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Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Einsatzmodglichkeiten

Dieser Abschnitt bietet Innen einen Uberblick (iber die Einbindung der Anwendungskomponente
Fertigungsauftrdge (PP-SFC) in das R/3-System und ihre Integration in die Komponente
Produktionsplanung und -steuerung (PP).

Fertigungsauftrage im R/3-System

Die Fertigungsauftrdge sind ein wesentlicher Bestandteil der Produktionsplanung und -steuerung
(PP). PP ist voll in die Komponente Logistik (LO) integriert und besitzt u.a. Schnittstellen zu

o Vertrieb (SD)

o  Materialwirtschaft (MM)

e Controlling (CO)
Integration der Fertigungsauftrage in die Produktionsplanung und -
steuerung

Innerhalb eines Unternehmens werden die innerbetrieblichen Leistungen tber Auftrage
abgewickelt.

Ein Fertigungsauftrag legt fest, welches Material an welcher Stelle mit welcher Leistung zu
welchem Termin gefertigt werden soll. Er legt zusatzlich fest, welche Ressourcen eingesetzt
werden missen und wie die Auftragskosten zu verrechnen sind.

Sobald aus vorgelagerten Planungsstufen (Bedarfsplanung) ein Planauftrag oder eine
betriebsinterne Anforderung vorliegt, ibernimmt die Fertigungssteuerung die vorliegenden
Informationen und erganzt diese um auftragsrelevante Daten, um eine komplette
Auftragsabwicklung zu gewahrleisten.

Fertigungsauftrage werden zur Steuerung und Uberwachung der Produktion innerhalb eines
Betriebes verwendet, sowie als Controllinginstrument der Kostenrechnung.

Funktionsumfang

Mit dem Fertigungsauftrag konnen Sie festlegen
e was gefertigt wird
e zu welchem Termin die Fertigung stattfinden soll
e wo die Kapazitat eingelastet werden soll

o wieviel die Fertigung kostet
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Fertigung / Montage

Zeiten

Steuerdaten

Texte
Fertigungshilfsmittel
Material
Qualitatssicherung

Terminierung

10 — 20 == N
t

Start- End-
termin termin

Kapazitatsplanung

VRG 10
VRG 20

Arbeitsplatz

o o

>t

Maschine

Kapazitat

Personal

® Materialkosten
B ® Materialgemeinkosten
S ® Fertigungskosten

® Fertigungsgemeinkosten

Fertigungsauftrage kénnen auf folgende Weise erzeugt werden:

Wenn ein Fertigungsauftrag eréffnet wird, werden folgende Aktionen ausgefuhrt:

aus einer in der Bedarfsplanung erzeugten Anforderung, das heif3t durch die Umsetzung
eines Planauftrags in einen Fertigungsauftrag

Uber einen Montageauftrag

ohne vorherige Anforderung, das heif3t manuelle Eréffnung

Ein Arbeitsplan wird ausgewahlt, seine Vorgange und Folgen werden in den Auftrag

ubernommen.

Die Stuckliste wird aufgel6st, und die Sticklistenpositionen werden in den Auftrag

Ubernommen.

Fur lagerhaltige Sticklistenpositionen werden Reservierungen erzeugt.

Die Plankosten fir den Auftrag werden ermittelt.

Die Kapazitatsbedarfe fir die Arbeitsplatze werden erzeugt.

Fir Nichtlagerkomponenten und fremdbearbeitete Vorgadnge werden

Bestellanforderungen erzeugt.

Arbeiten mit Fertigungsauftragen

Fur alle Aufgabenbereiche, die Sie im R/3-System bearbeiten kénnen, wurden eigene MenUs
entwickelt. Alle Angaben und Auswertungen, die notwendig sind, kdnnen Sie aus dem Menu

auswahlen. Aullerdem haben Sie die Méglichkeit, iber Funktionstasten bestimmte

Bearbeitungen oder Ubersichten auszuwéhlen.

14
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Fertigungsauftragspflege

Verwendung

Fir die Pflege der Fertigungsauftrage stehen Ihnen die Bearbeitungsarten Anlegen, Andern und
Anzeigen zur Verfigung. Welche dieser Bearbeitungsarten Sie benutzen kénnen, hangt von der
Berechtigung ab, die Sie besitzen.

Die Bearbeitung eines Fertigungsauftrags wird am Beispiel der Bearbeitungsart Anlegen naher
erlautert.

Funktionsumfang

Neben der Pflege der Auftragskopfdaten und der Vorgangsdaten kénnen Sie noch folgende
Daten im Auftrag pflegen:

¢ Komponenten

Komponenten mussen im Fertigungsauftrag immer einem Vorgang zugeordnet sein. Alle
Komponenten, die nicht bereits im Arbeitsplan einem bestimmten VVorgang zugeordnet
wurden, werden vom System bei der Eréffnung des Fertigungsauftrags automatisch dem
ersten Vorgang zugeordnet. Sie haben jedoch die Méglichkeit, Komponenten von einem
Vorgang auf einen anderen umzuhangen.

Weitere Informationen zur Pflege der Komponenten im Auftrag finden Sie unter
Komponentendaten andern [Seite 141].

e Fertigungshilfsmittel

Fertigungshilfsmittel (FHM) sind im Gegensatz zu Maschinen und Anlagen bewegliche
(nicht ortsgebundene) Betriebsmittel, die mehrfach verwendet werden kénnen.
Fertigungshilfsmittel missen im Fertigungsauftrag immer einem bestimmten Vorgang
zugeordnet sein. Die Zuordnung kann jedoch bereits im Arbeitsplan erfolgen.

Weitere Informationen zu Fertigungshilfsmitteln finden Sie unter Zuordnung von
Fertigungshilfsmitteln zu Vorgangen [Seite 178].

e Ereignispunkte

Ereignispunkte miissen im Fertigungsauftrag immer einem Vorgang zugeordnet sein. Sie
werden zur Durchfiihrung einer bestimmten Funktion verwendet, wenn

— eine Rickmeldung zu einem Vorgang erfaf3t wird
— sich der Status eines Vorgangs verandert

Weitere Informationen Uber die Funktion von Ereignispunkten finden Sie unter
Ereignispunkte [Seite 183].

Sonstige Funktionen
e Auftragsvergleich

Mit dem Auftragsvergleich [Seite 48] kénnen die Auswirkungen von Anderungen
dargestellt werden. Hierbei werden zwei Fertigungsauftrage oder ein Fertigungsauftrag
und ein temporar aufgelGster Fertigungsauftrag verglichen. Ein temporar aufgeloster
Fertigungsauftrag wird im Rahmen des Auftragsvergleichs auf Basis geanderter
Ausgangsdaten erstellt (z.B. gednderter Kundenauftrag).
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e Simulationsauftrag

Um die Auswirkung von Anderung zu priifen, kénnen Sie Simulationsauftrage [Seite 49]
anlegen. Sie sind analog zu Fertigungsauftragen aufgebaut, operativ jedoch nicht
wirksam.
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Fertigungsauftrag anlegen

Verwendung

Ein Fertigungsauftrag gibt an, welches Material zu produzieren ist, wo es produziert werden soll,
welche Arbeitsgange dazu notwendig sind und an welchem Datum produziert werden soll. Er legt
aullerdem fest, wie die Auftragskosten zu verrechnen sind.

Fertigungsauftrage kénnen, wie in dieser Vorgehensweise beschrieben, ohne vorherige
Anforderung manuell angelegt werden. Alternativ sind sie automatisch durch Umwandlung aus
einem Planauftrag zu erstellen. Planauftrage werden im Rahmen der Bedarfsplanung (MRP-
Lauf) auf jeder Stlicklistenstufe zur Bedarfsdeckung erzeugt. Fiir eigengefertigte Materialien wird
bei der Stucklistenauflésung zusatzlich ein Sekundarbedarf generiert, der zur Herstellung des
Enderzeugnisses oder der Baugruppe notwendig ist. Fur fremdbeschaffte Materialien wird durch
die Erzeugung einer Bestellanforderung ein Bestellvorgang eingeleitet.

Im MRP-Lauf erzeugte Planauftrage sind entweder einzeln aus der aktuellen Bedarfs- und
Bestandsliste in Fertigungsauftrage umzusetzen. Sie kdnnen aber auch durch den MRP-Lauf
zusammengefaldt werden und gemeinsam in Fertigungsauftrage umgewandelt werden. Diese
Fertigungsauftrage kénnen gemeinsam freigegeben werden.

Vorgehensweise

1. Rufen Sie die Transaktion folgendermal3en auf:

Mentipfad Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag —
Anlegen — Mit Material

Transaktionscode CO01

2. Geben Sie auf dem Bild Fertigungsauftrag anlegen: Einstieg die erforderlichen Daten ein.

<<< Bildschirmabgriff einfligen>>>

Feld- Beschreibung Erf./Opt. | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte
Material | Nummer des zu E Eingabe oder Auswahl Pflichtfeld
produzierenden Materials Uber Matchcode
Produk- | Nummer des Werkes E Eingabe oder Auswahl Pflichtfeld
tionswerk Uber Matchcode
Planungs| Nummer des Werkes Eingabe oder Auswahl
werk Uber Matchcode
Auftrags-| Auftragsart nach E Eingabe oder Auswahl Pflichtfeld
art Verwendung Uber Matchcode
Auftrag | Auftragsnummer Blank oder Eingabe
(wenn externe Vergabe)
Vorlage | Nummer des Blank oder Eingabe, wenn
Auftrag Referenzauftrags eine Vorlage kopiert
werden soll
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3. Geben Sie auf der Registerkarte Allgemein die erforderlichen Daten ein.

<<< Bildschirmabgriff einfligen>>>

Feld- Beschreibung Erf./Opt./ | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte
Gesamt | Gesamtmenge des zu E Andern, wenn notwendig
menge produzierenden
Materials
Davon AusschuBmenge, die beii O Eingabe wenn notwendig| Das System
Aus- der Produktion der in Basismengeneinheit erhoht die
schufy Auftragsmenge anfallt Auftragsmenge
um diesen
Anteil.
Eckend- | Datum, an dem die A Beibehalten, wenn
termin geforderte Menge des notwendig
Materials zur Verfligung
steht (Bedarfstermin)
Eckstart-| Termin, an dem die A Beibehalten, wenn
termin Durchfiihrung des notwendig
Auftrages frihestens
beginnen kann
Termi- Schllssel, der die E Beibehalten, wenn Legt fest,
nierungs4{ Terminierungsart fur die notwendig welcher Termin
Art Feinterminierung vorgegeben
festlegt, (Rickwarts-, und welcher
Vorwartsterminierung vom System
etc.) berechnet wird
Prioritat | Auftragsprioritat, zu (0] Beibehalten, wenn
Informationszwecken notwendig
Horizont-| Schlissel, mitdemdas | E Beibehalten, wenn
schlussel System die fur die notwendig
Terminierung
notwendigen
Pufferzeiten
(Eroéffnungshorizont,
Sicherheitszeit,
Vorgriffszeit,
Freigabehorizont)
ermittelt

4. Um den Auftrag zu sichern, wahlen Sie .

Um Arbeitsschritte zu sparen, kann man einen Fertigungsauftrag bereits beim Anlegen

freigeben. Um einen Fertigungsauftrag freizugeben, wahlen Sie

. Im Customizing der

Fertigungssteuerung (Stammdaten — Fertigungssteuerungsprofil definieren) kann die

automatische Freigabe bei Erstellung eines Auftrages eingestellt werden.

18
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Fertigungsauftrag anlegen

Ergebnis

Der Auftrag hat den Status EROF (er6ffnet) und kann nicht ausgefiihrt werden (Warenausgang, -
eingang, Abschluf), bis er freigegeben ist.
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Fertigungsauftrag andern

Verwendung

Der haufigste Grund einen Auftrag zu andern, ist die Statuspflege. Wenn in einem Profil nichts
anderes eingestellt ist, wird der Auftrag nach dem Anlegen den Status EROF (erdéffnet) haben.
Solange der Auftrag nicht freigegeben ist (Status FREI), kann der Auftrag nicht ausgefiihrt
werden.

Weitere Griinde, einen Auftrag zu &ndern, sind Anderungen am Auftragskopf, an den
Komponenten oder den Vorgangen. Das ist meistens der Fall, wenn ein Auftrag zur Nacharbeit
mit dem aktuellen Material als Komponente erstellt werden soll.

Bei einer Anderung an einem bestehenden Fertigungsauftrag kénnen, entsprechende
Einstellungen im Customizing vorausgesetzt, Anderungsbelege erzeugt werden (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhédngige Parameter
definieren). Anderungsbelege zu einem bestimmten Status lassen sich in der Statusanzeige
anzeigen.

Vorgehensweise

1. Rufen Sie die Transaktion folgendermallen auf:
Menipfad Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern
Transaktionscode C002

2. Sie kénnen folgende Daten des Auftragskopfs andern:

— Registerkarte Allgemein des Auftragskopfs

<<< Bildschirmabgriff einfliigen>>>

Feld- Beschreibung Erf./Opt./ | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte
Gesamt-| Gesamtmenge des zu E Andern, wenn notwendig
menge produzierenden
Materials
Davon AusschulBmenge, die beii O Eingabe wenn notwendig| Das System
Aus- der Produktion der in Basismengeneinheit erhdht die
schufy Auftragsmenge anfallt Auftragsmenge
um diesen
Anteil.
Eckend- | Datum, an dem die A Beibehalten, wenn
termin geforderte Menge des notwendig
Materials zur Verfligung
steht (Bedarfstermin)
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Eckstart-
termin

Termin, an dem die
Durchflihrung des
Auftrages frihestens
beginnen kann

Beibehalten, wenn
notwendig

Termin-
ierungs-
Art

Schlussel, der die
Terminierungsart fur die
Feinterminierung
festlegt, (Rickwarts-,
Vorwartsterminierung
etc.)

Beibehalten, wenn
notwendig

Legt fest,
welcher Termin
vorgegeben
und welcher
vom System
berechnet wird

Prioritat

Auftragsprioritat, zu
Informationszwecken

Beibehalten, wenn
notwendig

Horizont-
schlUssel

Schlussel, mit dem das
System die fur die
Terminierung
notwendigen
Pufferzeiten
(Erdéffnungshorizont,
Sicherheitszeit,
Vorgriffszeit,
Freigabehorizont)
ermittelt

Beibehalten, wenn
notwendig

— Registerkarte Zuordnung des Auftragskopfs

<<< Bildschirmabgriff einfligen>>>

Feld- Beschreibung Erf./Opt./ | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte
Dispo- Disponent fiir Auftrag (0] Beibehalten, wenn
nent notwendig
Fertigung Fertigungssteuerer 0] Beibehalten, wenn
ssteuerer notwendig
PSP- Projektstrukturplaneleme O Beibehalten, wenn
Element | nt notwendig
Profit Profit Center (0] Beibehalten, wenn
Center notwendig
Sequenz| Sequenznummer 0] Beibehalten, wenn Dient zur
nummer notwendig Sortierung von
Auftragen
— Registerkarte Wareneingang des Auftragskopfs
<<< Bildschirmabgriff einfligen>>>
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Feld- Beschreibung Erf./Opt./ | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte

Bestands Bestandsart 0] Beibehalten, wenn

art notwendig

WE- Bearbeitungszeit fur (0] Beibehalten, wenn

Bearbeit | Wareneingang in Tagen notwendig

ung

Endge- Endlieferungskennzeich | O Beibehalten, wenn Gibt an, dal}
liefert en notwendig die Position als

erledigt gilt

Unterlief | Toleranzgrenze fir (0] Beibehalten, wenn

erung Unterlieferung notwendig

Uberliefe Toleranzgrenze flr (0] Beibehalten, wenn

rung Uberlieferung notwendig

unbegren Unbegrenzte (0] Beibehalten, wenn

zte Uberlieferung erlaubt notwendig

Uberliefe

rung

Lagerort (0] Beibehalten, wenn

notwendig

Vertei- Verteilungsschlissel (0] Beibehalten, wenn

lung Bedarfsplanung notwendig

Charge | Chargennummer 0] Beibehalten, wenn

notwendig

Warene | Warenempfanger 0] Beibehalten, wenn

mpfanger notwendig

Abladest| Abladestelle (0] Beibehalten, wenn

elle notwendig

— Registerkarte Steuerung des Auftragskopfs
<<< Bildschirmabgriff einfligen>>>

Feld- Beschreibung Erf./Opt./ | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte

Res./- Reservierungswirksamk | O Beibehalten, wenn

BAnNf. eit/BAnf-Erzeugung notwendig

KalkVarP, Kalkulationsvariante fiir | O Beibehalten, wenn

lan Plankosten notwendig
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Kalk- Kalkulationsschema Beibehalten, wenn

Schema notwendig

AbgrSchl| Abgrenzungsschlissel Beibehalten, wenn

Ussel notwendig

Plankost| Plankosten ermitteln Beibehalten, wenn Steuert, ob die

enerm notwendig Plankosten
beim Sichern
des Netzplans
oder des
Produktionsauft
rages
automatisch
kalkuliert
werden

Kalk- Kalkulationsvariante fir Beibehalten, wenn

Varlst Istkosten notwendig

Zuschlag| Zuschlagsschliissel Beibehalten, wenn

sschl. notwendig

Abweich | Abweichungsschlissel Beibehalten, wenn

Schl. notwendig

Kapazitédf Kapazitatsbedarf Beibehalten, wenn

sbedarf | ermitteln notwendig

ermitteln

Pauseng| Pausengenaue Beibehalten, wenn

enau Terminierung notwendig

Automati| Automatisch terminieren Beibehalten, wenn

sch notwendig

Profil Fertigungssteuerungsprc Beibehalten, wenn

fil notwendig

— Registerkarte Langtext des Auftragskopfs

Unter Funktionen finden Sie verschiedene Funktionen, die Sie zum Auftrag
ausflihren kénnen.

Unter Kopf finden Sie verschiedene Funktionen, die Sie zum Auftragskopf ausflhren
kénnen.

3. Um auf die Vorgangsiibersicht zu gelangen, wahlen Sie B . Sie kdnnen folgende Daten des
Vorgangs andern:

<<< Bildschirmabgriff einfligen>>>
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Feld- Beschreibung Erf./Opt. | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte
ArbPlatz | Arbeitsplatz @] Beibehalten, wenn
notwendig
Werk Werk 0] Beibehalten, wenn
notwendig
Steu Steuerschlussel O Beibehalten, wenn Legt die
notwendig erlaubten
betriebswirtschat
tlichen Vorgange
fest
VISchl Vorlagenschliissel O Beibehalten, wenn Definition haufig
notwendig verwendeter
Vorgangsbeschr
eibungen (z.B.
Drehen oder
Frasen)
Kurztext | Kurztext Vorgang 0] Beibehalten, wenn
Vorgang notwendig
Sequenzr Sequenznummer (0] Beibehalten, wenn Dient zur
ummer notwendig Sortierung von
Vorgangen

Weitere anderbare Felder finden Sie auf den Registerkarten des Vorgangs:

Allgemein, Vorgabewerte, Fremdbearbeitung, Ubergangszeiten,

Vorgabewertermittlung, Splittung, Uberla%ung, Qualifikation, Langtext. Markieren
Sie hierzu den Vorgang und wahlen Sie &,

Unter Vorgang finden Sie verschiedene Funktionen, die Sie zum Vorgang ausfihren
kénnen.

4. Um auf die Komponenteniibersicht zu gelangen, wahlen Sie &a. Sie kdnnen folgende Daten
der Komponente andern:

<<< Bildschirmabgriff einfliigen>>>

Feld- Beschreibung Erf./Opt./ | Benutzeraktion und Bemerkung
name Abh. Werte

Kompon | Materialnummer 0] Beibehalten, wenn

ente notwendig

Bedarfs | Bedarfsmenge der (0] Beibehalten, wenn

menge Komponente notwendig
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ME Basismengeneinheit 0] Beibehalten, wenn Mengeneinheit,
notwendig in der die
Bestande des
Materials
gefiihrt werden
Werk Werk 0] Beibehalten, wenn
notwendig
LOrt Lagerort (0] Beibehalten, wenn
notwendig
RG Retrograde Entnahme 0] Beibehalten, wenn
notwendig
SB Sonderbestandskennzei| O Beibehalten, wenn
chen notwendig

Weitere anderbare Felder finden Sie auf den Registerkarten der Komponente:
Allgemeine Daten, Einkaufsdaten, Rohteildaten, Kuppelprodukt, Textposition,

Langtext. Markieren Sie hierzu die Komponente und wahlen Sie k=)

Unter Komponente finden Sie verschiedene Funktionen, die Sie zur Komponente
ausflhren kénnen.

5. Um den Auftrag zu sichern, wahlen Sie .
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Anlegen von Fertigungsauftragen

Verwendung
Um einen Fertigungsauftrag anzulegen, haben Sie folgende Mdglichkeiten:
¢ mit Bezug zu einem Material

— Sie legen einen Auftrag manuell an (siehe Fertigungsauftrag mit Material anlegen
Seite 27]).
— Sie nehmen einen Auftrag als Vorlage. Dabei haben Sie die Moglichkeit, mit Weitere

eine Objektauswahl zu treffen (Abrechnungsvorschrift, Vorgange mit
Fertigungshilfsmitteln und Ereignispunkten, Komponenten).

e ohne Bezug zu einem Material [Seite 29]

o mit Bezug zu Planauftrdgen [Seite 40] (einer oder mehrere)

e mit Bezug zu einem Kundenauftrag [Seite 31]

o mit Bezug zu einem Projekt
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Fertigungsauftrag mit Material anlegen

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anlegen — Mit

Material.
Sie gelangen auf das Einstiegsbild Fertigungsauftrag anlegen.
Geben Sie folgende Daten ein:
— das Material, das Sie fertigen wollen
— das Produktionswerk, in dem das Material gefertigt werden soll

— das Planungswerk, in dem fir das gefertigte Material der Wareneingang erfolgen soll

Das Planungswerk kdnnen Sie z.B. einsetzen, wenn Sie Ihren Vertrieb als
selbstandiges Werk organisiert haben. In den meisten Anwendungsfallen werden
das Produktionswerk und das Planungswerk aber identisch sein. Wenn die beiden
Werke identisch sind, geben Sie nur eine Werksnummer ein. Die andere Nummer
wird dann automatisch gefllt.

— die Auftragsart (Sie steuert, ob ein interner oder externer Nummernkreis verwendet
wird.)

— Haben Sie eine Auftragsart gewahlt, die eine externe Nummernvergabe vorsieht, so
mussen Sie zusatzlich eine Auftragsnummer in das Feld Auffrag eingeben.

Wahlen Sie &.
Sie gelangen auf die Registerkarte Allgemein.
Geben Sie folgende Daten ein:

— Gesamtmenge: Geben Sie die Menge an, die Sie fertigen wollen. (Die Mengeneinheit
wird aus dem Materialstamm tGbernommen.)

Ist in dem Materialstammsatz des zu fertigenden Materials eine feste Losgrofle

vorgegeben (Disposition), so wird die Losgréle als zu fertigende Auftragsmenge in

diesem Feld vorgeschlagen.

—  Eckstarttermin, bzw. Eckendtermin: Je nach Terminierungsart [Seite 93] miissen Sie den

Eckstart- und/oder den Eckendtermin angeben.

In der Regel werden Fertigungsauftrage rickwarts terminiert.

— Terminierungsart. Geben Sie Uber einen Schllssel ein, wie der Auftrag terminiert werden

soll.

— Horizontschllissel oder Vorgriffszeit, Sicherheitszeit und Freigabehorizont:

Der Freigabehorizont, die Vorgriffszeit und die Sicherheitszeit des Auftrags werden tber

den Horizontschlissel festgelegt:
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Wenn Sie einen Horizontschllissel angeben, flllt das System diese Felder
automatisch.

Wenn kein Horizontschlissel angegeben ist, kdnnen Sie fir Vorgriffszeit,
Sicherheitszeit und Freigabehorizont die entsprechende Anzahl Tage angeben.

5. Geben Sie ggf. zusatzlich folgende Daten ein:

— Davon Ausschul3: Sie kénnen die Ausschulimenge angeben, die Sie flr diesen Auftrag
erwarten. Wenn ein Baugruppenausschuf im Materialstamm gepflegt ist, wird er
vorgeschlagen.

—  Prioritat: Sie kbnnen dem Auftrag eine Prioritdt zuordnen. (Dieses Feld hat keinen
Einflu auf die Abwicklung des Auftrags.)

— Langtext: Um zum Fertigungsauftrag einen Langtext zu erfassen, wahlen Sie die
Registerkarte Langtext.

6. Wahlen Sie &.

Das System sucht nach einem gltigen Arbeitsplan (siehe Arbeitsplanselektion [Seite
51]) und einer giiltigen Stlckliste (siehe Stlicklistenselektion [Seite 62]).

Sind in dem ausgewahlten Arbeitsplan alternative Folgen vorhanden, so kénnen sie
nur in den Fertigungsauftrag tUbernommen werden, wenn im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhéngige
Parameter definieren alternative Folgen fur die Auftragsart zugelassen sind.

7. Wenn Sie die aus dem Arbeitsplan bzw. aus der Stiickliste ibernommenen Daten nicht
andern wollen, kdnnen Sie den Fertigungsauftrag jetzt sichern. Ansonsten andern Sie die
Daten und sichern dann den Fertigungsauftrag.
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Fertigungsauftrage ohne Material anlegen

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anlegen —
Ohne Material.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild Fertigungsauftrag anlegen.
2. Geben Sie folgende Daten ein:
— das Werk
— den Kundenauftrag (Sie kdnnen einen Kundenauftrag als Bezug eingeben.)

— die Auffragsart (Sie steuert, ob ein interner oder externer Nummernkreis verwendet
wird.)

— Haben Sie eine Auftragsart gewahlt, die eine externe Nummernvergabe vorsieht, so
mussen Sie zusatzlich eine Auftragsnummer in das Feld Auftrag eingeben.

3. Geben Sie ggf. zusatzlich folgende Daten ein:
— den zustandigen Disponenten

— den zustandigen Fertigungssteuerer

Wenn Sie den Auftrag mit Bezug zu einem bestehenden Auftrag anlegen wollen,
mul die Vorlage ebenfalls ein Auftrag ohne Material sein.

4. Wahlen Sie &@.
Sie gelangen auf die Registerkarte Allgemein.
5. Geben Sie folgende Daten ein:
— einen Kurztext zum Auftrag
— Gesamtmenge: Geben Sie die Menge und die Mengeneinheit ein.

—  Eckstarttermin, bzw. Eckendtermin: Je nach Terminierungsart [Seite 93] missen Sie den
Eckstart- und/oder den Eckendtermin angeben.

In der Regel werden Fertigungsauftrage rickwarts terminiert.

— Terminierungsart. Geben Sie Uber einen Schllssel ein, wie der Auftrag terminiert werden
soll.

— Horizontschliissel oder
Vorgriffszeit, Sicherheitszeit und Freigabehorizont:
Der Freigabehorizont, die Vorgriffszeit und die Sicherheitszeit des Auftrags werden Uber
den Horizontschlissel festgelegt:

Wenn Sie einen Horizontschllssel angeben, flllt das System diese Felder
automatisch.

Wenn kein Horizontschlissel angegeben ist, kbnnen Sie fir Vorgriffszeit,
Sicherheitszeit und Freigabehorizont die entsprechende Anzahl Tage angeben.
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6. Geben Sie ggf. zusatzlich folgende Daten ein:

Davon Ausschul3: Sie kdnnen die AusschuBmenge angeben, die Sie fur diesen Auftrag
erwarten.

Prioritét: Sie konnen dem Auftrag eine Prioritdt zuordnen. Dieses Feld hat keinen Einfluf3
auf die Abwicklung des Auftrags.

Langtext: Um zum Fertigungsauftrag einen Langtext zu erfassen, wahlen Sie die
Registerkarte Langtext.

7. Wiahlen Sie &.

Sie erhalten ein Dialogfenster, auf dem Sie angeben kénnen, ob Sie mit einem
Standardarbeitsplan arbeiten wollen. Wenn Sie sich nicht fir einen Standardarbeitsplan
entscheiden, so wird automatisch eine Stammfolge mit einem Vorgang generiert.

Das System sucht nach einem giiltigen Arbeitsplan (siehe Arbeitsplanselektion [Seite
51]) und einer gultigen Stickliste (siehe Stiicklistenselektion [Seite 62]).

Sind in dem ausgewahlten Arbeitsplan alternative Folgen vorhanden, so kénnen sie
nur in den Fertigungsauftrag tbernommen werden, wenn im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhéngige
Parameter definieren alternative Folgen flr die Auftragsart zugelassen sind.

8. Wenn Sie die Vorgange nicht andern méchten bzw. keine Komponenten hinzufiigen wollen,
kdénnen Sie den Fertigungsauftrag jetzt sichern. Ansonsten &ndern Sie die Daten und sichern
dann den Fertigungsauftrag.
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Fertigungsauftrag mit Kundenauftrag anlegen

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anlegen — Mit
Kundenauftrag.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild Fertigungsauftrag anlegen.
2. Geben Sie folgende Daten ein:
— die Kundenauftragsnummer
— die Positionsnummer
— die Auftragsart (Sie steuert, ob ein interner oder externer Nummernkreis verwendet wird)

— Haben Sie eine Auftragsart gewahlt, die eine externe Nummernvergabe vorsieht, so
mussen Sie zusatzlich eine Auftragsnummer in das Feld Auftrag eingeben.

Die Position des Kundenauftrags muf} die Bedarfsart Kundeneinzelbestand
vorsehen. Weitere Informationen zu diesem Thema finden Sie in der Dokumentation
SD - Verkauf.

Materialnummer, Mengen und Termine werden aus dem Kundenauftrag
tibernommen. Werk, Konfiguration, Mengen und Termine kdnnen Sie im
Fertigungsauftrag andern. Im Gegensatz zur Montageauftragsabwicklung [Seite 498]
werden Anderungen im Kundenauftrag oder Fertigungsauftrag nicht automatisch in
das andere Objekt Gbernommen.

Sofern eine Kundenauftragsstickliste und ein Kundenauftragsarbeitsplan existieren,
werden sie in den Fertigungsauftrag ibernommen.

3. Weiterhin gehen Sie so vor wie beim Anlegen eines Fertigungsauftrags mit Material [Seite
27].
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Pflege der Kopfdaten im Fertigungsauftrag

Verwendung

Mit dieser Funktion pflegen Sie die Daten, die dem Fertigungsauftrag auf Kopfebene zugeordnet
sind.

Integration

Die Auftragskopfdaten sind nur ein Teil der Daten, die Sie im Fertigungsauftrag pflegen kénnen.
Sie kénnen ebenfalls noch Daten zu folgenden Teilobjekten des Fertigungsauftrages pflegen:

e Vorgange
e Komponenten
e Fertigungshilfsmittel

e Ereignispunkte

Funktionsumfang

Die Fertigungsauftragsdaten, die Sie mit dieser Funktion pflegen kénnen, sind in einem Register
mit folgenden Registerkarten abgelegt:

o Allgemein: Mengen, Termine und Terminierungsdaten

e Zuordnung: Zustandigkeit, Werke, andere Zuordnungen

o Wareneingang: Toleranzen, Zugang und Anlieferung

o Steuerung: Referenzauftrag, Kalkulationsdaten, Fertigungssteuerungsprofil
e Termine/Mengen: Detaillierung der Mengen, Termine

e Stammdaten: Arbeitsplan, Stickliste

e [angtext. Textfeld zur Eingabe des Langtextes

e Verwaltung: Erfasser/ Anderer

Die Fertigungsauftragsdaten pflegen Sie auf allen Registerkarten in der gleichen
Weise.

Aktivitaten

Andern Sie die Fertigungsauftragsdaten nach Ihren Anforderungen. Dabei werden viele Felder
schon beim Anlegen vorbesetzt. Das geschieht u.a. durch Parameter, die im Customizing fur die
Auftragsart und das Werk hinterlegt sind.
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Kopfdaten andern

Voraussetzungen

Sie kénnen Anderungen an den Fertigungsauftragsdaten sowohl im Anlege- als auch im
Anderungsmodus vornehmen.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.

2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein, den Sie andern wollen.

3. Wahlen Sie &.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild fir den Fertigungsauftrag. Sie sehen das Register fiir
die Fertigungsauftragsdaten.

Wahlen Sie die Registerkarte, auf der Sie Daten andern mochten.
Machen Sie die gewlinschten Anderungen.

Sichern Sie die Fertigungsauftragsdaten.

April 2001 33



Fertigungsauftrage (PP-SFC) HlF SAP AG

Pflege der Vorgangsdaten

Pflege der Vorgangsdaten

Verwendung

Mit dieser Funktion pflegen Sie die Daten, die den Vorgangen zugeordnet sind.

Funktionsumfang

Die Vorgangsdaten kdnnen Sie sowohl auf der Vorgangsubersicht als auch auf den
Registerkarten bzw. den Vorgangsdetailbildern pflegen.

Vorgangsiibersicht

Auf der Vorgangstbersicht sind die Felder eines Vorgangs aufgefiihrt. Hier kbnnen Sie die
Vorgangsdaten in einer Tabelle (Table-Control) bearbeiten. In jeder Zeile steht ein Vorgang. Den
Aufbau der Tabelle kdnnen Sie selbst sehr flexibel gestalten. Weitere Informationen finden Sie
unter Tabelleneinstellungen [Extern].

Registerkarten und Vorgangsdetailbilder

Um die Registerkarten bzw. Vorgangsdetailbilder zu pflegen, miissen Sie zuerst auf der
Vorgangsiubersicht sein. Von dort wechseln Sie auf die Registerkarten bzw. die
Vorgangsdetailbilder. Der Steuerschlissel des Vorgangs entscheidet, welche Daten relevant
sind. Die Felder sind thematisch gegliedert:

o Registerkarten
— Allgemein

— Vorgabewerte [Seite 114]

— Fremdbearbeitung (nur fir Vorgange, die fremdbearbeitet werden kénnen)
—  Ubergangszeiten (nur fir terminierbare Vorgange)

— Vorgabewertermittlung

— Splittung (nur fir terminierbare Vorgange)

—  Uberlappung (nur fir terminierbare Vorgénge)

— Termine [Seite 112] (nur fir terminierbare Vorgange)

— Benutzerfelder

Sie kdnnen die Benutzerfelder im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Arbeitsplandaten — Benutzerfelder definieren anlegen (z.B.
Allgemeine Felder, Mengenfelder/Einheit, Wertfelder/Einheit, Terminfelder,
Kennzeichen). Mit dem Schllssel, den Sie auf dieser Registerkarte eintragen,
werden die Benutzerfelder aktiviert.

Die Benutzerfelder werden vom System nicht tberprift. Fur den richtigen Inhalt sind
Sie selbst verantwortlich.

— Untervorgang Terminliche Lage [Seite 116] (nur flr terminierbare Vorgange)

— Mengen/Leistungen (nur fir Vorgange, die rickgemeldet werden kénnen)

— Termine rickgemeldet (nur flr Vorgange, die riickgemeldet werden kénnen)
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— Kapazitatsbedarfszuordnung [Seite 133]

— Qualifikation

Sie kdnnen pro Werk und Auftragsart fur die Registerkarten der Vorgange ein
eigenes Layout definieren (Customizing der Fertigungssteuerung unter
Bildsteuerung — Registerkarten benutzerspezifisch definieren —
Vorgangsdetailbilder definieren).

o Vorgangsdetailbilder

— Bestellanforderung [Seite 278] (nur fur Vorgénge, die fremdbearbeitet werden kénnen)

— Beziehungswissen

— Langtext
Aktivitaten

Andern Sie die Vorgangsdaten nach Ihren Anforderungen. Dabei werden viele Felder schon
beim Anlegen vorbesetzt. Das geschieht u.a. durch Parameter, die im Customizing fur die
Auftragsart und das Werk hinterlegt sind.
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Pflege der Vorgangsubersicht

Verwendung

Auf der Vorgangstibersicht sind die aus dem Arbeitsplan ilbernommenen und fiir den Auftrag
terminierten Vorgange aufgelistet. Diese Daten kdnnen Sie hier pflegen.

Funktionsumfang

Zu jedem Vorgang sind auf diesem Bildschirmbild u.a. folgende Informationen aufgelistet:

die Vorgangsnummer (Diese Nummer legt fest, in welcher Reihenfolge die Vorgange
bearbeitet werden.)

die Untervorgangsnummer vorhandener Untervorgange
der Arbeitsplatz, an dem der Vorgang ausgefiihrt werden soll

der Steuerschlissel, der bestimmt, wie der Vorgang behandelt werden soll (z.B. ob er
rickgemeldet werden muf, ob er terminiert werden kann, ob er gedruckt werden kann usw.)

der aktuelle Status des Vorgangs (z.B. ob er eroffnet oder bereits freigegeben ist)
der Start- und Endtermin des Vorgangs

eine Kurzbeschreibung des VVorgangs

Zusatzlich gibt es die Spalten KOMP, FHM und EPK:

Ist das Kennzeichen in der Spalte KOMP gesetzt, so sind dem Vorgang
Materialkomponenten zugeordnet.

Ist das Kennzeichen in der Spalte FHM gesetzt, so sind dem Vorgang Fertigungshilfsmittel
zugeordnet.

Ist das Kennzeichen in der Spalte EPK gesetzt, so sind dem Vorgang Ereignispunkte
zugeordnet.
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Einen einzelnen Vorgang pflegen

Voraussetzungen

Sie kdnnen Anderungen an den Vorgangsdaten sowohl im Anlege- als auch im Anderungsmodus
vornehmen.

Vorgehensweise
1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein, den Sie andern wollen.
3. Wahlen Sie &.
Sie gelangen auf das Einstiegsbild fir Fertigungsauftrage.

Wihlen Sie & .

Markieren Sie einen oder mehrere Vorgange.

Die Vorgangsdaten sind in zwei Bereiche gegliedert, auf die Sie unterschiedlich zugreifen.

Um auf die Registerkarten zu gelangen, wahlen Sie zuerst i und dann eine der
folgenden Registerkarten:

— Allgemein

— Vorgabewerte

—  Fremdbearbeitung

—  Ubergangszeiten

— Vorgabewertermittl.

—  Splittung

—  Uberlappung

— Termine

— Benutzerfelder

— UVterminlage

— Mengen/Leistungen (nur Anzeigefelder)
—  Termine riickgem. (nur Anzeigefelder)
— Kapabedarfszuordnung

- Qualifikation

— Langtext

Sie kdnnen pro Werk und Auftragsart fir die Registerkarten der Vorgange ein
eigenes Layout definieren (Customizing der Fertigungssteuerung unter
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Bildsteuerung — Registerkarten benutzerspezifisch definieren —
Vorgangsdetailbilder definieren).

Um auf die Vorgangsdetailbilder zu gelangen, wahlen Sie
— Vorgang — Bestellanforderung
— Vorgang — Beziehungswissen
— Vorgang — Langtext

7. Geben Sie die nétigen Anderungen ein und sichern Sie den Auftrag.
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Vorgabewerte verdichten

Voraussetzungen

Wenn die Vorgabewerte von Untervorgangen beim Anlegen des Fertigungsauftrags automatisch
auf den Hauptvorgang verdichtet werden sollen, miissen Sie im Arbeitsplan den Schlissel
Verdichtungsart entsprechend eingestellt haben.

