGSAUFTRAG Selektiert den ersten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.
VORIGER FERTIGUNGSAUFTRAG  Selektiert den vorigen Fertigungsauftrag in der

Auftragstabelle.
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Schaltfléiche Funktion Beschreibung
a NACHSTER ~ FERTIGUNGSAUF- Selektiert den nichsten Fertigungsauftrag in der
TRAG Auftragstabelle.
E“] LETZTER FERTIGUNGSAUFTRAG ~ Selektiert den letzten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

FERTIGUNGSAUFTRAG DRUCKEN  Ruft das Druckformular auf, das die Moglichkeit
bietet, den Fertigungsauftrag auszudrucken oder als
PDF-Datei abzuspeichern.

& BEDARFS-/BESTANDSLISTE Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich
ANZEIGEN MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir
das Teil an, auf das sich der selektierte Auftrag
bezieht und selektiert diesen dann in der Bedarfs-
Bestandliste.

b

E_ﬁ BETRIEBSMITTELBELEGUNG Zeigt die Registerkarte FERTIGUNGSSTEUERUNG >
ANZEIGEN BEARBEITUNG BEGINNEN/RUCKMELDEN an, selek-
tiert das Betriebsmittel, auf dem erste Auftragsar-
beitsgang des in der Auftragstabelle selektierten
Fertigungsauftrags zu fertigen ist, im Ubersichts-
baum und selektiert diesen Auftragsarbeitsgang in
der Bearbeitungstabelle fiir dieses Betriebsmittel.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Auftragsnummer, um
nach dieser global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu
suchen.

¢ SUCHE STARTEN Startet den globalen Suchvorgang nach der Auf-
s tragsnummer. Wenn die Suche erfolgreich ist, wird
die entsprechende Registerkarte angezeigt und die
Tabelle gefiltert, sodass nur der gesuchte Auftrag
dargestellt wird. Ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos

war.

9.2.4.4 Felder

Felder der Auftragstabelle

In der folgenden Tabelle 9.13 werden die Felder der Auftragstabelle im Auftragsformular

der Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG erldutert.

Tabelle 9.13:  Felder in der Tabelle des Auftragsformulars der Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE

IN BEARBEITUNG
Kategorie Feld Art Beschreibung
Fert.-Auftrag ~ Nummer Anzeige  Auftragsnummer des Fertigungsauftrags.
Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Fertigungsauf-

trag bezieht.

Bezeichnung  Anzeige  Teilebezeichnung des Teils, auf das sich der Fertigungsauf-
trag bezieht.
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Kategorie Feld Art Beschreibung

gepl. Termine  Eckstarttermin  Anzeige  Geplanter Eckstarttermin des Auftrags, der im Mengenpla-
nungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Eckendtermin  Anzeige  Geplanter Eckendtermin des Auftrags, der im Mengenpla-
nungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

tats. Termine  Freigabe Anzeige  Termin an dem der Auftrag freigegeben wurde.

Start Anzeige  Tatsdchlicher Starttermin der Fertigung des Fertigungsauf-
trags. Dieser Termin entspricht dem tatséchlichen Beginn
der Bearbeitung des ersten Auftragsarbeitsgangs dieses
Fertigungsauftrags.

gepl. Menge Gutmenge Anzeige  Geplante Gutmenge des Auftrags, die im Mengenplanungs-
lauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Ausschuss Anzeige  Geplanter Ausschuss des Auftrags in ME, der im Mengen-
planungslauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde.

Gesamt Anzeige  Geplante Gesamtmenge des Auftrags, die sich aus der
Summe von geplanter Gutmenge und geplanten Ausschuss
ergibt.

Felder der Arbeitsgangtabelle

In der folgenden Tabelle 9.14 werden die Felder der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgang-

formular der Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG erldutert.

Tabelle 9.14:  Felder in der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte FERTI-
GUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG

Kategorie Feld Art Beschreibung

Arbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs.

Beschreibung  Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.

BMNr. Anzeige  Nummer des Betriebsmittels, auf dem der Auftrags-
arbeitsgang zu fertigen ist.
gepl./tatsidchl. Beginn Datum Anzeige  Datum des geplanten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Beginns des Auftragsarbeits-
gangs.
Ende Riisten Datum Anzeige  Datum des tatsdchlichen Riistendes des Auftragsar-
beitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des tatsdchlichen Riistendes des Auftragsar-
beitsgangs.
gepl./tatsdchl. Ende Datum Anzeige  Datum des geplanten Endes des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Endes des Auftragsarbeits-
gangs.

gepl./tatsdchl. Menge Gesamtmenge Anzeige  Gesamte Menge die gefertigt werden soll.
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Kategorie Feld Art Beschreibung

RF Anzeige  Reduzierungsfaktor in %, der angibt um wie viel die
Wartezeit reduziert wurde.

Status Anzeige Der Status des Auftragsarbeitsgangs (geplant,
[freigegeben, in Bearbeitung oder fertig).

Felder der Teiletabelle

In der folgenden Tabelle 9.15 werden die Felder der Teiletabelle im Arbeitsgangformular

der Registerkarte FERTIGUNGSAUFTRAGE IN BEARBEITUNG erldutert.

Tabelle 9.15:  Felder in der Teiletabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte FERTIGUNGSAUF-
TRAGE IN BEARBEITUNG

Feld Art Beschreibung

Materialnummer  Anzeige  Materialnummer des benétigten Teils.
Teilebezeichnung  Anzeige  Teilebezeichnung des benétigten Teils.
Menge Anzeige  Menge, die vom Teil bendtigt wird.

Lager Anzeige  Aktueller Lagerbestand des Teils.

9.2.5 BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE

9.2.5.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden die beendeten Fertigungsauftriage, nach dem tatséchlichen

Ende absteigend sortiert, in einer Tabelle aufgelistet.

9.2.5.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberflache erfolgt in der Register-
karte BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE, die liber FERTIGUNGSSTEUERUNG > BEENDETE

FERTIGUNGSAUFTRAGE angezeigt werden kann.
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Aufbau

Abbildung 9.13 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte BEENDETE
FERTIGUNGSAUFTRAGE die sich im Wesentlichen aus den beiden Elementen Auftragsfor-

mular (1) und Arbeitsgangformular (2) zusammensetzt.

el” easyPlan - Fertigungssieverung

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EEE o e

Madule Fertigungsauftrage freigeben | Freigegebens Fertigungsauftrags | Bearbeitung beginnenfriickmeldsn | Fertigungsauftrage in Bearbeitung | Beenflete Fertigungsauftrage

EI Fert.-... | Teil I gepl. Termine I tats. Termine I gepl. Menge | tats.Menge |
M., (=] Materi... [+] Bezeichn... [~] Eckstartte...[~| Eckendte... ~| Freigabe [=|[Start  [+| Ende  [+] Gutm... [v||Aussc.. =) Ge... [*] Gutm... [+ )[fuschuss |
W[z e Endproduktz  03.11,2004  04.11.2004  03.11.2004 03.11.2004 04112004 10,0 0,0 10,0 10,0 oo |
= 3 ep3 Endprodukt 3 03.11.2004  04.11.2004 03.11.2004 03.11.2004 04112004 10,0 0,0 10,0 10,0 0,0
EI @ = Endprodukt 1 03112004  04.11.2004 0112004 03112004 04112004 10,0 00 10,0 10,0 00
| arFa ‘
Auftragsarbeitsgéinge von Fertigungsauftrag 2
‘ | Arbeitsgang | |tats§chl. Beginnl Ende Riisten | tatsachl Ende | tatsschl. Menge | | Beniitigte Teile (AGNr. 1) ‘
| |Mr. |Besthreibung |BMMr. |Datum  [Uhreeit |[Datum  Uhrzet |Datum  |Uhreelt |Gutmenge |Ausschuss |RF Shatus | Mathr,  Telebez  |Menge Lager |
1 opGl mz 03.11.04  08:15 031104 08:15 031104 1635 10,0 0,0 0 fertig | rt Rohmateria 100 0,0
IZI z nG2 m3 031104 1355 031104 1955 041104 0555 100 0,0 0 Fertig
3 AG3 mi 04.11.04  05:55 041104 0555 041104 10:55 10,0 0,0 0 Fertig
III | =
Programmeeit: Fr, 05.11.2004 08:15:00 DviEigene DateieniFertigungssteverung. epd

Abbildung 9.13: Registerkarte BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE

(1) Auftragsformular. Das Auftragsformular dient zur Anzeige der beendeten Ferti-
gungsauftrige und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Auftragstabelle (b) zu-

sammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen (siche Tabelle 9.16 im Abschnitt
9.2.5.3), aufrufen.

b)  Auftragstabelle. In der Auftragstabelle werden alle Fertigungsauftrége, nach tatsich-
lichem Ende absteigend, Materialnummer und Auftragsnummer sortiert, aufgelistet.

Fertigungsauftrage, deren Eckendtermin iiberschritten wurde, werden in der Auf-
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tragstabelle rot dargestellt (siche Tabelle 9.17 im Abschnitt 9.2.5.4 fiir eine Erkla-

rung der Felder, die in der Tabelle angezeigt werden).

(2) Arbeitsgangformular. Im Arbeitsgangformular, das sich aus der Arbeitsgangtabelle
(c) und der Teiletabelle (d) zusammensetzt, werden die Auftragsarbeitsginge und die
bendtigten Teile fiir den in der Auftragstabelle selektierten Auftrag angezeigt. Eine Be-
schreibung der Felder erfolgt in Tabelle 9.18 und Tabelle 9.19 im Abschnitt 9.2.5.4.

9.2.5.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 9.16 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflaichen der Werk-

zeugleiste im Auftragsformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 9.16:  Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugleiste in der Registerkarte BEENDETE FERTI-

GUNGSAUFTRAGE
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
Iﬂ ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die Fertigungsauftrige neu aus der Datenbank
L . e . .

ein und aktualisiert so die Anzeige.

ﬁ ERSTER FERTIGUNGSAUFTRAG Selektiert den ersten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

@ VORIGER FERTIGUNGSAUFTRAG Selektiert den vorigen Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

ﬂ NACHSTER FERTIGUNGSAUFTRAG ~ Selektiert den néchsten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

E:] LETZTER FERTIGUNGSAUFTRAG ~ Selektiert den letzten Fertigungsauftrag in der
Auftragstabelle.

'r'“"; LAGERKONTO ANZEIGEN Zeigt das Lagerkonto (Modulbereich BESTANDFUH-

— RUNG > LAGERKONTO) fiir das Teil an, auf das sich
der selektierte Auftrag bezieht und selektiert diesen
dann im Lagerkonto.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe einer Auftragsnummer, um
nach dieser global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu
suchen.

¢ SUCHE STARTEN Startet den globalen Suchvorgang nach der Auf-
4

tragsnummer. Wenn die Suche erfolgreich ist, wird
die entsprechende Registerkarte angezeigt und die
Tabelle gefiltert, sodass nur der gesuchte Auftrag
dargestellt wird. Ansonsten wird vom Programm
eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolglos
war.
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9.2.5.4 Felder

Felder der Auftragstabelle

In der folgenden Tabelle 9.17 werden die Felder der Auftragstabelle im Auftragsformular

der Registerkarte BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE erldutert.

Tabelle 9.17:  Felder in der Auftragstabelle im Auftragsformular der Registerkarte BEENDETE

FERTIGUNGSAUFTRAGE
Kategorie Feld Art Beschreibung
Fert.-Auftrag ~ Nummer Anzeige  Auftragsnummer des Fertigungsauftrags.
Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der
Fertigungsauftrag bezieht.
Bezeichnung Anzeige Teilebezeichnung des Teils, auf das sich der

Fertigungsauftrag bezieht.

gepl. Termin geplanter  Eckstartter- Anzeige  Geplanter Eckstarttermin des Auftrags, der im
min Mengenplanungslauf ermittelt oder manuell
festgelegt wurde.

geplanter Eckendtermin  Anzeige  Geplanter Eckendtermin des Auftrags, der im
Mengenplanungslauf ermittelt oder manuell

festgelegt wurde.
tats. Termine Freigabe Anzeige  Termin an dem der Auftrag freigegeben wurde.
Start Anzeige Tatsdchlicher Starttermin der Fertigung des

Fertigungsauftrags. Dieser Termin entspricht dem
tatsdchlichen Beginn der Bearbeitung des ersten
Auftragsarbeitsgangs dieses Fertigungsauftrags.

Ende Anzeige  Tatsdchlicher Endtermin der Fertigung des
Fertigungsauftrags. Dieser Termin entspricht dem
tatsdchlichen Ende der Bearbeitung des letzten
Auftragsarbeitsgangs dieses Fertigungsauftrags.

gepl. Menge Gutmenge Anzeige  Geplante Gutmenge des Auftrags, die im Men-
genplanungslauf ermittelt oder manuell festgelegt

wurde.
Ausschuss Anzeige  Geplanter Ausschuss des Auftrags in ME, der im

Mengenplanungslauf ermittelt oder manuell
festgelegt wurde.

Gesamt Anzeige Geplante Gesamtmenge des Auftrags, die sich aus
der Summe von geplanter Gutmenge und geplan-
ten Ausschuss ergibt.

tats. Menge Gutmenge Anzeige  Tatsdchlich durch den Auftrag gefertigte Menge.

Ausschuss Anzeige  Tatsdchlicher Ausschuss in ME, der bei Fertigung
des Auftrags aufgetreten ist.
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Felder der Arbeitsgangtabelle

In der folgenden Tabelle 9.18 werden die Felder der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgang-

formular der Registerkarte BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE erldutert.

Tabelle 9.18:  Felder in der Arbeitsgangtabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte BEENDETE

FERTIGUNGSAUFTRAGE
Kategorie Feld Art Beschreibung
Auftragsarbeitsgang Nr. Anzeige  Nummer des Auftragsarbeitsgangs.
Teil Beschreibung Anzeige  Beschreibung des Auftragsarbeitsgangs.
BMNr Anzeige Nummer des Betriebsmittels auf dem der Auf-
tragsarbeitsgang zu fertigen ist.
tatsdchl. Beginn Datum Anzeige  Datum des tatsdchlichen Beginns des Auftragsar-
beitsgangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des tatsdchlichen Beginns des Auftragsar-
beitsgangs.
Ende Riisten Datum Anzeige  Datum des tatsdchlichen Riistendes des Auftrags-
arbeitsgangs.
Uhrzeit Anzeige Uhrzeit des tatsdchlichen Riistendes des
Auftragsarbeitsgangs.
tatsdchl. Ende Datum Anzeige Datum des geplanten Endes des Auftragsarbeits-
gangs.
Uhrzeit Anzeige  Uhrzeit des geplanten Endes des Auftragsarbeits-
gangs.
tatsdchl. Menge Gutmenge Anzeige  Tatsdchlich gefertigte Gutmenge des Auftragsar-
beitsgangs.
Ausschuss Anzeige  Ausschuss, der bei der Fertigung des Auftragsar-
beitsgangs angefallen ist.
RF Anzeige  Reduzierungsfaktor in %, der angibt um wie viel
die Wartezeit reduziert wurde.
Status Anzeige  Status des Auftragsarbeitsgangs (geplant, freige-

geben, in Bearbeitung oder fertig). In dieser
Registerkarte werden nur Auftragsarbeitsginge
mit dem Status fertig angezeigt.