Sie haben alternativ die Moglichkeit, die Verdichtung der Vorgabewerte im Fertigungsauftrag
anzustollen. Voraussetzung fur die Verdichtung ist, dafl Sie auf Untervorgangsebene
Vorgabewerte gepflegt haben.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein, den Sie andern wollen.

3. Wahlen Sie &.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild fiir Fertigungsauftrage. Sie sehen das Register fir die
Fertigungsauftragsdaten.

4. Wahlen Sie & .
Sie gelangen auf die Vorgangsubersicht.
5. Markieren Sie den Vorgang, fur den Sie die Vorgabewerte verdichten wollen.

6. Wahlen Sie Vorgang — Vorgabewerte Verdichten.

Ergebnis

Die Vorgabewerte der Untervorgange werden addiert und in die Vorgabewerte des Vorgangs
geschrieben.
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Umsetzung von Planauftragen

Verwendung

Im Rahmen der Materialbedarfsplanung werden zur Eindeckung von Bedarfen Planauftrage
erstellt. Planauftrage stellen Anforderungen zur Beschaffung oder Produktion eines Materials
dar. Planauftrage fur Materialien, die zur Eigenfertigung vorgesehen sind, werden in
Fertigungsauftrage umgesetzt. Die fur die Fertigung bendtigten Materialkomponenten sind als
Positionen im Planauftrag enthalten und werden bei der Umsetzung des Planauftrags direkt in
den Fertigungsauftrag tibernommen.

Sie haben folgende Moglichkeiten, Planauftrage in Fertigungsauftrdge umzusetzen:

e Einzelumsetzung [Seite 41]

e Sammelumsetzung [Seite 42]

o Teilumsetzung [Seite 45] (siehe auch Planauftrag teilweise umsetzen [Seite 46])

Bei der Teilumsetzung wird ein Planauftrag in Teilmengen in mehrere
Fertigungsauftrage abgebaut. Die Teilumsetzung ist gesondert beschrieben.
Voraussetzungen
Haben Sie die Anwendungskomponenten Materialbedarfsplanung, Arbeitsplédne und Stiicklisten
im Einsatz, so ist es moglich, Planauftrage anzulegen, die fast alle Daten beinhalten, die fir die
Eréffnung eines Fertigungsauftrags bendtigt werden.
Funktionsumfang
Ein Planauftrag enthalt folgende Daten:
e Bedarfsmenge
e Start- und Liefertermin
e Materialnummer

e Materialkomponenten

Die fir die Fertigung benétigten Materialkomponenten sind als Positionen im
Planauftrag enthalten und werden bei der Umsetzung des Planauftrags direkt in den
Fertigungsauftrag ibernommen. Die Stickliste wird nicht erneut aufgeldst.

Bei der Umsetzung werden die Sekundarbedarfe der Materialkomponenten in Reservierungen
umgewandelt. Die Vorgangs- und Fertigungshilfsmitteldaten werden wie ublich aus dem
Arbeitsplan des zu fertigenden Materials entnommen. Die Auswahl des Arbeitsplans ist im
Abschnitt Arbeitsplanselektion [Seite 51] beschrieben.

Wenn Sie bei der Umsetzung die aus dem Planauftrag ibernommene Bedarfsmenge andern,
oder wenn der Eckendtermin geandert wird, so wird eine Planungsvormerkung erzeugt, die bei
der nachsten Materialbedarfsplanung eine Neuplanung des Materials und seiner Komponenten
auslost.
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Einzelumsetzung Planauftrag durchfuhren

Voraussetzungen

Der in einen Fertigungsauftrag umzusetzende Planauftrag muf} als umsetzbar gekennzeichnet
sein. Das Material mufd Eigenfertigung zulassen.

Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag —
Anlegen — Aus Planauftrag.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild fiir die Umsetzung eines Planauftrags.

2. Geben Sie die Planauftragsnummer an, sowie die Auftragsart des Fertigungsauftrags, den
Sie anlegen wollen.

3. Sieht die eingegebene Auftragsart eine externe Nummernvergabe vor, geben Sie im Feld
Auftrag zusatzlich die Nummer des zu erzeugenden Fertigungsauftrags an. Wahlen Sie &

Das System Ubernimmt alle im Planauftrag vorhandenen Daten, wie Auftragsmenge,
Auftragstermine und Komponenten. Zusatzlich selektiert das System einen gultigen
Arbeitsplan.

4. Uberprifen Sie die Daten, die aus dem Planauftrag tibbernommen wurden, und dndern Sie
sie ggdf.

5. Wahlen Sie 5.
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Sammelumsetzung Planauftrage durchfuhren

Verwendung

Sie haben die Mdglichkeit, mehrere Planauftrage in einer Sammelumsetzung in
Fertigungsauftrage umzusetzen. Sie kdnnen die Planauftrage, die Sie zusammen umsetzen
wollen, nach ihrem Eréffnungstermin selektieren.

Vorgehensweise

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anlegen —
Sammelumsetzung Planauftrédge.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild fir die Sammelumsetzung von Planauftragen.

2. Geben Sie das Planungswerk ein.

Als weitere Selektionskriterien fiir die Planauftrage stehen Ihnen zur Verfliigung:
Dispobereich, Disponent, Eréffnungstermin von-bis, Material, Kundenauftrag, PSP-
Element, Seriennummer.

Im Feld Material kénnen Sie mit einer beliebigen Zeichenkette suchen (z.B. A*, fur
alle Materialien, die mit dem Buchstaben A anfangen).

Wollen Sie die Selektion der umzusetzenden Planauftrage nach ihrem
Eréffnungstermin einschranken, so kénnen Sie zusatzlich in den Feldern von
Eréffnungstermin und bis Eréffnungstermin ein Intervall eingeben.

Ist in Ihrem Benutzerstamm schon ein Eréffnungshorizont definiert (Parameter-1Ds
AEV und AEB), so werden die Werte automatisch vom System vorgeschlagen.

Nur die Planauftrage werden zur Selektion angeboten, die eine Eigenfertigung
zulassen. Um Planauftrage in Bestellanforderungen umzusetzen, wahlen Sie Logistik
— Produktion — Bedarfsplanung — Planauftrag — Umsetzen in BestAnf.

3. Geben Sie die Auftragsart ein, mit der die Fertigungsauftrage angelegt werden sollen.

Wollen Sie Fertigungsauftrage mit verschiedenen Auftragsarten anlegen (z.B. zum
Teil mit interner, zum Teil mit externer Nummernvergabe), so haben Sie auf dem
nachsten Bild die Méglichkeit, die Auftragsart und ggf. die Auftragsnummer fiir jeden
Auftrag separat einzugeben.

Sie kdnnen Uber das Fertigungssteuerungsprofil eine Auftragsart vorschlagen
lassen. Die Zuordnung des Fertigungssteuerungsprofils zum Auftrag wird Gber den
Materialstammsatz des zu fertigenden Materials vorgenommen (Registerkarte
Arbeitsvorbereitung). Dort kdnnen Sie entweder das Profil direkt eintragen oder eine
indirekte Zuordnung Uber den Fertigungssteuerer vornehmen (Definition des
Fertigungssteuerers im Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten —

42
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Fertigungssteuerer definieren). Wenn beides eingetragen ist, hat die Zuordnung tber
das Profil Vorrang.

Eay
4. \Wahlen Sie “&*.

Das System listet alle Planauftrage auf, die den angegebenen Selektionskriterien
entsprechen. Sie kénnen sich einen Planauftrag anzeigen lassen, indem Sie ihn mit
Doppelklick aufrufen (Nummer des Planauftrags in der Spalte Planauftrag).

Sie kénnen mit B Planauftrdge in eine druckbare Liste der selektierten Planauftrage
verzweigen. Aullerdem stehen Ihnen noch andere Funktionen zur Verfligung: Filtern,
Sortieren, ABC-Analyse.

5. Markieren Sie nun die Planauftrage, die Sie umsetzen wollen.

Sie kdnnen die Planauftrage, die Sie nicht umsetzen wollen, aus der Liste 16schen,
indem Sie [ wahlen.

In der Liste der selektierten Planauftrage kdnnen Sie mit Doppelklick in verschiedene
Objekte verzweigen (z.B. Material, Planauftragsnummer, Fertigungsauftragsnummer
nach der Umsetzung).

Die Liste der selektierten Planauftrage 1alt sich beliebig sortieren. Um sich ein
temporares bzw. permanentes Suchprofil zu erstellen, wahlen Sie & Felder. Der
Benutzerparameter SPO kann mit einem permanenten Sortierprofil vorbelegt
werden.

Die Auftréage eines Auftragsnetzes werden zusammen angezeigt und missen
zusammen umgesetzt werden; d.h. Teilnetze kdnnen nicht umgesetzt werden.
AuRerdem kénnen Sie die Auftrage eines Auftragsnetzes auf- bzw. zuklappen.

6. Andern Sie ggf. die Auftragsart der markierten Planauftrage. Wenn Sie fiir einen Planauftrag
eine Auftragsart angeben, die eine externe Nummernvergabe vorsieht, so miissen Sie flr
diesen Auftrag eine Auftragsnummer eingeben.

7. Wihlen Sie & Umsetzen.

Das System setzt alle markierten Planauftrage um.

Zu jedem Planauftrag, fir den die Umsetzung aufgerufen wurde, wird ein Protokoll
erstellt. Sie rufen es auf, indem Sie ¥ fiir umgesetzte bzw. # fiir nicht umgesetzte
Planauftrage in der Spalte Resultat wahlen. Dieses Protokoll enthalt alle Protokoll,
die auch im Fertigungsauftrg unter Springen — Protokolle zur Verfligung stehen.
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Eine neue Selektion von Planauftragen ist jederzeit méglich. Sie brauchen hierzu die
Anwendung nicht verlassen. Klappen Sie den Selektionsbereich auf, indem Sie |
wahlen. AnschlieRend geben Sie die Selektionskriterien ein und wahlen ®.
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Teilumsetzung von Planauftragen

Verwendung

In bestimmten Fallen kann es von Vorteil sein, statt der kompletten Menge eines Planauftrags
nur Teilmengen in einen Fertigungsauftrag umzusetzen. Hierfir ist die Funktion der
Teilumsetzung vorgesehen.

Bei einer Teilumsetzung kann die Planauftragsmenge in beliebig viele Teilmengen gesplittet
werden. Fur jede Teilmenge wird ein eigener Fertigungsauftrag erzeugt. Somit kénnen Teillose
des Planauftrags nach Bedarf an verschiedenen Terminen in die Fertigung einflie3en.
Integration
Sie kdnnen die Funktion der Teilumsetzung an folgenden Stellen aufrufen:

e im Fertigungssteuerungsmeni
e aus der aktuellen Bedarfs-/Bestandsliste des zu fertigenden Materials

e aus der Dispositionsliste des zu fertigenden Materials

e aus der Bedarfsplanung

Funktionsumfang

Ein Planauftrag, der teilweise umgesetzt wird, wird fixiert. Ein fixierter Planauftrag wird nicht mehr
durch einen Bedarfsplanungslauf gedndert. Seine Sekundarbedarfe werden entsprechend der
eingegebenen Teilmenge reduziert.

Der Planauftrag bleibt solange bestehen, bis das Kennzeichen Planauftrag I6schen gesetzt wird.
Das Kennzeichen Planauftrag I6schen kann auf zwei Weisen gesetzt werden:

e Das System setzt das Kennzeichen automatisch, sobald die Planauftragsmenge ganz
durch Fertigungsauftrage abgedeckt ist.

e Sie kdnnen das Kennzeichen setzen, sobald keine weitere Umsetzung des Planauftrags
gewinscht ist (d.h. unabhangig von der noch offenen Planauftragsmenge).

Wenn eine Teilumsetzung durchgefiihrt wird und die Arbeitsplan- bzw.
Stucklistenselektion des anzulegenden Fertigungsauftrags durch eine
Fertigungsversion gesteuert wird, dann wird immer die Fertigungsversion
verwendet, die fur die urspriingliche Planauftragsmenge giiltig ist.

Die Teilumsetzung kann nur fiir alle Teilmengen gleichzeitig erfolgen. Wenn bei einer
oder bei mehreren Teilmengen Fehler aufgetreten sind, werden auch die Teilmengen
ohne Fehler nicht umgesetzt. Als Fehler wird z.B. auch ein manueller Abbruch bei
der Arbeitsplanauswahl angesehen.
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Teilumsetzung Planauftrag durchfuhren

Voraussetzungen

Um eine Teilumsetzung flr einen Planauftrag zu machen, miissen Sie zuerst auf das Bild
Teilmengenabfrage/Auftragskorrektur gelangen. Dazu gibt es folgende Mdglichkeiten:

Fertigungssteuerung

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anlegen — Aus
Planauftrag.

Sie gelangen auf das Bild Fertigungsauftrag anlegen: Einstieg.

2. Geben Sie die erforderlichen Daten ein.

3. Setzen Sie das Kennzeichen Teilumsetzung und wahlen Sie &

Sie gelangen auf das Bild Teilmengenabfrage/Auftragskorrektur.

Aktuelle Bedarfs-/Bestandsliste

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Bedarfsplanung — Auswertungen — Bedarfs-
/Best.liste.

Sie gelangen auf das Bild Aktuelle Bedarfs-/Bestandsliste.
2. Geben Sie das zu fertigende Material und das Werk ein. Wahlen Sie &
Rufen Sie mit Doppelklick gewiinschten Planauftrag auf und wahlen Sie -> TeilFertAufir.

Sie gelangen auf das Bild Teilmengenabfrage/Auftragskorrektur.

Dispoliste

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Bedarfsplanung — Auswertungen — Dispoliste
Material.

Sie gelangen auf das Bild Dispositionsliste: Einstieg.

2. Geben Sie das zu fertigende Material und das Werk ein. Wahlen Sie 3
3. Rufen Sie mit Doppelklick gewtinschten Planauftrag auf und wahlen Sie -> TeilFertAuftr.

Sie gelangen auf das Bild Teilmengenabfrage/Auftragskorrektur.

Bedarfsplanung

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Bedarfsplanung — Planauftrag —» Umsetzen in
FertAuf. — Teilumsetzung.

Sie gelangen auf das Bild Fertigungsauftrag anlegen: Einstieg.

2. Geben Sie die erforderlichen Daten ein.

3. Setzen Sie das Kennzeichen Teilumsetzung und wahlen Sie &

Sie gelangen auf das Bild Teilmengenabfrage/Auftragskorrektur.
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Vorgehensweise
Das weitere Vorgehen ist in allen obigen Fallen gleich:

1. Wenn Sie mehrere Teilumsetzungen durchfiihren wollen, wéhlen Sie .

2. Geben Sie die gewlnschten Mengen und Termine an.

Das System verwendet bei der Umsetzung die Terminierungsart, die im Customizing
der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Terminierung —
Terminierungsparameter festlegen fur die angegebene Auftragsart und das Werk
definiert ist. Diese kann jedoch nach der Umsetzung in den einzelnen Auftragen
geandert werden.

3. Wahlen Sie @ Generieren.

Das System erzeugt pro Zeile einen Fertigungsauftrag. Da die angelegten
Fertigungsauftrage noch nicht gesichert sind, erhalten sie zunachst temporare
Auftragsnummern (z.B. %0000000001).

Sobald eine Teilmenge in einen Fertigungsauftrag umgesetzt wurde, kann die
entsprechende Zeile im Bild nicht mehr geléscht werden. Zum Léschen mussen Sie
die Transaktion abbrechen und eine neue Teilumsetzung durchflhren.

4. Wenn Sie in einem angelegten Auftrag weitere Anderungen vornehmen wollen, markieren
Sie die Zeile und wahlen Sie =&,

Sie gelangen auf das Bild Fertigungsauftrag anlegen: Kopf.

Nachdem Sie die Anderungen vorgenommen haben, wahlen Sie e’ um wieder auf das
Bild Teilmengenabfrage/Auftragskorrektur zu gelangen.

5. Wahlen Sie B,

Ergebnis
Das System sichert die angelegten Fertigungsauftrage.

Wenn die Summe der angelegten Fertigungsauftragsmengen kleiner als die verbleibende
Planauftragsmenge ist und das Kennzeichen Planauftrag I6schen nicht gesetzt ist, dann wird die
Planauftragsmenge entsprechend reduziert.

Wenn die Summe der angelegten Fertigungsauftragsmengen gréRer oder gleich der
verbleibenden Planauftragsmenge ist, dann wird der Planauftrag geldscht.
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Auftragsvergleich

Verwendung

Um detaillierte Aussagen Uber die Auswirkungen von Ar)_derungen machen zu kénnen, laft sich
ein Auftragsvergleich durchfiihren, ohne dal Sie einen Anderungsprozef in OCM durchfiihren.

Das Ergebnis des Vergleichs wird in Form der Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421] und
einer Vergleichsstatistik dargestellt.

Funktionsumfang
Als Vergleichsobjekte kdnnen Sie verwenden:
e existierende Fertigungsauftrage
Sie kdnnen beliebige operative Fertigungsauftrage zum Vergleich verwenden.
e temporar aufgebaute Fertigungsauftrage

Wenn Sie einen (geanderten) Kundenauftrag oder ein Material als Vergleichsobjekt
eintragen, wird temporéar ein Fertigungsauftrag aufgebaut. Dabei werden die
Stammdaten (Stuckliste, Arbeitsplan) neu aufgeldst. Als Parameter fur den Aufbau des
Fertigungsauftrages kdnnen Sie das Auflésungsdatum fir die Stammdaten, das Werk,
die Auftragsart und die Basismenge angeben.

Beim Vergleichsobjekt Kundenauftrag werden das Material und alle fir die Auflésung
relevanten Daten (z.B. Merkmalsbewertung, Seriennummer) aus der von lhnen
angegebenen Kundenauftragsposition verwendet.

Der Auftragsvergleich ermittelt die Anderungsschritte, die das erste Objekt in das zweite Objekt
Uberflhren wirden.

Das Material der Vergleichsobjekte muf} Gbereinstimmen. Die Mengen kdnnen aber
unterschiedlich sein.

Aktivitaten

Um den Auftragsvergleich durchzufihren, wahlen Sie Logistik — Produktion —
Fertigungssteuerung — Steuerung — Auftragsédnderungsdienst — Auftragsvergleich.
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Simulationsauftrag

Verwendung

Mit einem Simulationsauftrag kénnen Sie sehen, wie sich Anderungen an Ausgangsdaten
(Kundenauftrag, Stammdaten) auf einen Fertigungsauftrag auswirken. Den Simulationsauftrag
kénnen Sie z.B. dazu benutzen, etwaige Fehler in der Konfiguration eines Materials zu finden. Er
ist analog zu einem Fertigungsauftrag aufgebaut, operativ jedoch nicht wirksam.

Bei der Anderung von Kundenauftragen wird automatisch ein Simulationsauftrag angelegt. Bei
Stammdatenanderungen kdnnen Sie mit dieser Funktion bei Bedarf einen Simulationsauftrag
anlegen, andern, anzeigen und I6schen.

Die mit dieser Funktion angelegten Simulationsauftrage nehmen nicht am
Anderungsprozeft von OCM teil.

Aktivitaten

Wabhlen Sie

e zum Anlegen Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Simulationsauftrag
— Anlegen

e zum Andern Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Simulationsauftrag
— Andern

Sie kénnen keine Simulationsauftrage andern, die automatisch im Anderungsprozef
angelegt wurden.

e zum Anzeigen Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag —
Simulationsauftrag — Anzeigen

e zum Loschen Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Simulationsauftrag
— Lbschen

Sie kénnen keine Simulationsauftrage I16schen, die automatisch im Anderungsprozel
angelegt wurden.
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Stammdatenubernahme

Verwendung

Bei der Er6ffnung eines Fertigungsauftrags kénnen verschiedene Stammdaten in den
Fertigungsauftrag iibernommen werden. Die Ubernahme erleichtert die Fertigungsauftragspflege,
da auf vordefinierte Daten zurtickgegriffen wird.
Funktionsumfang
Die Stammdatenselektion umfalt folgende Funktionen:

e Arbeitsplanselektion [Seite 51]

o Stlcklistenselektion [Seite 62]

e Nachlesen Stammdaten [Seite 70]
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Arbeitsplanselektion

Verwendung

Die zur Produktion eines Materials notwendigen Arbeitsschritte sind normalerweise als Vorgange
und Untervorgange in einem Arbeitsplan abgelegt. Dieser wird bei der Eréffnung des Auftrags
selektiert. Die einzelnen Vorgange und Untervorgange sowie weitere Daten des Arbeitsplanes
werden in den Fertigungsauftrag kopiert.

In Sonderfallen kann es vorkommen, dal® man einen Fertigungsauftrag ohne Verwendung eines
Arbeitsplans anlegen méchte. Dies kann zum Beispiel der Fall sein, wenn man einen Auftrag fur
ungeplante Nacharbeit anlegt.

Bei der Auftragseréffnung sucht das System nach einem Arbeitsplan, der zum vorgegebenen
Auflésungstermin [Seite 69] gultig ist und zur vorgegebenen Losgrofie paft.

Im Customizing und im Materialstamm des zu fertigenden Materials, kénnen Sie festlegen, ob ein
Arbeitsplan fiir einen Fertigungsauftrag selektiert werden muf3, und nach welchen Kriterien.

Funktionsumfang

Die Mdglichkeiten, die Sie bei der Arbeitsplanselektion haben, sind detailliert im Abschnitt
Einstellungen zur Arbeitsplanselektion [Seite 53] beschrieben.

Giltigkeit des Arbeitsplans

Das System berucksichtigt bei der Arbeitsplanauswahl nur die Arbeitsplane, die zum Zeitpunkt
der Ubernahme glltig sind. Der Ubernahmetermin des Arbeitsplans wird folgendermalen
ermittelt:

e Wenn Sie den Eckstarttermin des Auftrags angegeben haben, nimmt das System diesen
Termin als Ubernahmetermin des Arbeitsplans.

e Wenn Sie den Eckendtermin des Auftrags angegeben haben, dann errechnet das System
den Ubernahmetermin aus dem Eckendtermin minus der im Materialstamm definierten
Eigenfertigungszeit.

Wenn Sie im Customizing der Bedarfsplanung (Werksparameter) festgelegt haben,
daf’ der Auflésungstermin am Ende des Auftrags liegen soll (Stiicklistenaufiésung),
dann benutzt das System die gleiche Vorgehensweise: Ist der Eckendtermin
angegeben, dann wird dieser Ubernommen. Ist kein Eckendtermin angegeben, dann
wird der Ubernahmetermin (iber die Eigenfertigungszeit bestimmt.

Wenn statt Eckterminen terminierte Termine eingegeben werden, dann ermittelt das
System vorlaufige Ecktermine, indem es die entsprechenden Auftragspuffer
(Vorgriffszeit bzw. Sicherheitszeit) berticksichtigt.

Wenn ein Arbeitsplan selektiert werden muB, aber kein Arbeitsplan selektiert werden kann,
reagiert das System mit einer Abbruchmeldung, und Sie missen die Auftragseréffnung erneut
durchfuhren.
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Nachlesen Stammdaten

Die Arbeitsplandaten kénnen Sie erneut in den Auftrag Gbernehmen. Weitere Informationen
finden Sie unter Nachlesen Stammdaten [Seite 70].

Daten aus dem Arbeitsplan

Je nach Einstellung im Customizing werden bei der Ubernahme die Daten in allen
Vorgangsdetailbildern verprobt (Feld Vorgangsdetvprob. in den Auftragsartabhangigen
Parametern). Fehlen auftragsrelevante Daten, so zeigt das System die entsprechenden
Detailbilder an. Sie haben dann die Mdglichkeit, diese Daten nachzupflegen.

Sobald ein Arbeitsplan selektiert ist, werden die im Arbeitsplan enthaltenen Daten in den
Fertigungsauftrag tbernommen. Der Fertigungsauftrag ibernimmt u.a. folgende Daten aus dem
Arbeitsplan:

e Vorgange

o Fremdbearbeitungsdaten

e Parallele Folgen

o Arbeitsplatze

e Vorgabewerte

o Leistungsarten

e Stucklistenzuordnungen

e Fertigungshilfsmittelzuordnungen

e Ereignispunkte
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Einstellungen zur Arbeitsplanselektion

Sie kdnnen folgende Einstellungen zur Arbeitsplanselektion vornehmen:
o Arbeitsplanselektion
Uber den Schliissel Arbeitsplanselektion konnen Sie festlegen,
— ob ein Arbeitsplan selektiert werden muf}

— welche Arbeitsplantypen zulassig sind (z.B. nur Normalarbeitsplane,
Standardarbeitspléne, oder beide)

— ob die Arbeitsplanselektion automatisch oder manuell erfolgen soll

Um den Schlissel Arbeitsplanselektion einer Auftragsart zuzuordnen, wahlen Sie im
Customizing der Fertigungssteuerung Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhéngige
Parameter definieren.

o Selektionspriorititen

Die Selektionsprioritaten legen fest, nach welchen Prioritdten die automatische
Arbeitsplanauswabhl erfolgen soll (Plantyp, Verwendung, Status).

Um die moglichen Selektionsprioritdten zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgdnge — Planauswahl — Automatisch selektieren. Die
Selektionsprioritdten ordnen Sie in den Auftragsartabhéngigen Parametern (Feld
Selektions-ID) einer Auftragsart zu.

o Alternativen-Selektion/Fertigungsversion

Bei automatischer Arbeitsplanselektion kdnnen Sie im Materialstamm festlegen, dal die
automatische Selektion iber die im Materialstamm gepflegte Fertigungsversion statt
Uber die Selektionsprioritaten erfolgen soll. Um dieses zu erreichen, tragen Sie im
Bereich Disposition im Feld AlternSelektion einen Wert ein, der die Sticklistenauswahl
Uber die Fertigungsversion vorschreibt.

Um den Materialstamm zu pflegen, wahlen Sie Logistik — Produktion — Stammdaten —
Materialstamm.

e Vorschlagswerte

Wenn Sie ohne Arbeitsplan arbeiten, werden die Vorschlagswerte fiir Vorgangsdaten
verwendet. Das System legt einen Vorgang mit diesen Vorschlagswerten an.

Um die Vorschlagswerte zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgdnge — Planauswahl — Vorschlagswerte festlegen.
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Arbeitsplan automatisch selektieren

Kriterien fiir die Auswahl

Bei automatischer Selektion Uber die Selektions-ID versucht das System nach festgelegten
Kriterien einen Arbeitsplan zu selektieren.

Bei der Auftragserdffnung geben Sie u.a. ein Material, die zu fertigende Menge des Materials und
einen Ecktermin ein. Bei der automatischen Selektion eines Arbeitsplans versucht das System
nach folgenden Kriterien einen Arbeitsplan auszuwahlen:

Material: Das System sucht zunachst nach allen zum Material vorhandenen
Arbeitsplanen.

Menge: Das System sucht als nachstes nach allen Arbeitsplanen, deren
LosgréRenbereich zur angegebenen Auftragsmenge paldt. Gibt es keine Arbeitsplane,
deren Losgrofie zur Auftragsmenge paldt, sucht das System ohne Berticksichtigung der
LosgroRe.

Ecktermin: Das System ermittelt anschlielend, zu welchem Termin der Plan fur den
Auftrag aufgeldst werden mufd. Dabei geht es folgendermalen vor:

— Wenn Sie den Eckstarttermin des Auftrags angegeben haben, nimmt das System
diesen Termin als Auflésungstermin fiir den Arbeitsplan.

— Wenn Sie den Eckendtermin des Auftrags angegeben haben, dann errechnet das
System den Auflésungstermin, indem es vom Eckendtermin die im Materialstamm
definierten (losgréRenunabhangigen) Eigenfertigungszeit abzieht. Ist diese im
Materialstammsatz nicht definiert, so fihrt das System die gleiche Rechnung mit der
losgréRenabhéngigen Eigenfertigungszeit aus.

Das System schrankt die Arbeitsplanauswahl auf die Arbeitsplane ein, die zum
Auflésungstermin existieren.

Wourde der Fertigungsauftrag aus einem Planauftrag umgesetzt, in dem eine
Fertigungsversion angegeben war, so versucht das System Uber diese
Fertigungsversion einen Arbeitsplan auszuwahlen.

Automatische Selektion

Wenn eine automatische Selektion nicht moglich ist, dann geht das System folgendermafen vor:

Wenn kein Arbeitsplan den Selektionskriterien entspricht, dann werden keine
Arbeitsplane angezeigt (Sie missen neu selektieren).

Wenn mehrere Arbeitsplane gleichwertig den Selektionskriterien entsprechen, dann
werden alle passenden Arbeitsplane angezeigt.

Zu einer Selektions-ID sind zwei Prioritaten gepflegt. Die Arbeitsplanselektion soll
automatisch erfolgen. Zur ersten Prioritat passen zwei Arbeitsplane gleich gut. Zur
zweiten Prioritat paft genau ein Arbeitsplan:

In diesem Fall ist keine automatische Selektion moglich. Das System listet deshalb
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die zwei Arbeitsplane mit Prioritat 1 UND den Arbeitsplan mit Prioritat 2. Sie missen
einen der drei Arbeitsplane manuell auswahlen.

Selektionsprioritat

Es kann vorkommen, dal mehrere Arbeitsplane sadmtliche Selektionskriterien erfullen. Fir diesen
Fall kbnnen Sie zusatzliche Selektionsprioritaten im Customizing festlegen, nach denen das
System automatisch genau einen Arbeitsplan auswahlen kann. Die Selektionsprioritdten kdnnen
fur folgende Kriterien vergeben werden:

¢ Plantyp (Normalarbeitsplan [Extern], Standardarbeitsplan [Extern])

e Verwendung
e Status

Wenn ein Standardarbeitsplan eingebunden wird, werden auch die zugehdérigen Komponenten
ebenfalls in den Fertigungsauftrag ibernommen.

Fertigungsversion

Wenn im Materialstammsatz des zu fertigenden Materials festgelegt ist, daf} die Stlckliste tber
eine Fertigungsversion selektiert werden soll, und wenn in der Fertigungsversion auch ein
Arbeitsplan zugeordnet ist, dann wird dieser Arbeitsplan in den Auftrag ibernommen.

Wenn es mehrere Fertigungsversionen gibt, entscheidet das System entweder
automatisch, welche Fertigungsversion verwendet wird, oder Sie wahlen die
Fertigungsversion manuell aus. Die Einstellung hierzu nehmen Sie in den
auftragsartabhangigen Parametern vor (Kennzeichen Fertigungsversion im
Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag —
Auftragsartabhédngige Parameter definieren).
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Prioritaten bei der Automatischen Arbeitsplanselektion:
Beispiel
Im Customizing sind fiir Werk 0001 und Auftragsart PP01 folgende Prioritaten vergeben:

Prioritaten fiir die Arbeitsplanselektion

Plantyp Verwendung [Status

1.N Elektronik Freigegeben
2.N Elektronik Eroffnet
3.N Fertigung Eroffnet

In diesem Fall sucht das System zuerst nach einem Normalarbeitsplan mit der Verwendung
Elektronik und dem Status Freigegeben. Findet es keinen Arbeitsplan, der diese Kriterien
erfullt, sucht es nach einem Normalarbeitsplan mit der Verwendung Elektronik und dem Status
Eroffnet. Ist auch solch ein Arbeitsplan nicht vorhanden, sucht es nach einem Normalarbeitsplan
mit der Verwendung Fertigung und dem Status Eroffnet.

Ist es trotz dieser Prioritaten nicht moglich, genau einen Arbeitsplan zu selektieren, so listet das
System alle zu dem Material und zu dem Auflésungstermin vorhandenen Arbeitsplane auf, die
nach Selektions-ID gewahlt werden dirfen. Sie missen dann manuell aus dieser Liste einen
Arbeitsplan selektieren.
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Arbeitsplan manuell selektieren / Ohne Arbeitsplan
arbeiten

Manuelle Selektion

Bei manueller Selektion listet das System alle gultigen Arbeitsplane auf, die zur Zeit der
Ubernahme flr das Material vorhanden sind und die nach Selektions-ID gewahlt werden durfen.
Aus dieser Liste kdnnen Sie den gewtlinschten Arbeitsplan selektieren.

Ohne Arbeitsplan arbeiten

Wenn Sie ohne Arbeitsplan arbeiten, erzeugt das System automatisch einen Vorgang. Dabei
geht es folgendermalen vor:

o Wenn Vorschlagswerte fir die automatische Generierung eines Vorgangs gepflegt sind,
benutzt das System diese Werte, um im Auftrag einen Vorgang automatisch zu
generieren.

¢ Wenn im Customizing keine Vorschlagswerte eingegeben sind, erzeugt das System
einen Vorgang mit Steuerschlissel 0001 und Vorgangsnummer 0010.

Wenn ein Arbeitsplan selektiert werden muB, aber kein Arbeitsplan selektiert werden
kann, reagiert das System mit einer Abbruchmeldung, und Sie miissen die
Auftragserdffnung erneut durchfiihren.
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Folgen

Verwendung

Mit Folgen werden Vorgange im Auftrag in Gruppen zusammengefallt. Die Vorgange einer Folge
werden sequentiell abgearbeitet. Folgen werden durch Vorganger- und Nachfolgerbeziehungen
verknUpft, so dal} netzartige Strukturen entstehen.

Funktionsumfang

Folgende Folgenarten existieren im SAP-System:

Stammfolge

Eine Stammfolge ist die erste Folge von Vorgangen, die im Arbeitsplan bzw.
Fertigungsauftrag angelegt wird. Sollen in einem Auftrag samtliche Vorgange sequentiell
ausgefihrt werden, so ist fur diesen Auftrag lediglich eine Stammfolge erforderlich.
Sollen bestimmte Vorgange alternativ oder parallel zu einem Abschnitt der Stammfolge
ausgefihrt werden, missen sie zu alternativen bzw. parallelen Folgen
zusammengefaldt sein.

Der Vorgang in der Stammfolge, an dem eine parallele Folge beginnen soll bzw. von
dem an die Stammfolge durch eine alternative Folge ersetzt werden soll, wird als
Absprungvorgang bezeichnet.

Der Vorgang in der Stammfolge, nach dem eine parallele Folge zurlickspringen soll bzw.
bis zu dem die Stammfolge durch eine alternative Folge ersetzt werden soll, wird als
Riicksprungvorgang bezeichnet.

alternative Folge

Alternative Folgen beinhalten Vorgange, die die Vorgange der Stammfolge im Bedarfsfall
ersetzen. Sie werden z.B. dann eingesetzt, wenn

— im Auftrag der Fertigungsablauf fur bestimmte Losgrof3enbereiche geandert wird
oder

— alternative Kapazitaten zur Verfligung stehen, auf die bei Kapazitatsengpassen
ausgewichen werden kann.

Alternative Folgen kénnen im Fertigungsauftrag weder geandert noch hinzugefiigt
werden.

parallele Folge

Eine parallele Folge lauft parallel zu Vorgangen der Stammfolge ab. Der Beginn der
parallelen Folge entspricht dem Anfang des Absprungvorgangs aus der Stammfolge.
Das Ende der parallelen Folge entspricht dem Ende des Rucksprungvorgangs der
Stammfolge.

Sind im selektierten Arbeitsplan parallele Folgen vorhanden, so werden sie bei der
Auflésung des Arbeitsplans automatisch in den Fertigungsauftrag Gbernommen.
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Alternative Folgen austauschen

Verwendung

Es besteht die Moglichkeit beim Anlegen bzw. beim Andern eines Fertigungsauftrags die
Stammfolge mit einer alternativen Folgen zu tauschen.

Voraussetzungen

Dazu mussen folgende Voraussetzungen erfullt sein:

e Die Ubernahme alternativer Folgen in den Fertigungsauftrag mufd explizit zugelassen sein
(Felder Folgentausch und Alternative Folgen im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhdngige Parameter definieren).

e Der fir die alternative Folge angegebene Absprung- und Riicksprungvorgang muld in der
Stammfolge existieren.

o Die in der alternativen Folge angegebenen Vorgangsnummern mussen in das in der
Stammfolge angegebenen Nummernintervall passen.

¢ Die alternative Folge darf sich nicht mit anderen alternativen oder parallelen Folgen
Uberschneiden.

Eine Stammfolge kann mit einer alternativen Folge beliebig oft getauscht werden, solange die
Stammfolge

o keine Vorgange enthalt, die bereits freigegeben sind

¢ keine Vorgange enthalt mit geplanten Priifmerkmalen

e keine Vorgange enthalt, zu den QM-Istdaten erfal3t worden sind

o keine fremdbearbeitete Vorgange enthalt, zu den bereits Bestellungen existieren

Sind diese Voraussetzungen erflillt, werden Sie bei der Ubernahme des Arbeitsplans vom
System gefragt, ob Sie eine alternative Folge gegen einen Abschnitt der Stammfolge
austauschen mdchten.

Aktivitaten

Wenn Sie sich zum Tausch entschliel3en, listet das System in einem Dialogfenster alle
vorhandenen Alternativfolgen auf. Wollen Sie die auszutauschenden Vorgange der Stammfolge
mit den Vorgangen einer der alternativen Folgen vergleichen, machen Sie einen Doppelklick auf
die gewlnschte Alternativfolge.
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Parallele Folgen hinzufugen
Wollen Sie parallele Folgen hinzufigen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Wahlen Sie Springen — Ubersichten — Folgen.

Das System listet alle alternativen und parallelen Folgen auf, die im Fertigungsauftrag
bereits existieren. Auflerdem werden leere Zeilen aufgelistet.

2. Geben Sie einen Absprungvorgang (Avrg) und einen Ricksprungvorgang (RVrg), sowie
gegebenenfalls einen beschreibenden Text fiir die Folge in einer leeren Zeile ein.

3. Sichern Sie lhre Eingaben.
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Parallele Folgen andern

Wollen Sie den Text zur Folge, den Absprung- oder den Riicksprungvorgang andern, gehen
Sie folgendermalen vor:

1. Wahlen Sie Springen — Ubersichten — Folgen.

Das System listet alle alternativen und parallelen Folgen auf, die im Fertigungsauftrag
bereits existieren.

2. Markieren Sie die parallele Folge, die Sie andern wollen, und wahlen Sie =]

Das System verzweigt auf ein Bildschirmbild, auf dem Sie die Anderungen vornehmen
kénnen.

Wollen Sie die Vorgange innerhalb einer Folge andern, gehen Sie folgendermalien vor:
1. Wahlen Sie Springen — Ubersichten — Folgen.

Das System listet alle alternativen und parallelen Folgen auf, die im Fertigungsauftrag
bereits existieren.

2. Markieren Sie die parallele Folge, die Sie andern wollen und wahlen Sie 3
Das System listet alle in der Folge enthaltenen Vorgange auf.

Weitere Informationen zur Pflege der Vorgange finden Sie unter Vorgangsdaten andern

Seite 37].
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Stucklistenselektion

Verwendung

Zur Festlegung der Materialkomponenten, die bendtigt werden, um einen Fertigungsauftrag
auszufihren, wird in der Regel eine Stlickliste verwendet. Diese wird bei der Eréffnung des
Auftrags selektiert. Die einzelnen Stilicklistenpositionen sowie weitere Daten aus der Stiickliste
werden in den Fertigungsauftrag idbernommen.