Felder der Teiletabelle

In der folgenden Tabelle 9.19 werden die Felder der Teiletabelle im Arbeitsgangformular

der Registerkarte BEENDETE FERTIGUNGSAUFTRAGE erlédutert.
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Tabelle 9.19:  Felder in der Teiletabelle im Arbeitsgangformular der Registerkarte BEENDETE FER-
TIGUNGSAUFTRAGE

Feld Art Beschreibung

Materialnummer  Anzeige  Materialnummer des benétigten Teils.
Teilebezeichnung  Anzeige  Teilebezeichnung des benétigten Teils.
Menge Anzeige  Menge, die vom Teil bendtigt wird.

Lager Anzeige  Aktueller Lagerbestand des Teils.
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10 BESTANDSFUHRUNG

10.1 UBERBLICK

Aufgabe

Dieser Modulbereich, dessen Aufbau in Abbildung 10.1 dargestellt ist, dient einerseits der

Aufzeichnung der tatsichlichen Bestandsentwicklung fiir jedes Teil, was eine wichtige

Voraussetzung fiir die Durchfiihrung der Mengenplanung ist, andererseits wird durch ihn
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Abbildung 10.1: Modul BESTANDSFUHRUNG



402 10 BESTANDSFUHRUNG

die Verbindung zum Absatz- und Beschaffungsmarkt hergestellt. Kundenbedarfe kdnnen
an die Kunden im Absatzmarkt ausgeliefert werden, Bestellungen, die von den Lieferanten
im Beschaffungsmarkt geliefert werden, eingebucht werden. Bei diesen Vorgéngen verrin-
gert bzw. erhoht sich der tatsédchliche Lagerbestand der betroffenen Teile, was durch ent-
sprechende Lagerbuchungen zu beriicksichtigen ist. Weiters treten Lagerbuchungen auch
bei der Entnahme der Komponenten, die zur Fertigung bendtigt werden und bei der Been-
digung von Fertigungsauftrigen im Modulbereich FERTIGUNGSSTEUERUNG auf. Durch
Zusammenfassen all dieser Lagerbuchungen fiir jedes Teil kann so die tatsdchliche Be-

standsentwicklung ermittelt werden (siehe Abschnitt 10.2).

Modulbereiche

Das Modul BESTANDSFUHRUNG gliedert sich in die Modulbereiche LAGERKONTO, BESTEL-
LUNGSEINGANG BUCHEN, KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN, EINGEGANGENE BESTELLUNGEN
und AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE, die in den entsprechenden Registerkarten darge-

stellt werden.

BESTANDSFUHRUNG >LAGERKONTO. Im Lagerkonto werden alle tatsdchlichen La-
gerzu- und -abginge fiir alle Teile aufgelistet (siche Abschnitt 10.3.1).
BESTANDSFUHRUNG >BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN. In diesem Modulbereich kann
der Eingang der im Modulbereich MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUN-
GEN bzw. MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE bestellten Bestellungen ge-
bucht werden (siehe Abschnitt 10.3.2).

BESTANDSFUHRUNG >KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN. Dieser Modulbereich dient zum
Ausliefern der im Modulbereich PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBEDARFE ERFASSEN
angenommenen Kundenbedarfe (siche Abschnitt 10.3.3).

BESTANDSFUHRUNG >EINGEGANGENE BESTELLUNGEN. Hier werden alle eingegange-
nen Bestellungen in Tabellenform aufgelistet (siche Abschnitt 10.3.4).
BESTANDSFUHRUNG >AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE. In diesem Modulbereich
werden alle ausgelieferten Kundenbedarfe in Tabellenform aufgelistet (siche Ab-

schnitt 10.3.5).
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10.2 LAGERBUCHUNGEN UND LAGERBESTANDSUBERWACHUNG

Lagerbuchungen

Voraussetzung fiir die Durchfiihrung einer exakten Mengenplanung ist eine genaue Erfas-
sung der vorhandenen Lagerbestéinde. Zu diesem Zweck miissen Lagerbuchungen durchge-
fiihrt werden, die den tatséchlich vorhandenen Lagerbestand erh6hen bzw. verringern. Bei
Anlegen eines neuen Teils in easyPlan ist der Lagerbestand fiir dieses Teil Null. Da ea-
syPlan nicht mit einem realen Lager arbeitet, werden die Lagerbuchungen bei der entspre-
chenden Riickmeldung, die eine Statuséinderung des entsprechenden Dispositionselements
(siche Abschnitt 3.4.1) bewirkt, automatisch vorgenommen und so der tatsdchliche Lager-

bestand verdndert. Folgenden Riickmeldungen sind dabei zu unterscheiden:

Riickmelden des Bearbeitungsbeginns eines Auftragsarbeitsgangs eines Fertigungs-
aufirags. Wird die Bearbeitung eines Auftragsarbeitsgangs begonnen, werden die
Lagerbestinde der zur Fertigung dieses Auftragsarbeitsgangs bendtigten reservierten
Komponenten (Dispositionselement Reservierung) um die jeweils erforderlichen
Mengen verringert und der Status der Reservierungen auf Reservierung entnommen
gesetzt. Der Status des Auftragsarbeitsgangs wird auf in Bearbeitung geédndert.
Riickmelden des Bearbeitungsendes des letzten Auftragsarbeitsgangs eines Ferti-
gungsauftrags. In diesem Fall wird die riickgemeldete Menge dem Lagerbestand des
Teils, auf das sich der Fertigungsauftrag bezieht, hinzugezidhlt und der Status des
Auftragsarbeitsgangs auf fertig gesetzt, sowie der des Fertigungsauftrags auf Ferti-
gungsauftrag beendet.

Einbuchen einer Bestellung. Beim Einbuchen des Eingangs einer Bestellung (Ab-
schnitt 10.3.2.5 Punkt Bestellungseingang buchen) wird der Lagerbestand des Teils,
auf das sich die Bestellung bezieht, um die entsprechende Menge erhdht und der Sta-
tus der Bestellung auf Bestellung eingegangen gedndert.

Ausliefern eines Kundenbedarfs. Beim Ausliefern eines Kundenbedarfs (siche Ab-
schnitt 10.3.3.5 Punkt Kundenbedarf ausliefern) wird der Lagerbestand des Teils, auf
das sich der Kundenbedarf bezieht, um die ausgelieferte Menge verringert und der
Status des Kundenbedarfs auf Kundenbedarf ausgeliefert geandert.

Lagerzugang bzw. Lagerabgang. Zusitzlich zu den bisher genannten Lagerbuchun-

gen, die das Betriebsgeschehen widerspiegeln, besteht mittels der Dispositionsele-
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mente Lagerzugang bzw. Lagerabgang die Moglichkeit den Lagerbestand davon un-
abhidngig zu dndern. In der Realitdt konnte dadurch z.B. Schwund beriicksichtigt
werden. In easyPlan kann dies z.B. zur Anlage eines Anfangslagerbestands genutzt
werden. Das Anlegen von Lagerzu- bzw. -abgingen kann in den Modulbereichen
MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE und BESTANDSFUHRUNG > LAGER-
KONTO durch Andern des Lagerbestands geschehen (siehe Abschnitt 7.4.2.5 Punkt

Lagerbestand bzw. Sicherheitsbestand dndern).

Lagerbestandsiiberwachung

Wenn ein Lagerabgang eines verbrauchsgesteuert disponierten Teils verbucht wird, wird
von easyPlan liberpriift, ob dadurch der Meldebestand unterschritten wird. Wenn dies der
Fall ist, werden die entsprechenden Schritte der Bestellpunktdisposition (Ermittlung des

verfligbaren Bestands etc.; siche Abschnitt 7.2.2.2) durchgefiihrt.

10.3 MODULBEREICHE

10.3.1 LAGERKONTO

10.3.1.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden alle tatsdchlich in der Vergangenheit erfolgten Lagerzu-
ginge und Lagerabgénge fiir jedes Teil in Form einer Tabelle aufgelistet, deren Aufbau der
Bedarfs-/Bestandsliste entspricht (Modulbereich MENGENPLANUNG > BEDARFS-/BE-

STANDSLISTE; siche Abschnitt 7.4.2).

10.3.1.2 Programmoberfliache

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-

karte LAGERKONTO, die iiber BESTANDSFUHRUNG > LAGERKONTO angezeigt werden kann.
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Aufbau

Abbildung 10.2 zeigt den Aufbau der Programmoberfldche der Registerkarte LAGERKONTO
die sich im Wesentlichen aus den Elementen Ubersichtsbaum (1), Hauptformular (2) und

Detailformular (3) zusammensetzt.

Das in Abbildung 10.2 dargestellten ausgelieferte Lagerkonto fiir das Teil epl Tisch
breit ist das Ergebnis einer Simulation flir das Planungslaufsbeispiel (siche Abschnitt
7.3.1).

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Meggenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e e

Lagerkonto | Bestell

Madule

Ingseingang buchen | Kundenbedarfe ausliefern | Eingegangene Bestelungen | Ausgelisferke Kundenbedarfe

Lagerkonto flir: ep1 Tisch breit

BlE 0 2 L] v

Materialir. | epl | Beschaffung | Eigenfertigung | gepjtat DLZ | 2117,8 | verzug || 2fz64,3i1415 |
pezeichnung | Tisch breit | Disposition | bedarfsgestevert | Anzahl Fa | 3 | Ruckstand || zp0,349,7 |

Teile | struktur |
Alle Teile

&pl Tisch breit
e Tisch schmal
BT Serengestel

&1 Tischplatt breit

&2 Tischplatte schmal Dratum Dispositionselement Mummer Zugang Ahgang Egstand -
&3 Tischbein »|17.05.2005 aktugller Lagerbestand 79,0 ‘

&4 Querverbindung 17.05.2005  Kundenhedatf ausgslisfert 36 83,0 79,0
&5 Winke| 17.05.2005  kundenbedarf ausgeliefert 37 o o 162,0
86 Schraubs 20.04.2005  Kundenbedarf ausgelifert ] 12,0 168,0
2005 Kundenbedarf ausgelisfert 7 150,0 zan,0
E 08.04.2005 kundenbedarf ausgelisfert 34 57,0 430,0
29.03.2005 Kundenbedarf ausgelisfert 33 48,0 457,0
17.03,2005 Fertigungsauftrag beendst 4 420,0 535,0
04.03.2005  Fertigungsauftrag beendet z 100,0 115,0
03.03.2005 Kundenbedarf ausgelisfert 32 1z0,0 15,0
03.03.2005 Kundenbedarf ausgelisfert [ 300,0 135,0
02.03.2005  Fertigungsauftrag beendst 3 406,0 435,0

17.01.2005  Kundenbedarf ausgeliefert 30 81,0 29,0 1
M1 102004 | anarsunane 1 1inn 1100

15 Elemente

(£

Zusatzdaten flir den aktuellen Lagerbestand

Lagerbestand 79,0 Sicherheitshestand
Einheit Stick.
Lageraork Fertigwarenlager

Programmzeit: Di, 17.05,2005 13:22:00 D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 10.2: Registerkarte LAGERKONTO

(1)  Ubersichtsbaum. Der Ubersichtsbaum listet alle angelegten Teile auf und ermdglicht
mittels der Registerkarten 7eile und Struktur das Umschalten zwischen zwei verschiedenen
Darstellungsformen. In der Registerkarte 7eile werden Materialnummer und Teilebezeich-
nung der Teile sortiert nach Teileart (Endprodukt, Baugruppe, Einzelteil) und Material-
nummer dargestellt, wihrend in der Registerkarte Struktur fir jedes Teil zusétzlich die
Struktur des Erzeugnisbaumes dargestellt wird, was dann mdglich ist, wenn bereits Stiick-

listen angelegt wurden.



406 10 BESTANDSFUHRUNG

(2) Hauptformular. Das Hauptformular dient zur Anzeige der Lagerzu- und -abginge
und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a), dem Lagerkontokopf (b) und der Lagerkontota-

belle (c) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Die Werkzeugleiste ermoglicht den Zugriff auf die Funktionen
dieses Modulbereichs, die in Tabelle 10.1 im Abschnitt 10.3.1.3 beschrieben werden.

b)  Lagerkontokopf. Der Lagerkontokopf besteht aus Anzeigefeldern in denen Material-
nummer, Teilebezeichnung, Beschaffungsart und Dispositionsart des Teils, sowie
weitere Daten zu den in der Lagerkontotabelle aufgelisteten Lagerzu- und -abgangen
zu Informationszwecken angezeigt werden. Die Felder werden in Tabelle 10.2 im

Abschnitt 10.3.1.4 genauer beschrieben.

¢)  Lagerkontotabelle. Die Lagerkontotabelle listet, ausgehend vom Anfanglagerbestand
in der Hohe von Null, alle durch die Dispositionselemente verursachten Lagerzu-
und -abgédnge der Vergangenheit auf und stellt so die tatsdchliche Bestandsentwick-
lung dar. Die Anzeige der Lagerkontotabelle erfolgt dynamisch, d.h. Lagerkontota-
bellen werden nicht in der Datenbank abgespeichert, sondern durch Einlesen der
entsprechenden Dispositionselemente immer neu aufgebaut. Liegen bei Dispositi-
onselementen Terminiiberschreitungen vor, werden diese, mit Ausnahme der ent-
nommenen Reservierungen, in der Lagerkontotabelle rot dargestellt. Die Erklarung

der Felder in der Lagerkontotabelle erfolgt in Tabelle 10.3 im Abschnitt 10.3.1.4.

(3) Detailformular. Das Detailformular dient entweder zur Anzeige von Zusatzdaten fiir
das in der Lagerkontotabelle selektierte Dispositionselement oder zur Anzeige der Lager-
bestandsgrafik. Mit Hilfe der Funktion BESTANDSFUHRUNG > LAGERKONTO > ZUSATZIN-

FOWAHL kann zwischen den beiden Darstellungsformen umgeschaltet werden.

Anzeige von Zusatzdaten. Bei der Anzeige von Zusatzdaten (siche Abbildung 10.2)
werden zusétzliche Informationen zum gerade in der Lagerkontotabelle gewéhlten
Dispositionselement angezeigt. Der konkrete Aufbau des Detailformulars ist vom
gewihlten Dispositionselement abhingig. Die Beschreibung der im Detailformular
angezeigten Felder erfolgt in Tabelle 10.4 - Tabelle 10.10im Abschnitt 10.3.1.4.