Funktionsumfang

Eine Stlckliste kann nach Losgrof3e, Datum oder Fertigungsversion selektiert werden.

Nachlesen Stammdaten

Die Stiicklistendaten kénnen Sie erneut in den Auftrag Ubernehmen. Weitere Informationen
finden Sie unter Nachlesen Stammdaten [Seite 70].
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Einstellungen zur Stucklistenselektion

Sie kdnnen folgende Einstellungen zur Stucklistenselektion vornehmen:

Alternativen-Selektion/Fertigungsversion

Im Materialstamm im Feld AlternSelektion legen Sie fest, wie die Stiicklistenselektion
geschehen soll. Die Stlickliste kann selektiert werden nach:

— Losgrofie
— Datum
— Fertigungsversion

Wenn die Selektion Uber die Fertigungsversion geschehen soll, missen Sie die
Fertigungsversionen pflegen und diesen je eine Stiicklistenalternative zuordnen.

Um den Materialstamm zu pflegen, wahlen Sie Logistik — Produktion — Stammdaten —
Materialstamm.

Stiicklistenanwendung

Die Sticklistenanwendung wird einer Auftragsart zugeordnet. Sie fal’t verschiedene
Parameter zusammen. Uber die Stiicklistenanwendung steuern Sie z.B., ob die Stiickliste
Uber Datum bzw. Fertigungsversion ausgewahlt werden darf. AulRerdem kann pro
Anwendung gesteuert werden, welche Sticklistenstatus bei der Sticklistenselektion
geprift werden sollen. Fir Fertigungsauftrage wirde man z.B. den Status Freigegeben
fiir Auftrag vom System priifen lassen.

Um eine Stiicklistenanwendung zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgédnge — Stlicklistenauswahl — Anwendungen festlegen.

Um einer Auftragsart die Stiicklistenanwendung zu zuordnen, wahlen Sie im
Customizing der Fertigungssteuerung Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhéngige
Parameter definieren.

Selektionsprioritiaten

Sie kdnnen eine Selektionsprioritdt angeben, nach der Sticklisten mit unterschiedlichen
Verwendungen selektiert werden. Diese Prioritat wird verwendet, wenn zu einem
Material mehrere Sticklisten mit verschiedenen Stucklistenverwendungen existieren
(z.B. Fertigungsstuckliste und Konstruktionsstuckliste).

Die Selektionsprioritdten werden der einzelnen Stlicklistenanwendung zugewiesen und
legen fest, nach welchen Prioritaten die Stiicklistenverwendungen bei der
Stucklistenselektion berticksichtigt werden sollen.

Um die Daten zur Selektionsprioritat zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgénge — Stiicklistenauswahl — Prioritéten
Stiicklistenverwendung festlegen.

Stiicklistenalternativenauswahl

Wenn die Stlcklistenauswahl laut Materialstamm nach Datum erfolgt, missen Sie die
Gultigkeitszeitraume fur die Stlcklistenalternativen pflegen.
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Um die Daten zur Alternativenauswahl zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgédnge — Stlicklistenauswahl — Alternativenauswahl
Mehrfachstiickliste festlegen.
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Auswahl einer Stucklistenalternative

Im Materialstammsatz des zu fertigenden Materials legen Sie Uber den Schlussel AlternSelektion
(Disposition) fest, wie eine Stlcklistenalternative ausgewahlt wird.

Sie kénnen zwischen folgenden drei Selektionsstrategien wahlen. Bei allen Strategien gilt
grundsatzlich, daf} eine Stiicklistenalternative nur selektiert werden kann, wenn sie zum
vorgegebenen Auflésungstermin [Seite 69] glltig ist und zur vorgegebenen LosgréRRe palt.

¢ Auswahl nach Auftragsmenge

Hier wahlt das System die Stlcklistenalternative aus, in deren LosgréRenbereich die
Auftragsmenge liegt. Die weitere Auswahl erfolgt nach den Prioritaten der
Sticklistenverwendung [Seite 67].

e Auswahl nach Auflésungstermin

Hier wahlt das System die Stucklistenalternative aus, die laut Einstellung Stiickliste liber
Termin zum Aufldsungstermin giltig ist (siehe Alternativenauswahl Mehrfachstiicklisten
festlegen im Customizing der Fertigungssteuerung).

e Auswahl nach Fertigungsversion

Hier wahlt das System die Stucklistenalternative aus, die in der gultigen
Fertigungsversion hinterlegt ist. Wenn in der Fertigungsversion auch ein Arbeitsplan
definiert ist, dann wird auch dieser Gbernommen.

Wenn es mehrere Fertigungsversionen gibt, entscheidet das System entweder
automatisch, welche Fertigungsversion verwendet wird, oder Sie wahlen die
Fertigungsversion manuell aus. Die Einstellung hierzu nehmen Sie in den
auftragsartabhangigen Parametern vor (Kennzeichen Fertigungsversion im
Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag —
Auftragsartabhéngige Parameter definieren).

Wenn im Auftragsnetz die Stlicklistenalternative sowohl im flihrenden Auftrag als
auch in untergeordneten Auftragen Uber eine Fertigungsversion selektiert wird,
dann geht das System folgendermafien vor:

Das System bestimmt zuerst die Fertigungsversion des fuhrenden Auftrags.

Bei den untergeordneten Auftragen sucht es dann nach einer Fertigungsversion mit
dem gleichen Schlussel (z.B. 0001). Wenn eine glltige Fertigungsversion mit dem
gleichen SchlUssel existiert, dann hat diese Fertigungsversion die hdchste Prioritat
bei der Selektion.

Existieren nach der Selektion mehrere glltige Alternativen, Gdbernimmt das System die erste der
Alternativen in den Auftrag.

Wenn keine glltige Stiickliste zum Material selektiert werden kann, haben Sie zwei
Mdglichkeiten:
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— Sie kénnen ein anderes Material eingeben. Das System versucht dann fir
das eingegebene Material eine Stiickliste nach den gleichen Kriterien zu
selektieren.

— Sie kénnen ohne Stickliste arbeiten. In diesem Fall missen Sie die
bendtigten Komponenten manuell hinzufiigen. Wie Sie Komponenten
manuell hinzufigen kénnen ist in Komponenten manuell hinzufiigen/andern
Seite 140] beschrieben.

Naheres zur Stiicklistenaufldésung und zur automatischen Selektion von Alternativen
entnehmen Sie bitte dem Dokument PP - Produktionsplanung / Bedarfsplanung.

66 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Prioritaten der Stiicklistenverwendung (Selektionsprioritaten)

Prioritaten der Stucklistenverwendung
(Selektionsprioritaten)

Wenn die Selektionsprioritaten fiir die Stiicklistenverwendung angewendet werden, prift das
System, welche Stiicklisten zum Material mit unterschiedlichen Verwendungen existieren und
wahlt die Stiickliste aus, deren Verwendung, die hochste Prioritat hat. Wenn Uber die
Selektionsprioritat eine Mehrfachstlickliste gefunden wurde, dann entscheidet die Auftragsmenge
dariber, welche Alternative ausgewahlt wird.

Die Anwendung der Selektionsprioritaten erfolgt generell dann, wenn im Materialstamm die
Sticklistenauswahl nach Auftragsmenge eingestellt ist. Wenn die Stlcklistenselektion nach
Auflésungstermin/Fertigungsversion im Materialstamm eingetragen ist, obwohl die
Stucklistenanwendung dieses verbietet, dann wird die Stucklistenselektion ebenfalls Gber die
Selektionsprioritdten durchgefuhrt.

Die Selektionsprioritaten werden der Stiicklistenanwendung zugeordnet. Die
Stulcklistenanwendung ist ein Parameter der Auftragsart (siehe Einstellungen zur
Stucklistenselektion [Seite 63]).
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Auflosung der Stuckliste

Die selektierte Stuckliste wird Uber eine Stufe aufgeldst. Die Stlcklistenpositionen werden dann
als Komponenten in den Auftrag tbernommen. Wenn in der Stlickliste Dummybaugruppen
enthalten sind, werden diese soweit aufgeldst, bis eine bauféhige Stufe erreicht wird.

Eine Stiicklistenposition wird nicht in den Fertigungsauftrag iibernommen, wenn
e ihr Positionsstatus sie als nicht relevant fiir die Fertigung kennzeichnet

o ihr Positionstyp sie als Dokumentposition oder IH- Strukturelement kennzeichnet

Sticklistenunterpositionen werden grundsatzlich nicht in den Auftrag ibernommen.

Auflosung mehrstufiger Stiicklistenstrukturen

Bei mehrstufigen Stlcklistenstrukturen kénnen groRe Zeitintervalle zwischen den
Auflésungsterminen der einzelnen Baugruppen liegen. Wenn sich Stucklisten(-alternativen) im
Zeitlauf durch verschiedene Anforderungen gedndert haben (z.B. durch den Austausch einzelner
Komponenten, oder durch veranderte Fertigungstechnologien), so kann es passieren, dal} eine
mehrfach verwendete Baugruppe mit unterschiedlichen Stiicklistenzusammensetzungen gefertigt
wird.

Um sicherstellen zu kdnnen, dal fiir eine bestimmte Fertigungseinheit die gesamte
Stlicklistenstruktur immer mit demselben Auflosungstermin aufgelést wird, besteht im Planauftrag
die Moglichkeit, eine Seriennummer anzugeben.

Mit Hilfe der Seriennummer kann ein einheitlicher Aufldsungstermin fir alle Stlcklistenstufen
festgelegt werden. Dieser sogenannte Bruttotermin wird in der Seriennummer festgehalten. Die
Auflésung der Stickliste erfolgt dann tber alle Stufen mit diesem Bruttotermin.

Die Zuordnung einer Seriennummer ist lediglich im Planauftrag méglich und kann im
Fertigungsauftrag weder hinzugefligt noch geadndert werden.
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Ermittlung des Auflosungstermins

Wird der Fertigungsauftrag durch die Umsetzung eines Planauftrags erzeugt, so wird der
Auflésungstermin aus dem Planauftrag Gbernommen.

Wird der Fertigungsauftrag manuell hinzugefligt, so ermittelt das System den Auflésungstermin
wie folgt:

— Wenn Sie bei der Auftragseroffnung den Eckstarttermin des Auftrags angegeben haben,
nimmt das System diesen Termin als Auflésungstermin fiir die Stiickliste.

— Wenn Sie bei der Auftragseréffnung den Eckendtermin des Auftrags angegeben haben,
dann errechnet das System den Auflésungstermin, indem es vom Eckendtermin die im
Materialstamm definierte Eigenfertigungszeit abzieht.

Wenn Sie im Customizing der Bedarfsplanung (Werksparameter) festgelegt haben,
daf der Aufldsungstermin am Ende des Auftrags liegen soll (Stiicklistenaufiésung),
dann benutzt das System die gleiche Vorgehensweise: Ist der Eckendtermin
angegeben, dann wird dieser Ubernommen. Ist kein Eckendtermin angegeben ist,
dann wird der Aufldsungstermin Uber die Eigenfertigungszeit bestimmt.

Wenn statt Ecktermine terminierte Termine eingegeben werden, dann ermittelt das
System vorlaufige Ecktermine, indem es die entsprechenden Auftragspuffer
(Vorgriffszeit bzw. Sicherheitszeit) berticksichtigt.
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Nachlesen Stammdaten

Verwendung

Andern sich nach der Auftragser6ffnung Daten im Arbeitsplan, in den betroffenen Arbeitsplatzen
oder in der Stlickliste, so werden diese Anderungen nicht automatisch im Fertigungsauftrag
bericksichtigt.

Deshalb kénnen Sie in einem eréffneten bzw. freigegebenen Fertigungsauftrag die Stammdaten
(Stickliste und Arbeitsplan) neu nachlesen.

Funktionsumfang

Wenn Sie sich entschliel3en, die Stammdaten neu nachzulesen, dann hat das folgende
Auswirkungen:

e Bevor das Nachlesen ausgeflihrt wird, werden bestimmte Kriterien Uberprift, die erfullt
sein mussen (siehe Kriterien flir einzelnen Auftrag [Seite 73], Kriterien im Auftragsnetz

[Seite 74]).

e Beim Nachlesen der Stiickliste werden

— alle vorhandenen Materialkomponenten geldscht
— alle Bestellanforderungspositionen fir Nichtlagerkomponenten geldscht
e Beim Nachlesen des Arbeitsplans werden

— alle vorhandenen Folgen, Vorgange, Fertigungshilfsmittel und Ereignispunkte
geldscht

— alle Zuordnungen von Materialkomponenten zu Vorgangen geldscht
— alle Bestellanforderungspositionen fur Fremdvorgange geléscht
o Der Status eines freigegebenen Auftrages wird wieder auf eréffnet gesetzt.

Die geldschten Daten werden dann durch neue Daten aus der selektierten Stickliste bzw.
Arbeitsplan ersetzt. Das Selektionsverfahren ist dabei identisch zum Verfahren beim Anlegen
eines Fertigungsauftrags (siehe Stlcklistenselektion [Seite 62] bzw. Arbeitsplanselektion [Seite
51]).

Welche Daten werden nachgelesen?

Es werden immer nur die Stammdaten neu nachgelesen, die Sie auf dem Dialogfenster zum
Nachlesen der Stammdaten markieren.

Sie haben angegeben, dall Stammdaten Uber eine neue Fertigungsversion selektiert
werden sollen. Die Fertigungsversion enthalt einen giltigen Arbeitsplan und eine
gultige Stucklistenalternative. Auf dem Dialogfenster PP-Stammdaten lesen haben
Sie jedoch nur das Feld Neuer Arbeitsplan markiert. Das System selektiert in diesem
Fall keine neue Stickliste.

Der Auflésungstermin fir die nachzulesenden Stammdaten kann geandert werden.
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Nachlesen mit Fertigungsversion

Sie kdnnen Stammdaten mit Bezug zu einer bestimmten Fertigungsversion neu nachlesen. In
diesem Fall selektiert das System die Plan- bzw. Stiicklistenalternative, die die Fertigungsversion
vorschreibt.

Folgende Voraussetzungen missen erfiillt sein:
o Fir das zu fertigende Material ist eine Fertigungsversion gepflegt.
o Die Fertigungsversion ist zum angegebenen Auflésungsdatum und fur die angegebene
LosgroRe guiltig.
Nachlesen mit Revisionsstand

Sie kénnen Stammdaten mit Bezug zu einem Revisionsstand neu nachlesen. In diesem Fall
selektiert das System die Plan- bzw. Stlicklistenalternative mit dem Datum aus dem
Revisionsstand.

Folgende Voraussetzung muf} erfillt sein:

o Fir das zu fertigende Material ist ein Revisionsstand gepflegt.
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Stammdaten nachlesen

Um Stammdaten nachzulesen, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Verzweigen Sie auf ein Kopfbild des Fertigungsauftrags.

2. Wabhlen Sie Funktionen — PP-Stammdaten lesen.

Es erscheint ein Dialogfenster, auf dem Sie angeben kdnnen, welche Stammdaten
nachgelesen werden kénnen, bzw. zu welchem Auflésungstermin selektiert werden soll.

3. Geben Sie an, welche Stammdaten nachgelesen werden missen:
— Arbeitsplan,
— Stlckliste, oder
— Arbeitsplan und Sttickliste

4. Andern Sie falls notwendig das Aufldsungsdatum fiir die Stiickliste oder den Arbeitsplan.

Wenn Sie die Stammdaten mit einem bestimmten Revisionsstand neu nachlesen
mochten, dann kdnnen Sie diesen Schritt auslassen - das System bernimmt in
diesem Fall das Datum aus dem Revisionsstand.

5. Geben Sie gegebenenfalls zusatzlich folgende Daten ein:

— eine Fertigungsversion, um die entsprechenden Stlicklisten- bzw. Arbeitsplanalternativen
zu wahlen

— einen Revisionsstand

Wenn fiir das zu fertigende Material keine Fertigungsversion bzw. kein
Revisionsstand gepflegt ist, dann wird das entsprechende Feld im Dialogfenster
nicht angezeigt.

6. Wahlen Sie &.

Das System selektiert nun nach den vorgegebenen Kriterien [Seite 70] die markierten
Stammdaten neu.

72 April 2001



HF SAP AG

Fertigungsauftriage (PP-SFC)

Kriterien fiir einzelnen Auftrag

Kriterien fur einzelnen Auftrag

Fir das Nachlesen eines neuen Arbeitsplanes bzw. einer neuen Stlckliste in einem einzelnen
Auftrag werden verschiedene Prifungen durchgefihrt.

Nachlesen eines neuen Arbeitsplans

Wenn eine der folgenden Fragen mit ja beantwortet wird, dann ist ein Nachlesen eines neuen
Arbeitsplanes nicht moglich:

Ist der Auftrag teil- oder endrickgemeldet?

Ist der Auftrag teil- oder endgeliefert?

Existieren bereits Bestellungen flr fremdbearbeitete Vorgange?
Gibt es Pruflose mit Istdaten zum Auftrag?

Existieren Vormerksatze aus der Rickmeldung (Parallelisierung)?

Nachlesen einer neuen Stiickliste

Wenn eine der folgenden Fragen mit ja beantwortet wird, dann ist ein Nachlesen einer neuen
Stiickliste nicht moglich:

Existieren bereits Bestellungen fur Nichtlagerkomponenten bzw. Komponenten mit
Direktbeschaffung?

Wurden bereits Komponenten entnommen?
Gibt es Transportbedarfe?
Existieren Vormerksatze aus der Rickmeldung (Parallelisierung)?

Gibt es fehlerhafte Warenbewegungen?

April 2001

73



Fertigungsauftrage (PP-SFC) HlF SAP AG

Kriterien im Auftragsnetz

Kriterien im Auftragsnetz

Fir das Nachlesen eines neuen Arbeitsplanes bzw. einer neuen Stickliste im Auftragsnetz
werden zusatzliche Prufungen durchgefihrt.

Nachlesen eines neuen Arbeitsplans

o Es werden alle Prifungen durchgefuhrt, die fur das Nachlesen in einem einzelnen Auftrag
gelten.

Wenn der Arbeitsplan neu nachgelesen werden darf, dann liest das System nur den
Arbeitsplan des einzelnen Fertigungsauftrags nach, der gerade bearbeitet wird.
Nachlesen einer neuen Stiickliste

o Es werden alle Prifungen durchgefuhrt, die fur das Nachlesen in einem einzelnen Auftrag
gelten.

e Fur alle untergeordneten Auftrdge werden die Priifungen durchgefihrt, die beim
Nachlesen in einem einzelnen Auftrag gelten.

Wenn die Stuckliste neu nachgelesen werden darf, dann setzt das System fir alle
untergeordneten Auftrage eine Léschvormerkung (LOVM) und legt neue Auftrage an.
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Dokumentintegration im Fertigungsauftrag

Verwendung

Die Dokumentintegration ermoglicht es, feste Verknlpfungen von Auftragen zu Dokumenten im
Dokumentenverwaltungssystem (DVS) herzustellen. Damit wird die Bereitstellung der richtigen
Dokumentversionen im Produktionsprozel sichergestellt. Aufierdem kann so dokumentiert
werden, welche Dokumente fir die Fertigung eines bestimmten Auftrags verwendet werden.

Die Erzeugung der Dokumentverknipfungen kann automatisch bei Auftragseréffnung bzw.
Auftragsfreigabe (siehe Einstellungen zur Dokumentintegration [Seite 77]) erfolgen. Zusatzlich
haben Sie die Mdglichkeit Dokumentverknupfungen manuell zu erzeugen.

Automatische Erzeugung aus Materialstamm/Stiickliste
Bei der automatischen Erzeugung werden der Materialstamm bzw. die Stlckliste geprift:

o Es werden die zum Material vorhandenen Dokumentverkniipfungen in den Fertigungsauftrag
kopiert. Diese Dokumentverkniipfungen werden dem Auftragskopf zugeordnet. Zuordnungen
zu einem Vorgang nehmen Sie manuell [Seite 79] vor.

o Es werden die fertigungsrelevanten Dokumentpositionen aus der Stlickliste als
Dokumentverknipfungen in den Fertigungsauftrag kopiert. Wenn eine Dokumentposition im
Arbeitsplan einem Vorgang zugeordnet ist, dann wird diese Zuordnung in den
Fertigungsauftrag Gbernommen.

Welche Dokumente gltig sind, wird aus dem Materialstamm bzw. der Stlckliste abgeleitet.
Hierbei entscheidet der Auflésungstermin des Fertigungsauftrages und ggf. die Konfiguration
bzw. die Parameterguiltigkeit des gefertigten Materials. Es werden nur freigegebene Dokumente
bericksichtigt. Bei mehreren freigegebenen Versionen wird die zum Aufldsungstermin giiltige
Version ausgewahlt.

Manuelle Erzeugung
Bei der manuellen Erzeugung haben Sie folgende Moglichkeiten:

¢ Sie kdnnen Dokumentverknipfungen manuell aus den im Materialstamm und in der
Stuckliste hinterlegten Dokumentverknipfungen/Dokumenten erstellen (siehe
Dokumentverknipfung aus Stammdaten erzeugen [Seite 80]). Hierbei gelten die gleichen
Regeln wie bei der automatischen Erzeugung (s.o.).

e Sie kdnnen beliebige Dokumentverknipfungen erzeugen, wenn die Dokumentart fiir
Fertigungsauftrage erlaubt ist (siehe Einstellungen zur Dokumentintegration [Seite 77]).

Integration

Die Dokumentintegration im Fertigungsauftrag baut auf die Funktionen des
Dokumentenverwaltungssystem (DVS) auf. Im DVS werden die Dokumente und die
Originaldateien verwaltet. Die Dokumentverknipfungen kénnen Sie sowohl im DVS als auch im
Fertigungsauftrag verwalten.

Einschrankungen

Bei Anderungen im Rahmen des Anderungsdienstes fiir Fertigungsauftradge (OCM) [Seite 397]
werden Dokumentverknipfungen nicht automatisch erzeugt.
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Dokumentintegration im Fertigungsauftrag

Funktionsumfang
Die Dokumentintegration hat folgende Eigenschaften:
e  Zuordnung zum Auftragskopf oder zu Vorgangen

Dokumente kdnnen im Fertigungsauftrag mit dem Auftragskopf oder mit Vorgangen
verknUpft werden.

e Druck
Zum Ausdrucken der Dokumentverknipfungen steht Ihnen die Liste LV03 zur Verfligung.
o Verwendungsnachweis

Im Dokumentenverwaltungssystem (DVS) steht Ihnen ein Verwendungsnachweis zur
Verfugung: Objektverknipfungen (z.B. mit Materialstdmmen oder Fertigungsauftragen).
So kann ermittelt werden, in welchem Fertigungsauftrag ein bestimmtes Dokument
verwendet wird.

e Archivierung

Die Dokumentverknipfungen werden mit dem zugehdérigen Fertigungsauftrag archiviert
(Archivierungsklasse CV_OBJL). Da die Anzeige von Dokumentverknipfungen nicht in
das Auftragsinformationssystem integriert ist, kbnnen Dokumentverknipfungen
archivierter Auftrage nur tber die technische Sicht des SAP-Archivierungssystems
angezeigt werden.

e Logische Datenbank

Dokumentverkntpfungen zum Auftragskopf und zu Vorgangen sind mit den Strukturen
IODOCL und IOOPDOCL in die logische Datenbank IOC integriert und kdnnen tGber
diese ausgewertet werden.

o Kundenerweiterungen
Ihnen stehen folgende Kundenerweiterungen zur Verfliigung:
— PPCOO0015: Zusatzattribute bei Dokumentverkntpfungen
— PPCOO0016: Dokumentverknipfungen aus Stammdaten erzeugen
— PPCOO0017: Zusatzprifungen bei der Dialogverarbeitung von Dokumentverknipfungen
¢ Anzeige der Verknupfungen zum gefertigten Material

Die Funktion Kopf — Dokumente zeigt die jeweils aktuellen Verknlipfungen zum
gefertigten Material, stellt aber keine feste VerknlUpfung zum Auftrag her.

Siehe auch:

Dokumentenverwaltung [Extern]
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Einstellungen zur Dokumentintegration
Zur Dokumentintegration im Fertigungsauftrag nehmen Sie folgende Einstellungen vor:
e Customizing der Dokumentenverwaltung

Im Customizing der Dokumentenverwaltung (Anwendungstiibergreifende Komponenten
— Dokumentenverwaltung — Steuerungsdaten — Dokumentarten definieren) muf}
eingestellt werden, welche Dokumentarten fiir eine Verknipfung zum Auftrag erlaubt
sind. Die entsprechenden Dokumentarten miissen mit dem Objekt PORDER verknipft
werden. Markieren Sie dazu die Dokumentart und wahlen Sie Objektverkniipfung
festlegen. Geben Sie das Objekt PORDER und die Dynpronummer 251 ein.

Wenn Sie diese Einstellung nicht vornehmen, werden die betreffenden Dokumente bei
der automatischen Erzeugung der Dokumentverknipfung [Seite 78] ignoriert. Beim
manuellen Anlegen der Verknlpfung gibt das System eine Fehlermeldung aus, so dal
die Verknupfung nicht angelegt werden kann.

e Fertigungssteuerungsprofil

Im Fertigungssteuerungsprofil (Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten
— Fertigungssteuerungsprofil definieren) kdnnen Sie festlegen, dal bei
Auftragseroffnung bzw. Auftragsfreigabe Dokumentverkniipfungen aus dem
Materialstamm des gefertigten Materials oder Dokumentpositionen aus der Stiickliste als
Dokumentverknipfungen in den Fertigungsauftrag kopiert werden.
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Automatische Erzeugung von Dokumentverknupfungen

Verwendung

Dokumentverkniipfungen kénnen bei der Eréffnung oder bei der Freigabe des Auftrags
automatisch aus Stammdaten erzeugt werden (siehe Einstellungen zur Dokumentintegration
Seite 77]). Dabei werden folgende bestehende Dokumentverknipfungen berticksichtigt:

o Dokumentverknipfungen zum Materialstamm des gefertigten Materials

o Dokumentpositionen aus der Stiickliste des gefertigten Materials, die als fertigungsrelevant
gekennzeichnet sind

Die automatische Erzeugung der Dokumentverknipfung erfolgt auRerdem in folgenden Fallen:
e Umsetzen Planauftrag (Verknipfungen aus Materialstamm/Stuckliste)

e Anlegen Auftrag mit Vorlage (Verknipfungen des Referenzauftrags werden kopiert)

¢ Nachlesen Stammdaten (Dokumentpositionen aus Neuauflésung der Stiickliste)

Siehe auch:

Dokumentintegration im Fertigungsauftrag [Seite 75]

Dokumentverknipfung aus Stammdaten erzeugen [Seite 80]
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Manuelle Erzeugung von Dokumentverknupfungen

Verwendung

Die manuelle Erzeugung von Dokumentverkniipfungen nehmen Sie in der Dokumenteniibersicht
im Rahmen der Auftragspflege vor. Hier stehen lhnen folgende Funktionen zur Verfligung:

e Dokumentverknipfungen aus den Stammdaten erzeugen [Seite 80]

o Dokumentverknipfungen anlegen [Seite 81]
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Dokumentverknupfung aus Stammdaten erzeugen

Verwendung

Sie verwenden diese Vorgehensweise, wenn Sie die Dokumentverkniipfungen aus dem
Materialstamm bzw. der Stickliste des gefertigten Materials in den Fertigungsauftrag kopieren
wollen. Es gelten die gleichen Regeln wie bei der automatischen Erzeugung (LINK).

Wenn Sie diese Vorgehensweise anwenden, werden schon vorhandene automatisch erzeugte
Dokumentverknipfungen aus Stammdaten geléscht.
Vorgehensweise
1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
3. Wahlen Sie B,
Sie gelangen auf die Dokumentenibersicht.
4. Wahlen Sie # Material bzw. # Stiickliste.

Die Dokumente zum Material bzw. zur Stlckliste werden in die Dokumentenlbersicht
geholt und dem Auftragskopf zugeordnet.

Um das Dokument einem Vorgang zuzuordnen, nehmen Sie entsprechende Eingaben in

den Feldern Folge und Vorgang vor oder wahlen Ao (siehe Dokumentverkniipfung
umhangen [Seite 84]).

5. Wahlen Sie 5.
Siehe auch:

Dokumentintegration im Fertigungsauftrag [Seite 75]
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Dokumentverknupfung anlegen

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
3. Wihlen Sie &,

Sie gelangen auf die Dokumentenubersicht.

4. Tragen Sie die Daten der neuen Dokumentenverknlpfung ein (Folge, Vorgang,
Dokumentart, Dokument, Dokumentversion, Teildokument).

Sie kdnnen das Dokument dem Auftragskopf (keine Eingaben in den Feldern Folge,
Vorgang) oder einem Vorgang zuordnen.

T

5. Wahlen Sie ‘&,
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Pflege von Dokumentverknupfungen

Verwendung

Die Pflege der Dokumentverkniipfungen nehmen Sie in der Dokumententiibersicht im Rahmen
der Auftragspflege vor. Hier stehen Ihnen folgende Funktionen zur Verfligung:

e Dokumentverknipfungen dndern [Seite 83]

e Dokumentverknipfungen umhangen [Seite 84]

¢ Dokumentverknipfungen Iéschen [Seite 85]

e Dokumentinfosatz anzeigen [Seite 86]

o Originaldatei anzeigen [Seite 87]

e Aufruf von Stammdaten mit Doppelklick:
— Aufruf des Materialstamms mit Doppelklick auf Materialnummer

— Aufruf der Stiickliste mit Doppelklick auf Stlcklistennummer
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Dokumentverknupfung andern

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
3. Wihlen Sie &,

Sie gelangen auf die Dokumentenubersicht.

4. Nehmen Sie die Anderungen vor.

5. Wihlen Sie &,

Wurde die gednderte Verkniipfung aus Stammdaten erzeugt, mul die Anderung
bestatigt werden (Bestatigungs-Popup).

Anderungen von Vorgangsnummern werden in die Dokumentverkniipfungen
Ubernommen.

Bei einem Folgentausch werden die Verknupfungen, die einem auszutauschenden
Vorgang zugeordnet sind, auf den Auftragskopf umgehangt.
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Dokumentverkniipfung umhangen

Verwendung

Eine Dokumentverkniipfung kann dem Auftragskopf (keine Eintrage in den Feldern Folge,
Vorgang) oder einem Vorgang zugeordnet sein. Mit dieser Vorgehensweise verandern Sie diese
Zuordnung.

Vorgehensweise

1.
2.

3.

Wiéhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
Wahlen Sie B,

Sie gelangen auf die Dokumentenubersicht.

4. Markieren Sie die umzuhangenden Dokumentverkniipfungen.
Wahlen Sie fa.
Sie haben folgende Moglichkeiten:
— Markieren Sie Kopf, um die Dokumente dem Kopf zuzuordnen.
— Markieren Sie Vorgang, um die Dokumente einem Vorgang zuzuordnen, und geben Sie
die Vorgangs- und die Folgennummer ein.
7. Wihlen Sie ¥
8. Wahlen sie .
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Dokumentverknupfung loschen

1.
2.

3.

Wiéhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
Wihlen Sie B,

Sie gelangen auf die Dokumentenubersicht.

Markieren Sie die Dokumentenverkniipfungen, die Sie I6schen wollen.

—

Wahlen Sie =L,

Wihlen Sie B,

Eine Dokumentverknipfung wird auch geléscht, wenn der Vorgang, dem sie
zugeordnet ist, geléscht wird.
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Dokumentinfosatz anzeigen
1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auffrag — Anzeigen.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
3. Wahlen Sie &,
Sie gelangen auf die Dokumentenubersicht.

4. Rufen Sie mit Doppelklick auf das gewlinschte Dokument den zugehérigen
Dokumentinfosatz [Extern] auf.

5. Wahlen Sie e’ um wieder in den Fertigungsauftrag auf die Dokumentenibersicht zurlick zu
gelangen.
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Originaldatei anzeigen

1.
2.

3.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anzeigen.
Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.
Wihlen Sie B,
Sie gelangen auf die Dokumentenubersicht.
Markieren Sie die gewilinschte Dokumentenverkniipfung.
Wihlen Sie &,

Sie gelangen in die Anzeige der Originaldatei [Extern].

Wenn mehrere Originaldateien existieren, werden Sie gefragt, welche dieser Dateien
angezeigt werden soll.
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Integrierter Viewer zum Anzeigen von Originaldateien

Verwendung

Sie verwenden diese Funktion in der Auftragspflege, um im Fertigungsauftrag digitale
Originaldateien beliebiger Art anzuzeigen und auszudrucken. Die Dokumente dieser
Originaldateien kénnen

e mit den Materialkomponenten im Fertigungsauftrag verknlpft sein

e Uber die Dokumentintegration mit dem Fertigungsauftrag verknipft worden sein

Integration

Diese Funktion baut auf die Funktionen des Dokumentenverwaltungssystem (DVS) auf. Im DVS
werden die Dokumente und die Originaldateien verwaltet.

Voraussetzungen

Der Viewer und das Anzeigen von Originaldateien missen im Dokumentenverwaltungssystem
(DVS) eingerichtet sein (siehe Viewer zum Anzeigen von Originaldateien [Extern]).

Aktivitaten

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.

2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein.

3. Wiahlen Sie &.

Sie gelangen auf das Einstiegsbild fiir den Fertigungsauftrag. Sie sehen das Register fur
die Fertigungsauftragsdaten.

4. Wihlen Sie 8.

Auf der linken Seite erscheint die Produktstruktur des Fertigungsauftrags (@ Material,
i Dokumente, ia Komponenten).

5. Markieren Sie gewlinschte Position und dricken Sie die rechte Maustaste.
Wahlen Sie die Originaldatei aus, die Sie anzeigen wollen.

Die Originaldatei wird in dem gleichen Bearbeitungsfenster angezeigt.

Wenn Sie Stammdaten nachgelesen oder Anderungen an den Komponenten
vorgenommen haben, kdnnen Sie die Anzeige aktualisieren, indem Sie &l wahlen.
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Terminierung

Terminierung

Verwendung

In der Auftragsabwicklung und -steuerung ermittelt die Terminierung die Fertigungstermine und
Kapazitatsbedarfe fiir alle Vorgange innerhalb eines Auftrags bzw. eines Auftragsnetz.
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Einstellungen zur Terminierung

Einstellungen im Customizing

Wo nicht anders beschrieben finden Sie die folgenden Customizing-Aktivitdten im Customizing
der Fertigungssteuerung im Abschnitt Vorgdnge — Terminierung.

e Terminierungsparameter Fertigungsauftrage

Die Terminierungsparameter werden pro Auftragsart, Werk und Fertigungssteuerer (aus
dem Materialstammsatz) festgelegt. Sie umfassen viele Steuerungsparameter, die an
den entsprechenden Stellen in der Dokumentation beschrieben werden (siehe
Terminierungsparameter [Seite 94]).

e Terminierungsart

Die Terminierungsart bestimmt, welche Termine bei der Terminierung vorgegeben
werden mussen und welche Termine vom System bestimmt werden (siehe
Terminierungsart [Seite 93]).

o Formeldefinition / Formelparameter

Um die Dauer der einzelnen Vorgangsabschnitte (Risten, Bearbeiten, Abriisten) zu
berechnen, werden Formelparameter und Formeln verwendet (siehe Berechnung der
Vorgangsabschnitte [Seite 108]). Sie werden dem Arbeitsplatz zugewiesen.

e Vorgabewertschlussel

Der Vorgabewertschlissel bestimmt die Bedeutung der einzelnen VVorgabewerte (siehe
Berechnung der Vorgangsabschnitte [Seite 108]). Er wird dem Arbeitsplatz zugewiesen.

e Zeitgradschlissel

Zeitgrade werden im Arbeitsplatz den einzelnen Vorgabewerten zugewiesen. Sie geben
das Verhaltnis von vorgegebener Sollzeit zu Istzeit an.

e Horizontschliissel

Im Horizontschlussel definieren Sie die Auftragspuffer (siehe Terminermittlung auf
Auftragsebene [Seite 97]). Der Horizontschlissel wird aus dem Materialstamm
Ubernommen.

e Transportzeitmatrix (Ortsgruppen)

Wenn die Definition der Transportzeit im Arbeitsplan nicht ausreicht, dann kann die
Transportzeit in einer Transportmatrix mit Ortsgruppen definiert werden (siehe
Terminermittlung auf Vorgangsebene [Seite 102]).

e Reduzierungstrategie

Die Reduzierungstrategie wird dem einzelnen Vorgang im Arbeitsplan zugewiesen.
Wenn ein Auftrag nicht innerhalb der vorgegebenen Ecktermine durchfuhrbar ist,
versucht das System die Durchlaufzeit eines Auftrags mit den Vorgaben aus der
Reduzierungsstrategie zu verkiirzen (siehe ReduzierungsmaRnahmen [Seite 119] und
Reduzierung tber den kritischen Weg [Seite 130]).

e Schichtprogramm
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Mit einem Schichtprogramm kénnen Sie eine sehr detaillierte Definition der Einsatzzeit
eines Arbeitsplatzes vornehmen. Schichtprogramme definieren Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Kapazitédtsplanung — Schichtprogramme
definieren.

e Kalender

Der Kalender legt Arbeitstage und Feiertage fest. Er wird im Arbeitsplatz den
Kapazitaten zugewiesen. Kalender pflegen Sie im Customizing unter Allgemeine
Einstellungen — Kalender pflegen.

e Auftragsartabhangige Parameter

Hier kdnnen Sie eine Reduzierungsstrategie eintragen, die bei Auftragseréffnung allen
Vorgangen zugewiesen wird, denen im Arbeitsplan keine Reduzierungsstrategie
zugeordnet ist.

Die Auftragsartabhangigen Parameter pflegen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag — Auftragsartabhdngige Parameter
definieren.

e Steuerschlissel fir Vorgange

Im Steuerschlissel kdnnen Sie pro Vorgang festlegen, ob und wie dieser terminiert wird
und ob Kapazitatsbedarfe erzeugt werden sollen (siehe Steuerschlissel fur Vorgange
Seite 95]). Der Steuerschliissel wird im Arbeitsplan den einzelnen Vorgangen
zugewiesen.

Die Steuerschlissel fur Vorgange pflegen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung
unter Stammdaten — Arbeitsplandaten — Steuerschliissel definieren.

Einstellungen in den Stammdaten

Die hier genannten Einstellungen werden in den Fertigungsauftrag tibernommen und kénnen
i.d.R. dort noch geandert werden.

e Arbeitsplatz
— normale und minimale Wartezeit [Seite 102]

— Formeln [Seite 108] fiir die Berechnung der einzelnen Zeitabschnitte der
Durchfiihrungszeit (Rusten, Bearbeiten, Abriisten)

— Kapazitatsdefinition (siehe Bestimmung der Einsatzzeit [Seite 106])

— terminierungsrelevante Kapazitat
— Anzahl Einzelkapazitaten
e Arbeitsplan
— normale und minimale Wartezeit [Seite 102]
— prozelRbedingte Liegezeit [Seite 102]
— normale und minimale Transportzeit [Seite 102]
— Anzahl der Splittungen [Seite 113]
— Vorgabewerte [Seite 108]

— Uberlappungskennzeichen
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— Abristen und Liegen parallel

Wenn im Arbeitsplan und im Arbeitsplatz Wartezeiten definiert sind, dann gelten die
Definitionen aus dem Arbeitsplan.