Anzeige der Lagerbestandsgrafik. Die Lagerbestandsgrafik zeigt den tatséchlichen

Verlauf des Lagerbestandes des gewéhlten Teils fiir einen einstellbaren Zeitraum an



10.3 MODULBEREICHE

407

(siche Abbildung 10.3; fiir eine genauere Beschreibung sieche Abschnitt 7.4.2.2 Punkt

Detailformular bei Anzeige der Lagerbestandsgrafik).

el easyPlan - Beispiel

[EEE]

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE e e

Teile | Strukbur

Alle Teile

Bl

Lagerkanto | Bestellungseingang buchen | Kundenbedarfe ausliefern | Eingegangene Bestellungen | Ausgelieferte kundenbedarfe
oo g [P NS

Ep; PSE: hr:\t ; Materialir. | epl | Beschaffung | Eigenfertigung | gepjtat DLZ | 2117,8 | verzug | Zfz64,3i1415 |
&p2 Tisch schmal
h? e ———— Bezeichnung | Tisch breit | Disposition | bedarfsgestevert | Anzahl Fa | 3 | Ruckstand | zp0,3j49,7 |
&1 Tischplatts brsit
22 Tischplatte schmel Datum | Dispositionselement | Murnmer | zugang | Abgang |Bestand |:
&3 Tischbein »|17.05.2005 aktugller Lagerbestand 79,0 ‘ 4
&4 Querverbindung 17.05.2005  Kundenbedarf susgslisfert 3 83,0 73,0 3
&5 Winke| 17.05.2005  kundenbedarf ausgeliefert 37 6,0 162,0
86 Schraubs 20.04.2005  Kundenbedarf ausgelisfert ] 12,0 168,0
25.04.2005 Kundenbedarf ausgeliefert 7 150,0 20,0
08.04.2005 Kundenbedarf ausgeliefert 34 57,0 430,0
|15 Elemeni= | v

Lagerbestandsgrafik

- Sicherheitsbestand = 10 [ Bestand

Di, 17,05,2005 13:22:00

Programmzeit;

Abbildung 10.3:

Detailformular

D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Registerkarte LAGERKONTO mit Anzeige der Lagerbestandsgrafik im

In Abbildung 10.2 und Abbildung 10.3 wird die Lagerkontotabelle von Teil ep! Tisch

breit fiir das Planungslaufbeispiel nach dem Durchfiihren einer Simulation dargestellt.

10.3.1.3 Funktionen der Werkzeugleiste

Die folgende Tabelle 10.1 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflachen der Werk-

zeugleiste im Hauptformular der Registerkarte aufgerufen werden konnen.

Tabelle 10.1:  Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugliste in der Registerkarte LAGERKONTO
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
@ ANZEIGE AKTUALISIEREN  Liest die Daten neu aus der Datenbank ein und aktualisiert
[ oo L
damit die Anzeige in der Tabelle.
LAGERBESTAND ANDERN Ruft ein Formular auf, mit Hilfe dessen der Lagerbestand

@

gedndert werden kann.
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Schaltfliche Funktion

Beschreibung

@ DURCHFUHRUNGS-  UND
W ARTEZEITBERECHNUNG

Zusatzdaten - ZUSATZINFOWAHL

i | DETAILFORMULAR  EIN-
s /AUSBLENDEN
DRUCKEN
-
-
[ 1 TEILESTAMMDATEN
ANZEIGEN

BEDARFS-/BESTANDSLISTE
ANZEIGEN

5 @

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

Wird in der Lagerkontotabelle ein beendeter Fertigungs-
auftrag selektiert, kann mit Hilfe dieser Funktion die
genaue Verteilung von Durchfiihrungszeit und Wartezeit
innerhalb der Durchlaufzeit des Fertigungsauftrags ermit-
telt werden. Das Ergebnis wird im Detailformular ange-
zeigt (siche Abschnitt 10.3.1.5 Punkt Durchfiihrungs- und
Wartezeitberechnung).

Ermoglicht es, die Informationen, die im Detailformular
dargestellt werden sollen, aus einer Dropdownliste auszu-
wihlen. Dabei kann zwischen Zusatzdaten und der Lager-
bestandsgrafik gewéhlt werden. Bei den Zusatzdaten
werden fiir das in der Lagerkontotabelle selektierte Dispo-
sitionselement zusatzliche Informationen angezeigt, bei der
Lagerbestandsgrafik wird die Lagerbestandsentwicklung
vom Anfangsbestand bis zum aktuellen Lagerbestand
grafisch dargestellt.

Ermoglicht es das Detailformular ein- bzw. auszublenden

Ruft das Druckformular auf, das die Mdoglichkeit bietet,
das angezeigte Lagerkonto auszudrucken oder als PDF-
Datei abzuspeichern.

Zeigt die Teilestammdaten (Registerkarte GRUNDDATEN >
TEILE) fiir das aktuelle Teil an.

Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Registerkarte MENGEN-
PLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das aktuelle
Teil an.

Ermoglicht die Eingabe einer Materialnummer, um nach
dieser im Ubersichtsbaum zu suchen.

Startet den Suchvorgang nach der Materialnummer. Wenn
die Suche erfolgreich ist, wird das Teil im Ubersichtsbaum
selektiert und das Lagerkonto im Hauptformular angezeigt.
Ansonsten wird vom Programm eine Meldung ausgegeben,
dass die Suche erfolglos war.

10.3.1.4 Felder

Felder im Lagerkontokopf

Abbildung 10.4 zeigt die Felder des Lagerkontokopfs fiir eigengefertigte Teile, Abbildung

10.5 zeigt diese fiir fremdbezogene Teile. In Tabelle 10.2 erfolgt eine Beschreibung der

Felder des Lagerkontokopfs.
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Iateriallr, epl Beschaffung | Eigenfertigung gepftat DLZ Z1j17,8 Yerzug 21264,3/141,5
EBezeichnung Tisch breit Disposition bedarfsgesteuert | Anzahl FA 3 Riickstand 2/90,3/49,7

Abbildung 10.4: Lagerkontokopf im Hauptformular der der Registerkarte LAGER-
KONTO bei eigengefertigtem Teil

Iateriallr. b1 Beschaffung |  Eigenfertigung gep/tat DLZ Z1/49,0 Werzug 1/637,1/0,0
Bezeichnung Seitengestel Disposition bedarfsgesteuert | Anzahl FA 3 Rickstand 2/480,2/135,0

Abbildung 10.5: Lagerkontokopf im Hauptformular der der Registerkarte LAGER-
KONTO bei fremdbezogenem Teil

Tabelle 10.2:  Felder im Lagerkontokopf im Hauptformular der der Registerkarte LAGERKONTO

Feld Art Beschreibung

MaterialNr Anzeige  Materialnummer des Teils, fiir das das Lagerkonto angezeigt wird.

Bezeichnung Anzeige  Bezeichnung des Teils, flir das das Lagerkonto angezeigt wird.

Beschaffung Anzeige  Beschaffungsart (Eigenfertigung oder Fremdbezug), mit der das Teil
beschafft wird.

Dispositon Anzeige  Dispositionsart (bedarfsgesteuert oder verbrauchsgesteuert), mit der das

Teil disponiert wird.

gep/tat DLZ Anzeige Bei eigengefertigten Teilen wird in diesem Feld die geplante Durchlaufzeit

bzw. LZ in Tagen aus den Teilegrunddaten und die sich tatsdchlich ergebende
Durchlaufzeit in Tagen angezeigt. Diese stellt den Durchschnitt der Durch-
laufzeiten aller beendeten Fertigungsauftrige dar. Zur Berechnung der
Durchlaufzeit eines beendeten Fertigungsauftrags wird die Zahl der be-
triebsfreien Tage aus dem Betriebskalender innerhalb der Zeitspanne
zwischen Freigabetermin und tatsdchlichem Ende des Fertigungsauftrags
ermittelt. Dieser Wert wird von der Differenz zwischen tatséchlichem
Ende und Freigabetermin subtrahiert, wodurch sich die tatsdchliche Durch-
laufzeit des Fertigungsauftrags ergibt. Bei fremdbezogenen Teilen wird die
geplante Lieferzeit in Tagen aus den Teilegrunddaten und die sich tatséch-
lich ergebende Lieferzeit in Tagen angezeigt. Die Berechnung erfolgt
grundsitzlich gleich wie bei den Fertigungsauftrigen, mit dem Unter-
schied, dass nicht die Zahl der betriebsfreien Tage aus dem Betriebskalen-
der subtrahiert wird, sondern die Zahl der Samstage und Sonntage. Dieses
Vorgehen stellt im Vergleich zur Terminierung fremdbezogener Teile
(siche Abschnitt 7.3.5.4 Punkt Auftragsterminierung bei Fremdbezug) eine
Vereinfachung dar, wodurch sich Unterschiede ergeben kdnnen, war aber
aus Performancegriinden fiir eine schnelle Anzeige des Lagerkontos
erforderlich.

Anzahl FA bzw. Anzeige  Anzahl der beendeten Fertigungsauftrige bzw. eingegangen Bestellungen.
Best

Verzug Anzeige  In diesem Feld werden Anzahl, sowie Mittelwert und Standardabweichung
der Terminiiberschreitungen, derjenigen beendeten Fertigungsauftrige
bzw. eingegangen Bestellungen angezeigt, deren tatsdchliches Ende bzw.
tatsdchlicher Eingang spidter als der Eckendtermin bzw. der geplante
Eingang liegt, fiir die also Verzug aufgetreten ist.
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Feld Art Beschreibung
Riickstand Anzeige  Hier werden Anzahl, sowie Mittelwert und Standardabweichung der

Terminiiberschreitungen derjenigen ausgelieferten Kundenbedarfe bzw.
entnommenen Reservierungen angezeigt, deren tatséchlicher Liefertermin
bzw. tatsdchlicher Entnahmetermin spéter als der geplante Liefertermin
bzw. der geplante Entnahmetermin liegt, fiir die also Auslieferungsriick-
stand aufgetreten ist.

Felder in der Lagerkontotabelle

In der folgenden Tabelle 10.3 werden die Felder in der Lagerkontotabelle im Hauptformu-

lar der Registerkarte LAGERKONTO erldutert.

Tabelle 10.3:  Felder in der Lagerkontotabelle im Hauptformular der Registerkarte LAGERKONTO

Feld Art Beschreibung

Datum Anzeige  Datum der Lagerbewegung, die durch das Dispositionselement ausge-
16st wurde.

Dispositionselement Anzeige  Dispositionselement, das die Lagerbewegung ausgeldst hat.

Nummer Anzeige  Nummer des Dispositionselements.

Zugang Anzeige  Hohe des Lagerzugangs.

Abgang Anzeige  Hohe des Lagerabgangs.

Bestand Anzeige  Bestand, der sich aus dem Lagerzugang bzw. Lagerabgang ergibt.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
aktueller Lagerbestand

Tabelle 10.4 beschreibt die in Abbildung 10.6 (fiir ein Endprodukt) und Abbildung 10.7

(fiir ein Nicht-Endprodukt) dargestellten Felder im Detailformular der Registerkarte bei

Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement aktueller Lagerbestand.

Zusatzdaten fUr den aktuellen Lagerbestand

Lagerbestand

79,0

Sicherheitsbestand

Einheit

Stiick

Lagerort

Fertigwarenlager

Abbildung 10.6:

Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige und Disposi-
tionselement aktueller Lagerbestand fiir ein Endprodukt
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Zusatzdaten flr den aktuellen Lagerbestand

Lagerbestand 4,320,0 IMeldebestand 3.000,0
Einheit Skick, reserviett 3.520,0

Lagerart Rohmateriallager in Ferkigung {WIF) 8.640,0

Abbildung 10.7: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige und Disposi-
tionselement aktueller Lagerbestand fiir ein Nicht-Endprodukt

Tabelle 10.4:  Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige und Dispositions-
element aktueller Lagerbestand

Feld Art Beschreibung

Lagerbestand Anzeige  Der aktuelle Lagerbestand des Teils.

Einheit Anzeige  Die dem Teil zugeordnete MaBeinheit (kg, Liter, Meter oder Stiick).

Lagerort Anzeige  Der Ort, an dem das Teil gelagert wird (Rohmateriallager, Zwischen-
lager oder Fertigwarenlager).

Sicherheitsbestand Anzeige  Bei bedarfsgesteuerten Teilen wird hier der Sicherheitsbestand

bzw. Meldebestand angezeigt, bei verbrauchsgesteuerten der Meldebestand. Der Sicher-

heitsbestand dient zur Abdeckung ungeplanter Entnahmen und wird
durch die normale Planung nicht angetastet. Der Meldebestand stellt
die zentrale Grofe fiir die Bestellpunktdisposition dar (sieche Ab-
schnitt 7.2.2.2).

reserviert Anzeige  Bei Teilen mit einer Dispositionsstufe grofer als 0 wird hier die fiir
freigegebene Fertigungsauftrige reservierte Menge angezeigt. Diese
reduziert die fiir weitere Freigaben verfiigbare Menge.

in Fertigung (WIP) Anzeige  Bei Teilen mit einer Dispositionsstufe grofer als 0 wird hier die
Menge angezeigt, die sich momentan in der Fertigung befindet.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Lagerabgang

Tabelle 10.5 beschreibt die in Abbildung 10.8 dargestellten Felder im Detailformular der

Registerkarte bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Lagerabgang.

Zusatzdaten flUr den Lagerabgang 38

Murnrmer 35 Entnahmatermin Di, 17.05, 2005 13:22

entn. Menge 50,0

Abbildung 10.8: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dis-
positionselement Lagerabgang
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Tabelle 10.5:  Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dispositi-
onselement Lagerabgang

Feld Art Beschreibung
Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer des Lagerabgangs.
entn. Menge Anzeige  Die dem Lager entnommene Menge.

Entnahmetermin Anzeige  Termin, an dem die Buchung des Lagerabgangs erfolgt ist.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Kundenbedarf ausgeliefert

Tabelle 10.6 beschreibt die in Abbildung 10.9 dargestellten Felder im Detailformular der
Registerkarte bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Kundenbedarf

ausgeliefert.

Zusatzdaten fir den Kundenbedarf ausgeliefert 6

Mummer i} gepl. Liefertermin Fr, 25.02.2005
gelieferte Menge 300,0 tats, Lisfertermin | Do, 03.03.2005 03:00

Fidr Kunde 1 Abnehmer Terminabweichung

Abbildung 10.9: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dis-
positionselement Kundenbedarf ausgeliefert

Tabelle 10.6:  Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige und Dispositions-
element Kundenbedarf ausgeliefert

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer des Kundenbedarfs.

gelieferte Menge Anzeige  Die an den Kunden ausgelieferte Menge.

fiir Kunde Anzeige  Kundennummer und Nachname des Kunden an den geliefert wurde.

gepl. Liefertermin Anzeige  Urspriinglich geplanter Liefertermin.
tats. Liefertermin Anzeige  Termin, zu dem die Auslieferung tatsichlich erfolgte.