¢ Materialstamm
— Horizontschlissel (Auftragspuffer, siehe Terminermittiung auf Auftragsebene [Seite 97])
e  Stlckliste

In der Stuckliste kann die Bestimmung der Bedarfstermine fur direktgefertigte
Komponenten in Auftragsnetzen beeinflul3t werden:

— Nachlaufzeit

— vorgangsbezogene Nachlaufzeit
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Terminierungsarten

Terminierungsarten werden im Customizing definiert (Customizing der Fertigungssteuerung unter
Vorgédnge — Terminierung — Terminierungsart festlegen). Folgende Terminierungsarten sind fur
Fertigungsauftrage vordefiniert:

e Vorwairtsterminierung

Bei dieser Terminierungsart terminiert das System vorwarts ausgehend vom
Eckstarttermin/terminierten Start des Auftrags.

e Riickwartsterminierung

Bei dieser Terminierungsart terminiert das System rickwarts ausgehend vom
Eckendtermin/terminierten Ende des Auftrags.

e Tagesdatumterminierung

Bei dieser Terminierungsart verwendet das System das Tagesdatum als Eckstarttermin
und terminiert vorwarts.

¢ Nur Kapazititsbedarfe

Bei dieser Terminierungsart werden nur die Kapazitatsbedarfe errechnet. Die einzelnen
Vorgange werden nicht terminiert. Das System bernimmt die Ecktermine in die
terminierten Termine. Diese Termine werden als Vorgangstermine Ubernommen.

o Vorwirtsterminierung (uhrzeitgenau)

¢ Riickwartsterminierung (uhrzeitgenau)
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Terminierungsparameter

Die Terminierungsparameter werden im Customizing pro Auftragsart, Werk und
Fertigungssteuerer (aus dem Materialstammsatz) festgelegt (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Vorgénge — Terminierung — Terminierungsparameter festlegen). Im
nachfolgenden werden Parameter beschrieben, die die Terminierung eines Fertigungsauftrags
beeinflussen. Weitere Steuerungsparameter werden im Verlauf des Abschnitts beschrieben.

Terminierungsart

Die Terminierungsart [Seite 93] bestimmt, wie terminiert wird (z.B. rickwarts). Bei der Eréffnung
eines Fertigungsauftrags wird sie auf dem Auftragskopfbild vorgeschlagen. Sie kdnnen den
Vorschlag jedoch in den einzelnen Fertigungsauftrdgen tberschreiben.

Heute-Terminierung

Im Customizing kénnen Sie festlegen, dal} ein Auftrag neu terminiert wird, sobald er eine
bestimmte Anzahl Tage in Verzug (Kennzeichen Start in Vergangenheit) geraten ist. Das System
fuhrt dann automatisch eine Heute-Terminierung aus, wenn der Eckstarttermin des Auftrags
mehr als die angegebene Anzahl Tage in der Vergangenheit liegt. Die Heute-Terminierung ist
eine vom Heute-Datum ausgehende Vorwartsterminierung des Auftrags, bei der so weit wie nétig
reduziert wird (siehe Reduzierungsmafinahmen [Seite 119]).

Neuterminierung

Sie kdnnen festlegen, dal} bei jedem Sichern eines Fertigungsauftrags automatisch neu
terminiert wird (Kennzeichen Terminierung automatisch). Werden terminierungsrelevante
Anderungen am Auftrag vorgenommen und dieses Kennzeichen ist nicht gesetzt, dann bekommt
der Auftrag den Status NTER (Termine nicht aktuell).

Pausengenaue Terminierung

Mit dem Kennzeichen Pausengenaue Terminierung kénnen Sie festlegen, dal} die zeitliche Lage
einer Pause genau bericksichtigt werden soll. So kann es nicht mehr vorkommen, dal ein
errechneter Termin in eine Pausenzeit fallt. Damit eine pausengenaue Terminierung stattfinden
kann, muR eine aktive Version des Kapazitdtsangebots im Arbeitsplatz hinterlegt sein.

Terminierung ausgehend von Produktionsterminen

Mit dem Kennzeichen Von Produktionsterminen kénnen Sie festlegen, dal fir die Terminierung
die Produktionstermine (terminierte Termine) vorgegeben werden mussen.

94 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Steuerschliissel fiir Vorgdange

Steuerschlussel fur Vorgange

Verwendung

Die Steuerschlissel fiir Vorgange pflegen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Arbeitsplandaten — Steuerschllissel definieren.

Terminieren

Mit dem Kennzeichen Terminieren kdnnen Sie festlegen, dal} ein Vorgang terminiert wird. Wenn
ein Vorgang

e terminiert wird, errechnet das System die Dauer der Vorgangsabschnitte und die Termine

e nicht terminiert wird, rechnet das System flr alle Zeitabschnitte des Vorgangs mit der
Dauer 0

Fremdbearbeitung

Wenn ein Vorgang fremdbearbeitet wird (entsprechende Einstellung im Schlissel
Fremdbearbeitung), kdnnen Sie festlegen wie dieser terminiert wird. Wenn das Kennzeichen
Term. Fremdvorgang

e nicht gesetzt ist, rechnet das System bei der Terminierung des Vorgangs mit der Anzahl von
Liefertagen, die auf dem Fremdbearbeitungsbild des Vorgangs gepflegt sind

e gesetztist, errechnet das System die Dauer der Vorgangsabschnitte aus den Vorgabewerten

Kapazitatsbedarfe

Mit dem Kennzeichen KapaBed. ermitteln bestimmen Sie, ob Kapazitatsbedarfe zum Vorgang
ermittelt werden.
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Terminierung von einzelnen Auftragen

Verwendung

Die Terminierung einzelner Auftrage findet auf zwei Ebenen statt:

e Terminermittlung auf Auftragsebene [Seite 97]
e Terminermittlung auf Vorgangsebene [Seite 102]
‘ Auftragspuffer }7
‘ Vorgéange ’
Vorgriffszeit v v v Sicherheitszeit
‘ v |1o |20 ‘30 | v
A " —m A
Eckstarttermin terminierter férmjniertes Eckendtermin
Start Ende_
L 1]
T | .| | .| . —
Warten Riisten Bearbeiten Abriisten Liegen Transport
P Ubergangs-‘ P Durchfiihrungszeit W Ubergangs- R
zeit D zeit "
Durchfiihrungszeit des Vorgangs
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Terminermittlung auf Auftragsebene

Verwendung

Ausgangspunkt fir die Terminierung eines Auftrags sind vorgegebene Ecktermine bzw.
Produktionstermine (terminierte Termine), wobei je nach Terminierungsart der Start- oder
Endtermin bendtigt werden (siehe Terminermittlung bei Auftragseréffnung [Seite 99]). Da sich
Stérungen im Fertigungsablauf nie ganz vermeiden lassen, kénnen Sie fir Anfang und Ende
eines Auftrags zusatzlich zeitliche Puffer (Vorgriffszeit, Sicherheitszeit) vorsehen, deren Dauer
Sie im Stammsatz des zu fertigenden Materials festlegen. Die Terminierung ermittelt anhand
dieser Puffer die fehlenden Termine.

Funktionsumfang

Der Eckstarttermin und der Eckendtermin bilden den Rahmen innerhalb dessen ein
Fertigungsauftrag durchgefiihrt werden soll. Da sich Stérungen im Prozef3ablauf nie ganz
vermeiden lassen, berlicksichtigt das System im Fertigungsauftrag bestimmte zeitliche Puffer.
Das System berticksichtigt eine sogenannte Vorgriffs- und Sicherheitszeit beim Terminieren
eines Auftrags.

Die Vorgriffszeit ist ein Anfangspuffer. Sie erfillt zwei Funktionen:
¢ Sie kann eventuelle Verspatungen bei der Bereitstellung des Einsatzmaterials abfangen.

e Sie bietet die Moglichkeit, bei Kapazitatsengpassen an den beteiligten Arbeitsplatzen die
Fertigungstermine in Richtung Gegenwart zu verschieben. Somit dient die Vorgriffszeit
auch als Auftragspuffer fir den Kapazitatsabgleich.

Die Sicherheitszeit ist ein Endpuffer. Sie dient dazu, unvorhergesehene Stérungen im
Fertigungsprozel abzufangen, damit diese nicht das terminierte Ende verschieben.

Die Vorgriffs- und die Sicherheitszeit werden pro Material Uber einen Horizontschlussel definiert.
Dieser HorizontschlUssel wird bei der Eréffnung eines Auftrags automatisch aus dem
Materialstamm tGbernommen. Die Zeiten kénnen jedoch im Auftrag geandert werden.

Auftragspuffer
Vorgriffszeit Sicherheitszeit
v 10 20 30 A
A i ' A
A . .
Eckstarttermin terminierter terminiertes Eckendtermin
Start Vorginge Ende

Das System berechnet den terminierten Start des Auftrags, indem es zu dem Eckstarttermin die
Vorgriffszeit hinzufigt und das terminierte Ende des Auftrags, indem es von dem Eckendtermin
die Sicherheitszeit abzieht.

Das System zieht die im Freigabehorizont definierte Anzahl von Tagen von dem terminierten
Start des Auftrags ab und ermittelt so den terminierten Freigabetermin des Auftrags. Dieser
Termin kann bei der Sammelfreigabe benutzt werden.
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Horizontschliissel

Die Vorgriffszeit, die Sicherheitszeit und der Freigabehorizont werden im HorizontschlUssel
definiert (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgénge — Terminierung —
Horizontschliissel definieren). Der Horizontschlissel wird dem Material zugewiesen
(Materialstamm Bereich Disposition) und bei der Eréffnung in den Fertigungsauftrag
Ubernommen. Diese Werte kénnen im Fertigungsauftrag geandert werden.

Wann wird ein Auftrag terminiert?

Ein Fertigungsauftrag wird beim Anlegen immer automatisch terminiert. In den
Terminierungsparametern (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgédnge —
Terminierung — Terminierungsparameter festlegen) konnen Sie festlegen, dal} der
Fertigungsauftrag zusatzlich bei jeder nachfolgenden terminierungsrelevanten Anderung vor dem
Sichern automatisch neu terminiert wird (Kennzeichen Terminierung automatisch).
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Terminermittlung bei Auftragseroffnung

Verwendung

Die Terminermittlung hangt von der Art der Auftragseroffnung ab. Die Eroffnung eines
Fertigungsauftrags erfolgt durch die

o Umsetzung eines Planauftrags in einen Fertigungsauftrag

o manuelle Erfassung eines Fertigungsauftrags
Funktionsumfang

Umsetzung Planauftrag in Fertigungsauftrag

Wurde in der Materialdisposition schon ein Planauftrag zur Fertigung des Materials erfal}t, so
werden die Ecktermine aus dem Planauftrag ibernommen und der Start und das Ende des
Auftrags Uber einen neuen Terminierungslauf ermittelt. Wenn nétig, werden
ReduzierungsmaRnahmen [Seite 119] durchgefihrt.

Manuelle Erfassung eines Fertigungsauftrags

Wenn kein Planauftrag existiert, und Sie den Fertigungsauftrag manuell erfassen, legt die
Terminierungsart [Seite 93] fest, welche Termine Sie eingeben missen.

Wenn Sie beide Ecktermine eingeben, versucht das System diese Termine bei der Vorwarts-
bzw. Rickwartsterminierung einzuhalten. Falls erforderlich, fuhrt das System hierzu
Reduzierungsmaflnahmen durch.

Die folgenden Tabellen zeigen, welche Termine Sie eingeben miissen und welche Termine tUber
die Terminierung ermittelt werden.

Terminermittlung ausgehend von den Eckterminen

Wenn das System laut Terminierungsart
erfassen Sie ermittelt die
Terminierung

vorwarts terminiert Eckstarttermin | terminierten Start
terminiertes Ende
Eckendtermin

vorwarts terminiert Eckstarttermin terminierten Start
Eckendtermin terminiertes Ende

rickwarts terminiert Eckendtermin Eckstarttermin
terminierten Start
terminiertes Ende

rickwarts terminiert Eckendtermin terminierten Start
Eckstarttermin terminiertes Ende

nur Kapazitatsbedarfe ermittelt Eckstarttermin | terminierten Start
Eckendtermin terminiertes Ende
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Eckendtermin
terminierten Start
terminiertes Ende

mit dem Tagesdatum terminiert keine Vorgabe

terminierten Start
terminiertes Ende

mit dem Tagesdatum terminiert Eckendtermin

Terminermittlung ausgehend von den terminierten Terminen (Produktionstermine)

Wenn das System laut Terminierungsart

erfassen Sie

ermittelt die
Terminierung

vorwarts terminiert

terminierten Start

Eckstarttermin
Eckendtermin
terminiertes Ende

vorwarts terminiert

terminierten Start
terminiertes Ende

Eckstarttermin
Eckendtermin

rickwarts terminiert

terminiertes Ende

Eckendtermin
Eckstarttermin
terminierten Start

rickwarts terminiert

terminierten Start
terminiertes Ende

Eckendtermin
Eckstarttermin

nur Kapazitatsbedarfe ermittelt

terminierten Start
terminiertes Ende

Eckstarttermin
Eckendtermin

mit dem Tagesdatum terminiert

keine Vorgabe

Eckendtermin
terminierten Star
terminiertes Ende

mit dem Tagesdatum terminiert

terminiertes Ende

Eckendtermin
terminierten Start

mit dem Tagesdatum terminiert

terminierten Start
terminiertes Ende

Eckendtermin
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Beispiel: Berechnung der Auftragstermine

Ein Fertigungsauftrag wird mit Vorwartsterminierung und Startdatum 08.12.1999 angelegt. Als
Terminierungspuffer sind vorgegeben:

Sicherheitszeit 2 Arbeitstage
Vorgriffszeit 5 Arbeitstage
Freigabehorizont 5 Arbeitstage

Unter der Voraussetzung, dal am Samstag und am Sonntag nicht gearbeitet wird, ermittelt die
Terminierung folgende Termine:

Bedeutung Termin Bemerkung

terminierte Freigabe 03.12.1999 5 Arbeitstage vor dem terminierten Start

Eckstarttermin 08.12.1999 vorgegeben

terminierter Start 10.12.1999 2 Arbeitstage nach Eckstarttermin

terminiertes Ende 13.12.1999 Beispiel; ergibt sich aus Gesamtdauer aller Vorgange
Eckendtermin 20.12.1999 5 Arbeitstage nach dem terminierten Ende
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Terminermittlung auf Vorgangsebene

Verwendung

Mit dieser Funktion ermittelt das System bei der Terminierung von Auftragen die Start- und
Endtermine der Vorgange.

Die Durchlaufzeit eines Vorgangs laf3t sich in folgende Zeitabschnitte unterteilen:
o Wartezeit (Vorgangspuffer)

o Rustzeit

o Bearbeitungszeit

o Abristzeit

o Liegezeit

Rustzeit, Bearbeitungszeit, und Abrlstzeit bilden zusammen die Durchfiihrungszeit eines
Vorgangs.

Durchfiihrungszeit, Wartezeit und Liegezeit ergeben zusammen die Durchlaufzeit des
Vorgangs.

Zusatzlich kénnen Sie eine Transportzeit definieren. Die Transportzeit ist die Zeit, die bendtigt
wird, um ein Material von einem Arbeitsplatz zum nachsten zu transportieren. Die Transportzeit
liegt immer zwischen zwei Vorgangen und wird dem vorhergehenden Vorgang zugeordnet.

Wartezeit, Liegezeit und Transportzeit bilden zusammen die Ubergangszeit eines Vorgangs.

10 20 30

T 5 =
CI ] |—— | —m— | —— —
Warten Rusten Bearbeiten Abriisten Liegen Transport
_ Ubergangs- | Durchfiihrungszeit . Ubergangs- -
zeit | gh zeit g

Durchlaufzeit des Vorgangs ‘

»
. ‘

A

Funktionsumfang

Wie ein Vorgang terminiert wird, ist abhangig davon, ob er im Steuerschlissel [Seite 95] als
eigenbearbeiteter oder fremdbearbeiteter Vorgang gekennzeichnet ist.
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Terminierung eigenbearbeiteter Vorgange

Dauer Warten

Eine Wartezeit (normale, minimale) kann man sowohl im Arbeitsplatz, als auch im Vorgang
definieren. Nur wenn im Vorgang keine Wartezeit gepflegt ist, terminiert das System mit der
Wartezeit aus dem Arbeitsplatz. Die Wartezeit dient als weitere Moglichkeit, pro Vorgang
Stérungen und Verspatungen abzufangen (siehe Wartezeit (friiheste und spateste Termine im
Vorgang) [Seite 112]).

Die Wartezeit wird im Vorgang des Arbeitsplans definiert und in den Fertigungsauftrag
Ubernommen. Im Fertigungsauftrag kann die Wartezeit verandert werden.

Dauer Durchfiihrung

Im Arbeitsplatz (Registerkarte Terminierung) kdnnen Sie flur die Dauer der drei
Vorgangsabschnitte Rusten, Bearbeiten, Abristen eigene Formel definieren. Mit diesen Formeln
Seite 108] ermittelt das System die Durchfiihrungszeit eines Vorgangs im Fertigungsauftrag.
Folgende Parameter kdnnen in die Formeln eingesetzt werden:

o die Vorgabewerte des Vorgangs

e der Zeitgrad, d.h. das prozentuale Verhaltnis von vorgegebener Sollzeit zu erzielter Istzeit
(pro Vorgabewert definiert)

o die Losgrofie des Vorgangs

e die Basismenge, auf die sich die Vorgabewerte beziehen
¢ die Anzahl Splittungen

e Formelkonstanten

e Benutzerfelder (Registerkarte des Vorgangs)

Wenn fir einen dieser drei Vorgangsabschnitte die Vorgabewerte bzw. eine Formel nicht
gepflegt ist, rechnet das System fiir den entsprechenden Abschnitt mit einer Dauer von 0.

Fur die Ermittlung der Dauern und der Kapazitatsbedarfe werden im Arbeitsplatz separate
Formeln gepflegt. Das System kann nur dann die Dauer der einzelnen Vorgangsabschnitte
ermitteln, wenn Sie die Formeln auf der Registerkarte Terminierung im Arbeitsplatz gepflegt
haben.

Nutzungsgrad

Pausen sowie organisatorische und technische Stérungen bertcksichtigt das System, indem es
die Dauern der Vorgangsabschnitte Warten, Riisten, Bearbeiten und Abriisten entsprechend
dehnt (siehe Grafik).
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] Vorgang 10 \ ] Vorgang 20 \

Emoe e ko o[ B | 5 b,

Dauer der Vorgangsabschnitte (Nutzungsgrad nicht beriicksichtigt)

’ Vorgang 10 \ ’ Vorgang 20 ‘

[0 [ o e el o[ 2 D [Sfelecm

Spateste terminliche Lage der Vorgangsabschnitte

’ Vorgang 10 \ ’ Vorgang 20 \

e | oe oo 2 e e

Friiheste terminliche Lage der Vorgangsabschnitte

Il NN EE.

} } i i i >
12:00 0:00 12:00 0:00 12:00

Legende:

. . Pausen sowie organisatorische und D . . .
. =) D technische Stérungen (s. Nutzungsgrad) R Slezett

Dauer Liegen

Die prozeRbedingte Liegezeit wird im Arbeitsplan definiert.

Dauer Transport

Die Transportzeit konnen Sie an folgenden Stellen pflegen:
e im Vorgang

e Uber Ortsgruppen in der Transportzeitmatrix

Auf dem Ubergangszeitenbild des Vorgangs kénnen Sie eine minimale und eine normale
Transportzeit pflegen. Im Reduzierungsfall wird mit der minimalen Transportzeit terminiert (siehe
Reduzierungsmafnahmen [Seite 119]).

Pflegen Sie auf der Vorgangsregisterkarte Ubergangszeiten keine Transportzeiten, ermittelt das
System die Transportzeiten mit Hilfe der in der Transportzeitmatrix gepflegten Ortsgruppen.

In der Transportzeitmatrix kdnnen Sie Planwerte fur die Transportzeit innerhalb einer
Ortsgruppe sowie zwischen zwei Ortsgruppen pflegen. Sie kdnnen pro Eintrag eine minimale und
eine normale Transportzeit pflegen. Im Reduzierungsfall wird mit der minimalen Transportzeit
terminiert (siehe ReduzierungsmaRnahmen [Seite 119]).

Liegen Arbeitsplatze raumlich zusammen, so kdnnen Sie Gber Ortsgruppen zusammengefalit
werden. Ortsgruppen und Transportzeitmatrizen werden im Customizing gepflegt (Customizing
der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Terminierung — Transportzeitmatrix festlegen.). Die
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Terminermittlung auf Vorgangsebene

Zuordnung eines Arbeitsplatzes zu einer Ortsgruppe erfolgt auf dem Terminierungsbild des
Arbeitsplatzes.

Die Transportzeitmatrix wird im Customizing gepflegt.

Termine

Die Termine der Vorgangsabschnitte ergeben sich, in dem die Dauern der Vorgangsabschnitte
entsprechend der Arbeitszeit der Arbeitsplatze entlang der Zeitachse verteilt werden (siehe
Grafik). Hierbei berilicksichtigt das System auch die zeitlichen Beziehungen zwischen den
Vorgéngen, also Uberlappungen [Seite 114] von Vorgéngen und die Lage von zeitlichen Puffern,
die entstehen, wenn mit parallelen Folgen [Seite 115] gearbeitet wird.

Die Arbeitszeit der Arbeitsplatze ergibt sich entweder aus dem Standardangebot (Pausen
gleichverteilt) oder aus der Aktiven Version des Kapazitatsangebots (pausengenaue
Terminierung [Seite 94] mdglich).

Liegen Zeitpunkte auf Arbeitsbeginn, Arbeitsende oder Mitternacht, dann gelten folgende Regeln:
e Startzeitpunkte werden auf den Arbeitsbeginn oder 0:00 Uhr ausgerichtet.
e Endzeitpunkte werden auf das Arbeitsende oder 24:00 Uhr ausgerichtet.

o Fallt ein Vorgang mit der Dauer Null auf einen dieser Zeitpunkte, dann gilt folgende
Sonderregel:

— Start- und Endzeitpunkt werden bei der Vorwartsterminierung auf das Arbeitsende
oder 24:00 Uhr ausgerichtet.

— Start- und Endzeitpunkte werden bei der Rickwartsterminierung auf den
Arbeitsbeginn oder 0:00 Uhr ausgerichtet.

Dies ist notwendig, damit die Endzeitpunkte nicht vor den Startzeitpunkten liegen.

Terminierung fremdbearbeiteter Vorgange

Bei fremdbearbeiteten Vorgangen entscheiden Sie im Steuerschlissel [Seite 95], aufgrund
welcher Daten die Terminierung ausgefuhrt wird. Folgende Mdéglichkeiten stehen zur Auswahl:

e Terminierung anhand von Vorgabewerten

In diesem Fall werden die Vorgangstermine genauso ermittelt wie bei eigenbearbeiteten
Vorgangen (s.o0.).

e Terminierung anhand der Planlieferzeit

In diesem Fall werden die Vorgangstermine unter Berticksichtigung folgender Faktoren
ermittelt:

— Planlieferzeit und Gregorianischer Kalender

Das System legt als Dauer die Planlieferzeit des Vorgangs zugrunde (siehe Bild
Allgemeine Daten, Abschnitt Fremdbearbeitung). Diese wird anhand des
Gregorianischen Kalenders auf der Zeitachse verteilt.

—  Uberlappung [Seite 114]

Hier gelten dieselben Regeln wie bei eigenbearbeiteten VVorgangen (s.o.).
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Bestimmung der Einsatzzeit

Bestimmung der Einsatzzeit

Verwendung

Voraussetzung fir die Ermittlung der Vorgangstermine ist eine Dauer und eine Einsatzzeit pro
Vorgangsabschnitt. Bei der Terminierung wird jeder Vorgangsabschnitt entsprechend der
geltenden Einsatzzeit auf die Zeitachse verteilt. Aus dieser Verteilung ergeben sich die einzelnen
Vorgangstermine.

Die Einsatzzeit gibt an, wann gearbeitet wird. Der zugrundeliegende Kalender legt die
Arbeitstage und Feiertage fest. Sie kdnnen die Einsatzzeit im System definieren, indem Sie pro
Arbeitstag Arbeitsbeginn, Arbeitsende und Pausen angeben.

Funktionsumfang

Einheit der Einsatzzeit
Es qilt folgende Regelung:

o Wenn die Einheit der Vorgangsabschnitte kleiner als die Einheit Tag ist, gilt die
Einsatzzeit pro Arbeitstag.

o Wenn die Einheit der Vorgangsabschnitte grofer oder gleich der Einheit Tag ist, erfolgt
eine tagesgenaue Terminierung auf Basis des glltigen Kalenders.

Einsatzzeiten der Vorgangsabschnitte
Fur die einzelnen Vorgangsabschnitte gelten folgende Einsatzzeiten:

Fur die Vorgangsabschnitte Warten, Riisten, Bearbeiten, und Abriisten gilt die im Arbeitsplatz
definierte Einsatzzeit pro Arbeitstag sowie der Kalender des Arbeitsplatzes oder des Vorgangs.

Die Einsatzzeit des Arbeitsplatzes wird auf der Registerkarte Kapazitdten des
Arbeitsplatzes fir die Kapazitatsart gepflegt, die Terminierungsbasis ist. Die
Kapazitatsart, Gber die terminiert werden soll, wird als Terminierungsbasis im
Arbeitsplatz auf der Registerkarte Terminierung angegeben.

Einsatzzeit pro Arbeitstag
Fur die Berechnung der Einsatzzeit pro Arbeitstag gilt folgendes:

e Zusatzlich zu dem Arbeitsbeginn, Arbeitsende und Pausenzeiten wird bei der Ermittlung
der Einsatzzeit der Nutzungsgrad des Arbeitsplatzes berlcksichtigt.

o Der Nutzungsgrad stellt das prozentuale Verhaltnis aus tatsachlicher produktiver
Einsatzzeit und theoretisch verfiigbarer Einsatzzeit dar. Uber ihn werden technische und
organisatorische Stérungen abgebildet. Der fiir die Terminierung relevante Nutzungsgrad
wird im Rahmen der Kapazitatspflege fir die Kapazitatsart definiert, die
Terminierungsbasis ist.

o Die Einsatzzeit des Arbeitsplatzes wird fiir die Kapazitatsart definiert, die auf dem
Terminierungsbild angegeben ist.
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Bestimmung der Einsatzzeit

Auswahl des giltigen Kalenders

Fir die Auswahl des glltigen Kalenders gilt folgendes:

Der Kalender des Arbeitsplatzes hat hdchste Prioritat. Ist dort kein Kalender gepflegt,
gilt der Gregorianische Kalender.

Die Liegezeit wird unabhangig vom Fabrikkalender terminiert, das heif3t sie kann jeden
Tag von 0.00 bis 24.00 terminiert werden.

Die Einsatzzeit des Transports wird Uber die Parameter in der Transportzeitmatrix
bestimmt. Sie kdnnen in der Transportzeitmatrix im Feld Kalender angeben, welcher der
folgenden Kalender die Einsatzzeit bestimmt:

— Kalender des Ausgangsarbeitsplatzes
— Kalender des Zielarbeitsplatzes
— Kalender der Transportzeitmatrix

Die Einsatzzeit pro Arbeitstag wird in der Transportzeitmatrix durch Arbeitsbeginn und -
ende angegeben.

Fir fremdbearbeitete Vorgange ist die Lieferzeit in Tagen angegeben. Die Terminierung
dieser Vorgange erfolgt auf Basis des gregorianischen Kalenders.

Pausengenaue Terminierung

Sie haben die Mdglichkeit das Kennzeichen Pausengenau zu setzen (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Vorgénge — Terminierung — Terminierungsparameter festlegen):

Ist das Kennzeichen gesetzt, so wird die zeitliche Lage einer Pausenzeit genau
bericksichtigt. Damit eine pausengenaue Terminierung stattfinden kann, muf} eine
aktive Version des Kapazitdtsangebots im Arbeitsplatz hinterlegt sein.

Ist das Kennzeichen nicht gesetzt, so werden die Pausenzeiten gleichmaRig Gber den
Tag verteilt. In diesem Fall kann es vorkommen, da® Termine berechnet werden, die in
einer Pausenzeit liegen.

Terminermittlung ohne Einsatzzeit

Wenn flr einen Zeitabschnitt keine Einsatzzeit gepflegt ist, setzt das System eine Einsatzzeit
von 0:00 bis 24:00 voraus.
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Dauer der Vorgangsabschnitte

Dauer der Vorgangsabschnitte

Verwendung

Berechnung der Dauer der Vorgangsabschnitte

Vorgabewertschliissel

Der Vorgabewertschlissel legt die Bedeutung der sechs Vorgabewerte (z.B. Rustzeit,
Maschinenzeit, Personenzeit) fest. Er wird dem einzelnen Arbeitsplatz zugewiesen. Im
Arbeitsplan legen Sie den Wert der Vorgabe fest (z.B. Rustzeit 12 Minuten, Maschinenzeit 30
Minuten).

Formeln und Formelparameter

Im Arbeitsplatz sind die Formeln hinterlegt, mit denen die Dauer der Vorgangsabschnitte Rusten,
Bearbeiten und Abristen berechnet werden. Diese Formeln greifen auf die Formelparameter
zurick (z.B. 1.-6. Vorgabewert, Basismenge, Vorgangsmenge).

Berechnung der Dauer (Beispiel)

Die Formel zur Berechnung der Bearbeitungsdauer ist z.B.:

Dauer = ((Vorgangsmenge * Maschinenzeit)/Basismenge)/Vorgangssplitts
Mit Beispieldaten gefiillt, ergibt sich:

Dauer = ((10 Stuck * 30 Minuten)/2 Stick)/3 = 50 Minuten

Zeitgradschlissel

Der ZeitgradschlUssel legt das Verhaltnis von vorgegebener Sollzeit zu erzielter Istzeit fest.
Wenn zu einem Vorgabewert ein Zeitgradschliissel definiert ist, geht dieser Vorgabewert mit dem
Zeitgradschlissel in die Formel ein.

Vorgabewertermittiung

Sie kdnnen Vorgabewerte nicht nur manuell vorgeben, sondern auch vom System ermitteln
lassen.

Auf der Registerkarte Vorgabewertermittl. im Vorgang eines Fertigungsauftrages/Arbeitsplanes
koénnen Sie Daten pflegen, die festlegen,

e wie die Vorgabewerte ermittelt werden (z.B. GUber CAP oder durch Schatzen)

¢ in welchem Jahr die Vorgabewerte ermittelt wurden

o welche Unterlage zur Ermittlung der Vorgabewerte benutzt wurde

e Uber welchen Vorgabewertcode die Vorgabewerte berechnet wurden (z.B. Planzeittabelle).

Weitere Informationen zur Vorgabewertermittlung mit CAP finden Sie im Dokument PP-CAP -
Vorgabewertermittiung [Extern].
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Beispiel: Bestimmung der Vorgangstermine

Beispiel: Bestimmung der Vorgangstermine

Ein Auftrag enthalt zwei Vorgange (Vorgang 10 und Vorgang 20). Die Auftragsmenge betragt
100 Stick und der Eckstarttermin ist Dienstag, der 2. Mai. Als Terminierungsart wurde
Vorwartsterminierung eingegeben.

Dauer der einzelnen Vorgangsabschnitte fiir Vorgang 10

Das System berechnet zuerst die Dauer der Zeitabschnitte der Vorgange (siehe Dauer der
Vorgangsabschnitte [Seite 108]). Zur Berechnung der Durchfiihrungszeit verwendet das
System die im Arbeitsplatz hinterlegten Formeln fur Risten, Bearbeiten bzw. Abristen und
berlcksichtigt die fur die einzelnen Vorgabewerte eingegebenen Zeitgrade:

1 Std. Riisten + 4 Std. Bearbeiten + 1 Std. Abriisten = 6 Std. Durchftihrungszeit

Um die Durchlaufzeit des Vorgangs zu ermitteln, werden Wartezeit und Liegezeit zur
Durchfiihrungszeit addiert:

4 Std. Warten + 6 Std. Durchfiihren + 15 Std. Liegen = 25 Std. Durchlaufzeit

Zwischen Vorgang 10 und Vorgang 20 ist eine Transportzeit von 0,5 Std. gepflegt. Diese wird
dem vorhergehenden Vorgang, also Vorgang 10 zugeordnet.

Berechnung der Einsatzzeit fiir Vorgang 10

Die Einsatzzeit der Arbeitsplatze wird wie folgt errechnet:

1. Das System berechnet die Arbeitszeit (Standardangebot) des Arbeitsplatzes:
16:00 Uhr Arbeitsende - 7:00 Uhr Arbeitsbeginn = 9 Std. Arbeitszeit

2. Von der Arbeitszeit werden die Pausenzeiten abgezogen:
9 Std. Arbeitszeit - 1 Std. Pausen = 8 Std.

Die Einsatzzeit des Transports ist in der Transportzeitmatrix durch Arbeitsbeginn 7:00 und
Arbeitsende 17:00 hinterlegt und betragt 10 Std.

Auswahl eines Kalenders

Als nachstes wahlt das System die guiltigen Fabrikkalender aus. In beiden Arbeitsplatzen ist
derselbe Fabrikkalender gepflegt. Laut Fabrikkalender wird von Montag bis Freitag gearbeitet.

Berechnung der Termine fiir Vorgang 10

Jetzt hat das System alle terminierungsrelevanten Informationen gesammelt und die Dauern der
einzelnen Vorgangsabschnitte berechnet. Als nachstes missen die Vorgangstermine ermittelt
werden. Hierzu werden die Auftragspuffer und die einzelnen Vorgangsabschnitte unter
Bertcksichtigung der Einsatzzeiten auf dem Zeitstrahl aneinandergereiht.

Da der Fertigungsauftrag vorwarts terminiert wird, fangt das System mit dem Eckstarttermin des
Auftrags an (Dienstag 2. Mai).

Ausgehend vom Eckstarttermin des Auftrags wird zunachst die Vorgriffszeit von einem Tag auf
dem Zeitstrahl hinzugefigt. Der terminierte Start des Auftrags ist also Mittwoch, der 3. Mai.

Ausgehend vom terminierten Anfang werden nun die Vorgangsabschnitte auf der Zeitachse
aneinandergereiht, wobei die Pausenzeit proportional auf die einzelnen Vorgangsabschnitte
verteilt wird.
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Beispiel: Bestimmung der Vorgangstermine

Ermittlung der Vorgangstermine fiir Vorgang 10 ohne Wartezeit (friiheste Lage)

Abschnitt |Dauer Einsatzzeit/Tag [Start Ende

Risten 1 Std. 8 Std. 3. Mai 07:00:00 | 3. Mai 08:07:30 1)
Bearbeiten |4 Std. 8 Std. 3. Mai 08:07:30 | 3. Mai 12:37:30 2)
Abristen 1 Std. 8 Std. 3. Mai 12:37:30 | 3. Mai 13:45:00
Liegen 15 Std. |24 Std. 3) 3. Mai 13:45:00 | 4. Mai 04:45:00
Transport | 0,5 Std. | 10 Std. 4. Mai 07:00:00 |4. Mai 07:30:00

1) Die Liegezeit wird unabhangig vom Fabrikkalender terminiert.

2) Die Dauer des Rustens ergibt sich aus: Risten =1 Std. * (1 + 1/8) =1 Std. 7,5 Min.

3) Die Dauer des Bearbeitens ergibt sich aus: Bearbeiten = 4 Std. * (1 + 4/8) = 4,5 Std.

Ermittlung der Vorgangstermine fiir Vorgang 10 mit Wartezeit (spateste Lage)

Abschnitt Dauer Einsatzzeit/Tag [Start Ende

Warten 1 Std. 8 Std. 3. Mai 07:00:00 | 3. Mai 11:30:00
Rusten 1 Std. 8 Std. 3. Mai 11:30:00 | 3. Mai 12:37:30
Bearbeiten |4 Std. 8 Std. 3. Mai 12:37:30 | 4. Mai 08:07:30
Abrusten 1 Std. 8 Std. 4. Mai 08:07:30 |4. Mai 09:15:00
Liegen 15 Std. |24 Std.* 4. Mai 09:15:00 |5. Mai 00:15:00
Transport | 0,5 Std. |10 Std. 5. Mai 07:00:00 |6. Mai 07:30:00

Berechnungen fiir Vorgang 20

Warten, Risten, Bearbeiten und Abriisten dauern insgesamt 14 Stunden. Die Einsatzzeit pro
Tag betragt wie bei Vorgang 10 8 Stunden. Das Ende des Abristens (spateste Lage) ist dadurch
ausgehend vom 6. Mai 7:30 auf den 8. Mai um 9:45:00 Uhr terminiert, da am 6. und 7. Mai nach
Fabrikkalender nicht gearbeitet wird. Die Liegezeit von Vorgang 20 betragt 15 Stunden. Da die
Liegezeit unabhangig vom Fabrikkalender terminiert werden kann, kann sie auf3erhalb der fur
diesen Tag gultigen Einsatzzeit terminiert werden. Das terminierte Ende fallt auf den 9. Mai. Da
Vorgang 20 der letzte Vorgang des Auftrags ist, fallt keine Transportzeit an.

Zum Schluf wird noch die Sicherheitszeit auf dem Zeitstrahl hinzugefiigt. Die Sicherheitszeit fur

diesen Auftrag betragt 1 Tag. Der Eckendtermin des Auftrags ist also der 10. Mai.
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Paralleler Ablauf von Abrust- und Liegezeit

Verwendung

Mit dem Kennzeichen Abriisten/Liegen parallel auf der Registerkarte Ubergangszeiten des
Vorgangs konnen Sie steuern, ob die Liegezeit und die Abriistzeit parallel oder nacheinander
ablaufen sollen. Wenn die Abrist- und Liegezeit parallel liegen, verkiirzt sich die Durchlaufzeit

des Vorgangs dementsprechend.

Paralleler Ablauf von Abriist- und Liegezeit

= —
CT ] | —— | |
Warten 55 Risten Bearbeiten Abriisten /-
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Wartezeit (fritheste und spateste Termine)

Wartezeit (fruheste und spateste Termine)

Durch die Wartezeit unterscheidet sich die friiheste terminliche Lage von der spéatesten
terminlichen Lage des Vorgangs.

spiteste £, \
Lage —ill+— —ill<—— 1l =l
Warten £ Risten Bearbeiten  Abristen Liegen
OONY DIEEN

spatester Start spéIestes Ende
friiheste X/
Lage — il | <« |l [

\ Rsten Bearbeiten Abristen Liegen
ESP = —)
friihester Start friihestes Ende
Transport

Bei jedem Terminierungslauf errechnet das System die friihesten und spatesten Termine fur die
einzelnen Vorgangsabschnitte:

o Bei der Ermittlung der friihesten Termine und Uhrzeiten wird die Wartezeit nicht genutzt.

o Beider Ermittlung der spatesten Termine und Uhrzeiten geht das System davon aus,
daR die normale Wartezeit genutzt wird.
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Splittungen

Splittungen

Wenn ein Vorgang standardmafig auf mehreren Maschinen bzw. von mehreren Personen
gleichzeitig ausgeflhrt wird, kann der Vorgang gesplittet werden. Die Splittung wird im Vorgang
definiert.

10 — 20 30 40 — 50 —

>
I Zeit

Die Splittung eines Vorgangs wirkt sich in zweifacher Weise aus:

e Die Bearbeitungszeit/Durchfiihrungszeit wird im Vergleich zu einem nicht gesplitteten
Vorgang verringert.

e Das Rusten und Abristen muf fiir den Vorgang mehrfach ausgefihrt werden.
Als tatsachliche Anzahl Splittungen wird das Minimum aus folgenden Gro3en gewahilt:
e Anzahl Splittungen im Vorgang

e Anzahl Einzelkapazitaten der teminierungsrelevanten Kapazitat des Arbeitsplatzes
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Uberlappung und FlieBfertigung

Uberlappung und FlieRfertigung
Uberlappung

Wenn ein Vorgang standardmaftig begonnen wird, bevor der vorhergehende Vorgang beendet
ist, so ist dies eine Uberlappung. Die Uberlappung wird im Vorgang definiert (Registerkarte
Uberlappung).

20 50

10 30 40 60

: > Zeit

In diesem Fall berechnet das System die Start- und Endtermine so, dal’ unter Beriicksichtigung
der Mindestweitergabemenge und der Mindestiberlappungszeit die Uberlappten Vorgange
ununterbrochen ausgefuhrt werden kénnen. Die Wartezeit der Uberlappten Vorgange wird aus
der Wartezeit des ersten Vorgangs (der Uberlappungssequenz) ermittelt.

Wenn Sie zwei Vorgange uberlappen wollen, miissen Sie die Uberlappungsdaten auf dem
Vorgangsdetailbild des vorhergehenden Vorgangs (in der vorstehenden Abbildung also Vorgang
10 und Vorgang 40) pflegen.

FlieRfertigung

Wenn Vorgange unabhangig von ihrer Dauer vollstandig tberlappt werden, so wird dies als
FlieRfertigung bezeichnet. Die Flielfertigung wird im Vorgang definiert (Registerkarte
Uberlappung).

Alle Vorgange, fur die Fliel3fertigung eingestellt ist, werden so gedehnt, dal} ihre
Durchflihrungszeit der des langsten flieRgefertigten Vorgangs entspricht.

Bei einer Uberlappung oder FlieRfertigung werden alle tiberlappten Vorgénge mit der Wartezeit
des ersten Uberlappten Vorgangs terminiert.
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Parallele Folgen

Verwendung

Eine Folge fal3t Vorgange im Auftrag in Gruppen zusammen. Die Vorgange einer Folge werden
sequentiell abgearbeitet. Folgen werden durch Vorganger- und Nachfolgerbeziehungen
verknUpft, so daf} netzartige Strukturen entstehen. Folgen werden im Arbeitsplan definiert und
bei der Eroffnung in den Fertigungsauftrag idbernommen.

Eine parallele Folge ist eine Folge, die parallel zu Vorgangen der Stammfolge ablauft. Der
Beginn der parallelen Folge wird durch den Anfang des Absprungvorgangs aus der Stammfolge
definiert. Das Ende der parallelen Folge wird durch das Ende des Riicksprungvorgangs der
Stammfolge definiert.

Liegen in einem Auftrag mehrere Folgen parallel, sind die Durchlaufzeiten in der Regel
unterschiedlich lang. Dadurch entstehen zeitliche Puffer in den Folgen. Diese Puffer kbnnen sich
sowohl am Anfang als auch am Ende der Folge befinden. Mit dem Ausrichtungsschliissel der
Folge wird gesteuert, wo sich ein moglicher zeitlicher Puffer einer Folge befindet. Wird die Folge
zum

o frihesten Termin ausgerichtet, liegt der Puffer am Ende der Folge
e spatesten Termin ausgerichtet, liegt der Puffer am Anfang der Folge

Der Ausrichtungsschlissel wird der Stammfolge und jeder der parallelen Folgen im Arbeitsplan
zugeordnet.

Die folgende Abbildung zeigt den Zusammenhang zwischen dem Ausrichtungsschlissel und der
zeitlichen Ausrichtung der Folgen. Wahrend die drei parallelen Folgen zum friihestmdglichen
Zeitpunkt ausgerichtet werden, besitzt die Stammfolge einen Ausrichtungsschlissel, der die
spatestzulassige Ausrichtung vorsieht.

@ Paralle Folge 1
- 20 — 25 - 30 |-

[ 10 H 20 30 H{ 40 T | s0 T 60_| (D) stammfolge

50

= 20 —30 )—
@ Paralle Folge 2 @ Paralle Folge 3

Y

Zeit

Alternative Folgen [Seite 59] werden bei der Terminierung nur beriicksichtigt, wenn
sie beim Anlegen bzw. beim Andern eines Fertigungsauftrags mit der Stammfolge
getauscht wurden.
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Termine fiir Untervorgange

Termine fur Untervorgange

Untervorgénge werden in der Terminierung nicht in einzelne Vorgangsabschnitte unterteilt,
sondern erhalten jeweils einen Start und einen Endtermin, der ausgehend vom jeweiligen
Bezugstermin im Vorgang berechnet wird.

Wollen Sie den Start und das Ende eines Untervorgangs festlegen, missen Sie auf die
Vorgangsregisterkarte UVterminlage verzweigen.

Die Termine werden anhand folgender Daten im Untervorgang berechnet:

e Bezugstermin (z.B. Starttermin Risten oder Endtermin Durchfihren des zugehdrigen
Vorgangs)

e Zeitabstand:

— Ist der Zeitabstand positiv, so wird ausgehend vom Bezugstermin vorwarts
terminiert.

— Ist der Zeitabstand negativ, so wird ausgehend vom Bezugstermin riickwarts
terminiert.

Sind zu einem Untervorgang keine Terminierungsdaten gepflegt, so werden der
Starttermin Rusten und der Endtermin Durchfihren aus dem Vorgang in den
Untervorgang Ubernommen.
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Terminierung teilriickgemeldeter Vorgange

Terminierung teilrickgemeldeter Vorgange

Verwendung
Es gibt zwei Moglichkeiten, teilrickgemeldete Vorgange zu terminieren:
o Teilriickgemeldete Vorgange

Ein teilrickgemeldeter Vorgang wird vom Istendtermin vorwarts terminiert. Als Dauer
wird nur noch die Restdauer betrachtet.

Die Restmenge eines Vorgangs wird nach der folgenden Formel berechnet:
Restmenge = urspriingliche Menge - Istmenge

Um die Dauer der Vorgangsabschnitte zu berechnen, werden in die Formel die
Restmenge und die Prognosewerte eingesetzt. Wurden bei der Riickmeldung keine
Prognosewerte eingegeben, so werden die Restmenge und die Vorgabewerte
eingesetzt.

o Auftrag Verschieben

Fur die Terminierung teilriickgemeldeter Auftrage kann das Kennzeichen Verschieben
Auftrag gesetzt werden (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge —
Terminierung — Terminierungsparameter festlegen). Hiermit kann erreicht werden, daf}
der Auftrag auf einen neuen Termin verschoben wird. Das System rechnet mit der
Restdauer der Vorgange, d.h. die Isttermine der Vorgange werden nicht mehr
berlcksichtigt. Das System rechnet dann, ausgehend von den Eckterminen des
Auftrags, mit der Restdauer der Vorgange. Es wird mit der urspriinglichen Ristdauer
terminiert.
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Durchlaufterminierung mit Takten

Durchlaufterminierung mit Takten

Verwendung

Fertigungsauftrage kénnen lber die Linienhierarchie [Extern] im Arbeitsplan terminiert werden.
Dabei werden die Vorgangstermine aus den Takten [Extern] und Taktzeiten der Linienhierarchie
berechnet. Voraussetzung ist dabei, dal® im Arbeitsplan eine Linienhierarchie eingetragen ist und
die einzelnen Vorgange einem Takt zugeordnet sind. Bei Vorgangen, die keinem Takt
zugeordnet sind, wird eine Durchlaufterminierung durchgefihrt.

Die Terminierung geschieht analog zur Terminierung [Extern] in der Sequenzplanung (siehe
Beispiel 1 [Extern], Beispiel 2 [Extern], Beispiel 3 [Extern]).

Zusatzlich werden die Dauern der Vorgangsabschnitte tUber die Vorgabewerte im Arbeitsplan
berechnet. Die Dauern dienen zur Information und kénnen benutzt werden, um sie mit den
Ergebnissen der Durchlaufterminierung mit Takten zu vergleichen (z.B. zur Uberpriifung, ob ein
Vorgang im Takt bearbeitet werden kann).
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ReduzierungsmaRnahmen

Verwendung

Stellt sich bei der Terminierung heraus, daf® die Durchlaufzeit eines Auftrags grofer ist als die
Zeit, die zwischen den Eckterminen zur Verfligung steht, so versucht das System mit
Reduzierungsmaflnahmen die Durchlaufzeit zu verkiirzen.

Das System reduziert die Durchlaufzeit des Auftrags stufenweise und priift nach jeder
Reduzierung, ob die ermittelten Termine innerhalb der Ecktermine liegen. Ist dies der Fall, so
wird die Reduzierung abgebrochen.

Terminierung

/
Liegen ermittelte Termine Ja Keine Reduzierung
innerhalb der Ecktermine? ~| (Auftrag wird gespeichert)
‘/ Nein

1. Reduzierungsstufe

[
/

> Terminierung

[
/

Liegen ermittelte Termine Ja Keine Reduzierung
innerhalb der Ecktermine? ~~| (Auftrag wird gespeichert)

‘/ Nein

L] Nachste Reduzierungsstufe

In den Terminierungsparametern kdnnen Sie pro Auftragsart, Werk und Fertigungssteuerer eine
maximale Reduzierungsstufe festlegen (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge —
Terminierung — Terminierungsparameter Fertigungsauftrdge festlegen).

Bei jeder Reduzierungsstufe muf} das System den gesamten Auftrag neu
terminieren. Wir empfehlen deshalb aus Performance-Griinden, die Anzahl der
Reduzierungsstufen maéglichst niedrig zu halten.

Reduzierungsstrategie

Sie kdnnen jedem Vorgang im Arbeitsplan eine Reduzierungsstrategie zuweisen. Uber diese
Strategie legen Sie fest, welche Reduzierungsmaflnahmen in jeder Stufe vorgenommen werden.
Reduzierungsstrategien definieren Sie im Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge
— Terminierung — Reduzierungsstrategien definieren.

Reduzierung im Vorgang

Folgende vorgangsbezogene Reduzierungsmafinahmen sind maoglich:
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e Reduzierung der Wartezeit

Pro Reduzierungsstufe kénnen Sie angeben, um wieviel Prozent die Wartezeit reduziert
werden soll. Die minimale Wartezeit wird jedoch nicht unterschritten.

¢ Reduzierung der Durchflihrungszeit durch Splittung

Die Aufteilung eines Vorgangs auf mehrere Personen bzw. Maschinen bewirkt eine
Verkiirzung der Durchfiihrungszeit.

e Reduzierung der Durchlaufzeit durch Uberlappung

Durch die Uberlappte Fertigung der Vorgange wird die Gesamtdurchlaufzeit des Auftrags
verkurzt.

e Reduzierung der Transportzeit

Die Transportzeit kann auf die Mindesttransportzeit herabgesetzt werden.

Die eventuell angegebene prozeflibedingte Liegezeit kann nicht reduziert werden.

Reduzierung im Auftrag

Sie kdénnen auch eine Reduzierung der Auftragspuffer [Seite 101] (Vorgriffs- und Sicherheitszeit)
zulassen. Dabei kdnnen Sie angeben, um wieviel Prozent die Puffer pro Reduzierungsstufe
reduziert werden sollen. Diese Einstellung nehmen Sie in den Terminierungsparametern pro
Auftragsart, Werk und Fertigungssteuerer vor (Customizing der Fertigungssteuerung unter
Vorgédnge — Terminierung — Terminierungsparameter Fertigungsauftrége festlegen).
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Terminierung starten

Verwendung
Sie kdnnen die Terminierung jederzeit manuell starten.

Werden terminierungsrelevante Anderungen an einem Auftrag vorgenommen, dann bekommt
der Auftrag den Status NTER (Termine nicht aktuell). Der Auftrag wird in diesem Fall beim
Sichern automatisch neu terminiert, wenn mindestens eine der folgenden Bedingungen erfillt ist:

o Das Kennzeichen Terminierung automatisch ist gesetzt (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Vorgénge — Terminierung — Terminierungsparameter
Fertigungsauftrége festlegen).

o Der Auftrag ist freigegeben (Status FREI).

Vorgehensweise
1. Rufen Sie einen Fertigungsauftrag auf (nur im Anlege- oder Anderungsmodus).

2. Wihlen Sie 9.

Das System terminiert den Fertigungsauftrag und erstellt ein Terminierungsprotokoll.
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Terminierungseinstellungen und
Terminierungsergebnisse anzeigen

Verwendung
Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie sich die Einstellung zur Terminierung und die
Terminierungsergebnisse anzeigen lassen kénnen.

Vorgehensweise

Einstellungen aufrufen
1. Rufen Sie einen Fertigungsauftrag auf.

2. Wabhlen Sie Auftrag — Einstellungen — Terminierung.

Terminierungsergebnisse

Sie haben verschiedene Mdglichkeiten, sich die Terminierungsergebnisse am Bildschirm
anzuschauen:

Terminierungsprotokoll

Bei jedem Terminierungsdurchlauf wird im Fertigungsauftrag ein Terminierungsprotokoll erstelit.
Dieses Protokoll halt alle Informationen fest, die fiir die Terminierung wichtig sind. Wenn zum
Beispiel terminierungsrelevante Daten in einem Arbeitsplatz oder einem Vorgang nicht gepflegt
sind, so wird der Terminierungslauf nicht abgebrochen. Statt dessen werden diese Informationen
in Form von Meldungen im Terminierungsprotokoll gesammelt.

Das Terminierungsprotokoll dient
e zum Sammeln der eingetretenen Systemmeldungen

e zum Sortieren und Gruppieren der Systemmeldungen nach bestimmten Kriterien

Sie kdnnen Uber die Steuerungsparameter der Terminierung im Customizing
festlegen, ob das Terminierungsprotokoll nach der Terminierung automatisch
angezeigt wird, oder Uber die Menueintrage aufgerufen werden muf3.

1. Wabhlen Sie Springen — Protokolle — Terminierung.
Sie erhalten eine Ubersicht zu den gesammelten Meldungen.
2. Wahlen Sie .

Sie erhalten eine Meldungsliste zu allen Fehlern, die in der Terminierung aufgetreten
sind.

Terminiibersicht Auftrag

Uber das Kopfbild Termin/Mengenibersicht kénnen Sie sich die Freigabe, Start- und Endtermine
des Fertigungsauftrags, und ggf. auch des umgesetzten Planauftrags anzeigen lassen.

1. Rufen Sie einen Fertigungsauftrag auf.

2. Wabhlen Sie die Registerkarte Termine/Mengen.
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Vorgangstermine

1. Markieren Sie auf dem Vorgangsubersichtsbild den Vorgang, zu dem Sie die Termine sehen
wollen.

Wihlen Sie &,
Wahlen Sie die Registerkarte Termine.
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Terminierung von Auftragsnetzen

Verwendung

Enthalt ein Fertigungsauftrag eine Komponente, die lber einen zweiten Fertigungsauftrag
hergestellt wird (Direktfertigung), so dient der Bedarfstermin dieser Komponente als
Eckendtermin des zweiten Auftrags. Enthalt der zweite Fertigungsauftrag wiederum eine
Komponente, die Uiber einen dritten Fertigungsauftrag hergestellt wird, so dient der Bedarfstermin
dieser Komponente wiederum als Endtermin des dritten Auftrags, usw.

Bei der Terminierung eines Teilbaums / eines vollstandigen Auftragsnetzes geben Sie
Rahmentermine in den Auftrag ein, der auf oberster Stufe steht. Diese Rahmentermine dienen
als Richtlinie, sie markieren den Zeitraum, innerhalb dessen das System versucht, den aktuellen
Auftrag und alle untergeordneten Auftrage zu terminieren.

Auftragsnetze werden Ublicherweise riickwarts terminiert. Haben Sie daher im obersten Auftrag
eines Auftragsnetzes einen Rahmenendtermin eingegeben, so geht das System ausgehend von
diesem Termin rickwarts vor und terminiert jeden Auftrag riickwarts, beginnend mit dem
Bedarfstermin der Komponente, die innerhalb des Auftrag gefertigt wird. Der Eckstarttermin des
frihsten Fertigungsauftrags ist identisch mit dem Rahmenstarttermin des Auftragsnetzes.

In der nachfolgenden Grafik sehen Sie ein Beispiel einer Ruckwartsterminierung im Auftragsnetz
(ohne Berucksichtigung der Transportzeit [Seite 127]):

Auftragsnetz

n [l

- Vorgang 1 | Vorgang 2 ‘ Vorgang 3 _
*

S Fiihrender Auftrag 1 ‘ _E A
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

- Vorgang 1 ‘ Vorgang 2
A A ' A
S Auftrag2 (E\

- Vorgang 1 ‘ Vorgang 2 ‘ Vorgang 3 _
A & Auftrag 3 ﬁ

£\ Auftragsnetz: Rahmentermine

_ Auftragsnetz: Terminierte Termine
A Einzelner Auftrag: Ecktermine
N
*

Einzelner Auftrag: Terminierte Termine
Komp. mit Direktfertigung: Bedarfstermin
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Funktionsumfang

Manuell vorgegebene Termine im Auftragsnetz

Rahmentermine dienen als Richtlinien fiir die Terminierung des Auftragsnetzes. Bei der
Terminierung eines Teilbaums / eines vollstandigen Auftragsnetzes miissen Sie je nach
Terminierungsart mindestens einen Rahmentermin vorgeben:

¢ Rahmenendtermin

Das System versucht, den aktuellen Auftrag und alle abhangigen Auftrdge vor diesem
Termin fertigzustellen.

e Rahmenstarttermin

Das System terminiert den aktuellen Auftrag und alle abhangigen Auftrage nach diesem
Termin.

¢ Rahmenstart- und Rahmenendtermin

Das System versucht den aktuellen Auftrag und alle abhangigen Auftrage innerhalb der
vorgegebenen Zeitspanne zu terminieren. Stellt sich bei der Terminierung heraus, daf®
die Rahmentermine nicht eingehalten werden kénnen, dann versucht das System mit
ReduzierungsmafRnahmen die Durchlaufzeit der terminierten Auftrage zu verkirzen.

Wenn der Starttermin eines Auftrags in die Vergangenheit fallt, dann schaltet das System auf
Heuteterminierung [Seite 94] um. In diesem Fall erhalten Sie eine entsprechende Warnmeldung
im Terminierungsprotokoll.

Sie kdnnen auf mehreren Ebenen im Auftragsnetz Rahmentermine vorgeben. Sie
sollten jedoch beachten, daf} jede Vorgabe eines Rahmentermins eine terminliche
Fixierung fur den entsprechenden Teilbaum darstellt. Diese kann unter Umstéanden
dazu fuhren, dal die Termine einzelner Auftrage im Auftragsnetz nicht mehr
aufeinander abgestimmt sind.

Errechnete Termine im Auftragsnetz

Die Auftragsnetzterminierung errechnet die Termine der einzelnen Auftrage (Ecktermine und
terminierte Termine) und die terminierten Termine des Auftragsnetzes.

Das Ergebnis der Durchlaufterminierung wirkt sich folgendermafen auf die Termine des
Auftragsnetzes aus:

e Der friheste Eckstarttermin aller Auftrage entspricht dem terminierten Start des
Auftragsnetzes.

o Der spateste Eckendtermin aller Auftrage entspricht dem terminierten Ende des
Auftragsnetzes.

e Wenn die Rahmentermine nicht eingehalten werden konnten, dann unterscheiden sich
die terminierten Termine von den Rahmenterminen des Auftragsnetzes. In diesem Fall
erhalten Sie eine entsprechende Warnmeldung im Terminierungsprotokoll.

Einzelne Auftrage eines Auftragsnetzes terminieren

Bei der Terminierung fir einen einzelnen Auftrag gehen Sie wie bei der Terminierung normaler
Fertigungsauftrage vor.
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Teilbaume oder ganze Auftragsnetze terminieren
Bei der gleichzeitigen Terminierung mehr als eines Auftrags

e kann die Terminierung nur durchgefiihrt werden, wenn Sie auf den Teilbaum bzw. das ganze
Auftragsnetz zugreifen

¢ werden Rahmentermine, die auf einer niedrigeren Stufe eingegeben wurden, beim
Terminierungslauf beriicksichtigt

¢ mulB der Anwender mindestens einen Rahmentermin eingeben:

— Das System versucht alle bestehenden Rahmentermine, die auf einer niedrigeren
Netzstufe eingegeben wurden, einzuhalten.

Rahmentermine werden nur dann in einen Auftrag geschrieben, wenn sie manuell
eingegeben wurden.

— Die Ecktermine aller Auftrédge des zu terminierenden Teilbaums / Auftragsnetzes werden
an die terminierten Termine angepal3t.

— Bei Vorwartsterminierung dirfen sich beide Ecktermine von den Rahmenterminen
unterscheiden.

— Bei Ruckwartsterminierung sollten der Eckendtermin und der Rahmentermin
Ubereinstimmen.

Wird in einem Terminierungslauf ein Auftragsendtermin errechnet, der nach dem
Bedarfstermin fur die zu fertigende Komponente liegt, so wird der Anwender im
Terminierungsprotokoll dariiber informiert. Sichert der Anwender die Auftrage trotz
dieser Warnung, so wird im entsprechenden Auftrag ein Systemstatus gesetzt.
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Terminliche Verknupfung in Auftragsnetzen

Verwendung

Auftrage innerhalb eines Auftragsnetzes werden terminlich tber den Bedarfstermin der
entsprechenden Komponente im ibergeordneten Auftrag verknupft. Ausgehend von diesem
Bedarfstermin erfolgt die Terminierung des untergeordneten Auftrags.

Sie kdnnen hierbei wahlen, ob die Transportzeit berticksichtigt werden soll. Die Transportzeit ist
die Zeit, die benttigt wird, um ein Material von einem Arbeitsplatz zum nachsten zu
transportieren. Die Transportzeit wird im Vorgang bzw. der Transportzeitmatrix definiert (siehe
Vorgangsabschnitte [Seite 114]). Im Falle eines Auftragsnetzes mussen Sie die Transportzeit im
entsprechenden Vorgang des untergeordneten Auftrags pflegen, wenn diese bei der
Terminierung bertcksichtigt werden soll.

Sie kdnnen in der Komponente (Registerkarte Allgemeine Daten) festlegen, welche Option fur
die terminliche Verknipfung der Auftrage angewandt wird. Wenn Sie unter
Anordnungsbeziehungen

e eine Zeiteinheit angeben, terminiert das System ohne Transportzeit

Wenn Sie vor der Zeiteinheit zusatzlich eine Dauer angeben, wird der untergeordnete
Auftrag zeitlich entsprechend verschoben. Der Bedarfstermin der Komponente wird in
den Eckendtermin des untergeordneten Auftrages ibernommen.

e keine Zeiteinheit angeben, terminiert das System mit Transportzeit

Der Endtermin des letzten Vorganges des untergeordneten Auftrages wird auf den
Bedarfstermin gesetzt, wobei die Transportzeit dieses Vorganges bericksichtigt wird. In
diesem Fall kann sich der Eckendtermin des untergeordneten Auftrages vom
Bedarfstermin der Komponente unterscheiden, sofern im untergeordneten Auftrag eine
Sicherheitszeit gepflegt wurde.

Funktionsumfang

Terminierung ohne Berucksichtigung der Transportzeit

- Vorgang 10 | Vorgang 20 | Vorgang 30 -

- Vorgang 10 | Vorgang 20 | Vorgang 30 -

Ausgangszeitpunkt fur die Terminierung ist der Bedarfstermin der Komponente im
Ubergeordneten Auftrag. Die zeitlichen Elemente des untergeordneten Auftrags liegen alle vor
diesem Zeitpunkt, angefangen mit der Sicherheitszeit.

Terminierung mit Beruicksichtigung der Transportzeit
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- Vorgang 10 | Vorgang 20 | Vorgang 30 -
Transportzeit l

- Vorgang 10 | Vorgang 20 | Vorgang 30 -

In diesem Beispiel ist in Vorgang 30 des untergeordneten Auftrags eine Transportzeit gepflegt.

Ausgangszeitpunkt fur die Terminierung ist der Bedarfstermin der Komponente im
Ubergeordneten Auftrag. Von diesem Termin wird die Transportzeit abgezogen, um das
terminierte Ende des untergeordneten Auftrags zu ermitteln.

Die Sicherheitszeit wird anschlieRend zum terminierten Ende hinzugefiigt, um den Eckendtermin
des untergeordneten Auftrags festzulegen.

Beachten Sie, daf} bei dieser Terminierungsoption der tibergeordnete Auftrag iber
den terminierten Endtermin (und nicht den Eckendtermin) mit dem
untergeordneten Auftrag verbunden ist.

Bestimmung der Ecktermine

Wenn Sie im Materialstammsatz der zu fertigenden Komponente eine Eigenfertigungszeit > 0
Tage vorgegeben haben, wird der ermittelte Eckendtermin immer auf 0:00 Uhr des folgenden
Arbeitstages verlegt.

Sie wollen ein Druckventil direkt fertigen. In der Auftragsnetzterminierung ermittelt
das System, dal der Eckendtermin auf 14:00 am 5. August fallt. Da im
Materialstammsatz eine Eigenfertigungszeit von einem Tag vorgegeben ist, wird der
Eckendtermin auf 0:00 Uhr am 6. August gesetzt.
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Uberlappung in Auftragsnetzen

Verwendung

Sie konnen fiir Auftrage eines Auftragsnetzes Uberlappung einstellen. Die Uberlappung
zwischen dem letzten Vorgang des untergeordneten Auftrags und dem Vorgang des
Ubergeordneten Auftrags, in dem die Komponente gebraucht wird, wird vom System bei der
Terminierung entsprechend Ihren Einstellungen fir die Uberlappung durchgefiihrt. Bei der
Terminierung wird nur die minimale Transportzeit des letzten Vorgangs im untergeordneten
Auftrag verwendet.

Voraussetzungen

Damit sich ein Auftrag eines Auftragsnetzes mit seinem Gbergeordneten Auftrag Gberlappen
kann, missen folgende Voraussetzungen erfillt sein:

e Sie mussen im letzten Vorgang des untergeordneten Auftrages die Parameter fir die
Uberlappung gepflegt haben (Vorgangsregisterkarte Uberlappung).

o Sie durfen im Ubergeordneten Auftrag fur die im untergeordneten Auftrag direkt gefertigte
Komponenten keinen Zeitabstand angeben.

Der Zeitabstand (Feld Zeitabst.) ist die Zeit zwischen dem Bedarfstermin der
Komponente und dem Eckendtermin des untergeordneten Auftrags. Sie pflegen diesen
im Register fiir die Komponentendetaildaten auf der Registerkarte Allgemeine Daten im
Bereich Anordnungsbeziehung.
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Reduzierung uber den kritischen Weg

Verwendung

Fir die Reduzierung der Durchlaufzeit eines Auftragsnetzes oder eines Auftrages mit parallelen
Folgen kdnnen Sie einstellen, dalk die ReduzierungsmalRnahmen nur an den Vorgangen
durchgefihrt werden, bei denen eine Reduzierung der Durchlaufzeit auch zu einer Reduzierung
der gesamten Durchlaufzeit des Auftragsnetzes oder des Auftrages flhrt. Solche Vorgange
bilden im Auftragsnetz oder im Auftrag mit parallelen Folgen einen "kritischen Weg". Vorgange,
bei denen eine Reduzierung der Durchlaufzeit keine Reduzierung der gesamten Durchlaufzeit
bringt, werden nicht reduziert.

Mit dieser Reduzierungsart werden die Reduzierungsmaf3nahmen in dem Umfang durchgefiihrt,
wie sie fur die Reduzierung der Durchlaufzeit erforderlich sind. Dadurch behalten Sie ggf.
Pufferzeiten oder vermeiden unerwiinschte Splittung oder Uberlappung von unkritischen
Vorgéangen.

Voraussetzungen

Die Reduzierung Uber den kritischen Weg stellen Sie in den Terminierungsparameter fir
Fertigungsauftrage Uber die Reduzierungsart ein (im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Vorgédnge — Terminierung — Terminierungsparameter festlegen).

In der Pflege eines einzelnen Auftrages oder eines Auftrages im Auftragsnetz kénnen Sie tber
Auftrag — Einstellungen — Terminierung eine andere Reduzierungsart wahlen. Diese
Ubersteuert - wie lhre anderen Einstellungen zur Reduzierung auch - die im Customizing
eingestellte.

Wenn ein Plan- oder Fertigungsauftrag keine parallelen Folgen enthalt und nicht zu einem
Auftragsnetz gehort, gibt es keinen kritischen Weg. Dann werden bei einer Reduzierung alle
Vorgéange reduziert, auch wenn Sie eine Reduzierung tber den kritischen Weg eingestellt haben.

Funktionsumfang
Die Reduzierung Uber den kritischen Weg kénnen Sie wahlen fur

e Fertigungsauftrage mit parallelen Folgen

e Auftragsnetze mit Fertigungsauftragen

Aktivitaten
Ablauf der Reduzierung

Bei der Reduzierung uber den kritischen Weg ermittelt das System zunachst die Vorgange des
kritischen Weges. Diese Vorgange werden gemaR der fir die Vorgange eingestellten
Reduzierungsstrategie und der Reduzierungsstufe 1 durchlaufterminiert. Vorgriffs- und
Sicherheitszeit Ihres Auftrages werden ebenfalls gemal lhren Einstellungen reduziert. Wenn
durch diese erste Reduzierung die gesamte Durchlaufzeit ausreichend reduziert ist, wird keine
weitere Reduzierung durchgefiihrt.

Wenn die Reduzierung nicht ausreichend ist, ermittelt das System erneut kritische Vorgange.
Dies konnen jetzt auch teilweise andere Vorgange sein als beim ersten Durchlauf. Die
Reduzierungsstufe der neuen kritischen Vorgange wird um 1 erhéht, die der unkritischen
Vorgange belassen. Das Auftragsnetz oder der Auftrag wird erneut durchlaufterminiert. Laf3t sich
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jetzt das Auftragsnetz oder der Auftrag innerhalb der Rahmen- bzw. Ecktermine durchfiihren, ist
die Reduzierung ausreichend.

Wenn die Reduzierung nicht ausreichend ist, wiederholt das System das Verfahren solange, bis
die Reduzierung erfolgreich ist oder bis in allen Vorgangen eines kritischen Weges die maximale
Reduzierungsstufe erreicht ist:

1. kritische Vorgange ermitteln
2. Reduzierungsstufe der kritischen Vorgadnge um 1 erhdéhen

3. nach der Durchlaufterminierung priifen, ob die gesamte Durchlaufzeit ausreichend
reduziert ist

Durch dieses Verfahren werden also in jedem Reduzierungsschritt nur die jeweils kritischen
Vorgange reduziert. Jeder Vorgang wird dadurch mit der maximal notwendigen
Reduzierungsstufe reduziert.

Empfehlungen zum Einsatz der Reduzierung tliber den kritischen Weg

Die Reduzierung Uber den kritischen Weg ist performance-intensiver als die stufenweise
Reduzierung aller Vorgange. Mit dem folgenden Verfahren kénnen Sie Performance sparen und
fur die Reduzierung ein gutes Ergebnis erreichen:

1. Fdhren Sie eine Reduzierung aller Vorgange durch.

Dadurch werden die Durchlaufzeiten aller Vorgange bis zur gleichen Reduzierungsstufe
reduziert. Diese Reduzierung fuhren Sie durch, um die maximale Reduzierungsstufe zu
ermitteln, mit der kritische Vorgange reduziert werden mussen, um die gesamte
Durchlaufzeit des Auftrages oder des Auftragsnetzes zu reduzieren.

2. Fihren Sie erneut eine Reduzierung durch, diesmal iber den kritischen Weg.

Geben Sie als maximale Reduzierungsstufe die Reduzierungsstufe an, die bei der ersten
Reduzierung erreicht wurde.

Durch dieses Verfahren werden jetzt nur die kritischen Vorgange mit der maximalen
Reduzierungsstufe reduziert, bei denen das zur Reduzierung der gesamten Durchlaufzeit
erforderlich ist. Andere kritische Vorgange werden mit einer kleineren Reduzierungsstufe
reduziert. Die Vorgange, bei denen eine Reduzierungsmalnahme nicht zur Reduzierung der
gesamten Durchfliihrungszeit beitragt, werden nicht reduziert.
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Terminierung von Bedarfsterminen

Verwendung

Im Rahmen der Terminierung werden auch die Bedarfstermine der Komponenten ermittelt. Der
Bedarfstermin einer Komponente wird auf den Eckstarttermin des Auftrags gelegt, dem die
Komponente zugeordnet ist. Den Bedarfstermin finden Sie im Register der Komponente auf der
Registerkarte Allgemeine Daten im Abschnitt Termine.

Es besteht die Moglichkeit den Bedarfstermin einer Komponente zu verschieben, falls diese
spater bzw. friiher gebraucht wird. Hierzu gibt es im Register der Komponente auf der
Registerkarte Allgemeine Daten im Abschnitt Termine folgende Felder: Nachlaufzeit und
Nachlaufzeit Vg.

Nachlaufzeit

Wenn Sie im Feld Nachlaufzeit einen Eintrag machen, wird der Bedarfstermin bezogen auf den
Eckstarttermin des Auftrags verschoben. Bei der Auftragsterminierung sind nur negative Werte
erlaubt, d.h. die Komponente muf} vor dem terminierten Start zur Verfligung stehen (Vorlaufzeit).

Der Eckstarttermin eines Auftrags liegt auf dem 20.04.2000 7:00 Uhr. Sie geben fiir
die Komponente ABC eine Vorlaufzeit von 2 Tagen ein (2- im Feld eingetragen). Der
Bedarfstermin der Komponente wird auf den 18.4.2000 7:00 Uhr gelegt.

Nachlaufzeit Vorgang

Wenn Sie im Feld Nachlaufzeit Vg einen Eintrag machen, wird der Bedarfstermin bezogen auf
den Starttermin des Vorgangs verschoben, dem die Komponente zugeordnet ist. In Abhangigkeit
vom Vorzeichen kdnnen Sie eingeben:

e Nachlaufzeit (positiver Wert): Komponente kann nach dem Starttermin des Vorgangs zur
Verfigung stehen

o Vorlaufzeit (negativer Wert): Komponente muf’ vor dem Starttermin des Vorgangs zur
Verfligung stehen

Die Komponente ABC wird flir den Vorgang 10 bendtigt. Der Starttermin des
Vorgangs 10 der 4.5.2000 9:15 Uhr. Sie geben eine Nachlaufzeit von 3 Tagen ein.
Der Bedarfstermin der Komponente ABC wird unter Beriicksichtigung des
Wochenendes auf den 10.5.2000 9:15 Uhr gelegt.

Die Eintrage in den Feldern Nachlaufzeit und Nachlaufzeit Vg werden aus der Stuckliste
Ubernommen und kénnen im Auftrag auBer bei direktgefertigten Komponenten verandert werden.
Wenn beide Werte gepflegt sind, hat der Eintrag in Nachlaufzeit Vg Vorrang. Das Feld mit der
Zeiteinheit gilt fir beide Felder.
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Kapazitatsbedarfe

Verwendung

Die Kapazitatsbedarfe eines Vorgangs werden Uber die Formeln errechnet, die auf der
Registerkarte Kapazitdten des Arbeitsplatzes pro Kapazitatsart gepflegt sind. Die
Kapazitatsbedarfe eines Vorgangs kénnen jedoch nur errechnet werden, wenn der
Steuerschlissel [Seite 95] des Vorgangs dies zulal’t. Die Termine der errechneten
Kapazitatsbedarfe entsprechen den Terminen des Vorgangs.

Funktionsumfang

Einzelkapazitaten zuordnen

Im Fertigungsauftrag kdnnen Sie angeben, welche Einzelkapazitaten verwendet werden, um den
Kapazitatsbedarf abzudecken.

Vorgang 30 ist ein Frasvorgang. Sie legen im Fertigungsauftrag fest, daf® dieser
Vorgang an den Maschinen 001 und 002 ausgefiihrt werden soll, und zwar von den
Mitarbeitern A und C.

Sie kdnnen dabei die Vorgangsmenge beliebig auf die Einzelkapazitaten verteilen.

Die Vorgangsmenge fiir Vorgang 30 ist 100 Stlck. Sie legen im Fertigungsauftrag
fest, dall 40 Stick von Maschine 001 und 60 Stlick von Maschine 002 bearbeitet
werden sollen, bzw. 40 Stiick von Mitarbeiter A und 60 Stiick von Mitarbeiter C.

Kapazitatsbedarfszuordnung mit Vorgabewertsplitts

Bei einer Kapazitatszuordnung wird die Vorgangsmenge uber mehrere Maschinen bzw.
Personen verteilt. Je nachdem, wie Sie den Bedarf des Vorgangs aufteilen, kann es zuséatzlich
notwendig sein, die Vorgabewerte abzuandern.

Sie haben eine Vorgangsmenge von 100 Stiick. Mitarbeiter A und Mitarbeiter B
bearbeiten nacheinander dieselben 100 Stlick an einer Maschine. In diesem Fall ist
die Splittmenge fir Mitarbeiter A und Mitarbeiter B jeweils 100 Stlick. Da jeder
Mitarbeiter jedoch nur die Halfte der Vorgabezeit zum Bearbeiten jedes Stiickes
braucht, missen die Vorgabewerte der Einzelkapazitaten flr Personen
entsprechend reduziert werden.

Sie kdnnen die Vorgabewerte einer Einzelkapazitat im Fertigungsauftrag auf der
Vorgangsregisterkarte Kapazitdtsbedarfszuordnung abandern, indem Sie Vorgabewerte wahlen
(unterhalb des Abschnitts mit den Einzelkapazitaten).
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Kapazitatsbedarfe zuordnen

Voraussetzungen

Sie kdnnen im Fertigungsauftrag eine Kapazitatsbedarfszuordnung nur durchfiihren, wenn Sie
im entsprechenden Arbeitsplatz bereits Einzelkapazitaten definiert haben.

Vorgehensweise
1. Rufen Sie im Fertigungsauftrag die Vorgangsubersicht auf.
Markieren Sie den entsprechenden Vorgang und wahlen Sie =}

Wahlen Sie die Registerkarte Kapabedarfszuordnung.

R

Wahlen Sie die Kapazitatsart, fur die Sie Bedarfe zuteilen méchten:

e Bei Maschinenaufteilung, geben Sie die Bezeichnung der entsprechenden
Maschinen an.

e Bei Personenzuordnungen, geben Sie den Namen der entsprechenden Mitarbeiter
an.