Terminabweichung  Anzeige  Terminabweichung zwischen geplantem und tatsdchlichem Lieferter-
min in Tagen.
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Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Reservierung entnommen

Tabelle 10.7 beschreibt die in Abbildung 10.10 dargestellten Felder im Detailformular der
Registerkarte bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Reservierung ent-

nommen.

Zusatzdaten fUr die Reservierung entnommen 12

Mummer 12 gepl. Entnahme Di, 25.01.2005 00:30
entn. Menge 550,0 tats. Entnahme Di, 05.02.2005 09:45
abgeleiket von Fa M. 3 Terminabiweichung +345,25 h

Fir Teil epl Tisch breit

Abbildung 10.10: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dis-
positionselement Reservierung entnommen

Tabelle 10.7:  Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dispositi-
onselement Reservierung entnommen

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer der Reservierung.

entn. Menge Anzeige  Die dem Lager entnommene Menge.

abgeleitet von Anzeige  Nummer des freigegebenen Fertigungsauftrags flir den die Reservie-
rung entnommen wurde.

fiir Teil Anzeige  Materialnummer und Bezeichnung des Teils auf das sich der freigege-
bene Fertigungsauftrag bezieht, fiir den die Reservierung entnommen
wurde.

gepl. Entnahme Anzeige  Termin, fiir den die Entnahme urspriinglich geplant wurde.

tats. Entnahme Anzeige  Termin, zu dem die Entnahme tatséchlich erfolgt ist.

Terminabweichung Anzeige  Terminabweichung zwischen geplanter und tatséchlicher Entnahme in
Tagen.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Lagerzugang

Tabelle 10.8 beschreibt die in Abbildung 10.11 dargestellten Felder im Detailformular der

Registerkarte bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Lagerzugang.
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Zusatzdaten fir den Lagerzugang 1

Murmmer 1
110,0

Zugangskermin

Fr, 01.10.2004 10:00

zugegang. Menge

Abbildung 10.11: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dis-
positionselement Lagerzugang

Tabelle 10.8:  Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dispositi-

onselement Lagerzugang

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer des Lagerzugangs.

zugegang. Menge Anzeige  Die dem Lager zugebuchte Menge.

Zugangstermin Anzeige  Termin, an dem die Buchung des Lagerzugangs erfolgt ist.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Bestellung eingegangen

Tabelle 10.9 beschreibt die in Abbildung 10.12 dargestellten Felder im Detailformular der
Registerkarte bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Bestellung einge-

gangen.

Zusatzdaten flr die Bestellung eingegangen 10

gepl, Bestelltermin Do, 03.02,2005 gepl. Eingang i, 23,02, 2005

Do, 03.02,2005 05:15 | tats, Eingang Mi, 23.02.2005 05:00

MNummer 10
40,0 taks, Bestelltermin

1 Lieferant kats, Lieferzeit

eing. Menge

Lisferant

Abbildung 10.12: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dis-
positionselement Bestellung eingegangen

Tabelle 10.9:

Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dispositi-
onselement Bestellung eingegangen

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer der Bestellung.

eing. Menge Anzeige  Die vom Lieferanten gelieferte Menge.
Lieferant Anzeige  Lieferantennummer und Firma des Lieferanten.
gepl. Bestelltermin ~ Anzeige  Urspriinglich geplanter Bestelltermin.
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Feld Art Beschreibung

gepl. Eingang Anzeige  Urspriinglich geplanter Termin fiir den Eingang der Bestellung.

tats. Bestelltermin Anzeige  Termin, zu dem tatsichlich bestellt wurde.

tats. Eingang Anzeige  Termin, zu dem vom Lieferanten tatsidchlich geliefert wurde.

tats. Lieferzeit Anzeige  Tatséchliche Lieferzeit, die sich aus tatsdchlichem Bestelltermin und
tatsdchlichem Eingang ergibt (zur Berechnung siehe Feld gep/tat DLZ
bzw. LZ in Tabelle 10.2).

Terminabweichung  Anzeige  Terminabweichung zwischen geplantem und tatsdchlichem Eingang in

Tagen.

Felder im Detailformular bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement
Fertigungsauftrag beendet

Tabelle 10.10 beschreibt die in Abbildung 10.13 dargestellten Felder im Detailformular der
Registerkarte bei Anzeige der Zusatzdaten fiir das Dispositionselement Fertigungsauftrag

beendet.

Zusatzdaten flr den Fertigungsauftrag beendet 3

Mummer 3 Eckstarttermin Di, 25.01.2005 00:30 Eckendtermin Fr, 25.02.2005 12:00
gepl. Menge 440,0 taks, Skatk Di, 05.02,2005 09:45 tats, Ende Mi, 02.03,2005 14:45
gefertigke Menge 406,0 CLZ 26,27 T Terminabweichung +122,75 h
Freigabetermin Di, 25.01.2005 08:15 Durchfiihrungszeit n. b. ‘Warkezeit n. b.

Abbildung 10.13: Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dis-
positionselement Fertigungsauftrag beendet

Tabelle 10.10: Felder im Detailformular der Registerkarte bei Zusatzdatenanzeige fiir das Dispositi-
onselement Fertigungsauftrag beendet

Feld Art Beschreibung

Nummer Anzeige Die eindeutige Nummer des Fertigungsauftrags, der sich in Bearbei-
tung befindet.

gepl. Menge Anzeige Die geplante Gesamtmenge (Gutmenge plus Ausschussmenge) fiir den
Fertigungsauftrag, die vom Planungslauf ermittelt wurde oder beim
manuellen Anlegen bzw. Andern vorgegeben wurde.

gefertigte Menge Anzeige Die tatséchlich gefertigte Menge.

Freigabetermin Anzeige Der geplante Eckstarttermin des Auftrages, der im Mengenplanungs-
lauf ermittelt oder manuell festgelegt wurde. Der Eckstarttermin
bestimmt den Termin, an dem der Auftrag spitestens freigegeben
werden muss, damit der Eckendtermin eingehalten werden kann.

Eckstarttermin Anzeige Der geplante Eckendtermin des Auftrages, der im Mengenplanungslauf

ermittelt oder manuell festgelegt wurde.
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Feld Art Beschreibung

Eckendtermin Anzeige In diesem Feld wird der Termin angezeigt, zu dem der Fertigungsauf-
trag tatsichlich freigegeben wurde.

tats. Start Anzeige Der Termin, an dem mit der Bearbeitung des ersten Auftragsarbeits-
gangs des Fertigungsauftrags begonnen wurde.

tats. Ende Anzeige Der Termin, an dem die Bearbeitung des letzten Auftragsarbeitsgangs
des Fertigungsauftrags beendet wurde.

DLZ Anzeige Nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > DURCHFUHRUNGS- UND
WARTEZEITBERECHNUNG wird in diesem Feld die ermittelte genaue
Durchlaufzeit in Stunden angezeigt (siche Abschnitt 10.3.1.5 Punkt
Durchfiihrungs- und Wartezeitberechnung). Ansonsten wird die Durch-
laufzeit in Tagen angezeigt (zur Berechnung siehe Feld gep/tat DLZ
bzw. LZ in Tabelle 10.2).

Terminabweichung Anzeige Die Terminabweichung in Tagen, die sich aus der Differenz zwischen
Eckendtermin und tatsdchlichem Ende des Fertigungsauftrags ergibt.

Durchfiihrungszeit  Anzeige Nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > DURCHFUHRUNGS- UND
WARTEZEITBERECHNUNG wird in diesem Feld die ermittelte Durchfiih-
rungszeit in Stunden und in Prozent der Durchlaufzeit angezeigt (siche
Abschnitt 10.3.1.5 Punkt Durchfiihrungs- und Wartezeitberechnung).
Ansonsten wird n.b. eingetragen.

Wartezeit Anzeige Nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG > DURCHFUHRUNGS- UND
WARTEZEITBERECHNUNG wird in diesem Feld die ermittelte Wartezeit
in Stunden und in Prozent der Durchlaufzeit angezeigt (siche Abschnitt
10.3.1.5 Punkt Durchfiihrungs- und Wartezeitberechnung). Ansonsten
wird n.b. eingetragen.

10.3.1.5 Prozesse

Durchfiihrungs- und Wartezeitberechnung

Mit Hilfe der Funktion BESTANDSFUHRUNG > LAGERKONTO > DURCHFUHRUNGS- UND
WARTEZEITBERECHNUNG kann fiir den selektierten beendeten Fertigungsauftrag die genaue
Durchlaufzeit in Stunden, sowie die Zusammensetzung der Durchlaufzeit aus Durchfiih-
rungszeit und Wartezeit berechnet werden. Diese Werte werden dann in das Detailformular
eingetragen (siche Abbildung 10.14, in der das Berechnungsergebnis fiir den Planauftrag 3
aus dem Planungslaufbeispiel nach der Simulation dargestellt ist; Abbildung 10.13 zeigt
das Detailformular vor Aufruf der Funktion). Zur Berechnung werden die tatsdchlichen
Einsatzzeiten der Betriebsmittel (siche Abschnitt 8.2.1.2) ermittelt, auf denen die Auftrags-
arbeitsginge des Fertigungsauftrags durchgefiihrt wurden. Durch Addition der tatsdchli-
chen Einsatzzeiten zwischen tatsdchlichem Bearbeitungsbeginn und tatsdchlichem
Bearbeitungsende fiir alle Auftragsarbeitsgiange ergibt sich die tatsédchliche Durchfiih-

rungszeit in Stunden. Die Summe der tatsdchlichen Einsatzzeiten zwischen dem Freigabe-
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termin und dem tatsdchlichem Bearbeitungsbeginn des ersten Auftragsarbeitsgangs bzw.
zwischen tatsdchlichem Bearbeitungsende eines Auftragsarbeitsgangs und tatsdchlichem
Bearbeitungsbeginn des jeweils folgenden Auftragsarbeitsgangs ergibt die Wartezeit in
Stunden.

Zusatzdaten fir den Fertigungsauftrag beendet 3

Murmmer
gepl. Menge
qgefertigke Menge

Freigabetermin

3

440,0

406,0

Di, 25.01.2005 05:15

Eckstarttermin
tats, Stark
DLZ

Durchfihrungszeit

Di, 25.01,2005 00:30

Di, 05,02,2005 09:45

318,50 h

175,17 hj 55,0%

Eckendtermin
tats, Ende
Terminabweichung

Wartezeit

Fr, 25.02.2005 12:00

Mi, 02,03,2005 14:45

+122,75h

143,33 hj 45,0%

Abbildung 10.14: Detailformular nach Aufruf der Funktion MENGENPLANUNG >
DURCHFUHRUNGS- UND WARTEZEITBERECHNUNG

10.3.2 BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN

10.3.2.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich kann die Einhaltung des geplanten Eingangstermins der im Mo-
dulbereich MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN bzw. MENGENPLANUNG >
BEDARFS-BESTANDSLISTE bestellten Bestellungsanforderungen {iberwacht, sowie der
Eingang der Bestellungen gebucht werden. Weiters ist es moglich, die geplanten Eingangs-
termine und Mengen der Bestellungen zu dndern. Beim Einbuchen einer Bestellung wird
der Status von Bestellung auf Bestellung eingegangen geéndert, sowie der Lagerbestand
des Teils um die entsprechende Menge erhoht. Die eingegangen Bestellungen scheinen

dann im Modulbereich BESTANDSFUHRUNG > EINGEGANGENE BESTELLUNGEN auf.

10.3.2.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-
karte BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN, die iiber BESTANDSFUHRUNG > BESTELLUNGSEIN-

GANG BUCHEN angezeigt werden kann.
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Aufbau

Abbildung 10.15 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte BESTEL-
LUNGSEINGANG BUCHEN die nur aus dem Hauptformular (1) besteht, d.h. es gibt auf dieser

Registerkarte kein Detailformular.

el” easyPlan - Beispiel
Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module Lagerkonto | Bestellungseingang buchen | kundenbedarfe auslisfern | Eingegangene Bestellungen | Ausgelieferte Kundenbedarfe

g Offene Bestellungen

e PG

EI & Bestellung | Teil gepl. Termine | tatséchl.Termine | Menge |  Lieferant |
T, S Nummer ||| Materialhr, |+ Bezeichnung [~/ gep. Bestelktermin [=]|gepl. Eingang [~ tats. Bestelkermin Izubeplant [~ r. [~ | Firma =]
- - 18 &6 Schraube 01.10.2004 12.10.2004 01.10.2004 20.000,0 1 Ligferant |

&3 Tischbein 12.10.2004 22.10.2004 13.10.2004 1.760,0 1 Lieferant

ed Querverbindung 12.10.2004 22,10.2004 13.10.2004 s80,0 1 Lieferant

E &5 Winkel 12.10,2004 22.10.2004 13,10.2004 7.640,0 1 Lieferant

4BE
Programmzeit: i, 13.10.2004 10:00:00 D\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 10.15: Registerkarte Bestellungseingang buchen

(1) Hauptformular. Das Hauptformular dient zur Anzeige der offenen Bestellungen und

setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Bestellungstabelle (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen, aufrufen (sieche Tabelle 10.11 im Ab-
schnitt 10.3.2.3 fiir eine Beschreibung der Funktionen).

b)  Bestellungstabelle. In der Bestellungsstabelle werden alle offenen Bestellungen nach
dem geplanten Eingangstermin aufsteigend sortiert aufgelistet (siche Tabelle 10.12
im Abschnitt 10.3.2.4 fiir eine Erklérung der Felder die in der Tabelle angezeigt wer-
den).
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10.3.2.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 10.11 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der

Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 10.11: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugliste in der Registerkarte BESTELLUNGSEIN-

GANG BUCHEN

Schaltfliache Funktion

Beschreibung

pﬂ ANZEIGE AKTUALISIEREN
I:J-I ERSTE BESTELLUNG
E VORIGE BESTELLUNG
ih’ NACHSTE BESTELLUNG
Ih:l LETZTE BESTELLUNG
= "‘j BESTELLUNG ANDERN
x BESTELLUNG LOSCHEN
| i?:- BESTELLUNGSEINGANG
BUCHEN
& BEDARFS-/BESTANDSLISTE
ANZEIGEN
SUCHFELD

SUCHE STARTEN

Liest die offenen Bestellungen neu aus der Datenbank ein
und aktualisiert damit die Anzeige.

Selektiert die erste offene Bestellung in der Tabelle.
Selektiert die vorige offene Bestellung in der Tabelle.
Selektiert die ndchste offene Bestellung in der Tabelle.
Selektiert die letzte offene Bestellung in der Tabelle.

Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe
Liefertermin und Menge der selektierten Bestellung
gedndert werden konnen (siche Abschnitt 10.3.2.5 Punkt
Bestellung dndern).

Loscht die selektierten Bestellungen (Mehrfachselektion
moglich; siehe Abschnitt 4.5.2 (12)) Mehrfachselektion)
nach einer Sicherheitsabfrage.