5. Geben Sie die jeweilige Splittmenge pro Einzelkapazitat ein.
Passen Sie eventuell die Vorgabewerte an.

7. Sichern Sie Ihre Eingaben.
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Einplanung und Ausplanung ohne Plantafel

Verwendung
Mit dieser Funktion planen Sie in der Auftragspflege ohne Kapazitatsplantafel
¢ \Vorgange ein- bzw. aus

o alle Vorgange eines Fertigungsauftrage aus

Einplanung
Bei der Einplanung gehen Sie folgendermalen vor:

1. Sie planen einen Vorgang ein. Der Vorgang erhalt den Status EIGP (eingeplant). Die
Kapazitatsbedarfe werden vom System ohne Abgleich eingelastet.

Sie erhalten keine Warnung vom System, wenn eine Kapazitat Uberlastet ist.

2. Falls notwendig verandern Sie die Vorgangstermine des eingeplanten Vorgangs
(Vorgangsregister, Registerkarte Termine).

3. Der Auftrag wird bei der Neuterminierung mit Mittelpunktterminierung terminiert. Der
eingeplante Vorgang wird dabei terminlich nicht angepal3t.

Aktivitaten

¢ Um einen Vorgang einzuplanen, wahlen Sie in der Vorgangsubersicht (Vorgang markiert)
oder auf der Registerkarte des Vorgangs Vorgang — Einplanen.

e Um einen Vorgang auszuplanen, wahlen Sie in der Vorgangsubersicht (Vorgang markiert)
oder auf der Registerkarte des Vorgangs Vorgang — Ausplanen.

o Um alle Vorgange eines Fertigungsauftrags auszuplanen, wahlen Sie im Auftragskopf
Funktionen — Ausplanen.

Siehe auch:

Durchfuhrung des Kapazitatsabgleichs (SFC) [Extern]

Kapazitatsabgleich in der Fertigungssteuerung [Extern]
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Komponenten

Verwendung

Wenn Sie einen Fertigungsauftrag anlegen, missen die Komponenten, die fiir die Fertigung
gebraucht werden, im Auftrag angegeben werden. Sind entsprechende Daten bereits in den
Stammdaten gepflegt, so werden diese Daten automatisch in den Fertigungsauftrag
Uubernommen.
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Daten aus der Stuckliste

Ist fur das zu fertigende Material eine Stiickliste vorhanden, so werden alle in der Stlckliste
enthaltenen Stlcklistenpositionen automatisch als Komponenten in den Fertigungsauftrag
Ubernommen. Pro Stlcklistenposition wird zusétzlich folgende Information ibernommen:

e PosTyp: Der Positionstyp bestimmt unter anderem, wie die Komponente im Auftrag
behandelt wird:

— Typ "L": Lagerhaltige Position

Fur diesen Positionstyp erzeugt das System bei der Auftragseréffnung eine
Reservierung.

— Typ "R": RohmaRBposition

Dieser Positionstyp kennzeichnet eine lagerhaltige Position, fir die zusatzlich noch
Rohmale gepflegt sind.

— Typ "N": Nichtlagerhaltige Position

Fur diesen Positionstyp erzeugt das System bei der Auftragseréffnung eine
Bestellanforderung.

—  Typ "T": Textposition

Dieser Positionstyp kennzeichnet eine Position ohne Materialbezug. Die Position
enthalt lediglich Text.

— Typ "D": Dokumentposition

Mit diesem Positionstyp kénnen unterschiedliche Dokumentarten erfallt werden (z.B.
Konstruktionszeichnungen, Grafiken, Fotos).

— Typ "I": IH-Strukturelement

Dieser Positionstyp kennzeichnet eine Position, die der konstruktiven Strukturierung
eines Equipments dient (IH-Baugruppe). Sie ist nur fir Instandhaltungsstticklisten
relevant.

Stucklistenpositionen mit Positionstyp "D" oder "I" werden nicht in den
Fertigungsauftrag iibernommen.

o KalkRelevanz: Dieses Kennzeichen bestimmt, ob die Komponente kalkuliert wird.

o Schiittgut: Ist ein Material als Schuttgut gekennzeichnet, so wird es nicht direkt fir den
Auftrag enthommen, sondern liegt bereits am Arbeitsplatz bereit. Eine Schittgutposition
dient nur Informationszwecken. Fir die Bedarfsplanung und die Kalkulation ist sie nicht
relevant.

e Nachlaufzeit Vg: Mit der vorgangsbezogenen Nachlaufzeit legen Sie fest, ob die
Komponente vor (negativer Wert) oder nach (positiver Wert) dem Starttermin des
Vorgangs zur Verfigung stehen mul3.
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Daten aus dem Arbeitsplan

Ist fir das zu fertigende Material ein Arbeitsplan vorhanden, so kann bereits im Arbeitsplan eine
Zuordnung von Komponenten zu Vorgangen stattfinden.

Folgendes Kennzeichen wird gegebenenfalls aus den Vorgangen des Arbeitsplans ibernommen:

e Retrograde Entnahme: Ist flir eine Komponente das Kennzeichen Retrog. Entn.
gesetzt, so erfolgt die Entnahmebuchung fiir die Komponente retrograd, das heif3t erst
bei der Riickmeldung des Vorgangs, dem die Komponente zugeordnet ist. Sie kdnnen
dieses Kennzeichen auf dem Bildschirmbild Allgemeine Daten der Komponente pflegen
(siehe Komponentendaten andern [Seite 141].)

Das Kennzeichen Retrog. Entn. kann auch im Arbeitsplatz und im
Materialstammsatz gesetzt werden (siehe Warenbewegungen bei der Rickmeldung

Seite 341]).
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Daten aus dem Materialstammsatz

Folgender Schlissel wird gegebenenfalls aus dem Materialstammsatz der Komponente
Ubernommen:

e Dummybaugruppe: Ist eine Komponente in ihrem Materialstammsatz (Disposition) als
Dummybaugruppe gekennzeichnet (Sonderbeschaffungsschlissel), so wird dieses
Kennzeichen mit der Komponente in den Fertigungsauftrag iibernommen.
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Komponenten manuell hinzufugen/andern

Verwendung

Sie kdnnen in einem erdffneten oder freigegebenen Fertigungsauftrag jederzeit Komponenten
hinzufligen, andern oder I6schen. Beachten Sie hierbei jedoch folgendes:

e Sie kdnnen den Positionstyp einer im Auftrag bestehenden Komponente nachtraglich
nicht mehr andern.

¢ Wenn Sie eine Komponente I6schen, die einem freigegebenen Vorgang zugeordnet ist,
so wird die Komponente weiterhin im Auftrag angezeigt. Die Eingabefelder der
Komponente sind jedoch nicht mehr eingabebereit. Die Komponente erhalt den Status
"Ldschkennzeichen gesetzt".
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Komponentendaten andern

Verwendung

Sie kdnnen Anderungen zu den Komponentendaten sowohl im Anlege- als auch im
Anderungsmodus vornehmen.

Vorgehensweise
1. Wabhlen Sie im Auftragskopf ia.
Sie gelangen auf die Komponentenibersicht.
2. Markieren Sie eine Komponente wahlen Sie (=]
Sie gelangen auf das Register der Komponente. Es gibt folgende Registerkarten:
— Allgemeine Daten
— Einkaufsdaten
— Rohteildaten
—  Kuppelprodukt
— Textposition
— Langtext

3. Geben Sie die gewiinschten Anderungen ein, und sichern Sie die Anderungen.
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Komponentenzuordnung

Verwendung

Komponenten kdnnen im Fertigungsauftrag verschiedenen Vorgangen zugeordnet werden.
Diese Zuordnung kann auf zwei verschiedene Weisen geschehen:

e Uber den Arbeitsplan
e im Fertigungsauftrag

Alle Komponenten, die nicht Gber den Arbeitsplan schon einem bestimmten Vorgang zugeordnet
sind, werden bei Eréffnung des Fertigungsauftrags automatisch dem ersten Vorgang zugeordnet.
Die Zuordnung der Komponenten kann geandert werden, indem Sie sie auf andere Vorgange
umhangen.
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Komponenten hinzufiugen

1. Wahlen Sie 2 .

2. Markieren Sie den Vorgang zu dem Sie die Komponente hinzufligen wollen. Wahlen Sie &

Komponenten und anschlie3end L. Sie erhalten ein Listbild, auf dem Sie neue
Komponenten eingeben kénnen.

3. Geben Sie fur jede Komponente folgende Daten ein:
— die Bedarfsmenge der Komponente
— die Mengeneinheit der Komponente
— den Positionstyp
— gegebenenfalls die Materialbezeichnung
4. Wahlen Sie &@.

Falls das System weitere Informationen zur Erfassung der Komponente bendétigt,
verzweigt es automatisch auf das entsprechende Detailbild, auf dem die Daten
einzugeben sind. Sie werden zum Beispiel bei der Erfassung einer
Nichtlagerkomponente automatisch auf das Einkaufsdatenbild geflhrt.
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Komponenten umhangen

1. Wihlen Sie a-a. Sie erhalten eine Liste der im Fertigungsauftrag enthaltenen Komponenten.

2. Markieren Sie die Komponente, die Sie einem anderen Vorgang zuordnen wollen. Wahlen
Sie %aa. Sie erhalten ein Pop-up.

3. Sie haben zwei Mdglichkeiten:

— Wenn Sie wissen, welchem Vorgang Sie die Komponente zuordnen wollen, geben Sie
auf dem Pop-up die Vorgangsnummer ein.

— Wenn Sie nicht wissen, welchem Vorgang Sie die Komponente zuordnen wollen, wahlen
Sie Vorgangsliste. Sie kdnnen dann aus der angezeigten Liste einen Vorgang
auswahlen.

4. Wahlen Sie &.

144 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Sortieren in der Komponenteniibersicht

Sortieren in der Komponentenubersicht

Verwendung

Sie kdnnen die Komponenten in der Komponentenibersicht im Fertigungsauftrag beliebig
sortieren.

Funktionsumfang

Waéhrend der Auftragspflege kdnnen Sie aus folgenden Arten der Sortierung auswahlen:
e Standardsortierung (nach Positionsnummer und Komponentenbezeichnung)

e Stlicklistensortierung (entspricht der Strukturstiickliste)

o Mehrstufige Dummy-Strukturen werden nicht auseinander gerissen.

e Manuelle Sortierung (nach temporar angelegtem Sortierprofil sortieren)

e Spaltensortierung aufwarts (nach markierter Spalte sortieren)

e Spaltensortierung abwarts (nach markierter Spalte sortieren)

e Profil aus Customizing (Customizing der Fertigungssteuerung unter Bildsteuerung —
Sortierkriterien fiir Komponenten festlegen)

o Profil im Fertigungsauftrag definiert

Profildefinition im Fertigungsauftrag

Sie kdnnen wahrend der Auftragspflege eigene Sortierprofile definieren. Im Dialog definierte
Profile anderer Benutzer bekommen Sie nicht angeboten. Als Sortierkriterien kbnnen Sie z.B.
folgende Spalten wahlen: Vorgangsnummer, Nummer der Stiicklistenposition,
Komponentenbezeichnung, Bedarfstermin.

Benutzerparameter

Die Sortierung der Komponenten kann in Benutzerparametern voreingestellt werden. Diese
Parameter werden beim Aufruf der Komponentenibersicht ausgewertet:

¢ Um eine Sortierung wie in der Stuckliste zu erreichen, setzen Sie den Benutzerparameter
S5F auf 'X'.

e Im Benutzerparameter S3F kénnen Sie das zu verwendende Profil angeben. Der Eintrag im
Benutzerparameter S5F Ubersteuert den Eintrag in S3F.

Aktivitaten

e Um dieaKomponenten zu sortieren, wahlen Sie den entsprechenden Eintrag aus (Feld rechts
neben =3).

e Um Profile anzulegen bzw. zu &ndern, wahlen Sie in der Komponentenhierarchie
Komponente — Profile — Sortierprofil anlegen/dndern.
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Filtern in der Komponentenubersicht

Verwendung

Sie kdnnen die Komponenten in der Komponentenibersicht im Fertigungsauftrag beliebig filtern.
Es werden dann vom System nur die Komponenten angezeigt, die den angegebenen Kriterien
genligen.

Funktionsumfang

Wahrend der Auftragspflege kdnnen Sie aus folgenden Arten der Filterung auswahlen:

o Kein Filter

o Manueller Filter (nach temporar angelegtem Filterprofil filtern)

e Profil aus Customizing (Customizing der Fertigungssteuerung unter Bildsteuerung —
Filterkriterien fiir Komponenten festlegen)

o Profil im Fertigungsauftrag definiert

Profildefinition im Fertigungsauftrag

Sie kdnnen wahrend der Auftragspflege eigene Filterprofile definieren. Im Dialog definierte Profile
anderer Benutzer bekommen Sie nicht angeboten. In den Profilen, die Sie im Auftrag definieren,
koénnen Sie Feldwerte abspeichern (z.B. zur Auswahl von Dummy-Komponenten). Wenn keine
Werte im Profil hinterlegt sind, werden Sie im Dialog zur Eingabe von Feldwerten aufgefordert.
Als Filterkriterien kénnen Sie z.B. folgende Felder wahlen: Fehlteil, Positionstyp,
Dummybaugruppe.

Benutzerparameter

Im Benutzerparameter F1F kdnnen Sie das Filterprofil vorgeben, das beim Aufruf der
Komponentenibersicht ausgewertet wird.

Aktivitaten

¢ Um die Komponenten zu filtern, wahlen Sie den entsprechenden Eintrag aus (Feld rechts
neben "I_F‘).

e Um Profile anzulegen bzw. zu &ndern, wahlen Sie in der Komponentenhierarchie
Komponente — Profile — Filterprofil anlegen/dndern.
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Komponenten loschen

Bis zur Auftragsfreigabe haben Sie die Mdglichkeit, Materialkomponenten im Fertigungsauftrag
zu léschen. Gehen Sie dabei folgendermalien vor:

1. Wahlen Sie &a.

2. Markieren Sie die Komponenten die Sie I6schen mdchten. Wahlen Sie &= Das System
I6scht die Materialkomponenten.
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Bei Bestandsunterdeckung retrograd entnehmen

Verwendung

Konnte eine Komponente auf Grund fehlenden Bestands nicht retrograd entnommen werden,
setzt das System in der Komponente einen entsprechenden Status. Sie haben die Moglichkeit,
die Entnahme flir diese Komponente nachtraglich manuell zu buchen (siehe Warenbewegung
nachbearbeiten [Seite 356]).
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Alternativpositionen

Verwendung

In der Stuckliste werden alternative Positionen einer Alternativpositionsgruppe zugeordnet. Auf
dem Detailbild Allgemeine Positionsdaten fassen Sie alle alternativen Positionen einer
Alternativpositionsgruppe im Feld AltPosGruppe unter der gleichen, frei wahlbaren Zeichenfolge
zusammen, beispielsweise A1.

Im Fertigungsauftrag kénnen Sie diese Zuordnung auf der Registerkarte Allgemeine Daten der
entsprechenden Komponenten sehen (Drucktaste Alternativdaten).

Fur eine Alternativposition fiihrt das System zuséatzliche Prifungen durch:
e Eine Alternativposition kann nicht gleichzeitig Kuppelprodukt sein.

e Fr eine Alternativposition ist keine Auslaufsteuerung (Funktionstaste
Auslaufdaten) vorgesehen.

o Falls die Alternativposition im Materialstammsatz als Auslaufmaterial
gekennzeichnet ist, erhalten Sie in der Sticklistenpflege bei der Erfassung
der Alternativpositionsgruppe eine Warnung: Bei der Bearbeitung in
nachgelagerten Arbeitsgebieten (z.B. Disposition) besitzt die
Alternativposition eine hohere Prioritat als die Auslaufsteuerung.

e Eine Position einer Alternativpositionsgruppe darf keine Dummybaugruppe
sein.

Sie kdnnen sowohl in der Stickliste, als auch im Fertigungsauftrag zusatzliche folgende Daten
pflegen: Rangfolge, Strategie und Einsatzwahrscheinlichkeit.

¢ Rangfolge

In diesem Feld legen Sie den Stellenwert der Position innerhalb einer
Alternativpositionsgruppe fest. Somit bestimmen Sie unter den Positionen die Rangfolge
fur die geplante Entnahme.

Zwei Positionen werden einer Alternativpositionsgruppe (A1) zugeordnet und
erhalten folgende Werte fiir die Rangfolge:

Position 0060 Wert fir Rangfolge: 02
Position 0065 Wert fir Rangfolge: 01

Das System berticksichtigt zuerst die Position 0065.
e Strategie

Uber die Strategie legen Sie fest, wie die Auswahl der Position innerhalb einer
Alternativpositionsgruppe fur die geplante Entnahme gesteuert werden soll.

Die Strategie sollte fir alle Alternativpositionen einer Alternativpositionsgruppe gleich
sein.
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Alternativpositionen

Wenn beispielsweise der Wert 2 (100% Prufung) festgelegt ist, wird das Material fir
die Entnahme reserviert, das in der festgelegten Rangfolge als erstes Material in der
erforderlichen Menge zur Verfligung steht.

e Einsatzwahrscheinlichkeit

Die Disposition (MRP) plant die alternativen Materialkomponenten nach der
Einsatzwahrscheinlichkeit.

In diesem Feld erfassen Sie den Prozentsatz fiir die Wahrscheinlichkeit, mit der ein
Objekt in der Fertigung zum Einsatz kommt. Entsprechend der Einsatzwahrscheinlichkeit
werden die Stiicklistenkomponenten disponiert bzw. die Variantenteile eines
Standardproduktes vorgeplant.

Falls Sie fiir die Alternativposition keine Einsatzwahrscheinlichkeit pflegen, erhalten Sie
eine Warnung. In diesem Fall erhalt die Bedarfsplanung keine Mengen fiir die Planung
des Materials.

Die geplante Entnahme flr den Fertigungsauftrag erfolgt anhand von Reservierungslisten, die
aufgrund der Rangfolge und der Strategie fiir die Alternativpositionen erstellt werden.
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Ein- und Auslaufmaterialien

Verwendung

Im Rahmen der Disposition wird Uber die Auslaufsteuerung der Sekundarbedarf, der firr eine
Materialkomponente nicht mehr durch den Lagerbestand gedeckt ist, auf eine/mehrere
Nachfolgeposition(en) tibertragen. Darliber hinaus kann das Nachfolgematerial auch in der
Stuckliste bestimmt werden.

Die in der Stlickliste bestimmte Nachfolgeposition hat eine hdhere Prioritat als das
ggf. im Materialstammsatz gepflegte Nachfolgematerial.

Fur Textpositionen und Klassenpositionen kdnnen Sie keinen Auslauf steuern.

Funktionsumfang
Es wird unterschieden zwischen
e Einfachauslaufer

Einem Material wird ein direktes Nachfolgematerial zugeordnet. Die Fehlmenge des
Auslaufmaterials wird direkt auf den Nachfolger umgeleitet.

Die Zuordnung eines Nachfolgematerials erfolgt im Materialstammsatz des
Auslaufmaterials.

e Parallelauslaufer

Ein fihrendes Material (Hauptauslaufer) bestimmt den Aus- und Einlauf von weiteren
Materialien anhand eines Gruppenbegriffs. Die Fehimenge des Auslaufmaterials wird
mengenproportional zur geplanten Menge weitergeleitet.

Die parallel auslaufenden und einlaufenden Positionen sind nur in der Stickliste
pflegbar.

Voraussetzungen fiir die Auslaufsteuerung
Fur das Auslauf- und Nachfolgematerial missen folgende Voraussetzungen erflllt sein:
o Beide Materialien mussen plangesteuert geplant werden.

e Die Basismengeneinheit des Nachfolgematerials muf3 identisch sein mit der des
Auslaufmaterials.

e In der Stiickliste erfassen Sie fur die Auslaufposition verschiedene Auslaufdaten und fiir
ein Nachfolgematerial verschiedene Einlaufdaten.

e Das System priift folgende Positionsdaten:

— Sie kénnen nur eine Lagerposition oder Rohmalposition als Auslauf- oder
Nachfolgematerial erfassen.

— Falls die Lagerposition oder RohmafRposition einer Alternativpositionsgruppe
zugeordnet ist, kdnnen Sie keine Daten flur die Auslaufsteuerung pflegen.

— Eine Position, firr die bereits Ein-/Auslaufdaten gepflegt sind, kann keiner
Alternativpositionsgruppe zugeordnet werden.
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Fur ein Kuppelprodukt sind keine Ein-/Auslaufdaten vorgesehen.

Es ist keine mehrstufige Aufldsungssteuerung vorgesehen. Wenn also ein Material in
der Dispositionssicht des Materialstammsatzes mit dem Auslaufkennzeichen 1

(Einfach-/ Parallelauslaufer) gekennzeichnet und somit bereits ein Nachfolgematerial
erfaldt ist, kann dieses Material nicht mehr als Nachfolgematerial angegeben werden.

Daten fiir die Auslaufsteuerung

Sie erfassen die Daten fiir die Auslaufsteuerung auf der Registerkarte Allgemeine Daten. Die
Pflege der Ein- und Auslaufdaten rufen Sie iber die Funktionstaste Auslaufdaten.

Auf einem Dialogfenster werden fir die Position folgende Daten angezeigt bzw. gepflegt:

Auslaufgruppe

Diese frei wahlbare Zeichenfolge fal’t zusammengehdrende, auslaufende Positionen
einer Stickliste zusammen.

Sie kdnnen eine Auslaufgruppe nur fiir eine Position erfassen, deren
Auslaufkennzeichen einen Auslauf vorsieht (Dispositionssicht im
Materialstammsatz). Diese auslaufende Position wird durch eine Nachfolgeposition
(einlaufende Position) ersetzt.

Fur die Nachfolgeposition wird eine Nachfolgegruppe gepflegt. Die Nachfolgegruppe
sollte den gleichen Wert haben wie die Auslaufgruppe der auslaufenden Position
(siehe Beispiel unten).

Uber die Auslaufgruppe kénnen Sie einen Parallelauslauf realisieren; d.h., wenn eine
Position auslauft (Hauptauslaufer), muf} eine andere Position (abhangiger Auslaufer)
ebenfalls auslaufen.

Wenn beispielsweise eine Mutter auslauft, mul die dazugehorige Schraube
ebenfalls auslaufen.

Wenn Sie einen Parallelauslauf realisieren mochten, dann miissen Sie den
Hauptauslaufer in der Stiickliste identifizieren und den abhangigen Parallelauslaufer
Uber die gleiche Auslaufgruppe (siehe Beispiel unten).

Nachfolgegruppe

Diese frei wahlbare Zeichenfolge fal’t zusammengehdrende Nachfolgepositionen einer
Stlckliste zusammen. Dariber hinaus wird tUber die Nachfolgegruppe bestimmt, welche
auslaufende(n) Position(en) durch diese Nachfolgeposition ersetzt werden soll(en).

Sie kdnnen die Nachfolgegruppe nur fiir eine Position pflegen, die bestandsgefihrt
ist (z.B. Lagerposition).

Sie kdnnen eine Position nur bei der Positionserfassung als Nachfolgeposition
pflegen. Wurde die Position gebucht, kann der Wert des Feldes nicht mehr gedndert
werden.

Die Nachfolgeposition 16st die auslaufende Position ab, deren Auslaufgruppe mit
dem Wert dieser Nachfolgegruppe identisch ist (siehe Beispiel fiir das Feld
Auslaufgruppe).

Auslaufart
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Dieser Schlissel identifiziert das Material als Auslaufmaterial und bewirkt bei der
Disposition die Auslaufsteuerung. Die Disposition leitet den Sekundarbedarf, der nicht
mehr durch den Lagerbestand des Materials gedeckt ist, auf das Nachfolgematerial
weiter. Das System ermittelt den Wert aus dem Materialstammsatz.

Beispiele fur die Auslaufsteuerung

Nachfolgend erhalten Sie einige Beispiele fur ein- und auslaufende Positionen:

Einfacher Auslaufer

Bei einem einfachen Auslauf ersetzt die Position 0010 (Material M-2) die Position
0010 (Material M-1). Hier mu weder Auslaufgruppe noch Nachfolgegruppe definiert
werden.

Pos. |Material |Auslaufart |Auslaufgruppe [Nachfolgegruppe
0010 |M-1 1
0010 |M-2 1

Paralleler Auslaufer

Bei einem Parallelauslauf werden die auslaufenden Positionen 0010 (Material M-1)
und 0020 (Material M-2) durch die einlaufende Position 0030 (Material M-3) ersetzt.
Das Material M-1 ist der Hauptauslaufer (Auslaufart 2); das Material M-2 ist der
abhangige Auslaufer (Auslaufart 3); das Material M-3 ist die Nachfolgeposition
(Auslaufkennzeichen 5).

Pos. [Material Auslaufart |[Auslaufgruppe [Nachfolgegruppe
0010 | M-1 2 A1

0020 |M-2 3 A1

0030 |M-3 5 A1

Paralleler Einlaufer

Beim parallelen Einlauf wird die auslaufende Position 0010 (Material M-1) durch die
einlaufenden Positionen 020 (Material M-2) und 0030 (Material M-3) ersetzt.

Das Material M-1 ist der Auslaufer (Auslaufart 2); das Material M-2 und M-3 sind die

Einlaufer (Auslaufart 5).
Pos. [Material Auslaufart |Auslaufgruppe [Nachfolgegruppe
0010 | M-1 2 A1
0020 | M-2 5 A1
0030 | M-3 5 A1
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Informationen zur Pflege der Ein- /Auslaufdaten entnehmen Sie bitte dem Dokument PP -
Stiicklisten.
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Chargenfindung

Verwendung

Wenn ein Fertigungsauftrag Komponenten enthalt, die chargenmaRig gefiihrt werden, dann
kénnen Sie flr diese Komponenten eine Chargenfindung manuell anstofen.

Die Chargenfindung selektiert alle Chargen, die bestimmten, im Customizing definierten
Selektionskriterien entsprechen und die zum Bedarfstermin der Komponente einen verfligbaren
Bestand aufweisen.

Voraussetzungen

Um die Chargenfindung anwenden zu kdnnen, missen folgende Voraussetzungen erflllt sein:
o die Komponente mul} bestandsgefihrt sein
¢ die Komponente mufd im Materialstammsatz als chargenpflichtig gekennzeichnet sein

o fur die Chargenfindung muf} eine Suchstrategie (Suchschema) im Customizing als
Auftragsartabhangiger Parameter hinterlegt sein

Naheres zu den Selektionskriterien entnehmen Sie bitte dem Einflhrungsleitfaden.
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Chargenfindung durchfuhren

1. Verzweigen Sie auf das Komponentenibersichtsbild.

2. Markieren Sie die Materialkomponente fiir die Sie eine Chargenfindung durchfiihren wollen,
und wahlen Sie die MenUleintrdge Komponente — Chargenabwicklung — Findung
durchftihren.

Das System listet dann alle Chargen auf, die den Selektionskriterien entsprechen und
die zum Bedarfstermin einen verfligbaren Bestand aufweisen.

Sie kdnnen die vorgeschlagene Zuordnung der Bedarfsmenge beliebig abandern.

Wenn das System mit den vorgegebenen Selektionskriterien keine Chargen
selektieren kann, dann kénnen Sie die Selektionskriterien ausschalten, indem Sie die
Menlieintrage Chargenfindung — Ohne Selektionsvorg. auswahlen.

3. Wahlen Sie T Ubernehmen
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Chargensplits

Verwendung

Fir Materialien, die chargenmafig verwaltet werden, kann fir jede Komponente ein Chargensplit
durchgefihrt werden.

Ein Chargensplit heif3t, dall einer Materialkomponente mehrere Chargen zugeordnet werden. Ist
fur eine Materialkomponente ein Chargensplit erfolgt, so wird jede Charge als separate
Komponente in der Komponentenibersicht angezeigt.

Ein Chargensplit kann im Fertigungsauftrag nur manuell angesto3en werden.

Voraussetzungen
Um einen Chargensplit durchfiihren zu kdnnen, missen folgende Voraussetzungen erflllt sein:
o Das Material muR im Materialstammsatz als chargenpflichtig gekennzeichnet sein.

e Es mussen Chargen fur das Material angelegt sein.
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Chargensplits durchflihren

1.
2.

Verzweigen Sie auf das Komponententbersichtsbild.

Um einen automatischen Chargensplit Uber die Chargenfindung durchzufiihren, gehen Sie
folgendermalen vor:

a.

Markieren Sie die Materialkomponente fir die Sie einen Chargensplit durchfiihren
wollen, und wahlen Sie die MenUeintrdge Komponente — Chargenabwicklung —
Findung durchfiihren.

Das System listet dann alle Chargen auf, die den Selektionskriterien entsprechen und
die zum Bedarfstermin einen verfligbaren Bestand aufweisen.

Teilen Sie die Bedarfsmenge wie gewtiinscht zwischen den vorhandenen Chargen auf.

Wihlen Sie 12 Ubernehmen

Das System nimmt jede Charge als separate Komponente in der
Komponententbersicht auf.

Weitere Informationen finden Sie unter Chargenfindung [Seite 155].

Um einen manuellen Chargensplit mit manueller Chargenzuordnung durchzufiihren,
gehen Sie folgendermalen vor:

Markieren Sie die Komponente, fiir die Sie einen Chargensplit durchfiihren wollen, und
wahlen Sie die Menueintrage Bearbeiten — Einfligen — Chargensplit.

Tragen Sie die Chargennummer und die gewiinschte Menge manuell in die Komponente
ein.

Sichern Sie Ihren Eintrag.
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Chargensplits: Bedarfsmengen

Verwendung

Bei Komponenten mit Chargensplits kbnnen Sie die Bedarfsmenge auf die einzelnen Chargen
verteilen.

Wenn Sie Informationen Uber die Bedarfssituation einer Komponente mit Chargensplits finden
wollen, dann verzweigen Sie zunachst auf das Komponentenibersichtsbild:

o Wenn Sie die gesamte Bedarfsmenge einer Komponente sehen wollen, oder den Anteil
der Bedarfsmenge, der noch keiner Charge zulggordnet wurde, wahlen Sie fur die
entsprechende Position (Chargenschlissel 1) i=i:

— Das Feld Bedarfsmenge enthalt den Anteil der Bedarfsmenge, der noch nicht einer
bestimmten Charge zugeordnet wurde.

— Das Feld Originalmenge enthalt die gesamte Bedarfsmenge der Komponente.

Sie kdnnen die Originalmenge einer Komponente auch manuell abandern. Wenn Sie
sich dazu entschlieen (z.B. weil Sie ausnahmsweise weniger von der Komponente
brauchen), dann empfehlen wir Ihnen bereits zugeordnete Bedarfsmengen zu
I6schen und erneut eine Chargenfindung durchzufihren.

e Wenn Sie sehen wollen, welchen Anteil der Bedarfsmenge einer bestimmten Charge
zugeordnet wurde, wahlen Sie fur die entsprechende Position (Chargenschlissel 2) =

— Das Feld Bedarfsmenge enthalt den Anteil der Bedarfsmenge, der bereits dieser Charge
zugeordnet wurde.
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Chargenschlussel

Ist ein Material als chargenpflichtig gekennzeichnet, so erhalt die Komponente im
Fertigungsauftrag einen Chargenschlissel. Der Schllssel wird auf dem
Komponentenubersichtsbild und auf dem Detailbild ‘Allgemeine Sicht’ angezeigt und kann
folgende Auspragungen haben.

‘X’ Charge erlaubt
Dieser Schlissel gibt an, daf} die Materialkomponente in Chargen gefiihrt wird, daf} jedoch
noch kein Chargensplit erfolgt ist.

‘> Chargensummensatz
Dieser Schlissel gibt an, daf firr die Materialkomponente ein Chargensplit durchgefiihrt
wurde. Die Zeile mit diesem Schliissel enthalt die gesamte Bedarfsmenge der Komponente
und die noch nicht zugeordnete Menge.

‘2’ Chargeneinzelsatz
Dieser Schlussel gibt an, dal fir die Materialkomponente ein Chargensplit durchgefuhrt
wurde. Eine Zeile mit diesem Schlussel zeigt den Anteil der Bedarfsmenge der Komponente
an, die einer bestimmten Charge zugeordnet wurde.
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Fertigungshilfsmittel (FHM)

Definition

Das Business-Objekt Fertigungshilfsmittel (FHM) ist ein nicht-stationares Betriebsmittel, das in
der Fertigung oder Instandhaltung eingesetzt wird.

Verwendung

Im System R/3 werden je nach Eigenschaften und betriebswirtschaftlicher Funktion folgende
Arten von Fertigungshilfsmitteln unterschieden:

e Materialien, die in der Materialwirtschaft z.B. bei Bestandsfihrung,
Materialbedarfsplanung und Beschaffung berlicksichtigt werden

o Equipments, z.B. Mel3gerate oder hochwertige Werkzeuge, die gewartet werden

o Dokumente, z.B. Zeichnungen oder Programme, fur die die Funktionalitat der
Dokumentenverwaltung genutzt wird

e Sonstige Fertigungshilfsmittel (mit FHM-Stammsatz), die in der Pflege weniger
aufwendig sind

Fertigungshilfsmittel kdnnen Sie in Planen und Fertigungsauftragen zuordnen, fir die sie bendtigt
werden.

Fertigungshilfsmittel, die fir fertigungsbegleitende Prifungen bendtigt werden, kénnen Sie dem
zugehorigen Prifmerkmal im Plan als Prifmittel zuordnen.

Im ProzeRauftrag wird die Verwendung von Fertigungshilfsmitteln derzeit noch nicht unterstutzt.

Integration

Fertigungshilfsmittel kdnnen mit Hilfe der Klassifizierung nach benutzerdefinierten Kriterien
gruppiert werden, um die Suche nach Fertigungshilfsmitteln zu erleichtern.

Fertigungshilfsmittel kdnnen mit Dokumenteninfosatzen verknipft werden, um auf
Zusatzinformationen, z.B. eine Konstruktionszeichnung, zu verweisen.

Siehe auch:
CA - Klassensystem [Extern]
CA - Merkmale [Extern]

CA - Dokumentenverwaltung [Extern]
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Fertigungshilfsmittel als Material anlegen

1.

Wahlen Sie im R/3-Hauptmenl Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel — Material — Anlegen allgemein.

Falls das Fertigungshilfsmittel nicht sofort sondern flir einen bestimmten Zeitpunkt in der
Zukunft angelegt werden soll, wahlen Sie anschlieRend Material — Anlegen — Planen

2. Erfassen Sie die Daten auf dem Einstiegsbild.

Verwenden Sie hierbei eine Materialart, bei der Sie die Sicht Fertigungshilfsmittel pflegen
kénnen. Im Standard ist hierfur die Materialart FHM|! vorgesehen.

3. Wahlen Sie &.

Sie gelangen auf das Dialogfenster Sichtenauswabhl.

4. Markieren Sie die Sicht Fertigungshilfsmittel sowie bei Bedarf die Sichten anderer
Fachbereiche, in denen das Fertigungshilfsmittel berlicksichtigt werden soll. Wahlen Sie
Weiter.

Sie gelangen auf das Dialogfenster Organisationsebenen.

5. Geben Sie das Werk ein, dem Sie das Fertigungshilfsmittel zuordnen wollen, sowie ggf.
Organisationsebenen und Profile fir die Ubrigen Sichten.

Wenn Sie auf dem Einstiegsbild eine Vorlage eingegeben haben, erfassen Sie zusatzlich
die Organisationsebenen, aus denen die Vorlagedaten Gbernommen werden.

6. Wahlen Sie &.

Sie gelangen auf die erste Sicht.
Erfassen Sie die erforderlichen Daten und wahlen Sie die nachste Registerkarte.
Wiederholen Sie Schritt 6, bis Sie alle Sichten gepflegt haben.
Uber den MAT/PPS-Status geben Sie das Material fiir die Verwendung als
Fertigungshilfsmittel frei.
Die Basis- und Ausgabemengeneinheit kdnnen Sie nicht mehr andern, nachdem Sie
das Material als Fertigungshilfsmittel zu Vorgangen zugeordnet haben.
9. Sichern Sie das Material.
Siehe auch:

LO - Verwaltung von Materialstammdaten: Anlegen von Materialstammsétzen [Extern], Andern
von Materialstammsatzen [Extern]
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Fertigungshilfsmittel als Equipment anlegen

1. Wabhlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel — Equipment — Anlegen.

2. Erfassen Sie die Daten auf dem Einstiegsbild.

Verwenden Sie hierbei einen Equipmenttyp, zu dem Sie FHM-Daten erfassen kénnen.
Im Standard ist hierfiur der Equipmenttyp P vorgesehen.

Wihlen Sie &.

Wenn Sie im Einstiegsbild eine Vorlage eingegebﬂ haben, markieren Sie nun die
Daten, die kopiert werden sollen, und wahlen Sie (V3

5. Erfassen Sie Daten.

Das Fertigungshilfsmittel erhalt automatisch den Status freigegeben. Wenn Sie es
sperren wollen, z.B. weil es defekt ist, wahlen Sie Equipment — Funktionen — Aktiv
<-> |naktiv — Inaktivieren.

6. Sichern Sie das Equipment.
Siehe auch:

PM - Anlagenstrukturierung, Abschnitt Arbeiten mit Equipments
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Fertigungshilfsmittel als Dokument anlegen

1. Wabhlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel — Dokument — Anlegen.

2. Erfassen Sie die Daten auf dem Einstiegsbild.

Verwenden Sie hierbei eine Dokumentart, die fir die Verwendung als
Fertigungshilfsmittel vorgesehen ist.

Wahlen Sie &.
Erfassen Sie die Daten des Dokuments.

Weitere Informationen hierzu finden Sie unter CA - Dokumentenverwaltung (siehe Menl
Weitere Themen).

Uber den Dokumentstatus geben Sie das Dokument fiir die Verwendung als
Fertigungshilfsmittel frei.

5. Sichern Sie das Dokument.
Siehe auch:

CA - Dokumentenverwaltung
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Fertigungshilfsmittel mit FHM-Stammsatz (Sonstige)
anlegen

1. Wabhlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel - FHM-Stamm (Sonstige) — Anlegen.

Erfassen Sie die Daten auf dem Einstiegsbild, und wahlen Sie ﬁ

Wenn Sie im Einstiegsbild eine Vorlage eingegeben haben, markieren Sie nun die Daten, die
kopiert werden sollen, und wahlen Sie 1.

4. Erfassen Sie die Daten.

Wahlen Sie Springen — Vorschlagswerte Plan, und erfassen Sie Vorschlagswerte flr die
Zuordnung des Fertigungshilfsmittels zu Vorgangen.

Falls Sie in den Formeln zu Menge und Einsatzwert besondere Eigenschaften des
Fertigungshilfsmittels berticksichtigen wollen, definieren Sie diese als Formelkonstanten
zum Fertigungshilfsmittel. Wahlen Sie hierzu Zusétze — Formelkonstanten.

6. Erfassen sie bei Bedarf zuséatzliche Texte zum Fertigungshilfsmittel.
— Um sprachabhangige Kurztexte anzulegen, wahlen Sie Zusétze — Kurztext.
— Um einen Langtext zu erfassen, wahlen Sie Zusétze — Langtext.