Bucht nach einer Sicherheitsabfrage den Bestellungsein-
gang der selektierten Bestellungen (Mehrfachselektion
moglich; siche Abschnitt 4.5.2 (12)) Mehrfachselektion;
siche auch Abschnitt 10.3.2.5 Punkt Bestellungseingang
buchen).

Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich MENGEN-
PLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das Teil an,
auf das sich die in der Tabelle selektierte offene Bestel-
lung bezieht und selektiert diese offene Bestellung in der
Bedarfs-Bestandliste.

Ermoglicht die Eingabe der Nummer einer Bestellung,
um nach dieser global (sieche Abschnitt 4.5.3.3) zu
suchen.

Startet den globalen Suchvorgang nach der Nummer.
Wenn die Suche erfolgreich ist, wird die entsprechende
Registerkarte angezeigt und die Tabelle gefiltert, sodass
nur die gesuchte Bestellung dargestellt wird. Ansonsten
wird vom Programm eine Meldung ausgegeben, dass die
Suche erfolglos war.
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10.3.2.4 Felder

Felder der Bestellungstabelle

In der folgenden Tabelle 10.12 werden die Felder in der Bestellungstabelle im Hauptfor-

mular der Registerkarte BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN erléutert.

Tabelle 10.12: Felder in der Bestellungstabelle der Registerkarte BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN

Kategorie Feld Art Beschreibung
Bestellung Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer der Bestellung.
Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich die Bestel-
lung bezieht.
Bezeichnung Anzeige  Bezeichnung des Teils, auf das sich die Bestellung
bezieht.
gepl. Termine gepl.  Bestellter- Anzeige  Geplanter Bestelltermin der Bestellung.
min
gepl. Eingang Anzeige  Geplanter Eingang der Bestellung.
tats. Termine tats. Bestelltermin ~ Anzeige  Tatsdchlicher Bestelltermin der Bestellung.
Menge geplant Anzeige  Geplante Menge, die vom Lieferanten geliefert
werden soll.
Lieferant Nr. Anzeige  Eindeutige Nummer des Lieferanten.
Firma Anzeige  Firma des Lieferanten.

10.3.2.5 Prozesse

Bestellung dndern

Durch Aufruf der Funktion BESTANDSFUHRUNG > BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN > BE-
STELLUNG ANDERN ist es moglich, Menge und geplanten Eingangstermin einer Bestellung
zu dndern, etwa weil der Lieferant eine andere Menge oder frither bzw. spéter als zum
vorgesehenen Eingangstermin liefern wird. Nach dem Betétigen der dieser Funktion zuge-
ordneten Schaltfliche in der Werkzeugleiste wird das Anderungsformular angezeigt, das es

erlaubt, die genannten Anderungen durchzufiihren (siche Abbildung 10.16).
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easyPlan - @andern der Bestellung Nr. 48 E|
——Menge festlegen
Menge E :
r/-—gepl. Eingangstermin dndern -\
tats, Bestellkermin l:l
gepl. Eingang 06.05.2004 -
I Bndern l ’ Abbrechen ]

Abbildung 10.16: Anderungsformular fiir Bestellungen

Bestellungseingang buchen

Durch die Funktion BESTANDSFUHRUNG > BESTELLUNGSEINGANG BUCHEN > BESTEL-
LUNGSEINGANG BUCHEN konnen alle selektierten Bestellungsanforderungen eingebucht
werden. Mehrfachselektion mit Hilfe von UMSCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT ist
moglich (sieche Abschnitt 4.5.2 (12)) Mehrfachselektion). Nach Anklicken der dieser Funk-
tion zugeordneten Schaltfliche in der Werkzeugleiste wird eine Sicherheitsabfrage (siche
Abbildung 10.17) prisentiert, die es ermdglicht die Einbuchung einzuleiten oder abzubre-

chen.

easyPlan - Bestellungseingang buchen?

\:.:j Soll der Eingang der Bestellung Mr. 158 gebucht werden?

[ Ja l [ Mein ]

Abbildung 10.17: Sicherheitsabfrage beim Einbuchen einer Bestellung

Wird diese Abfrage mit JA beantwortet, wird der Status der Bestellungen auf Bestellung
eingegangen geandert, wodurch die Bestellungen in den Modulbereich BESTANDSFUH-
RUNG > EINGEGANGENE BESTELLUNGEN verschoben werden. Der tatsdchliche Eingangs-
termin fir die Bestellungen ist dabei immer die aktuelle Programmzeit. Weiters werden
mittels Lagerbuchungen die Lagerbestinde der Teile erhoht, auf die sich die eingebuchten

Bestellungen beziehen.
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10.3.3 KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN

10.3.3.1 Allgemeines

Dieser Modulbereich dient dazu die im Modulbereich PROGRAMMPLANUNG > KUNDENBE-
DARFE ERFASSEN angenommenen Kundenbedarfe zum entsprechenden Liefertermin auszu-
liefern. Mittels einer Verfiigbarkeitspriifung kann {berpriift werden, ob ausreichend
Bestand vorhanden ist, um den Kundenbedarf ausliefern zu konnen, wobei auch auf den
Sicherheitsbestand zuriickgegriffen werden kann. Beim Ausliefern wird der Status des
Kundenbedarfs von Kundenbedarf angenommen auf Kundenbedarf ausgeliefert geéndert.
Die ausgelieferten Kundenbedarfe werden in den Modulbereich BESTANDFUHRUNG >
AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE verschoben und dort aufgelistet. Weiters wird der La-
gerbestand des Teils, auf das sich der Kundenbedarf bezieht, um die ausgelieferte Menge
verringert. Zusétzlich besteht in diesem Modulbereich auch die Mdglichkeit Kundenbedar-

fe zu dndern und zu 16schen.

10.3.3.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfldche erfolgt in der Register-
karte KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN, die iliber BESTANDSFUHRUNG > KUNDENBEDARFE

AUSLIEFERN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 10.15 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte KUNDENBE-
DARFE AUSLIEFERN die nur aus dem Hauptformular (1) besteht, d.h. es gibt auf dieser

Registerkarte kein Detailformular.
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el” easyPlan - Beispiel
Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module Lagerkonto | Bestellungssingang buchen | Kundenbedarfe ausliefern | Eingegangene Bestellungen | Ausgelieferte Kundenbedarfe

Angenommene Kundenbedarfe

E€CEBIF] % (O EL

secartztt: [ NEDEEE @

EI —'ﬁ Bedarf | Teil | anf | Liefertermin |  Menge | Kunde |
T, S MummEr [~ | materialhr, [+ Bezeichnung [~/ angelegt [~/ geplant [~/ geplant [=]tk. [~ Nachname =]
= = 6 epl Tisch breit 01.10.2004 25.02.2005 300,0 1 Abnehmer |
7 epl Tisch breit 01.10.2004 25.04.2005 150,0 4 Kaufer
ZKB
Programmzeit: Di, 01.03.2005 10:00:00 D\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 10.18: Registerkarte KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN

(1) Hauptformular. Das Hauptformular dient zur Anzeige der angenommenen Kunden-

bedarfe und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Bestellungstabelle (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen, aufrufen (siehe Tabelle 10.13 im Ab-
schnitt 10.3.3.3 fiir eine Beschreibung der Funktionen).

b)  Kundenbedarfstabelle. In der Kundenbedarfstabelle werden alle angenommenen
Kundenbedarfe nach dem geplanten Liefertermin aufsteigend sortiert aufgelistet
(siche Tabelle 10.14 im Abschnitt 10.3.3.4 fiir eine Erkldrung der Felder die in der

Tabelle angezeigt werden).

10.3.3.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 10.13 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der

Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte aufgerufen werden kdnnen.
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Tabelle 10.13: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugliste in der Registerkarte KUNDENBEDARFE

AUSLIEFERN
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die angenommenen Kundenbedarfe neu aus der
Datenbank ein und aktualisiert damit die Anzeige.
ERSTER KUNDENBEDARF Selektiert den ersten angenommenen Kundenbedarf in
der Tabelle.
VORIGER KUNDENBEDARF Selektiert den vorigen angenommenen Kundenbedarf in

i VI Vi T

X

.@‘J’

NACHSTER KUNDENBEDARF

LETZTER KUNDENBEDARF

KUNDENBEDARF ANDERN

KUNDENBEDARF LOSCHEN

VERFUGBARKEIT PRUFEN

KUNDENBEDARF AUSLIEFERN

BEDARFS-/BESTANDSLISTE
ANZEIGEN

SUCHFELD

SUCHE STARTEN

der Tabelle.

Selektiert den nichsten angenommenen Kundenbedarf
in der Tabelle.

Selektiert den letzten angenommenen Kundenbedarf in
der Tabelle.

Zeigt das Anderungsformular an, mit dessen Hilfe
Liefertermin und Menge des selektierten Kundenbe-
darfs gedndert werden konnen (siehe Abschnitt 10.3.3.5
Punkt Kundenbedarf dndern).

Ermoglicht es, die selektierten Kundenbedarfe (Mehr-
fachselektion moglich; sieche Abschnitt 4.5.2 (12))
Mehrfachselektion) nach Bestdtigung einer Sicherheits-
abfrage zu 16schen.

Zeigt das Verfiigbarkeitsformular an, das einen Hinweis
darauf gibt, ob der selektierte Kundenbedarf zur aktuel-
len Programmezeit ausgeliefert werden konnte (siche
Abschnitt 10.3.3.5 Punkt Verfiigbarkeit priifen).

Ermoglicht es, die selektierten Kundenbedarfe (Mehr-
fachselektion moglich; siehe Abschnitt 4.5.2 (12))
Mehrfachselektion) nach Bestdtigung einer Sicherheits-
abfrage auszuliefern, sofern der Lagerbestand ausreicht.
Ist nicht geniigend Lagerbestand vorhanden, wird bei
Einfachselektion ein Hinweis auf den fehlenden Lager-
bestand gegeben, bei Mehrfachselektion wird dieser
Kundenbedarf einfach nicht ausgeliefert (siche Ab-
schnitt 10.3.3.5 Punkt Kundenbedarf ausliefern).

Zeigt die Bedarfs-Bestandliste (Modulbereich MEN-
GENPLANUNG > BEDARFS-/BESTANDSLISTE) fiir das Teil
an, auf das sich der in der Tabelle selektierte ange-
nommene Kundenbedarf bezieht und selektiert diesen
angenommenen Kundenbedarf in der Bedarfs-
Bestandliste.

Ermoglicht die Eingabe der Nummer eines Kundenbe-
darfs, um nach diesem global (siche Abschnitt 4.5.3.3)
zu suchen.

Startet den globalen Suchvorgang nach der Nummer.
Wenn die Suche erfolgreich ist, wird das entsprechende
Formular angezeigt, die Tabelle gefiltert, sodass nur der
gesuchte Kundenbedarf dargestellt wird. Ansonsten
wird vom Programm eine Meldung ausgegeben, dass
die Suche erfolglos war.
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10.3.3.4 Felder

Felder der Kundenbedarfstabelle

In der folgenden Tabelle 10.14 werden die Felder in der Kundenbedarfstabelle im Haupt-

formular der Registerkarte KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN erldutert.

Tabelle 10.14: Felder in der Kundenbedarfstabelle der Registerkarte KUNDENBEDARFE AUSLIEFERN

Kategorie Feld Art Beschreibung
Bedarf Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer des Kundenbedarfs.
Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich der Kundenbedarf
bezieht.
Bezeichnung Anzeige  Bezeichnung des Teils, auf das sich der Kundenbedarf
bezieht.
Anfragetermin  angelegt Anzeige  Termin, zu dem die Anfrage des Kunden erfolgte.
Liefertermin geplant Anzeige  Termin, an dem die Auslieferung an den Kunden erfolgen
soll.
Menge geplant Anzeige  Geplante Menge, die dem Kunden zu liefern ist.
Kunde Nr. Anzeige  Eindeutige Nummer des Kunden.
Nachname Anzeige  Nachname des Kunden.

10.3.3.5 Prozesse

Kundenbedarf iindern

Durch Aufruf der Funktion BESTANDSFUHRUNG > KUNDENBEDARF AUSLIEFERN > KUN-

DENBEDARF ANDERN ist es moglich, Menge und geplanten Liefertermin eines Kundenbe-

darfs zu @ndern. Nach dem Betétigen der dieser Funktion zugeordneten Schaltfldche in der

Werkzeugleiste wird das Anderungsformular angezeigt, das es erlaubt, die genannten

Anderungen durchzufiihren (siche Abbildung 10.19).

easyPlan - Kundenbedarf Hr. 6 Gndern

undenbedarf-
Liefertermin 85.02.2005 -
Menge 300 =
I K l ’ abbrechen ]

Abbildung 10.19: Anderungsformular fiir Kundenbedarfe
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Verfiigbarkeit priifen

Mit Hilfe der Funktion BESTANDSFUHRUNG > KUNDENBEDARF AUSLIEFERN > VERFUG-
BARKEIT PRUFEN kann tiiberpriift werden, ob ausreichend Lagerbestand vorhanden ist, um
den selektierten Kundenbedarf auszuliefern. Nach Aufruf der Funktion wird das Verfiig-
barkeitspriifungsformular eingeblendet, das Auskunft iiber die Verfiigbarkeitssituation
gibt. Ist vom bendtigten Teil nicht genligend Lagerbestand vorhanden, hat das Verfiigbar-
keitspriifungsformular den in Abbildung 10.20 gezeigten Aufbau.

easyPlan - Verfiigbarkeitspriifung

'f Kundenbedarf Mr. & kann nicht ausgeliefert werden!

Liefermenge: 300
Lagerbestand: i10

Abbildung 10.20: Verfiigbarkeitspriifungsformular bei zu geringem Lagerbestand

Wiirde durch das Ausliefern des Kundenbedarfs der Sicherheitsbestand angegriffen, wird
im Verfiigbarkeitspriifungsformular darauf hingewiesen (siche Abbildung 10.21).

easyPlan - Verfiigbarkeits priifung E|
'j Kundenbedarf Mr. & kann ausgeliefert werden!
= Liefermenge: 300
Lagerbestand: 300
Lagetbestand nach Auslisferung: 0
Sicherheitsbestand: 10
wird unterschritten

Abbildung 10.21: Verfiigbarkeitspriifungsformular wenn der Sicherheitsbestand ange-
griffen wird

Abbildung 10.22 zeigt das Verfiigbarkeitspriifungsformular, wenn ausreichend Lagerbe-

stand vorhanden ist und der Kundenbedarf ausgeliefert werden konnte.

easyPlan - Yerfiigbarkeitspriifung E|

'E Kundenbedatf Mr. & kann ausgeliefert werden!

* Liefermenge: 300
Lagerbestand: 350
Lagerbestand nach Auslieferung: 50
Sicherheitsbestand: 10

Abbildung 10.22: Verfiigbarkeitspriifungsformular wenn Auslieferung maglich ist
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Kundenbedarf ausliefern

Durch die Funktion BESTANDSFUHRUNG > KUNDENBEDARF AUSLIEFERN > KUNDENBEDARF
AUSLIEFERN konnen alle selektierten Kundenbedarfe ausgeliefert werden. Mehrfachselekti-
on mit Hilfe von UMSCHALT-Taste oder STRG bzw. ALT ist moglich (siehe Abschnitt
4.5.2 (12)) Mehrfachselektion).

Es kann immer nur die gesamte Menge des Kundenbedarfs ausgeliefert werden, Teil-
lieferungen sind nicht mdglich. Es ist aber moglich, auf den Sicherheitsbestand zu-

riickzugreifen.

Einfachselektion. Nach Anklicken der der Funktion zugeordneten Schaltflidche in der
Werkzeugleiste wird zunéchst tiberpriift, ob ausreichend Bestand vorhanden ist, um
den selektierten Kundenbedarf auszuliefern. Ist dies der Fall, wird eine Sicherheits-
abfrage (siche Abbildung 10.23) présentiert, die es ermoglicht, das Ausliefern durch-
zufilhren oder abzubrechen. Wenn JA gewidhlt wird, wird der Status des
Kundenbedarfs auf Kundenbedarf ausgeliefert geindert, wodurch der Kundenbedarf
in den Modulbereich BESTANDSFUHRUNG > AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE ver-
schoben wird. Der tatsdchliche Liefertermin des Kundenbedarfs ist dabei immer die
aktuelle Programmzeit. Weiters wird mittels einer Lagerbuchung der Lagerbestand

des Teils um ausgelieferte Menge verringert.

easyPlan - Kundenbedarf ausliefern? |X|

:.T/ Sall der Kundenbedarf Nr. & ausgeliefert werden?

I Ja ] [ Mein ]

Abbildung 10.23: Sicherheitsabfrage beim Ausliefern eines Kundenbedarfs

Ist nicht geniigend Bestand vorhanden, wird ein Formular eingeblendet, das darauf hin-

weist, dass der Kundenbedarf nicht ausgeliefert werden kann (sieche Abbildung 10.24).
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easyPlan - Lagerbestand zu klein!

Der Kundenbedarf Mr. & kann nicht ausgeliefert werden,
3 die Liefermenge (300) grdlier iskt, als der Lagerbestand waon
Y\ da die Lief ; Is d bestand
Teil ' epl - Tisch breit' in der Héhe won; 110

Abbildung 10.24: Hinweis auf zu geringen Lagerbestand

Mehrfachselektion. Bei Mehrfachselektion wird zunidchst eine Sicherheitsabfrage
eingeblendet, die es ermoglicht, das Ausliefern der selektierten Kundenbedarfe ein-

zuleiten oder abzubrechen (siche Abbildung 10.25).

easyPlan - Kundenbedarfe ausliefern?

b d Soll die 3 Kundenbedatfe ausgeliefert werden?
\—"f’ {Auslieferung erfolgt nur, wenn genung Lagerbestand vorhanden ist!)

[ Ja l [ Mein ]

Abbildung 10.25: Sicherheitsabfrage beim Ausliefern mehrerer Kundenbedarfe

Wird JA gewahlt, wird von easyPlan versucht die selektierten Kundenbedarfe auszuliefern,
wobei immer mit dem ersten selektierten Kundenbedarf begonnen wird und die weiteren
Kundenbedarfe der Sortierung in der Kundenbedarfstabelle abgearbeitet werden. Die
Schritte die dabei durchgefiihrt werden entsprechen denen, die oben beim Ausliefern eines
einzelnen Kundenbedarfs beschrieben wurden. Ist fiir einen Kundenbedarf nicht mehr
geniigend Lagerbestand vorhanden um ihn ausliefern zu kénnen, wird eine entsprechende

Meldung angezeigt (Abbildung 10.24) und der Vorgang abgebrochen.

10.3.4 EINGEGANGENE BESTELLUNGEN

10.3.4.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden alle eingegangenen Bestellungen, nach dem tatsdchlichen

Eingangstermin absteigend sortiert, in einer Tabelle aufgelistet.
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10.3.4.2 Programmoberfliche

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfléche erfolgt in der Register-
karte EINGEGANGENE BESTELLUNGEN, die iiber BESTANDSFUHRUNG > EINGEGANGENE

BESTELLUNGEN angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 10.26 zeigt den Aufbau der Programmoberfliche der Registerkarte EINGEGAN-
GENE BESTELLUNGEN, die nur aus dem Hauptformular (1) besteht, d.h. es gibt auf dieser

Registerkarte kein Detailformular.

Die in Abbildung 10.26 dargestellten eingegangenen Bestellungen sind das Ergebnis
einer Simulation fiir das Planungslaufsbeispiel (siche Abschnitt 7.3.1).

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module

Lagerkonto | Bestellungseingang buchen | Kundenbedarfe ausliefern | Eingegangene Bestellungen | ausgelieferte Kundenbedarfe

Eingegangene Bestellungen

T3 e ECEETIE

Bestellu... | Teil I gepl. Termine | tatsachl. Termine | |Menge | Lieferant |
Nummer [~ | Materialr, [+ ] Bezsichnung [~] gepl. Besteltermin [ =||gepl. Eingang [+ ] tats. Bestelkermin |~ || tats, Engang |~ ] tabsachl, [=||N.[~ [Fima [~
» 10 el Tischplatte breit 03.02,2005 23.02,2005 03.02.2005 23.02.2005 440,0 1 Lieferant |
19 &b Schraube 09.02.2005 18.02.2005 09.02.2005 18.02.2005 '0.000,0 1 Lieferant
— el Tischplatte breit 05.01.2005 £5.01.2005 05.01.2005 25.01,2005 440,0 1 Lieferant
E [ el Tischplatte breit 05.01.2005 26,01.2005 05.01.2005 25.01.2005 100,0 1 Lieferant
I &3 Tischbein 13.12.2004 22,12.2004 13.12.2004 22,12, 2004 400,0 1 Lieferant
N et Querverbindung 13.12.2004 22.12.2004 13122004 22,12, 2004 200,0 1 Lieferant
[ ed Tischbein 22.11.2004 01.12.2004 22.11.2004 01.12.2004 1.760,0 1 Lieferant
I 4 Querverbindung 22.11.2004 01.12.2004 22.11.2004 01.12. 2004 8a0,0 1 Lieferant
N e3 Tischbein 12.10.2004 21.10.2004 12.10.2004 21.10.2004 1.760,0 1 Lieferant
N ed Querverbindung 12,10.2004 21.10.2004 12.10.2004 21.10.2004 880,0 1 Lieferant
] &5 Winke! 12,10,2004 21,10,2004 12,10.2004 21.10.2004 7.840,0 1 Lieferant
Wl ef Schraube 01.10.2004 13.10.2004 04, 10,2004 13.10.2004 '0.000,0 1 Lieferant
[
12BE
Programmzeit: Di, 17.05.2005 13:22:00 D\Eigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 10.26: Registerkarte EINGEGANGENE BESTELLUNGEN
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(1) Hauptformular. Das Hauptformular dient zur Anzeige der eingegangenen Bestellun-

gen und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Bestellungstabelle (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen, aufrufen (siehe Tabelle 10.15 im Ab-
schnitt 10.3.4.3 fiir eine Beschreibung der Funktionen).

b)  Bestellungstabelle. In der Bestellungsstabelle werden alle eingegangenen Bestellun-
gen, nach dem tatsidchlichen Eingangstermin absteigend, Materialnummer und Auf-
tragsnummer aufsteigend sortiert, aufgelistet. Bestellungen, die spédter als zum
geplanten Liefertermin vom Lieferanten geliefert wurden, werden in der Bestellungs-
stabelle rot dargestellt, wobei die Betrachtung tagesgenau erfolgt (siche Tabelle
10.16 im Abschnitt 10.3.4.4 fiir eine Erkldrung der Felder die in der Tabelle ange-

zeigt werden).

10.3.4.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 10.15 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der

Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 10.15: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugliste in der Registerkarte EINGEGANGENE

BESTELLUNGEN
Schaltfléiche Funktion Beschreibung
ANZEIGE  AKTUALISIE- Liest die eingegangenen Bestellungen neu aus der Daten-
REN bank ein und aktualisiert damit die Anzeige in der Tabelle.
ERSTE BESTELLUNG Selektiert die erste eingegangene Bestellung in der Tabelle.
VORIGE BESTELLUNG Selektiert die vorige eingegangene Bestellung in der Tabelle.

NACHSTE BESTELLUNG Selektiert die néchste eingegangene Bestellung in der Tabel-
le.

LETZTE BESTELLUNG Selektiert die letzte eingegangene Bestellung in der Tabelle.

BEHDE &

", LAGERKONTO ANZEIGEN  Zeigt das Lagerkonto (Modulbereich BESTANDFUHRUNG >
LAGERKONTO) fiir das Teil an, auf das sich die in der Tabelle
selektierte eingegangene Bestellung bezieht und selektiert
die eingegangene Bestellung in der Lagerkontotabelle.

_—TT
o
1

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe der Nummer einer Bestellung, um
nach dieser global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu suchen.
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Funktion

Beschreibung

Schaltfliche

7~

SUCHE STARTEN

Startet den globalen Suchvorgang nach der Nummer. Wenn
die Suche erfolgreich ist, wird die entsprechende Register-
karte angezeigt und die Tabelle gefiltert, sodass nur die
gesuchte Bestellung dargestellt wird. Ansonsten wird vom
Programm eine Meldung ausgegeben, dass die Suche erfolg-
los war.

10.3.4.4 Felder

Felder der Bestellungstabelle

In der folgenden Tabelle 10.16 werden die Felder in der Bestellungstabelle im Hauptfor-

mular der Registerkarte EINGEGANGENE BESTELLUNGEN erldutert.

Tabelle 10.16: Felder in der Tabelle der Registerkarte EINGEGANGENE BESTELLUNGEN

Kategorie Feld Art Beschreibung
Bestellung Nummer Anzeige  Eindeutige Nummer der Bestellung.
Teil MaterialNr. Anzeige  Materialnummer des Teils, auf das sich die Bestellung
bezieht.
Bezeichnung Anzeige  Bezeichnung des Teils, auf das sich die Bestellung
bezieht.
gepl. Termine  gepl. Bestelltermin ~ Anzeige  Geplanter Bestelltermin der Bestellung.
gepl. Eingang Anzeige  Geplanter Eingang der Bestellung.
tats. Termine  tats. Bestelltermin Anzeige  Tatsdchlicher Bestelltermin der Bestellung.
tats. Eingang Anzeige  Termin des tatsdchlichen Eingangs der Bestellung.
Menge tatsdchliche Menge  Anzeige  Tatsdchlich gelieferte Menge. Diese entspricht immer
der geplanten Menge, da Teillieferungen nicht zulds-
sig sind.
Lieferant Nr. Anzeige  Eindeutige Nummer des Lieferanten.
Firma Anzeige  Firma des Lieferanten.

10.3.5 AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE

10.3.5.1 Allgemeines

In diesem Modulbereich werden alle ausgelieferten Kundenbedarfe, nach dem tatsichli-

chen Liefertermin absteigend sortiert, in einer Tabelle aufgelistet.
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10.3.5.2 Programmoberfliache

Anzeige

Die Darstellung dieses Modulbereichs auf der Programmoberfléche erfolgt in der Register-
karte AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE, die iiber BESTANDSFUHRUNG > AUSGELIEFERTE

KUNDENBEDARFE angezeigt werden kann.

Aufbau

Abbildung 10.27 zeigt den Autbau der Programmoberfliche der Registerkarte AUSGELIE-
FERTE KUNDENBEDARFE die nur aus dem Hauptformular (1) besteht, d.h. es gibt auf dieser

Registerkarte kein Detailformular.

Die in Abbildung 10.27 dargestellten ausgelieferten Kundenbedarfe sind das Ergebnis
einer Simulation fiir das Planungslaufsbeispiel (siche Abschnitt 7.3.1).

el” easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung  Eertigungsskeuerung Bestandsfihrung  Simulskion  Optionen 2

EE @ oo

Module Lagerkonto | Bestellungseingang buchen | Kundenbedarfe aushiefern | Eingegangene Bestellungen | Ausgelieferte Kundenbedarfe

Té Ausgelieferte Kundenbedarfe
suen | ) | [1€] (€] 3] [3N]| g
EI / Bedarf | Teil | Anfragetermin | Liefertermin | ™enge | Kunde |
Nummer [+ Materialir. [+ ]| Bezeichnung [=] angelegt [~/ geplant || tatsachlich [~ |tatsachlich [~ [~[Machname  [~]
» 36 epl Tisch breit 02.05.2005 17.05.2005 17.05.2005 83,0 4 Kaufer |
7 epl Tisch breit 28.04.2005 17.05.2005 17.05.2005 6,0 1 Abnehmer
—@ = epl Tisch breit 11.04.2005 29,04.2005 29.04.2005 112,0 1 Abnehmer
E 7 epl Tisch breit 01.10.2004 25.04.2005 25.04.2005 150,0 4 Kaufer
£l epl Tisch breit 01.04.2005 08.04.2005 08.04.2005 57,0 4 Kaufer
33 epl Tisch breit 29.03.2005 29,03.2005 29.03.2005 48,0 1 Abnehmer
] epl Tisch breit 01.10.2004 25.02,2005 03.03.2005 300,0 1 Abrehmer
2 epl Tisch breit 24.02.2005 01.03.2005 03.03.2005 120,0 1 Abnehmer
a0 epl Tisch breit 12.01.2005 17.01.2005 17.01.2005 81,0 1 Abnehmer
Simulation [ ]
9KB
Programmeeit: Di, 17.05.2005 13:22:00 DviEigene Dateien|Beispiel.epd

Abbildung 10.27: Registerkarte AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE
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(1) Hauptformular. Das Hauptformular dient zur Anzeige der ausgelieferten Kundenbe-

darfe und setzt sich aus der Werkzeugleiste (a) und der Bestellungstabelle (b) zusammen.

a)  Werkzeugleiste. Mit Hilfe der Werkzeugleiste lassen sich die Funktionen, die in
diesem Modulbereich zur Verfiigung stehen, aufrufen (siehe Tabelle 10.17 im Ab-

schnitt 10.3.5.3 fiir eine Beschreibung der Funktionen).

b)  Kundenbedarfstabelle. In der Kundenbedarfstabelle werden alle ausgelieferten Kun-
denbedarfe, nach dem tatsdchlichen Liefertermin absteigend, Materialnummer und
Auftragsnummer aufsteigend sortiert, aufgelistet. Kundenbedarfe, die spiter als zum
geplanten Liefertermin ausgeliefert wurden, werden in der Kundenbedarfstabelle rot
dargestellt, wobei die Betrachtung tagesgenau erfolgt (siche Tabelle 10.18 im Ab-
schnitt 10.3.3.4 fiir eine Erkldarung der Felder, die in der Tabelle angezeigt werden).