7. Sichern Sie das Fertigungshilfsmittel.
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Fertigungshilfsmittel klassifizieren

Diese Vorgehensweise beschreibt, wie Sie ein Fertigungshilfsmittel (FHM) mit FHM-Stammsatz
(Sonstige) klassifizieren.

Wie Sie die Ubrigen FHM-Arten klassifizieren, erfahren Sie
e bei Materialien unter LO - Verwaltung von Materialstammdaten
e bei Equipments unter PM - Anlagenstrukturierung

o bei Dokumenten unter CA - Dokumentenverwaltung

Voraussetzungen

Die Klasse, der Sie das Fertigungshilfsmittel (FHM) zuordnen wollen, ist im Klassensystem mit
der Klassenart 009 Fertigungshilfsmittel angelegt; siehe CA - Klassensystem.
Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel —- FHM-Stamm (Sonstige) — Andern.

2. Geben Sie den FHM-Schlissel ein, und wahlen Sie 0
Wahlen Sie Klassendiibersicht und wahlen Sie ggf. eine Klassenart.

Geben Sie die Klasse ein, der Sie das Fertigungshilfsmittel zuordnen wollen. Diese
Klasse muB zur Klassenart 009 Fertigungshilfsmittel gehéren.

5. Wahlen Sie Bearbeiten — Bewertung.
Sie erhalten die Liste der Klassenmerkmale, die der FHM-Klasse zugeordnet sind.

6. Bewerten Sie die Merkmale mit den flir das ausgewahlte Fertigungshilfsmittel gultigen
Werten.

7. Sichern Sie das Fertigungshilfsmittel.

Ergebnis

Das Fertigungshilfsmittel ist der Klasse zugeordnet. Sie kdnnen das Fertigungshilfsmittel jetzt
Uber die Klasse bzw. deren Merkmale suchen.
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Fertigungshilfsmittel mit Dokument verknupfen

Diese Vorgehensweise beschreibt, wie Sie ein Fertigungshilfsmittel (FHM) mit FHM-Stammsatz
(Sonstige) mit einem Dokument verkntpfen.

Wie Sie die Ubrigen FHM-Arten mit Dokumenten verknupfen, erfahren Sie
e bei Materialien unter LO - Verwaltung von Materialstammdaten
e bei Equipments unter PM - Anlagenstrukturierung

e bei Dokumenten unter CA - Dokumentenverwaltung

Voraussetzungen

Das Dokument, mit dem Sie das Fertigungshilfsmittel verknipfen wollen, ist in der
Dokumentenverwaltung angelegt. Seine Dokumentart ist im Customizing fiir die Zuordnung zu
Fertigungshilfsmitteln vorgesehen; siehe CA - Dokumentenverwaltung.

Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel —- FHM-Stamm (Sonstige) — Andern.

2. Geben Sie den FHM-Schlissel ein, und wahlen Sie 0
Wahlen Sie Dokumente.

4. Erfassen Sie die Daten der Dokumente, mit denen Sie das Fertigungshilfsmittel
verknupfen wollen, und wahlen Sie 3

5. Sichern Sie das Fertigungshilfsmittel.

Ergebnis

Die Dokumente sind jetzt mit dem Fertigungshilfsmittel verknupft. Sie knnen die Dokumente im
FHM-Stammsatz anzeigen und drucken.
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Freigabe/Sperren von Fertigungshilfsmitteln

Verwendung

Beim Anlegen oder Andern eines Fertigungshilfsmittels (FHM) kénnen Sie (iber dessen Status
angeben, ob das Fertigungshilfsmittel frei verfligbar ist. Auf diese Weise kénnen Sie z.B. defekte
Fertigungshilfsmittel voriibergehend fir die Verwendung sperren. Der Status wird berlicksichtigt,
wenn Sie

e in Arbeitspléanen oder Fertigungsauftragen Fertigungshilfsmittel zu Vorgangen zuordnen

e im Fertigungsauftrag die FHM-Verflgbarkeit prifen

Funktionsumfang

Wie bzw. wofir Sie ein Fertigungshilfsmittel im einzelnen freigeben kénnen, hangt von der Art
des Fertigungshilfsmittels ab.

o Bei Materialien, Equipments und Dokumenten legen Sie im Status fest, ob diese als
Fertigungshilfsmittel verfiigbar sind.

Wenn Sie in Fertigungsauftragen die FHM-Verflgbarkeit prifen,

— fihrt das System bei Materialien zusatzlich eine statische Bestandspriifung
durch, d.h. es wird geprift, ob zum Zeitpunkt der Prifung ein ausreichender
Bestand vorhanden ist

— prift das System bei Equipments zusatzlich den Stand des FHM-
Nutzungszahlers

o Bei Fertigungshilfsmitteln mit FHM-Stammsatz (Sonstige) legen Sie im Status gesondert
fest,

— ob das Fertigungshilfsmittel in der Einsatzplanung, d.h. in Arbeitsplanen und
Fertigungsauftragen, zugeordnet werden darf

— ob das Fertigungshilfsmittel fur die Produktion verfigbar und somit bei der
Verfugbarkeitsprifung im Auftrag zulassig ist

Siehe auch:
LO - Verwaltung von Materialstammdaten
PM - Anlagenstrukturierung

CA - Dokumentenverwaltung
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Wartungsplanung fiir Fertigungshilfsmittel

Wartungsplanung fur Fertigungshilfsmittel

Verwendung
Bei Fertigungshilfsmitteln (FHM) mit Equipmentstammsatz haben Sie die Méglichkeit,

e die Abnutzung des Fertigungshilfsmittels zu planen und zu iberwachen

e einen auf den Abnutzungsgrad bezogenen Wartungsplan zu erstellen
Auf diese Weise kdnnen Sie Ihre Wartungsmaflnahmen sinnvoll einplanen. Der aktuelle
Abnutzungsgrad wird bei der FHM-Verfugbarkeitspriufung in Fertigungsauftragen bericksichtigt.
Funktionsumfang

Im Rahmen der Wartungsplanung erfassen Sie zu einem Fertigungshilfsmittel folgende
Informationen:

e einen FHM-Nutzungszahler, der Aufschlufd Uber den Abnutzungsgrad des
Fertigungshilfsmittels gibt

e die zu erwartende Abnutzung pro Vorgang

¢ einen leistungsbezogenen Wartungsplan

FHM-Nutzungszahler

In der Instandhaltung legen Sie fur das Fertigungshilfsmittel einen Zahler an. Hierbei weisen Sie
dem Zahler ein Merkmal zu, dessen Einheit fiir die Darstellung der FHM-Abnutzung geeignet ist.
Den Zahler tragen Sie in den Equipmentstammsatz des Fertigungshilfsmittels ein.

Den Anfangs-Zahlerstand legen Sie fest, indem Sie die Anzahl der verfigbaren Einheiten in
einem Mellbeleg erfassen. Wenn Sie einen Fertigungsauftrag rickmelden, erzeugt das System
einen entsprechenden MeRbeleg fiir die betroffenen Fertigungshilfsmittel, d.h. der Zahlerstand
wird automatisch aktualisiert.

Siehe auch:

PM - MeBwert- und Zahlerstandserfassung

Zu erwartende Abnutzung

Die zu erwartende Abnutzung legen Sie bei der FHM-Zuordnung in Arbeitsplanen fest, indem Sie
folgende Daten erfassen:

e einen Einsatzwert, der die zu erwartende Abnutzung bezogen auf die Basismenge des
zu produzierenden Materials angibt

Der Einsatzwert muf} dieselbe Einheit haben wie der FHM-Nutzungszahler.

e eine Formel, mit der das System im Auftrag den Gesamteinsatzwert errechnet, d.h. die
zur Auftragsmenge zu erwartende Abnutzung

Diese Formel verwendet das System auch bei der Riickmeldung, um die tatsachliche
Abnutzung aus der riickgemeldeten Gutmenge abzuleiten. Der FHM-Nutzungszahler
wird mit dem so errechneten Wert aktualisiert (s.0. unter FHM-Nutzungszéhler).
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Wartungsplan

Damit das Fertigungshilfsmittel regelmafig gewartet wird, definieren Sie einen Wartungsplan, in
dem Sie die erforderlichen MalRnahmen abhangig vom Zahlerstand einplanen. Diesen
Wartungsplan tragen Sie in den Equipmentstammsatz des Fertigungshilfsmittels ein.

Siehe auch:

PM - Wartungsplanung
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FHM-Nutzungszahler anlegen

FHM-Nutzungszahler anlegen

Voraussetzungen

Das Fertigungshilfsmittel (FHM) ist als Equipment angelegt.

Im Klassensystem ist ein Merkmal angelegt, das die Art der Abnutzung beschreibt; sieche CA -
Merkmale. Dem Merkmal ist eine Einheit fur den Abnutzungsgrad zugeordnet.
Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie Logistik — Instandhaltung — Verwaltung technischer Objekte — Umfeld —
MeBpunkte — Anlegen.

2. Geben Sie auf dem Einstiegsbild folgende Daten ein:
— das MeRpunktobjekt Equipment

— den Schlissel des FHM-Equipments, fir das Sie den FHM-Nutzungszahler anlegen
wollen

Markieren Sie Mel3punkt ist Zahler, und wahlen Sie 3
4. Geben Sie auf dem Bild Allgemeine Daten die erforderlichen Daten ein.

Weisen Sie den Zahler dabei ein Merkmal mit Einheit zu, das die Art der Abnutzung
beschreibt.

5. Sichern Sie die Daten des Zahlers.
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MeRbeleg zu FHM-Nutzungszahler erfassen

MeRbeleg zu FHM-Nutzungszahler erfassen

Voraussetzungen
Der FHM-Nutzungszahler ist im System angelegt.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Instandhaltung — Verwaltung technischer Objekte — Equipment
— MeBbelege — Anlegen.

2. Erfassen Sie die Daten auf dem Einstiegsbild, und wahlen Sie 'E-?
Geben auf dem Bild Allgemeine Daten den Zahlerstand ein.
4. Sichern Sie den MelRbeleg.
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FHM-Nutzungszihler zu Fertigungshilfsmittel zuordnen

FHM-Nutzungszahler zu Fertigungshilfsmittel zuordnen

Voraussetzungen

Fir das Fertigungshilfsmittel (FHM) ist ein Equipmentstammsatz angelegt.

Der FHM-Nutzungszahler ist im System angelegt.

Vorgehensweise

1.

o~ 0D

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Stammdaten — Fertigungshilfsmittel —
FertHilfsmittel — Equipment — Andern.

Erfassen Sie die Einstiegsdaten des FHM-Equipments, und wahlen Sie &
Wahlen Sie FHM-Daten.
Geben Sie im Feld Me3punkt den Schllissel des Zahlers ein.

Sichern Sie die Daten.
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Wartungsplan zu Fertigungshilfsmittel zuordnen

Wartungsplan zu Fertigungshilfsmittel zuordnen

Voraussetzungen
Fir das Fertigungshilfsmittel (FHM) ist ein Equipmentstammsatz angelegt.

Der Wartungsplan ist im System angelegt; siehe PM - Wartungsplanung.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Stammdaten — Fertigungshilfsmittel —
FertHilfsmittel — Equipment — Andern.

2. Erfassen Sie die Einstiegsdaten des FHM-Equipments, und wahlen Sie ‘E
Wahlen Sie FHM-Daten.

Geben Sie den Wartungsplan ein, den Sie fur das Fertigungshilfsmittel verwenden
wollen.

5. Sichern Sie die Daten.
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Loschen von Fertigungshilfsmitteln

Loschen von Fertigungshilfsmitteln

Verwendung
Mit dieser Funktion I6schen Sie nicht mehr verfigbare Fertigungshilfsmittel (FHM) aus lhrem
System und verhindern so deren weitere Verwendung in Planen und Auftragen.
Funktionsumfang
Zum Ldschen von Stammséatzen stehen grundsétzlich zwei Funktionen zur Verfigung:
o Sofortiges Loschen

Dies ist nur bei Fertigungshilfsmitteln mit FHM-Stammsatz (Sonstige) mdglich.

Voraussetzung ist, daf das Fertigungshilfsmittel

— keinem Vorgang mehr zugeordnet ist

— mit keinem Dokument mehr verknUpft ist

Die Fertigungshilfsmittel werden logisch geldscht, d.h. Sie kdnnen nicht mehr auf die
Stammsatze zugreifen. Die Stammsatze sind jedoch nach wie vor physisch auf der
Datenbank vorhanden.

e Loschvormerkung

Eine Loschvormerkung konnen Sie fur alle FHM-Arten setzen. Bei Fertigungshilfsmitteln
mit FHM-Stammsatz (Sonstige) ist dies nur mdglich, wenn das Fertigungshilfsmittel
keinen Vorgangen mehr zugeordnet ist.

Fertigungshilfsmittel mit L6schvormerkung kdnnen Sie weiterhin anzeigen, Sie kénnen
sie jedoch nicht mehr andern oder neu zuordnen. Bei der Archivierung bzw. beim
nachsten Lauf des Léschprogramms werden diese Fertigungshilfsmittel von der
Datenbank geldscht, sofern keine Verwendungen mehr vorliegen.

Fir Fertigungshilfsmittel mit FHM-Stammsatz gibt es derzeit noch kein
Archivierungs- oder Loschprogramm.

Sie kdnnen eine Léschvormerkung jederzeit zuricknehmen, solange das
Fertigungshilfsmittel noch nicht von der Datenbank geldscht wurde.

Siehe auch:
LO - Verwaltung von Materialstammdaten
PM - Anlagenstrukturierung

CA - Dokumentenverwaltung
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Fertigungshilfsmittel mit FHM-Stammsatz I6schen

Fertigungshilfsmittel mit FHM-Stammsatz lIoschen

Voraussetzungen
Sie kdnnen ein Fertigungshilfsmittel (FHM) nur I6schen
e wenn es keinem Vorgang mehr zugeordnet ist

e wenn es mit keinem Dokument mehr verknipft ist

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel — FHM-Stamm (Sonstige) — Andern.

2. Geben Sie den FHM-Schlissel ein, und wahlen Sie e
3. Wahlen Sie FertHilfsm. — Léschen, und bestatigen Sie den Befehl.
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Fertigungshilfsmittel: Loschvormerkung setzen/zuriicknehmen

Fertigungshilfsmittel: Loschvormerkung
setzen/zuricknehmen

Diese Vorgehensweise beschreibt, wie Sie ein Fertigungshilfsmittel (FHM) mit FHM-Stammsatz
(Sonstige) zum Léschen vormerken bzw. eine gesetzte Loschvormerkung zuricknehmen.

Wie Sie die ibrigen FHM-Arten zum L&schen vormerken, erfahren Sie
e bei Materialien unter LO - Verwaltung von Materialstammdaten
e bei Equipments unter PM - Anlagenstrukturierung

e bei Dokumenten unter CA - Dokumentenverwaltung

Voraussetzungen

Fir ein Fertigungshilfsmittel mit FHM-Stammsatz (Sonstige) kdnnen Sie nur dann eine
Léschvormerkung setzen, wenn es keinem Vorgang mehr zugeordnet ist.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie im R/3-Hauptmenu Logistik — Produktion — Stammdaten —
Fertigungshilfsmittel — FertHilfsmittel — FHM-Stamm (Sonstige) — Andern.

2. Geben Sie den FHM-Schlissel ein, und wahlen Sie e

3. Wahlen Sie auf dem Bild Grunddaten die Menleintrage Bearbeiten —
Léschvorm./Riicknahme.

Ergebnis

Die Loschvormerkung wird geéndert, d.h. je nach Ausgangssituation wird sie entweder gesetzt
oder geldscht. Fertigungshilfsmittel mit Léschvormerkung kénnen Sie nicht mehr neu zuordnen.
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Zuordnung von Fertigungshilfsmitteln zu Vorgédngen

Zuordnung von Fertigungshilfsmitteln zu Vorgangen

Verwendung

Mit dieser Funktion legen Sie in Arbeitsplanen fest, welche Fertigungshilfsmittel (FHM) bei der
Ausflihrung eines Vorgangs bendétigt werden.

Die zugeordneten Fertigungshilfsmittel kdnnen Sie anschlieRend den Prifmerkmalen des
Vorgangs als Prifmittel zuordnen.
Voraussetzungen

Fir die Fertigungshilfsmittel mufd im System ein Stammsatz angelegt sein. Je nach Art des
Fertigungshilfsmittels miissen zuséatzlich folgende Bedingungen erflllt sein:

e Materialien, Equipments und Dokumente missen Uber ihren Status fiir die Verwendung
als Fertigungshilfsmittel freigegeben sein.

o Fertigungshilfsmittel mit FHM-spezifischem Stammsatz (Sonstige) missen in ihrem
Status fur die Einsatzplanung freigegeben sein.

e Fertigungshilfsmittel mit Materialstammsatz, FHM-spezifischem Stammsatz oder
Equipmentstammsatz mussen lber ihre Planverwendung fiir Arbeitspléne vorgesehen
sein.

Funktionsumfang

Sie kénnen einem Vorgang mehrere Fertigungshilfsmittel zuordnen. Ein Fertigungshilfsmittel
kann mehreren Vorgangen zugeordnet werden.

Bei der Zuordnung kdnnen Sie Daten hinterlegen, die die Behandlung von Fertigungshilfsmitteln
bei der Auftragsrealisierung betreffen.
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Fertigungshilfsmittel zu Vorgang zuordnen

Fertigungshilfsmittel zu Vorgang zuordnen

Voraussetzungen

Fir das Fertigungshilfsmittel (FHM) muR im System ein Stammsatz angelegt sein. Je nach Art
des Fertigungshilfsmittels miissen zusatzlich folgende Bedingungen erflllt sein:

Materialien, Equipments und Dokumente mussen Uber ihren Status fiir die Verwendung als
Fertigungshilfsmittel freigegeben sein.

Fertigungshilfsmittel mit FHM-spezifischem Stammsatz (Sonstige) missen in ihrem Status
fur die Einsatzplanung freigegeben sein.

Fertigungshilfsmittel mit Materialstammsatz, FHM-spezifischem Stammsatz oder
Equipmentstammsatz mussen Uber ihre Planverwendung flir Arbeitsplane vorgesehen sein.

Vorgehensweise

1.

Markieren Sie in der Vorgangsubersicht des Arbeitsplans den Vorgang, zu dem Sie
Fertigungshilfsmittel zuordnen wollen.

Wahlen Sie Springen — Fert.Hilfsmittel.

— Wenn bereits Fertigungshilfsmittel zugeordnet sind, gelangen Sie auf die FHM-Ubersicht
des Vorgangs.

Wahlen Sie in diesem Fall Bearbeiten — Neue Eintrdge und die Art des
Fertigungshilfsmittels, das Sie zuordnen wollen.

— Wenn noch keine Fertigungshilfsmittel zugeordnet sind, gelangen Sie auf das
Dialogfenster fur Fertigungshilfsmittel der Art Material.

Wenn Sie eine andere FHM-Art zuordnen wollen, wahlen Sie die entsprechende
Funktionstaste.

Erfassen Sie den Schlissel des Fertigungshilfsmittels sowie Positionsnummer und
Grunddaten der FHM-Zuordnung und wahlen Sie Weiter.

Wenn Sie weitere Fertigungshilfsmittel zuordnen wollen, wéhlen Sie Bearbeiten — Neue
Eintrdge und die gewlinschte FHM-Art. Wiederholen Sie dann Schritt 3.

Wenn Sie bereits alle Fertigungshilfsmittel zugeordnet haben, wahlen Sie Zurtick.

Markieren Sie die zugeordneten Fertigungshilfsmittel auf der FHM-Ubersicht, und erfassen
Sie je nach Bedarf zusatzliche Daten zur Zuordnung:

— Um Vorgabewerte zu erfassen, wahlen Sie Detail — FertHilfsmittel — Allgemeine Sicht.
— Um Einsatztermine zu erfassen, wahlen Sie Detail — FertHilfsmittel — Termine.

— Um einen Langtext zu erfassen, wahlen Sie Springen — Langtext.
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Fertigungshilfsmittel: Zuordnung zu Vorgang léschen

Fertigungshilfsmittel: Zuordnung zu Vorgang loschen

1. Markieren Sie in der Vorgangsubersicht des Arbeitsplans den Vorgang, dessen
Fertigungshilfsmittel (FHM) Sie bearbeiten wollen.

2. Wabhlen Sie Springen — Fert.Hilfsmittel.
Markieren Sie die FHM-Zuordnung, die Sie Idschen wollen.
4. Wahlen Sie Bearbeiten — Léschen, und bestatigen Sie den Befehl.

Die FHM-Zuordnung wird gel6scht.
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Zuordnung Priifmittel zu Priifmerkmal

Zuordnung Prufmittel zu Prufmerkmal

Verwendung

Mit dieser Funktion legen Sie bei der Prifplanung im Arbeitsplan fest, welche
Fertigungshilfsmittel (FHM), z.B. welches Mel3gerat, als Prifmittel fir die Ausfihrung der
fertigungsbegleitenden Qualitatspriifung benétigt werden.

Das System Uibernimmt die Prifmittelzuordnung bei Auftragsfreigabe in das Priflos. Bei der
Ergebniserfassung zu einem Prifmerkmal kdnnen Sie die Fertigungshilfsmittel des zugehdrigen
Vorgangs anzeigen, wobei Prifmittel besonders gekennzeichnet sind.
Voraussetzungen

Fertigungshilfsmittel, die Sie als Prifmittel verwenden wollen, missen im Arbeitsplan demselben
Vorgang zugeordnet sein wie das zugehorige Prifmerkmal.

In den Steuerkennzeichen des Prifmerkmals muf? die Zuordnung von Prifmitteln vorgesehen
sein.
Funktionsumfang
Bei der Prifmittelzuordnung haben Sie folgende Mdglichkeiten:
e Sie konnen ein Prifmittel direkt zum Prifmerkmal zuordnen.

¢ Wenn Sie im Plankopf mehrere zu produzierenden Materialien hinterlegt haben, kdnnen
Sie zusatzlich jeder Kombination Material/Prifmerkmal ein eigenes Prifmittel zuordnen.

Beim Erzeugen eines Priifloses Ubernimmt das System die Prifmittelzuordnung zur Kombination
Material/Prafmerkmal. Wenn hierzu keine Zuordnung vorhanden ist, wird das direkt zum Merkmal
zugeordnete Prufmittel berlcksichtigt.
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Priifmittel zu Priifmerkmal zuordnen

Prufmittel zu Prufmerkmal zuordnen

Voraussetzungen

Das Fertigungshilfsmittel (FHM), das Sie als Prifmittel verwenden wollen, mufl im Arbeitsplan
demselben Vorgang zugeordnet sein wie das Prifmerkmal.

In den Steuerkennzeichen des Prifmerkmals muf? die Zuordnung von Prifmitteln vorgesehen
sein.
Vorgehensweise

1. Markieren Sie in der Vorgangsubersicht lhres Arbeitsplans den Vorgang, dessen
Prifmerkmale Sie bearbeiten wollen.

Wahlen Sie Springen — Priifmerkmaliibersicht.

Markieren Sie das Prifmerkmal, zu dem Sie Prifmittel zuordnen wollen.

Wenn Sie das Priifmittel direkt zum Prifmerkmal zuordnen wollen:
Wahlen Sie Detail — Priifmerkmal — Allgemeine Daten.

b. Geben Sie im Abschnitt Verweise die Positionsnummer des Fertigungshilfsmittels ein,
das Sie als Prufmittel verwenden wollen.

Wenn Sie je Kombination Kopfmaterial/Priifmerkmal unterschiedliche Prifmittel
zuordnen wollen:

a. Wahlen Sie Springen — Merkmalswertelibersicht.
Sie gelangen auf die Ubersicht der Zuordnungswerte zum Priifmerkmal.

b. Wenn das bendtigte Kopfmaterial in der Ubersicht noch angezeigt wird, wahlen Sie
Bearbeiten — Neue Eintréage, stellen Sie den Cursor auf das Material und wahlen Sie
Auswéhlen.

c. Markieren Sie das Material in der Wertelbersicht, und wahlen Sie Mk.Wert —
Priifmittelzuordnung.

d. Geben Sie die Positionsnummer des Fertigungshilfsmittels ein, das Sie als Prifmittel
verwenden wollen, und wahlen Sie Weiter.
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Ereignispunkte

Ereignispunkte

Verwendung

Ein Ereignispunkt ist ein Objekt, das einem Vorgang zugeordnet werden kann, um dadurch eine
Funktion auszuldsen.

Ereignispunkte kdnnen Funktionen ausldsen,
e wenn sich der Status eines Vorgangs andert (Beispiel [Seite 186])

e wenn ein Vorgang ruckgemeldet wird. In diesem Fall entscheidet der Anwender, ob die
Funktion ausgeltst wird (Beispiel [Seite 187])

Sie kdnnen eine Funktion auch auslésen, indem Sie einen Anwenderstatus mit einer
“Abweichungsursache” verkniipfen (Beispiel [Seite 188]).
Funktionsumfang
Gegenwartig kdnnen folgende Funktionen ausgeldst werden:
o Freigabe direkt folgender Vorgédnge

Sie kdnnen alle Vorgange freigeben, die direkt nach dem betreffenden Vorgang
kommen.

o Freigabe bis Freigabepunkt

Sie kdnnen alle Vorgange bis einschliel3lich dem nachsten Vorgang, der mit dem
Kennzeichen Freigabeende versehen ist, freigeben.

o Freigabe vorhergehender Vorgédnge
Sie kdnnen alle Vorgange freigeben, die vor dem Vorgang im Auftrag kommen.
e Auftrag anlegen mit Vorlage

Sie kdnnen einen neuen Auftrag anlegen. Der Auftrag wird mit Hilfe eines
Standardarbeitsplanes ohne Bezug auf ein Material angelegt.

o Standardarbeitsplan einbinden

Sie kdnnen einen Standardarbeitsplan in einen bestehenden Auftrag einbinden. In
diesem Fall missen Sie den Vorgang angeben, nach dem Sie den Standardarbeitsplan
einfigen mochten. Ein Fertigungsauftrag wird immer neu terminiert, wenn ein
Standardarbeitsplan Uber einen Ereignispunkt eingebunden wird.

o Workflow-Aufgabe starten (z.B. Nachricht per Mail an einen Anwender)

Sie kdnnen eine Aufgabe ausldsen, die als Workflow definiert ist (siehe Ereignispunkte
Extern]).

Um den Erfassungsaufwand beim Anlegen von Ereignispunkten zu verringern, kdnnen Sie
Standardereignispunkte und Ereignispunktgruppen definieren.
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Standardereignispunkte

Standardereignispunkte

Standardereignispunkte kdnnen im Arbeitsplan oder im Fertigungsauftrag angelegt werden.
Standardereignispunkte dienen als Vorlage fur das Anlegen von Ereignispunkten. Wenn Sie
beim Anlegen von Ereignispunkten einen Standardereignispunkt als Vorlage benutzen, werden
automatisch alle nétigen Daten vom Standardereignispunkt in den neu anzulegenden
Ereignispunkt ibernommen. Dadurch wird der Erfassungsaufwand verringert.

Um Standardereignispunkte anzulegen, wahlen Sie Logistik — Produktion — Stammdaten
— Standardereignispunkte — StdEreignispunkt — Anlegen.
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Ereignispunktgruppen

Ereignispunktgruppen

Sie kdnnen mehrere Standardereignispunkte in einer Ereignispunktgruppe zusammenfassen. Mit
Bezug auf eine Ereignispunktgruppe kdnnen automatisch alle in der Gruppe enthaltenen
Standardereignispunkte in einen Vorgang kopiert werden. Durch die Verwendung von
Ereignispunktgruppen wird der Erfassungsaufwand noch weiter reduziert.

Ereignispunktgruppen kénnen im Customizing angelegt werden (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Ereignispunkt — Ereignispunktgruppe fiir
Standardereignispunkte definieren).
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Beispiel: Funktionen auslosen bei Statusianderung

Beispiel: Funktionen auslosen bei Statusanderung

Sie ordnen dem Vorgang 30 einen Ereignispunkt zu. Im Ereignispunkt legen Sie fest, dal} bei
Freigabe des Vorgangs 30 die direkt nachfolgenden Vorgénge gleich freigegeben werden sollen.
Sobald der Systemstatus “FREI” in Vorgang 30 aktiviert ist, werden die direkt nachfolgenden
Vorgange automatisch freigegeben.
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Beispiel: Funktionen manuell auslésen bei Riickmeldung

Beispiel: Funktionen manuell auslosen bei
Rickmeldung

Sie ordnen dem Vorgang 40 einen Ereignispunkt zu.

Im Ereignispunkt legen Sie fest, dal folgende Funktionen manuell bei der Riickmeldung
ausgel6st werden konnen:

o Einfigen eines Standardarbeitsplans

¢ Anlegen eines neuen Auftrags

Bei Riickmeldung von Vorgang 40 erhalten Sie eine Liste aller Funktionen, die manuell fiir den
Vorgang ausgeltst werden kénnen (In diesem Beispiel, Standardarbeitsplan einfigen und
Auftrag anlegen). Sie entscheiden ob Sie eine der aufgelisteten Funktionen auslésen wollen.

Wenn Sie einen Standardarbeitsplan einfliigen lassen, dann wird der
Fertigungsauftrag neu terminiert.
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Beispiel: Anwenderstatus mit Abweichungsursache verkniipfen

Beispiel: Anwenderstatus mit Abweichungsursache
verknupfen

Sie haben im Customizing festgelegt, daR der Anwenderstatus “STO” (Stérung) immer dann in
einem Vorgang automatisch gesetzt werden soll, wenn bei der Riickmeldung “00011”
(Werkzeugbruch) als Ursache einer Abweichung angegeben wird.

Nun ordnen Sie dem Vorgang 50 einen Ereignispunkt zu. Sie legen iber eine Workflow-Aufgabe
fest, dal® ein Mail an einen bestimmten Disponenten gesendet werden soll, sobald der
Anwenderstatus “STO” im Vorgang gesetzt wird. Wird nun “00011” als Ursache einer
Abweichung bei der Rickmeldung des Vorgangs 40 angegeben, so 16st der Ereignispunkt ein
Mail an den entsprechenden Disponenten aus.
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Ereignispunkte anlegen

Ereignispunkte anlegen

Verwendung

Ereignispunkte werden Vorgangen zugeordnet genau wie Komponenten oder
Fertigungshilfsmittel (FHM). Sie kdnnen Ereignispunkte im Normalarbeitsplan oder im Auftrag
anlegen und zuordnen.

Vorgehensweise

1. Rufen Sie im Auftrag die Vorgangsubersicht auf.

2. Markieren Sie den Vorgang, dem Sie einen Ereignispunkt zuordnen mdchten, und wahlen
Sie B Ereignispunkte.

Sie gelangen auf ein Bild, in dem eine Liste aller bestehenden Ereignispunkte angezeigt
wird.

3. Geben Sie eine Verwendung [Seite 191] und/oder eine Beschreibung ein.

Legen Sie fest, ob der Ereignispunkt verwendet werden soll,

— um eine Funktion auszuldsen (z.B. Vorgang freigeben, Standardarbeitsplan einbinden
usw.); dazu setzen Sie das Kennzeichen Funktionen

Keine der im Detailbild gepflegten Funktionen kann ausgel6st werden, wenn das
Kennzeichen Funktionen nicht gesetzt ist.

— oder um das Freigabeende festzulegen; dazu setzen Sie das Kennzeichen FreigEnde

Wenn ein Vorgang einen Ereignispunkt hat, in dem das Kennzeichen Freigabeende
gesetzt ist, so wird dieser Vorgang als letzter von einem vorherigen Ereignispunkt
ausgeldst, in dem das Kennzeichen “Freigabe bis Freigabepunkt” gesetzt ist.

(Beispiel [Seite 192])

Sie kdnnen mit einem und demselben Ereignispunkt sowohl ein Freigabeende
festlegen als auch eine Funktion auslésen.

4. Wollen Sie

— einen Ereignispunkt durch Kopieren eines Standardereignispunktes anlegen, so missen
Sie die Funktionstaste I StdEreigPkt driicken, um einen Standardereignispunkt zu
wahlen und zu kopieren

— mehrere Ereignispunkte durch Kopieren einer Ereignispunktgruppe anlegen, so mussen

Sie die Funktionstaste [J EreigPktGruppe dricken, um eine Ereignispunkigruppe zu
wahlen und zu kopieren

— einen Ereignispunkt manuell anlegen, so missen Sie eine Verwendung und eine
Beschreibung fur den Ereignispunkt eingeben

5. Rufen Sie mit Doppelklick die Detaildaten des Ereignispunkts auf.

Sie gelangen auf einen Bildschirm mit dem Titel Ereignispunkt - Workflow.
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6.

Wahlen Sie im Bildabschnitt Ereignispunkt - Funktionen die Funktion, die der Ereignispunkt
ausflhren soll. Machen Sie zusatzlich Angaben

zum Status, der die Funktion auslosen soll

daruber, ob die Funktion ausgeldst werden soll, wenn der Status riickgesetzt, gesetzt
oder gesetzt oder riickgesetzt wird

daruber, ob die Funktion nur einmal ausgel6st werden soll

Diese Angaben sind schon vorhanden, wenn Sie einen Standardereignispunkt kopiert
haben.

Wahlen Sie Parameter.

Es erscheint ein Dialogfenster, in dem Sie ggf. weitere Informationen eingeben muissen.

Welche Felder im Dialogfenster erscheinen, hangt von der Funktion ab, die Sie gewahlt
haben. Wenn Sie z.B. gewahlt haben “Standardarbeitsplan einbinden”, so missen Sie im
Dialogfenster die Plangruppe und den Plangruppenzahler des Standardarbeitsplans
sowie die Vorgangsnummer eingeben. Die Vorgangsnummer gibt den Vorgang an, nach
dem der Standardarbeitsplan eingebunden werden soll.

Sie kdnnen im Dialogfenster zusatzlich ein Selektionsschema eingeben. Die Funktion
kann nur dann ausgeldst werden, wenn der Status des Vorgangs den
Selektionsbedingungen des Selektionsschemas entspricht.

8. Wahlen Sie & und sichern Sie den Fertigungsauftrag.
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Ereignispunkte: Verwendung

Ereignispunkte: Verwendung

Der Schlussel Verwendung dient der Zusammenfassung von (Standard-) Ereignispunkten.

Eine sinnvolle Gruppierung von (Standard-) Ereignispunkten tber die Verwendung hat folgende
Vorteile:

e Sie vereinfacht das Auffinden ahnlicher Standardereignispunkte.

Wenn Sie eine Verwendung eingeben, listet das System alle Standardereignispunkte mit
dieser Verwendung auf.

o Sie kdnnen schneller erkennen, welche Funktionalitat Gber einen Ereignispunkt
ausgeldst wird.

Wenn Sie Ereignispunkte, die ahnliche Funktionen auslésen, zusammenfassen, so
kdnnen Sie erkennen, welche Art von Funktionen diese auslésen, ohne in das Detailbild
verzweigen zu mussen.

Verwendungen fiir (Standard-) Ereignispunkte legen Sie im Customizing an (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Ereignispunkt — Verwendung fiir (Standard-)
Ereignispunkte definieren).
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Beispiel: Verwendung des Freigabeende-Kennzeichens

Beispiel: Verwendung des Freigabeende-Kennzeichens

Sie ordnen dem Vorgang 10 einen Ereignispunkt zu und setzen das Kennzeichen Freigabe bis
Freigabepunkt.
Sie ordnen dem Vorgang 50 einen Ereignispunkt zu und setzen das Kennzeichen FreigEnde.

Wenn der Ereignispunkt fiir Vorgang 10 ausgel6ost wird, werden automatisch die Vorgange 10,
20, 30, 40 und 50 freigegeben.
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Verfiigbarkeitspriifung

Verfugbarkeitsprufung

Verwendung

Die Verfugbarkeitsprifung prift in der Fertigungssteuerung, ob die fir den Fertigungsauftrag
notwendigen Komponenten, Fertigungshilfsmittel bzw. Kapazitaten verfligbar sind.
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Verfugbarkeitsprufung fur Materialien

Verwendung
Bevor Sie mit der Durchfiihrung eines Fertigungsauftrags beginnen, haben Sie die Mdglichkeit,
zu prifen, ob die dem Auftrag zugeordneten Materialkomponenten und Fertigungshilfsmittel zu
den errechneten Bedarfsterminen verfiigbar sind.
Funktionsumfang
Im Fertigungsauftrag kann eine Materialkomponente nur dann geprift werden, wenn sie
e bestandsgefiihrt ist,
e keine Dummy-Position ist,
e keine Schuttgutposition ist.
Verflgbarkeitsprifungen kénnen entweder automatisch oder manuell angestof3en werden:

e Eine automatische Verfiigbarkeitspriifung kann sowohl beim Er&ffnen als auch bei der
Freigabe eines Auftrags erfolgen. Ob eine automatische Prifung stattfindet, wird im
Customizing pro Auftragsart und Werk gesteuert (siehe Priifungssteuerung [Seite 199]).
AuRerdem kann eine automatische Verfligbarkeitspriifung beim Sichern des Auftrags
durchgefihrt werden.

o Eine manuelle Verflgbarkeitsprifung kann immer angestof3en werden.

Der Prufungsumfang wird Gber die Prifgruppe [Seite 196] (im Materialstammsatz) und die
glltige Prufregel [Seite 197] (im Customizing) festgelegt.

Auftragsart

Prifregel

’ Prifungsumfang

Prifgruppe
Materialstamm /

Sie definieren:

¢ welche Dispositionselemente bei der Priifung beriicksichtigt werden,
e welche Bestandskategorien beriicksichtigt werden,

e 0b bei der Prifung die Wiederbeschaffungszeit beriicksichtigt wird,
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ob die Prifung auch auf Lagerortebene erfolgen soll.

Im Customizing (Prifungssteuerung) stellen Sie ein, gegen welche Menge die
Materialverfugbarkeit geprift werden soll. Mégliche Einstellungen sind:

Vorplanung (offene Planprimarbedarfsmengen)

Bei der Priifung gegen Vorplanung wird ausschlieRlich gegen die offenen
Planprimarbedarfsmengen der Komponenten geprift. Das heif3t, hier werden fiir die
Verfligbarkeitsaussage nicht die ATP-Menge und keine Zugange oder Bestande
herangezogen.

Diese Art der Prifung bietet sich an

— wenn fur Komponenten die Baugruppenvorplanung oder Dummy-
Baugruppenvorplanung durchgefihrt wird,

— wenn schnelle Aussagen (ber die Verfiigbarkeit notwendig sind und die Genauigkeit,
die sich aus der Priifung gegen den Planprimarbedarf ergibt, ausreichend ist.

Es wird anhand der offenen Planprimarbedarfsmenge auf Komponentenebene eine
bestatigte Menge ermittelt und in den Planauftragskopf als Bestatigte Menge
Ubernommen. Im Unterschied zur Prifung nach ATP-Logik wird die bestatigte Menge
jedoch nicht im Sekundarbedarf vermerkt. Die Planprimarbedarfe der Komponenten
werden nicht mit der bestatigten Menge verrechnet, sondern mit der jeweiligen vollen
Sekundéarbedarfsmenge. Fur weitere Prifungen kdnnen Bestatigungen nur in Hohe der
noch nicht verrechneten Planprimarbedarfsmenge erfolgen.