10.3.5.3 Funktionen

Die folgende Tabelle 10.17 beschreibt die Funktionen, die iiber die Schaltflichen der

Werkzeugleiste im Hauptformular der Registerkarte aufgerufen werden kénnen.

Tabelle 10.17: Schaltfliichenfunktionen der Werkzeugliste in der Registerkarte AUSGELIEFERTE

KUNDENBEDARFE

Schaltfléiche Funktion Beschreibung

\Ebl ANZEIGE AKTUALISIEREN Liest die ausgelieferten Kundenbedarfe neu aus der
Datenbank ein und aktualisiert damit die Anzeige in der
Tabelle.

E ERSTER KUNDENBEDARF Selektiert den ersten ausgelieferten Kundenbedarf in der
Tabelle.

ﬁ VORIGER KUNDENBEDARF Selektiert den vorigen ausgelieferten Kundenbedarf in
der Tabelle.

ﬂ NACHSTER KUNDENBEDARF  Selektiert den nichsten ausgelieferten Kundenbedarf in
der Tabelle.

E] LETZTER KUNDENBEDARF Selektiert den letzten ausgelieferten Kundenbedarf in der
Tabelle.

'r'“"} LAGERKONTO ANZEIGEN Zeigt das Lagerkonto (Modulbereich BESTANDFUHRUNG

=

> LAGERKONTO) fiir das Teil an, auf das sich der in der
Tabelle selektierte ausgelieferte Kundenbedarf bezieht
und selektiert diesen ausgelieferten Kundenbedarf in der
Lagerkontotabelle.

SUCHFELD Ermoglicht die Eingabe der Nummer eines Kundenbe-
darfs, um nach diesem global (siche Abschnitt 4.5.3.3) zu
suchen.
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Schaltfliche Funktion

Beschreibung

¢ SUCHE STARTEN
s

Startet den globalen Suchvorgang nach der Nummer.
Wenn die Suche erfolgreich ist, wird das entsprechende
Formular angezeigt und die Tabelle gefiltert, sodass nur
der gesuchte Kundenbedarf dargestellt wird. Ansonsten
wird vom Programm eine Meldung ausgegeben, dass die
Suche erfolglos war.

10.3.5.4 Felder

Felder der Kundenbedarfstabelle

In der folgenden Tabelle 10.18 werden die Felder in der Kundenbedarfstabelle im Haupt-

formular der Registerkarte AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE erlédutert.

Tabelle 10.18: Felder in der Tabelle der Registerkarte AUSGELIEFERTE KUNDENBEDARFE

Kategorie Feld Art Beschreibung
Bedarf Nummer Anzeige Eindeutige Nummer des Kundenbedarfs.
Teil MaterialNr. Anzeige Materialnummer des Teils, auf das sich der Kundenbe-
darf bezieht.
Bezeichnung Anzeige Bezeichnung des Teils, auf das sich der Kundenbedarf
bezieht.
Anfragetermin  angelegt Anzeige Termin, zu dem die Anfrage des Kunden erfolgte.
Liefertermin geplant Anzeige Urspriinglich geplanter Liefertermin.
tatsdchlich Anzeige Termin, zu dem der Kundenbedarf tatséchlich ausgelie-
fert wurde.
Menge tatsdchlich Anzeige Tatsdchlich ausgelieferte Menge. Entspricht immer der
geplanten Menge, da Teillieferungen nicht moglich sind.
Kunde Nr. Anzeige Eindeutige Nummer des Kunden.
Nachname Anzeige Nachname des Kunden.
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11 SIMULATION

11.1 UBERBLICK

Mit Hilfe dieses Moduls kann das Betriebsgeschehen entweder manuell oder programmge-
steuert simuliert werden. Hier wird die manuelle Simulation durch Vorstellen der Pro-
grammzeit und Durchfiihren der entsprechenden Aufgaben durch den Benutzer
beschrieben. Die programmgesteuerte Simulation ist Thema der Diplomarbeit von Martin

Tscherner (vgl. Tscherner 2003).

11.2 MANUELLE SIMULATION

Bei der manuellen Simulation sind alle anfallenden Aufgaben, die zur Umsetzung des
Planungsergebnisses erforderlich sind, vom Benutzer durchzufiihren. Um den Zeitablauf
zu beriicksichtigen, ist es erforderlich, die Programmzeit vorzustellen, was mit Hilfe des
Programmzeitformulars moglich (sieche Abschnitt 11.2.1) ist. Im Einzelnen betrifft dies die

folgenden Aufgaben:

Umwandeln der Bestellungsanforderungen in Bestellungen

Buchen des Eingangs von Bestellungen

Umwandeln der Planauftrige in Fertigungsauftrige

Freigeben der Fertigungsauftrige

Riickmelden von Fertigungsbeginn und -ende der einzelnen Auftragsarbeitsgéinge der
freigegebenen Fertigungsauftrige

Entscheidung iiber die Annahme weiterer Kundenbedarfe

Ausliefern der angenommenen Kundenbedarfe

Da diese Aufgaben auch bei wenigen Teilen bzw. Auftragen bereits sehr umfangreich
werden konnen, dient die manuelle Simulation hauptsédchlich dazu, dem Benutzer einen
Einblick dariiber zu verschaffen, welche Aufgaben bei der programmgesteuerten Simulati-

on durchgefiihrt werden.
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11.2.1 MANUELLES VORSTELLEN DER PROGRAMMZEIT

Uberblick

Das manuelle Vorstellen der Programmzeit geschieht mit Hilfe des Programmzeitformu-
lars (siehe Abbildung 11.1), das nach Aufruf der Funktion SIMULATION > PROGRAMMZEIT
VORSTELLEN angezeigt wird. Diese Funktion kann auf die folgenden Arten aufgerufen

werden:

Anklicken der entsprechenden Schaltflache in der Steuerungsleiste (siche Abschnitt
4.5.2 (3)) oder

durch Doppelklick auf die Programmzeitanzeige in der Statusleiste (siche Abschnitt
4.5.2 (14)) oder

durch Wahl des Meniipunktes PROGRAMMZEIT VORSTELLEN im Menli SIMULATION.

Aufbau des Formulars Programmzeit vorstellen

Abbildung 11.1 zeigt den Aufbau des Programmzeitformulars, das aus Anzeige- bzw.
Eingabefeldern, die in Kategorien zusammengefasst sind (/, 2 ,3), sowie Schaltflichen (4,

5, 6) besteht.

2

el' easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Fr, 01.10.2004 10:00:00 §|

eue Programmzeit 5 mwandeln/freigeben

[ swftrage ursandelnfraigshen q Warstellen III
Dakurn |01.10.2004 -

tatus ® abbrechen B EI
Uhrzeit  |10:00:01 =
lstes> & [ III

Abbildung 11.1: Programmzeitformular

(1) neue Programmzeit. In dieser Kategorie kann das Datum und die Uhrzeit der neuen
Programmzeit festgelegt werden. Die neue Programmzeit kann nur in der Zukunft liegen,

d.h. die Programmzeit kann nur vor-, nicht aber zuriickgestellt werden.

(2) umwandeln/freigeben. Wenn diese Option gewéhlt wird, werden alle Bestellungsan-

forderungen bzw. Planauftrige, deren geplanter Bestelltermin bzw. Eckstarttermin in der
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Zeitspanne zwischen der alten und neuen Programmzeit zuziiglich des Umwandlungshori-
zonts liegt, in Bestellungen bzw. Fertigungsauftrige umgewandelt. Anschlieend wird
versucht, die Fertigungsauftrage, deren Eckstarttermin in der Zeitspanne zwischen der
alten und neuen Programmzeit zuziiglich des Freigabehorizonts liegt, freizugeben (siche
dazu auch Abschnitt 9.2.1.2). Der Bestelltermin der Bestellungen, sowie der Freigabezeit-
punkt der Fertigungsauftrige, ist dabei jeweils die aktuelle Programmzeit nach dem Vor-
stellen der Programmzeit. Dies ist so beabsichtigt, da der Benutzer bei der manuellen
Simulation alle Aufgaben selbst durchfiihren soll. Das Umwandeln bzw. Freigeben kann
nicht in der Vergangenheit ohne Zutun des Benutzers erfolgen, sondern erst zur neuen
Programmzeit. Dadurch wird dem Benutzer also die Aufgabe des Umwandelns bzw. Frei-
gebens abgenommen, nicht aber das zeitgerechte Umwandeln bzw. Freigeben. Praktisch ist
dies vor allem, dann wenn in einem kurzem Zeitraum viele Bestellungsanforderungen bzw.
Planauftrage vorhanden sind, da es durch Wahl dieser Option dann nicht erforderlich ist,
die Programmzeit fiir jede Bestellungsanforderung bzw. Planauftrag einzelnen vorzustel-

len.

(3) Status. Nach Betitigen von VORSTELLEN werden in diesem Bereich Informatio-
nen eingeblendet, die Aufschluss iiber die wihrend des Vorstellens der Programmzeit

durchgefiihrten Aufgaben geben.

(4) VORSTELLEN. Stellt die Programmzeit auf den neuen Wert vor. Liegt die neue
Programmzeit in der Vergangenheit, wird das Programmzeitformular ausgeblendet und
eine entsprechende Meldung in die Statusleiste geschrieben. Wenn die neue Programmzeit

in der Zukunft liegt, werden die folgenden Aufgaben ausgefiihrt:

Speichern der neuen Programmzeit in der Datenbank.

Speichern des tatsdchlichen Kapazitidtsangebots in der Zeitspanne zwischen alter und
neuer Programmezeit.

Aktualisieren der vom Vorstellen der Programmzeit betroffenen Registerkarten, um
die angezeigten Daten der neuen Programmzeit anzupassen.

Umwandeln bzw. Freigeben der Bestellungsanforderungen und Planauftrige bzw.

Fertigungsauftrage falls die entsprechende Option gewédhlt wurde.

(5) ABBRECHEN. Blendet das Programmzeitformular aus.
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(6) LISTE. Da beim Abarbeiten der anfallenden Aufgaben chronologisch vorgegangen
werden muss (so ist es erforderlich, zuerst die Bestellungsanforderungen zu bestellen und
einzubuchen, damit sie zur Freigabe der Fertigungsauftrige, in die sie als Komponenten
eingehen, bereitstehen), konnen mit Hilfe dieser Schaltfliche Listen ein- bzw. ausgeblen-
det werden, die Auskunft {iber die zu erledigenden Aufgaben, bzw. die nicht erledigten
Aufgaben geben. Abbildung 11.2 zeigt das Programmzeitformular nach Aufruf der Funkti-
on Liste. Die zu erledigenden Aufgaben und die nicht erledigten Aufgaben werden dabei in

zwei Registerkarten dargestellt, zwischen denen hin- und hergeschaltet werden kann.

Beim SchlieBen des Programmzeitformulars wird die angezeigte Darstellungsform
(mit eingeblendeter Liste oder ohne) von easyPlan gespeichert, so dass beim néchsten

Aufruf wieder die zuletzt gewdhlte Darstellungsform angezeigt wird.

el easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Fr, 01.10.2004 10:00:00 E|

eue Programmzeit [ deln/freigel

[ auftrage umwandeln|freigeben ] Waorstellen
Status Abbrechen
Uhtzeit
=< Liske

Dratum

zu erledigends Aufgaben | nicht erledigte Aufgaben

Dakum Uhrzeit | Dispositionselement Mr. |BMMNr. | Aufgabe -
» | 01.10.2004 10:00  Bestellungsanforderung 1a B bestellen
12.10.2004 05:29  Bestellungsanforderung 11 BA& bestelen
1Z.10.2004 05:29  Bestellungsanforderung 14 BA bestelen
1z.10.2004 0529  Bestellungsanforderung 17 B4 bestelen
Z1.10.2004 05:30  Planauftrag 5 P& in FA umwandeln
2z 11,2004 149 Bestellungsanforderung 1z B4 bestelen
2z,11.2004 149 Bestellungsanforderung 15 B bestelen
01.12.2004 149 Planauftrag 7 P& in FA umwandeln
13.12.2004 06:59  Bestellungsanforderung 13 B bestelen
13.12.2004 06:59  Bestellungsanforderung 16 B bestelen
22,12.2004 0A:59  Planauftrag [ P& in FA umwandeln
05.01.2005 00:29  Bestellungsanforderung 3 B bestelen
18 Aufgaben w

Abbildung 11.2: Programmzeitformular mit Liste der zu erledigenden Aufgaben

zu erledigende Aufgaben. In dieser Registerkarte werden die zu erledigenden Aufga-
ben aufsteigend nach dem Datum sortiert aufgelistet. Die zu erledigenden Aufgaben
sind solche, deren relevanter Termin (geplanter Bestelltermin von Bestellungen etc.)

noch in der Zukunft liegt. Zu den zu erledigenden Aufgaben gehoren:

Bestellungsanforderungen bestellen
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Bestellungseingang buchen

Planauftrag in Fertigungsauftrag umwandeln

Fertigungsauftrag freigeben

Riist- bzw. Bearbeitungsbeginn eines Auftragsarbeitsgangs der Auftragsar-
beitsginge in der Warteschlange vor dem Betriebsmittel riickmelden

Riistende riickmelden

Bearbeitungsende riickmelden

Kundenbedarf ausliefern

Fiir die freigegebenen Fertigungsauftrige und die Fertigungsauftrage in Bearbeitung wird
fiir das Riickmelden des Bearbeitungsbeginns eine Betrachtung der Auftragsarbeitsginge
auf Betriebsmittelebene verwendet, wobei, falls mehrere Auftragsarbeitsginge zu einem
Fertigungsauftrag gehoren, immer nur der gerade aktuelle Auftragsarbeitsgang aufgelistet
wird, dessen Bearbeitungsbeginn oder -ende riickzumelden ist. Die Termine der diesem
Auftragsarbeitsgang nachfolgenden Termine werden nicht aufgelistet, was auch nicht
moglich ist, da die Maschinenbelegung vom Benutzer durchzufiihren ist. Bei den freigege-
benen Fertigungsauftrigen muss der Benutzer den Bearbeitungsbeginn riickmelden, wobei
der Termin dabei immer die aktuelle Programmzeit ist. Sind mehrere Auftragsarbeitsgiinge
in die Warteschlange vor einem Betriebsmittel eingereiht, wird ein Hinweis auf die Anzahl
der Auftragsarbeitsgiinge gegeben und der Benutzer muss, dann zum Riickmelden des
Bearbeitungsbeginns einen aus der Warteschlange auswéhlen (siche Abbildung 11.3). Bei
Fertigungsauftrigen in Bearbeitung wird das Riistende bzw. das Bearbeitungsende durch
eine Vorwértsterminierung ermittelt, falls es in der Zukunft liegt, wird der Fertigungsauf-
trag in der Registerkarte aufgelistet, ansonsten in der Registerkarte nicht erledigte Aufga-

ben.
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el easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Mi, 03.03.2004 00:39%:58

eue Programmzeit [ andeln,freigeben

[[] auftrage urnwandein/freigeben Worstellen
Datum
Status Abbrechen
Uhrzeit
<< Liste

2u erledigende Aufgaben | nicht erledigte Aufgaben

Datum Uhrzeit | Dispositionselement Mr. |B... |Aufgabe

p:03.03.2004 00:32 2 Fertigungsauftrage m2  Bearbeitung eines AG aus Warteschlange beginnen
03.03.2004 00:39 Fertigungsauftrag in Bearbeitung 1 m3  Risten 4G 1 beenden

2 pufgaben

Abbildung 11.3: Fertigungsauftrige in der Liste der zu erledigenden Aufgaben

nicht erledigte Aufgaben. In dieser Registerkarte werden die nicht erledigten Aufga-
ben aufgelistet. Darunter fallen alle Aufgaben, deren relevanter Termin in der Ver-
gangenheit liegt In diesem Fall ist das Vorstellen der Programmzeit nicht moglich.
Stattdessen kann mit Hilfe von ANZEIGEN aber der Modulbereich, in dem die se-
lektierte nicht erledigte Aufgabe durchzufiihren ist, angezeigt werden (siche
Abbildung 11.4; in diesem Fall wiirde durch ANZEIGEN der Modulbereich MEN-
GENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN angezeigt und die Bestellungsanfor-
derungstabelle mit der Nummer der Bestellungsanforderung gefiltert (siche

Abschnitt 4.5.2 (12) Punkt Filtern) werden).

el easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Mi, 20.10. 2004 10:00:00

neue Progr. it umwandeln,/freigeben
| ]

Dakurn

Status Abbrechen
Uhrzeit
<< Liste

2u etledigende Aufgaben | nicht erledigte Aufgaben

Drakun Uhrzeit Dispositionselemant Mr. BMME. Aufgabe
3 | 01.10.2004 10:00  Bestellungsanforderung 15 B4 bestellen |
12,10.2004 05:29  Bestellungsanforderung 11 B4 bestellen
12,10.2004 05:29  Bestelungsanforderung 14 B bestellen
12.10.2004 0&:29  Bestelungsanforderung i7 B4 bestellen
4 Aufgaben

Abbildung 11.4: Programmzeitformular mit Liste der nicht erledigten Aufgaben

Abbildung 11.2 zeigt die zu erledigenden Aufgaben, nachdem fiir das Planungslaufbei-
spiel (siche Abschnitt 7.3.1) ein Mengenplanungslauf durchgefiihrt wurde. Abbildung
11.4 zeigt die nicht erledigten Aufgaben fiir das Planungslaufbeispiel, wenn die
Programmzeit auf den 20. 10. 2004 vorgestellt wurde.



11.2 MANUELLE SIMULATION 441

grammzeit auf den 20. 10. 2004 vorgestellt wurde.

Vorstellen der Programmzeit

Grundsitzlich kann man beim Vorstellen der Programmzeit danach unterscheiden, ob das
Vorstellen mit oder ohne Hilfe durch die Liste in der Registerkarte zu erledigende Aufga-
ben durchgefiihrt wird. Wird die Registerkarte nicht erledigte Aufgaben eingeblendet, ist
ein Vorstellen der Programmzeit nicht moglich, es kann aber der Modulbereich, in dem die

nicht erledigte Aufgabe durchzufiihren ist, angezeigt werden.

Vorstellen der Programmzeit ohne Liste. In diesem Fall kann direkt in die Felder
Datum und Uhrzeit eine neue Programmzeit eingegeben werden. Durch VORSTEL-
LEN wird die Programmzeit vorgestellt. Weiters werden auch die anderen Aufgaben,
die beim Vorstellen der Programmzeit anfallen (tatsdchliches Kapazitdtsangebot
speichern etc.), ausgefiihrt und ein Hinweis darauf in das Statusfeld eingeblendet.
Anschliefend wird das Programmzeitformular ausgeblendet und ein Hinweis in die
Statusleiste eingeblendet.

Vorstellen der Programmezeit mit eingeblendeter Liste zu erledigende Aufgaben. Bei
dieser Vorgangsweise muss zunichst mittels LISTE die Registerkarte zu erledigende
Aufgaben eingeblendet werden. Da in diesem Fall die Felder Datum und Uhrzeit de-
aktiviert werden, geschieht das Festlegen der neuen Programmzeit durch Auswahl
einer Aufgabe in der Liste, deren relevanter Termin dann als neue Programmzeit
verwendet wird (sieche Abbildung 11.5; dort wurde die Bestellungsanforderung 11 se-

lektiert, deren geplanter Bestelltermin nun als neue Programmzeit aufscheint).
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el} easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Fr, 01.10. 2004 10:00:00

Dakum

Uhrzeit

eue Programmzeit [

[ auftrage umwandelngfreig

andeln/freigeben

eben

Status

Worstellen
‘ Abbrechen

<< Liste

zu erledigende Aufgaben | richt erledigte AuFgaben

Datum Uhrzeit Dispositionselement Mr. | BMMF. Aufgabe

3 | 12,10,2004 08:29  Bestelungsanforderung 11 B bestellen
12.10.2004 05:29  Bestelungsanforderung 14 B4 bestellen
12.10.2004 03:29  Bestelungsanforderung 17 B bestellen
12.10.2004 10:00  Bestellung 15 Eingang buchen
21.10.2004 03:30  Planauftrag 5 P& in FA umwandeln
2z.11.2004 10:49  Bestellungsanforderung 1z B4 bestellen
22.11.2004 10:49  Bestellungsanforderung 15 B bestellen
01.12.2004 10:49  Planauftrag 7 P4 in FA umwandeln
13.12.2004 06:59  Bestelungsanforderung 13 B bestellen
13.12.2004 06:59  Bestelungsanforderung 16 B4 bestellen
22.12.2004 08:59  Planauftrag 3 P& in FA umwandeln
05.01.2005 00:29  Bestelungsanforderung [} B4 bestellen

18 Aufgaben

>

£

Abbildung 11.5:

de Aufgaben

Vorstellen der Programmzeit mit Hilfe der Registerkarte zu erledigen-

Durch VORSTELLEN wird wiederum, wie im vorigen Fall, die Programmzeit vorgestellt.

Weiters wird zuséitzlich noch die Registerkarte des Modulbereichs eingeblendet, in dem die

gewihlte Aufgabe durchzufiihren ist. Dort wird die entsprechende Tabelle gefiltert, so dass

nur das betroffene Element (Bestellung, Planauftrag etc.) angezeigt wird. Dadurch kann

anschliefend sofort die notwendige Aufgabe (Bestellungsanforderung bestellen etc.) an

diesem Element vollzogen werden (siche Abbildung 11.6; die Bestellungsforderungen

wurden gefiltert, so dass nur die Bestellungsanforderung 11 angezeigt wird, die nun sofort

mit Hilfe der FUNKTION MENGENPLANUNG > BESTELLUNGSANFORDERUNGEN > BESTEL-

LUNGSANFORDERUNG BESTELLEN bestellt werden kann).
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el easyPlan - Beispiel

Datei Grunddaten Programmplanung Mengenplanung  Kapazitatsplanung Fertigungssteuerung Bestandsfihrung Simulation Optionen 2

EE 2 o
Mengenplanung durchfiibren | Bedarfs-fBestandsliste | Planauftrage | Bestellingsanforderungen

Bestellungsanforderungen

BlEEBRBR &L | S

1l Al Teil [ gepl. Termine [ Menge |
Nummer |~ | Materialhir, | =||Bezeichnung || gepl. Bestelkermin |~ | gepl. Eingang | || gepl. Menge |
4 11 e3 Tischbein 12.10.2004 21.10.2004 1.760,0 |
| 1BA
Programmzeit: Di, 12,10,2004 05:29:59  Programmzeit vorgestellt: (01,10,2004 10:00:00 -> 12,10,2004 03:29:59) D:\Eigene Dateien|Beispiel epd

Abbildung 11.6: Anzeige der Registerkarte des entsprechenden Modulbereichs nach
Vorstellen der Programmzeit

Durch erneutes Aufrufen des Programmzeitformulars sieht man, dass nun am 21. 10. 2004

der Eingang der Bestellung zu buchen ist (siche Abbildung 11.7). Zuvor sind aber noch

Bestellungsanforderungen 14 und 17 zu bestellen.

el easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Di, 12.10.2004 08:29:59

eue Programmzeit andeln/freigek
[ [ auftrage umwandelnfreigeben ] l Yorstellen ]
vzt | |
‘ ‘ [ <= Liske ]
2u erledigende Aufgaben | nicht erledigte Aufgaben |
Cakum |Uhrzeit | Dispositionselement |Me, [BMMF, | AuFgabe |i
»| 12.10.2004 05:29  Bestellungsanforderung 14 B bestellen |
12.10.2004 0529  Bestellungsanforderung 17 Ei& bestellen
B 12,10,2004 100 Bestellung 18 Eingang buchen
21107004 0&:29  Bestellung 11 Eingang buchen =
B 21.10.2004 08530 Planauftrag 5 P& in FA umwandeln
B 22.11.2004 1149 Bestellungsanforderung 12 B bestellen
22117004 10:49  Bestellungsanforderung 15 B bestellen
B 01.12.2004 149 Planauftrag 7 P& in FA umwandeln |
B 13,12.2004 0659 Bestellungsanforderung 13 B bestellen
13127004 06:59  Bestellungsanforderung 16 B bestellen
B 2z.12.2004 06:59  Planauftrag [ P& in FA umwandeln
] 05,01,2005 029 Bestellungsanforderung 3 B bestellen
15 Aufgaben | ¢

Abbildung 11.7: Programmzeitformular nach dem Bestellen der Bestellungsanforde-
rung 11
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Durch diese Vorgangsweise ist es moglich, alle angezeigten Aufgaben chronologisch
Schritt fiir Schritt abzuarbeiten, ohne selbst die neue Programmzeit ermitteln zu miissen.
Insbesondere wird dadurch auch sichergestellt, dass keine Aufgaben vergessen werden, so
dass z.B. beim zur Freigabe eines Fertigungsauftrags alle bendtigten Komponenten zur

Verfligung stehen.

Grundsitzlich ist es auch moglich Aufgaben zu {iberspringen, allerdings scheinen diese
dann in der Registerkarte nicht erledigte Aufgaben auf. Durch Wahl der Option Auftrdge
umwandeln/freigeben besteht aber die Mdglichkeit, z.B. Bestellungsanforderungen, deren
Bestelltermine zeitlich nahe beieinander liegen, gleichzeitig zu bestellen. Abbildung 11.8
zeigt diesen Fall. Der geplante Bestelltermin der Bestellungsanforderungen 11, 14 und 17
ist 12. 10. 2004. Um nun zu erreichen, dass diese drei Bestellungsanforderungen zu Bestel-
lungen umgewandelt werden, muss erstens die Option Auftrige umwandeln/freigeben
gewidhlt werden, zweitens muss die Programmzeit auf einen Termin vorgestellt werden,
der nach dem Termin der letzten umzuwandelnden Bestellungsanforderung liegt. Dies
kann entweder durch Selektion der nachfolgenden Aufgabe geschehen (wenn sie keinen zu
groBen Zeitabstand aufweist), wie in Abbildung 11.8 oder durch Ausblenden der Listen
mittels LISTE und manueller Eingabe einer Programmzeit die das genannte Kriterium

erfullt.

el easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Fr, 01.10.2004 10:00:00

eue Programmzeit [ andeln/freigeben

[ muftrage umwandein/freigeben vorstellen
Drakurn
Status abbrechen
Uhrzeit
<< Liste

2u erledigende Aufgaben | nicht erledigte Aufgaben

Datum Uhrzeit Dispositionselement Nr.  |BMMNr. Aufgabe -
12.10.2004 05:29  Bestelungsanforderung 11 B4 bestellen
12.10.2004 03:29  Bestelungsanforderung 14 B bestellen
12.10.2004 05:29  Bestelungsanforderung 17 B4 bestellen
B 12.10,2004 10:00  Bestellung 15 Eingang buchen
21.10.2004 0&:30  Planauftrag 5 P& in FA umwandeln
22.11.2004 10:49  Bestellungsanforderung 12 B bestellen
2z.11.2004 10:49  Bestellungsanforderung 15 B4 bestellen
01.12.2004 10:49  Planauftrag 7 P& in FA umwandeln
13.12.2004 06:59  Bestelungsanforderung 13 B4 bestellen
13.12.2004 06:59  Bestelungsanforderung 16 B bestellen
2z.12.2004 06:59  Planauftrag [ P4 in FA umwandeln
05.01.2005 00:29  Bestelungsanforderung g B4 bestellen
18 Aufgaben -

Abbildung 11.8: Bestellen mehrerer Bestellungsanforderungen mit Hilfe der Option
umwandeln/freigeben
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Nach Betitigen von VORSTELLEN und erneutem Anzeigen des Programmzeitformulars
weist die Liste in der Registerkarte zu erledigende Aufgaben die in Abbildung 11.9 darge-
stellten Eintrdge auf. Wie man erkennen kann, wurden die drei Bestellungsanforderungen

zu Bestellungen umgewandelt, deren Eingang nun gebucht werden kann.

el} easyPlan - Programmzeit vorstellen; aktuell: Di, 12.10. 2004 09:59:59

eue Programmzeit andeln/freigeben
[ [ auftrage umwandelnfreigeben
Dakum

Uhrzeit ‘ ‘

<< Liste

zu erledigende Aufgaben | richt erledigte AuFgaben

Datum Uhrzeit Dispositionselement Mr. | BMMF. Aufgabe L
3 | 12,10,2004 10:00  Bestellung 15 Eingang buchen |
21.10.2004 0&:30  Planauftrag 5 P& in FA umwandeln
21.10.2004 09:59  Bestellung 11 Eingang buchen
21.10.2004 09:59  Eestellung 14 Eingang buchen
21.10.2004 09:59  Bestellung 17 Eingang buchen
2z.11.2004 10:49  Bestellungsanforderung 1z B4 bestellen
22.11.2004 10:49  Bestellungsanforderung 15 B bestellen
01.12.2004 10:49  Planauftrag 7 P4 in FA umwandeln
13.12.2004 06:59  Bestelungsanforderung 13 B bestellen
13.12.2004 06:59  Bestelungsanforderung 16 B4 bestellen
22.12.2004 08:59  Planauftrag 3 P& in FA umwandeln
05.01.2005 00:29  Bestelungsanforderung [} B4 bestellen
18 Aufgaben w

Abbildung 11.9: Programmzeitformular nach dem Bestellen der Bestellungsanforde-
rungen 11, 14 und 17 mittels der Option Auftriige umwandeln/freigeben
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