Bei der Prifung gegen Vorplanung werden folgende Termine/Mengen nicht ermittelt:
— Gesamtbestatigungstermin

— Teilbestatigungstermin/Teilbestatigungsmenge

ATP-Menge

Bei der Prifung nach ATP-Logik wird fir die Komponenten geprift, ob die
Sekundéarbedarfsmengen durch bestimmte festgelegte Zu- und Abgangselemente bzw.
Bestand gedeckt werden. Diese Priifung erfolgt dynamisch, d.h. bei jedem Aufruf wird
die Situation neu ermittelt. Kann eine Menge zum Bedarfstermin bestatigt werden, wird
genau diese Menge als bestatigte Menge im Sekundarbedarf vermerkt und die ATP-
Menge der Komponenten wird um die bestatigte Menge reduziert. Bei der nachsten
Verfligbarkeitsprifung kdnnen Sekundarbedarfe also nur noch in Héhe der
verbleibenden ATP-Menge bestatigt werden.
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Priifgruppe

Prufgruppe

Jedes Material, das an der Verfligbarkeitsprifung teilnehmen soll, muf} einer Prufgruppe
zugeordnet sein. Die Zuordnung erfolgt im Materialstammsatz.

Uber die Priifgruppe kénnen Sie festlegen,
e 0b bei der Verfligbarkeitspriifung die zu priifenden Materialien gesperrt werden

Wird das Kennzeichen ‘Sperre mit Menge’ gesetzt, so werden die bestatigten Mengen in
einer Sperrtabelle festgehalten. Dies flhrt zu genaueren Ergebnissen, da
Prifungsergebnisse eines Auftrags hierdurch schon vor dem Sichern bei Prifung
anderer Auftrage bertcksichtigt werden.

e 0b bei der Prifung die normale ATP-Menge oder die kumulierte ATP-Menge verwendet
wird.

Die Prifung mit kumulierter ATP-Menge ist vorzuziehen, da hiermit Schiefstande in der
Bestatigungssituation, die durch die zeitliche Verschiebung von Zugangen entstehen
kdnnen, vermieden werden.

Die Prufgruppe dient zur Gruppierung von Materialien, die nach den gleichen Kriterien gepruft
werden sollen (siehe Prifungsumfang).

Sie kdnnen auch fir eine bestimmte Prifgruppe die Verfugbarkeitspriifung
ausschalten. Materialien mit dieser Prafgruppe nehmen dann nicht an der Prifung
teil. Dieses ist z.B. sinnvoll, wenn die Materialien Gber KANBAN disponiert werden.

Auch fir Baugruppen/Komponenten, die gegen Vorplanung gepruft werden sollen, muf} eine
Prufgruppe im Materialstammsatz (Dispositionsdatenbilder/ Vertriebsdatenbilder) eingetragen
werden. Uber die Prifgruppe wird gesteuert, ob die Priifung gegen Vorplanung zugelassen ist.
Es gibt folgende Mdglichkeiten, die Prifgruppe einzustellen:

e Keine Priifung gegen Vorplanung

Ist die Prifgruppe so eingestellt, kann im Fertigungsauftrag fiir diese Komponente keine
Prifung gegen Vorplanung durchgeflihrt werden. Das Material kann dann jedoch an der
Prufung nach ATP-Logik teilnehmen.

o Das Material immer gegen Vorplanung prufen

Ist die Prufgruppe so eingestellt, kann im Fertigungsauftrag fir diese Komponente immer
die Prufung gegen Vorplanung erfolgen. Gleichzeitig ist es aber auch moglich, fur dieses
Material die Prifung nach ATP-Logik durchzuflihren.

e Das Material nur dann gegen Vorplanung priifen, wenn es sich um eine Dummy-
Baugruppe handelt

Ist die Prifgruppe so eingestellt, kann im Fertigungsauftrag fur diese Komponente nur
dann die Prifung gegen Vorplanung durchgefiihrt werden, wenn es sich um eine
Dummy-Baugruppe (Sonderbeschaffungsschlissel Dummy-Baugruppe) handelt.
Gleichzeitig ist es aber auch mdglich, fur dieses Material die Prifung nach ATP-Logik
durchzufuhren.

Die Einstellungen fur die Prafgruppen werden im Customizing der Fertigungssteuerung
(Vorgénge — Verfiigbarkeitspriifung — Priifgruppe definieren) im Feld Rel PrVorP durchgefihrt.
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Priufregel

Im Customizing kénnen Sie folgenden Priifregeln hinterlegen:

Prufregel fur eroffnete Auftrage (Verfligbarkeitsvorgang '1'):

Diese Prufregel gilt fur die

— manuelle Prifung eines erdffneten Auftrags

— automatische Prifung beim Erdffnen eines Auftrags

— automatische Prifung beim Sichern eines erdffneten Auftrags
Prifregel fur freigegebene Auftrage (Verfligbarkeitsvorgang 2°):

Diese Prifregel gilt fur die

— manuelle Priifung eines freigegebenen bzw. teilfreigegebenen Auftrags
— automatische Prifung bei der Freigabe eines Auftrags

— automatische Priifung beim Sichern eines freigegebenen bzw. teilfreigegebenen
Auftrags

Die Prufregel fur die Riickstandsbearbeitung wird pro Werk definiert. Sie gilt
ausschlieflich fur die Verfugbarkeitspriifung bei der Rickstandsbearbeitung.

Prufregeln definieren Sie im Customizing der Fertigungssteuerung (Vorgédnge —
Verfiigbarkeitspriifung — Priifregel definieren). Prifregeln hinterlegen Sie pro Auftragsart in der
Prifungssteuerung [Seite 199] (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge —

Verfiigbarkeitspriifung — Priifungssteuerung definieren).
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Prifungsumfang

Prufungsumfang

Der Prafungsumfang legt fest
e welche Bestande bzw. Zu- / und Abgange in der Prifung beriicksichtigt werden sollen
e ob mit oder ohne Wiederbeschaffungszeit gepriift werden soll

e ob die Prufung nur auf Werksebene erfolgen soll, unabhangig davon ob ein Lagerort in
der Reservierung angegeben ist.

Materialien die eigengefertigt werden ordnen Sie der Prifgruppe PE zu.

Sie legen dann Uber den Prifungsumfang fest, daf3 fir Materialien der Prifgruppe
PE keine Prufung von Bestellungen bzw. Bestellanforderungen erfolgen soll, da
diese flr eigengefertigten Materialien keine Bedeutung haben.

Materialien die fremdbeschafft werden ordnen Sie der Priifgruppe PF zu.

Sie legen dann Uber den Prifungsumfang fest, daf’ fir Materialien der Prifgruppe
PF keine Prifung von Kunden- bzw. Fertigungsauftragen erfolgen soll, da diese fiir
fremdbeschaffte Materialien keine Bedeutung haben.

Die Einstellungen zum Prifungsumfang beeinflussen aber nicht nur die Ergebnisse einer
Materialverfugbarkeitsprufung, sondern sie haben auch Einflul auf die Geschwindigkeit, mit der
das Ergebnis ermittelt werden kann.

Den Prifungsumfang definieren Sie im Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgénge —
Verfligbarkeitspriifung — Priifungsumfang definieren.
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Prufungssteuerung

In der Prufungssteuerung kénnen Sie einer Auftragsart und einer Prufregel die Art der Prifung
fur die Materialverfigbarkeit zuordnen:

¢ Keine automatische Priifung beim Anlegen oder freigeben bzw. teilfreigeben eines Auftrags

(siehe Prufregel [Seite 197])
o ATP-Prifung
e Prifung gegen Vorplanung
e Prifung beim Sichern eines Auftrags

Fir die Verfligbarkeit von Fertigungshilfsmitteln und Kapazitaten kdnnen Sie hier auch
Prifungsregeln zuordnen oder festlegen, dal® keine Priifung stattfindet.

Die Prufungssteuerung definieren Sie im Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgénge
— Verfiigbarkeitspriifung — Priifungssteuerung definieren.
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Wie wird die Verfugbarkeit berechnet?

Die Verfugbarkeit wird nach der sogenannten ATP-Methode (Available To Promise) berechnet.
Bei der Berechnung pruft das System,
e ob der Materialbedarf zu seinem Bedarfstermin eingedeckt werden kann,

¢ zu welchem Zeitpunkt eine Eindeckung gewahrleistet ist, wenn keine vollstandige
Eindeckung zum Bedarfstermin mdglich ist.

Bestatigung von Teilmengen bei der Verfiigbarkeitspriifung

In der Regel versucht das System, die gesamte Bedarfsmenge einer Komponente zu bestatigen,
wenn die ATP-Menge dies ermoglicht.

Bestitigung der Gesamtmenge

Auftragsmenge: 100 Stiick
Bedarfsmenge /ATP Menge [Bestéatigte Menge
Komponente A | 200 Stiick 300 Stuck | 200 Stick
Komponente B 100 Stick 40 Stuck 40 Stick
Komponente C | 50 Stlck 200 Stick | 50 Stick

Wenn Sie sicherstellen wollen, dal® nur die Mengen bestatigt werden, die in der Fertigung
bendtigt werden, kdnnen Sie im Customizing die Teilmengenbestéatigung einstellen.

Bei der Teilmengenbestatigung werden alle Komponenten mengenanteilig bestatigt. Alle
gepruften Komponenten erhalten nur so viel bestatigte Menge, wie die Komponente mit der
niedrigsten relativen bestatigten Menge (Bestatigungsfaktor).

Bestatigung der Teilmenge

Auftragsmenge: 100 Stiick
Bedarfsmenge /ATP Menge [Bestatigte Menge

Komponente A | 200 Stuick 300 Stick | 80 Stlck

(40% von 200)
Komponente B | 100 Stuick 40 Stuck 40 Stick

(40% von 100)
Komponente C | 50 Stlck 200 Stick | 20 Stick

(40% von 50)

Sie kénnen die Teilmengenbestatigung im Customizing Uber das Fertigungssteuerungsprofil
einstellen.
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Auf welcher Ebene wird die Verfugbarkeit gepruft?

Die Verfugbarkeit kann auf Werks- oder Lagerortebene erfolgen. Auf welcher Ebene gepruft
wird, ist abhangig von den in den Materialkomponenten gepflegten Daten und dem
Priafungsumfang: Ist in der Reservierung ein Lagerort angegeben, so erfolgt eine Prufung auf
Lagerortebene, es sei denn der Prifungsumfang legt fest, daR die Prifung immer auf
Werksebene erfolgen soll.

Erfolgt eine Prifung auf Lagerortebene, wird bei gegebener Materialverfliigbarkeit
immer zusatzlich auf Werksebene gepriift. Aus Performance-Griinden sollten Sie
deshalb diese Art der Priifung nur wenn nétig verwenden.

Liegt bei der Verfugbarkeitspriifung ein Materialbedarf mit Bezug auf einen Kundenauftrag /
Projekt vor, so erfolgt die Prifung immer im Einzelplanungsabschnitt des Kundenauftrags /
Projekts.
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Wann wird die Verfugbarkeit gepruft?

Sie kdnnen die Verfugbarkeit von Komponenten entweder tber eine Gesamtprifung oder tber
eine Einzelprufung ermitteln:

e Eine Gesamtpriifung der Verflgbarkeit prift alle Komponenten in einem
Auftrag/Auftragsnetz [Seite 463]. Sie kann entweder automatisch oder manuell
angestofien werden.

¢ Eine Einzelprifung der Verfugbarkeit prift eine einzelne Komponente. Sie kann nur
manuell angestof3en werden.

Sie kénnen mit Hilfe des Auftragsinformationssystem auch eine Gesamtprifung fur
mehrere Auftrage gleichzeitig durchfiihren (siehe Sammelverfugbarkeitsprifung

Seite 206]).

Im Customizing ist hinterlegt, ob die Verfiigbarkeit automatisch gepriift werden soll und wann die
Prifung stattfindet. Die Priifung kann z.B. automatisch stattfinden, wenn Sie einen
Fertigungsauftrag erdffnen oder freigeben. Auflerdem kdnnen Sie angeben, daft die
Verflgbarkeitsprifung beim Sichern eines erdffneten bzw. freigegebenen Auftrags stattfinden
soll. Diese Einstellungen nehmen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgédnge
— Verfiigbarkeitspriifung — Priifungssteuerung definieren vor.

Wenn das System bei einer Gesamtpriifung feststellt, dal® eine Materialkomponente zu dem
bendtigten Termin nicht verfiigbar ist, erhalt der Auftragskopf den Status "Fehimaterial". Der
Status “Fehlmaterial” wird im Rahmen einer Gesamt- oder Einzelprifung auch zurlickgenommen,
wenn die Bedarfsmenge aller Komponenten zwischenzeitlich laut ATP-Logik verfligbar geworden
sind.

Sie erhalten an folgenden Stellen Informationen Uber das Prifergebnis:
e Uber das Verfiigbarkeitsprotokoll erhalten Sie
— das Ergebnis der Priifung (d.h. ob alle Komponenten verfiigbar sind)
— eine Auflistung der Fehlteile

— eine Auflistung der Reservierungen, die nicht geprift werden konnten (z.B. weil
Materialstammdaten nicht gepflegt waren)

Das Protokoll wird nicht gespeichert, wenn Sie die Auftragsbearbeitung verlassen.
e Uber die Fehlteileiibersicht erhalten Sie
— eine Auflistung der Fehlteile

— die Moglichkeit, Fehlteile zu bearbeiten (indem Sie z.B. die Bedarfsmenge oder den
Entnahmelagerort &ndern)

— den Termin, an dem alle Komponenten verfligbar sind

Die Fehlteilelibersicht zeigt immer die Ergebnisse der letzten Verfligbarkeitspriifung,
unabhangig davon, ob Sie die Auftragsbearbeitung zwischenzeitlich verlassen haben.

¢ Uber die Fehlteilliste erhalten Sie

— eine Auflistung der Fehlteile
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eine Auflistung der Reservierungen, die nicht gepruft werden konnten (z.B. weil
Materialstammdaten nicht gepflegt waren)

eine Auflistung aller gepriften Komponenten, wenn Sie die Funktion Sicht —
Priifergebnis — Alle Komponenten ausfuhren.

den Termin an dem andere Komponenten verfligbar sind

Die Fehlteileliste wird nicht gespeichert, wenn Sie die Auftragsbearbeitung verlassen.

Wenn bei der Freigabe eines Auftrags gleichzeitig die Verfugbarkeit geprift wird, dann werden
die Ergebnisse der Verfligbarkeitsprifung im Freigabeprotokoll festgehalten.

Wenn Sie Daten andern, die die Verfiigbarkeit der Materialkomponenten
beeinflussen kdnnten, z.B. Termine oder Mengen, wird die
Materialverflugbarkeitsprifung nicht automatisch angestof3en. Um aktuelle
Informationen Uber eventuelles Fehimaterial zu erhalten, miissen Sie nach
Anderungen die Materialverfiigbarkeit erneut priifen.

Eine automatische Prifung beim Sichern des Auftrags muf3 in der
Prifungssteuerung [Seite 199] eingeschaltet sein.
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Verfiigbarkeitspriifung ausfiihren

Verfugbarkeitsprufung ausfuhren

Es besteht die Moglichkeit, eine Materialverfigbarkeitsprifung entweder fir den gesamten
Auftrag, oder fir einzelne Materialkomponenten durchzufihren.

Priifung aller Materialkomponenten

Um die Materialverfligbarkeit fir den gesamten Auftrag durchzufiihren, wahlen Sie Funktionen
— Verfiigbarkeitspriifung — Material-ATP oder Material-Vorplanung.

Das System flhrt eine Verflgbarkeitsprifung durch. Sind Materialkomponenten zu dem
Bedarfstermin nicht verfligbar, so erhalt der Fertigungsauftrag den Status "Fehlendes Material".

Priifung einzelner Komponenten

Die Einzelprifung kann auf der Komponentenibersicht, der Fehlteiletbersicht und der
Fehlteilliste durchgeflihrt werden.

Um die Verfugbarkeit eines einzelnen Materials auf der Komponentenibersicht zu prifen, gehen
Sie folgendermalen vor:

1. Wahlen Sie 4a.

Das System verzweigt auf das Ubersichtsbild aller im Fertigungsauftrag enthaltener
Materialkomponenten.

2. Markieren Sie die Materialkomponente, deren Verfligbarkeit Sie prifen wollen. Wahlen
Sie Komponente — Verfiigbarkeit — Verfligbarkeit priifen.

Das System fiihrt eine Verflgbarkeitsprifung durch. Es meldet Ihnen, ob die
Komponente zu dem Bedarfstermin verfigbar ist, oder nicht.

3. Weitere Informationen zur Verfligbarkeitsprifung Material und zur Berechnung
entnehmen Sie bitte dem Dokument PP - Produktionsplanung / Materialbedarfsplanung.
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Priifungsergebnisse zuriicksetzen

Prufungsergebnisse zurucksetzen

Um das Prifungsergebnis zuriickzusetzen und damit die Bestatigung auf Sekundarbedarfsebene
zurickzunehmen, gehen Sie wie folgt vor:

Wahlen Sie im Kopf des Fertigungsauftrags Funktionen — Verfligbarkeitspriifung — Material
zurlicksetzen.

Die Bestatigte Menge und den Auftragsbestatigungstermin fir den Fertigungsauftrag sowie die
bestatigten Termine und Mengen fiir die Sekundarbedarfe werden zuriickgesetzt.
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Sammelverfiigbarkeitspriifung

Sammelverfugbarkeitsprufung

Verwendung

Sie kdnnen innerhalb der Massenbearbeitung der Fertigungsauftrdge mehrere Auftrage
gleichzeitig auf ihre Materialverfligbarkeit priifen. Bei dieser Sammelverfligbarkeitspriifung
handelt es sich immer um eine Gesamtprifung der jeweiligen Auftrage.

Die zu prufenden Auftrage kénnen sowohl Fertigungs- als auch Planauftrage sein. Die Priifregel
wird bei der Sammelverflgbarkeitsprifung wie bei einer Einzelpriifung aus der Auftragsart
(Fertigungsauftrag) bzw. aus der Dispositionsgruppe/Werksparameter (Planauftrag) abgeleitet.
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Sammelverfugbarkeitsprufung: Kriterien

Vor jeder Sammelverfluigbarkeitsprifung mussen Sie folgende Kriterien festlegen:

Reihenfolge der Prifung festlegen

Die Auftrage werden in der Reihenfolge geprift, in der sie auf der Objekteinzelliste
angezeigt werden (d.h. der oberste Auftrag wird zuerst geprift). Die Reihenfolge kdnnen
Sie Uber die Gruppier- bzw. Sortierfunktionen des Auftragsinformationssystems
verandern.

Anzahl der zu prifenden Auftrage festlegen

Es werden alle Auftrage geprift, die auf der Liste markiert werden.

Im Dialog (Prifungsmodus) kénnen Sie folgende Fragen beantworten:

Sollen die Verfugbarkeitsdaten der letzten Priifung zuriickgesetzt werden?

Wenn ja, dann werden die folgenden Daten aller selektierten Auftrage geldscht, bevor
die Prifung der Auftrage durchgefiihrt wird:

— die bestatigte Menge in den Materialkomponenten

— das Fehlteilekennzeichen in den Materialkomponenten (nur im Fertigungsauftrag)
— der Gesamtbestatigungstermin im Auftragskopf

— die bestatigte Menge im Auftragskopf

Zusatzlich werden im Fertigungsauftrag die Systemstatus Fehlendes Material (FMAT)
und Material bestéatigt (MABS) zurlickgesetzt.

Es werden immer alle Auftrage gemeinsam zurtickgesetzt. Die Auftrage werden erst
entsperrt, wenn der letzte Auftrag zurtickgesetzt wurde.

Verfugbarkeit priifen?

Mit diesem Kennzeichen missen Sie die Sammelverfligbarkeitspriifung einschalten. Sie
kénnen dann zwischen folgenden Moglichkeiten wahlen:

— individuell

Die Verfugbarkeitsprifung wird fur jedes Material abhangig von den Einstellungen
der Prufgruppe durchgefihrt. Ist in der Prufgruppe z.B. eingestellt, dal das Material
immer gegen die Vorplanung gepruft wird, so wird eine Prufung gegen die
Vorplanung durchgefuhrt.

— alle Materialien mit ATP-Priifung

Die Verfugbarkeitsprifung wird bei allen Materialien als ATP-Prifung durchgefiihrt,
unabhangig von den Einstellungen der Prifgruppe.

— alle Materialien mit Vorplanungspriifung

Die Verfugbarkeitsprifung wird bei allen Materialien als Priifung gegen die
Vorplanung durchgefihrt. Die Prafung gegen die Vorplanung kann nicht durchgefuhrt
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werden, wenn die Prifgruppe mit dem Kennzeichen keine Priifung gegen
Vorplanung versehen ist.

¢ Sollen die Planauftrage fixiert werden?

Sie kdnnen festlegen, dal} die Planauftrage, fir die Komponenten verfuigbar sind, nach
der Verfugbarkeitspriifung fixiert werden. Dies bedeutet, dal3 die Planauftrage fir den
Planungslauf fixiert sind, also nicht mehr automatisch geandert werden.

e Wird fiir Fertigungsauftrage ein Protokoll geschrieben?

Sie kdnnen festlegen, dal® nur dann ein Protokoll geschrieben wird, wenn eine Meldung
mit einem von lhnen vordefinierten Schweregrad (z.B. Warnmeldung oder
Fehlermeldung) enthalten ist.

Wenn Sie ohne Prifungsmodus arbeiten, kdnnen Sie folgende Parameter pflegen:
e Verfugbarkeitsdaten zurticksetzen? (siehe oben)
o Verfluigbarkeitspriifung durchflihren?

Als Art der Prifung ist individuell voreingestellt, d.h. dald die Verfigbarkeitspriifung
fur jedes Material in Abhangigkeit von der Prifgruppe durchgefiihrt wird.

Es ist voreingestellt, dafl Planauftrage fixiert werden und daf} ein Protokoll fiir
Fertigungsauftrage ab Nachrichtenschweregrad W (=Warnmeldung) erstellt wird.
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Sammelverfugbarkeitsprufung: Ergebnisse

Folgende Daten werden als Ergebnis der Sammelverfligbarkeitsprifung bei der Verwendung des
Standardprofiles ausgegeben:

Ergebnisschliissel

Dieser Schlissel gibt das Gesamtergebnis der Verfligbarkeitspriifung fir den Auftrag an
(vollbestatigt, nicht voll bestatigt, nicht geprift, usw.).

Hochster Meldungschweregrad bei der Priifung

Dieser Schlussel gibt den héchsten Meldungsgrad an, der bei der Verflugbarkeitsprifung
aufgetreten ist (Informationsmeldung, Warnmeldung, usw.)

Bestatigungsfaktor
Verhaltnis zwischen der bestatigten Auftragsmenge und der Auftragsmenge
Bestitigungsdifferenz

Differenz (in Arbeitstagen) zwischen dem geplanten Eckendtermin und dem bestatigten
Eckendtermin (= Gesamtbestatigungstermin) des Auftrags

Gesamtbestatigungstermin des Aufrags (Termin, an dem die volle Menge geliefert
werden kdnnte)

Bestatigte Menge des Auftrags

Fehlteilestatus (bei Fertigungsauftragen mit Fehlteilen)
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Sammelverfugbarkeitsprufung durchfuhren

Verwendung

Diese Transaktion zur Sammelverfiigbarkeitsprifung (COMAC) wurde als Variantentransaktion
im Rahmen der Massenbearbeitung definiert (siehe Definition von Varianten [Seite 439]). Weitere
Informationen zur Durchfiihrung sowie die Parametereinstellungen finden Sie unter
Massenbearbeitung im Dialog durchfiihren [Seite 436], Massenbearbeitung im Hintergrund
einplanen [Seite 438], und Funktionen der Massenbearbeitung [Seite 429].

Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Sammelverfiigbarkeitspriifung.

Im Feld Liste ist fest Auftragsképfe voreingestellt.
Wahlen Sie ein Profil [Seite 482] oder ein Layout [Seite 479] aus.

Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Um die Ausfiihrung zu erleichtern, kdbnnen Sie Varianten definieren (siehe Definition
von Varianten [Seite 439]). Damit kdénnen Sie nicht benétigte Selektionskriterien
ausblenden und die Parameter der Massenbearbeitungsfunktionen voreinstellen.

4. Wabhlen Sie die Registerkarte Massenbearbeitung - Materialverfligbarkeitspriifung und
nehmen Sie die Einstellungen zur Materialverfigbarkeitspriifung vor (siehe Funktionen der
Massenbearbeitung [Seite 429]).

Sie kdnnen die Ausfihrung der Funktion vereinfachen, indem Sie die
Drucktastenleiste [Seite 434] verwenden.

5. Wahlen Sie &,

Sie gelangen in die Liste mit den selektierten Objekten (entspricht der Objekteinzelliste
Seite 474] des Auftragsinformationssystems).

6. Markieren Sie die Positionen, fiir die Sie die Funktion ausflihren wollen.

7. Wihlen Sie s,

Nach der Ausfuhrung der Massenbearbeitung wird die Anzeige in der Liste nicht
automatisch aufgefrischt. Zum Auffrischen wahlen Sie Gl

Die Fertigungsauftrage eines Auftragsnetzes werden in einer LUW (Logical Unit of
Work) bearbeitet. D.h. wenn die Verarbeitung aus irgendeinem Grund abgebrochen
werden mufdte, wurde keine Funktion fiir das Auftragsnetz ausgefiihrt.
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Verfiigbarkeitspriifung fiir Fertigungshilfsmittel

Verfugbarkeitsprufung fur Fertigungshilfsmittel

Verwendung
Bevor Sie mit der Durchfiihrung eines Fertigungsauftrags beginnen, haben Sie die Mdglichkeit,
zu prifen, ob die dem Auftrag zugeordneten Fertigungshilfsmittel verfigbar sind.

Funktionsumfang

Was wird gepruft?

Fur jede Fertigungshilfsmittelart (Material, FHM-Stamm, Dokument oder Equipment) gibt es im
Stammsatz einen Status, der festlegt, ob das FHM verflgbar ist oder nicht.

Bei der Fertigungshilfsmittelart ‘Material’ haben Sie zusatzlich die Moglichkeit, gegen den
Werksbestand des Fertigungshilfsmittels zu priifen. Das System priift dabei folgenden Bestand:

o frei verwendbarer Bestand

e Qualitatspriifbestand

o frei verwendbarer Konsignationsbestand
e Konsignationsbestand in Qualitatsprifung

Sie legen im Customizing fest, ob das System bei der Verflugbarkeitsprifung nur Status, oder
Status und Werksbestand priifen soll.

Wann wird gepriift?

Im Customizing ist hinterlegt, ob die Verflugbarkeit automatisch geprift werden soll und wann die
Prifung stattfindet.

Die Prifung kann z.B. stattfinden, wenn Sie einen Fertigungsauftrag eréffnen oder freigeben

Wenn das System bei der Priifung feststellt, daf’ ein FHM nicht verfiigbar ist, erhalt der
Auftragskopf den Status "Fehlende FHM".

Bei der Prifung wird ein Fehlerprotokoll erstellt, das die FHM auflistet, die nicht verfugbar sind.

Wenn Sie Daten andern, die die Verfugbarkeit der FHM beeinflussen kénnten, wird
die Verfugbarkeitspriifung nicht automatisch angesto3en. Um aktuelle Informationen
zu erhalten, missen Sie nach Anderungen die FHM-Verfligbarkeit erneut prifen.
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Verfugbarkeitsprufung fur Fertigungshilfsmittel
ausfiihren

Es besteht die Moglichkeit, eine FHM-Verflugbarkeitsprifung entweder fir den gesamten Auftrag,
oder fur einzelne FHM durchzufiihren.

Priifung aller FHM

Um die FHM-Verfiigbarkeit fir den gesamten Auftrag durchzuflihren, wahlen Sie Funktionen —
Verfligbarkeitspriifung — Fertigungshilfsmittel.

Das System fuhrt eine Verfugbarkeitsprifung durch. Sind FHM nicht verfugbar, so erhalt der
Fertigungsauftrag den Status "Fehlende FHM".

Priifung einzelner FHM
Um die Verfugbarkeit eines einzelnen FHMs zu prufen, gehen Sie folgendermal3en vor:
1. Wahlen Sie 98 FHM.

Das System verzweigt auf das Ubersichtsbild aller im Fertigungsauftrag enthaltener
Vorgange.

2. Markieren Sie das FHM, dessen Verfligbarkeit Sie prifen wollen. Wahlen Sie die
MenUeintrage Fertigungshilfsmittel — Verfiigbarkeit FHM.

Das System fiihrt eine Verflgbarkeitspriifung durch.

Ist ein FHM nicht verfligbar, so erhalt der Auftrag den Status "Fehlende FHM" nur
wenn die Verfuigbarkeit aller FHM gepriift wurde.

Weitere Informationen zu Fertigungshilfsmitteln finden Sie unter Fertigungshilfsmittel (FHM)

Seite 161].
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Verfugbarkeitsprufung fur Kapazitaten

Verwendung

Beim Anlegen oder Andern eines Fertigungsauftrages ist es moglich, die Kapazitatsverfiigbarkeit
zu prifen. Dabei wird fur jeden Vorgang des Fertigungsauftrags geprtift, ob fiir den Bedarf des
Vorgangs an dem Arbeitsplatz, an dem der Vorgang bearbeitet werden soll, zum entsprechenden
Termin ausreichend Kapazitat vorhanden ist. Der Kapazitatsbedarf anderer Auftrage bzw.
Vorgange an diesem Arbeitsplatz wird dabei berticksichtigt.

Beim Anlegen oder Andern eines Fertigungsauftrags kann die Kapazitatsverfiigbarkeitspriifung

Ra Kapazitat aufgerufen werden. Sie kann auch auf Vorgangsebene und Folgenebene
aufgerufen werden.

Haben Sie die Kapazitatsverfligbarkeitspriifung aufgerufen und ist keine ausreichende freie
Kapazitat vorhanden, gelangen Sie auf ein Dialogfenster.

o Wenn Sie Detail Infos wahlen, kénnen Sie sich genaue Informationen Uber die
Kapazitaten anzeigen lassen.

o Wenn Sie KapaTerminierung wahlen, kdnnen Sie eine Kapazitatsterminierung in der
Verflgbarkeitsprifung durchfihren.

Genaue Informationen entnehmen Sie bitte dem Dokument PP-Kapazitétsplanung
Abschnitt Sicht Fertigungssteuerung (PP-SFC).

Bestimmung der Kapazitatsbelastung

Bei der Bestimmung der Kapazitatsbelastung eines Arbeitsplatzes (Grundlast) im Rahmen der
Kapazitatsverfligbarkeitsprifung werden die Bedarfe der Vorgange mit einem bestimmten Status
bericksichtigt. Die Festlegung, welcher Status berticksichtigt wird, erfolgt im Customizing zum
Kapazitatsabgleich im Selektionsprofil iber die Bedarfsgruppierung. Haben Sie keine eigene
Einstellung vorgenommen, werden nur Vorgange mit dem Status ‘freigegeben’ berlicksichtigt.
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Vorkalkulation

Vorkalkulation

Bei der Eréffnung des Fertigungsauftrags und bei jeder nachfolgenden Anderung ermittelt das
System die Plankosten, die voraussichtlich bei der Fertigung anfallen werden. Die Plankosten
werden Kostenarten zugeordnet.
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Kostenarten

Kostenarten

Man unterscheidet zwischen primaren und sekundaren Kostenarten:

Priméare Kostenarten
Zu den primaren Kostenarten gehéren unter anderem
o Materialkosten
e Kosten fir Fremdbeschaffung/Fremdbearbeitung

Diese Kosten werden dem Auftrag zum Beispiel Gber Primarbuchungen, wie Materialentnahmen
oder Einkauf von Fremdteilen zugeordnet.

Sekundare Kostenarten

Zu den sekundaren Kostenarten zdhlen u.a.
e Fertigungskosten
o Materialgemeinkosten
e Fertigungsgemeinkosten

Diese Kosten werden Uber interne Leistungsverrechnungen dem Auftrag zugeordnet.

Kostensegmente

Die Kostenarten sind in Kostensegmenten, die pro Geschaftsjahr gefihrt werden, festgehalten.
Um zu ermitteln, in welcher Periode welches Geschéftsjahres die Plankosten eines Auftrags
anfallen, wird der spatester Starttermin des Vorgangs bzw. der Bedarfstermin des Materials
herangezogen.

Plan-/Istkostenvergleich

Sowohl die Plan- als auch die Istkosten werden in den Kostensegmenten gefiihrt. Istkosten
werden bei Entnahmen flr den Auftrag, bei Rlickmeldungen und bei sonstigen Buchungen auf
den Auftrag, z.B. Wareneingang fir Fremdbeschaffung, fortgeschrieben. Somit kann jederzeit ein
Plan-/Istkostenvergleich durchgefihrt werden.
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Materialkosten

Die in einem Auftrag verwendeten Materialien lassen sich in Lagerkomponenten und
Nichtlagerkomponenten aufteilen. Fir beide Komponententypen kénnen Sie Plankosten
ermitteln.

Plankosten fiir Komponenten [Seite 217]

Plankosten fiir eigengefertigte Materialkomponenten [Seite 218]

Plankosten fiir fremdbeschaffte Materialkomponenten [Seite 219]
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Plankosten fur Komponenten

Ob fur eine Materialkomponente im Auftrag Plankosten ermittelt werden, hangt von dem
Kalkulationsrelevanzkennzeichen der Komponente ab. Uber das Kennzeichen wird festgelegt,
mit welchem Faktor die Kosten der Komponente kalkuliert werden. Ist das Kennzeichen nicht
gesetzt, so wird die Materialkomponente von der Kalkulation nicht bertcksichtigt. Das
Kalkulationsrelevanzkennzeichen befindet sich auf der Registerkarte Allgemeine Daten der
Detaildaten der Komponente.

Die Materialkomponente wird tber die MM-Verbrauchskontenfindung automatisch der relevanten
Kostenart zugeordnet. Beispiele von Verbrauchskonten im Standardkontenplan sind:

e 400000 Verbrauch Rohstoffe
e 410000 Verbrauch Handelsware

e 890000 Bestandsveranderung unfertige Erzeugnisse
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Plankosten fur eigengefertigte Materialkomponenten

Wird ein Material eigengefertigt, so ermittelt das System die Plankosten des Materials Uber die
Bewertungsvariante und einen im Materialstammsatz hinterlegten Preis.

Im Customizing ist eine Kalkulationsvariante pro Auftragsart und Werk definiert. Die
Kalkulationsvariante verweist auf eine Bewertungsvariante, die bestimmt, mit welchem Preis
aus dem Materialstammsatz die Plankosten eines Materials berechnet werden sollen (z.B. mit
dem gleitenden Durchschnittspreis oder dem Standardpreis).
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Plankosten fur fremdbeschaffte Materialkomponenten

Das System unterscheidet bei fremdbeschafften Materialien zwischen lagerhaltigen und
nichtlagerhaltigen Komponenten:

¢ Plankosten fir lagerhaltige Komponenten werden genauso ermittelt wie fiir
eigengefertigte Materialien.

¢ Plankosten fur nichtlagerhaltige Komponenten entsprechen dem Wert der fur die
Komponente erzeugten Bestellanforderung. Der Wert der Bestellanforderung wird Gber
den in der Materialkomponente angegebenen Preis errechnet.
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Fertigungskosten

Die in einem Auftrag verwendeten Leistungen lassen sich in Eigenleistungen und
Fremdleistungen aufteilen. Fir beide Leistungen werden Plankosten ermittelt.

Entsprechend der fiir die Auftragsart bestimmten Bewertungsvariante (definiert Gber die
Kalkulationsvariante) berechnet das System die Plankosten fir die in einem Vorgang bzw.
Untervorgang enthaltenen Leistungsarten. Die Werte der einzelnen Leistungen werden dabei
Uber die in der Kostenstellenrechnung definierten Leistungsarten festgelegt.

o Weitere Information zur Bewertung von Leistungsarten finden Sie im Dokument CO-CCA
- Kostenstellenplanung.

Untervorgénge werden in der Kalkulation genauso wie Vorgange behandelt. Im
nachfolgenden ist aus diesem Grunde nur die Kalkulation von Vorgéngen
beschrieben.
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Plankosten fur die Fertigung

Ob ein Vorgang kalkuliert wird, hangt vom Steuerschliissel und dem
Kalkulationsrelevanzkennzeichen des Vorgangs ab:

1. Uber den Steuerschliissel des Vorgangs kénnen Sie bestimmen, ob der Vorgang in der
Kalkulation berucksichtigt wird.

2. Wenn laut Steuerschliissel kalkuliert wird, kénnen Sie zusatzlich tber ein
Kalkulationsrelevanzkennzeichen festlegen, mit welchem Faktor die im Vorgang
erbrachten Leistungen kalkuliert werden.
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Plankosten fur Eigenleistung

Um die Plankosten fir die Durchfiihrung eines Vorgangs zu ermitteln, baut das System zunéchst
ein Mengengerust fur die erbrachten Leistungen auf. Das MengengerUst wird in einem zweiten
Schritt mit einem Preis bewertet.
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Aufbau eines Mengengerusts

Die wichtigsten Daten zum Aufbau des Mengengerusts fur eine Leistung sind im Arbeitsplatz
vorhanden:

e Leistungsarten
e Formeln

Jede Leistung, die kalkuliert wird, ist einer Leistungsart zugeordnet. Jeder Leistungsart wiederum
ist im Arbeitsplatz eine Formel zugeordnet. Unter Verwendung dieser Formel und der
Vorgabezeiten im Vorgang wird errechnet, wieviel Leistung fir eine bestimmte Leistungsart in
einem bestimmten Vorgang erwartet wird.

Sobald das System errechnet hat wieviel Leistung fur eine bestimmte Leistungsart erwartet wird,
kann die pro Leistungsart zu erbringende Leistung bewertet werden.

Kalkulation
. Arbeitsplatz | . Arbeitsplatz | ___

» Formelkonstante » Vorgabewerte

» Kostenstelle > allg. Vorgangs-

» Leistungsart daten

\ 4

Verrechnungssatz

v
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Plankosten fur Fremdleistung

Wenn Sie Plankosten fur eine Fremdleistung, d.h. fur einen fremdbearbeiteten Vorgang ermitteln
wollen, mul fir diesen Vorgang eine Kostenart gepflegt sein:

¢ Wenn Sie fir einen fremdbearbeiteten Vorgang eine Einkaufsinfosatznummer angeben,
so ermittelt das System Uber den Infosatz die Kostenart des Vorgangs.

o Wenn Sie fUr einen fremdbearbeiteten Vorgang keine Einkaufsinfosatznummer
eingeben, missen Sie die Kostenart manuell hinzufiigen.

Die im Customizing definierte Kalkulationsvariante verweist auf eine Bewertungsvariante, die
bestimmt, mit welchem Preis die fremdbearbeitete Leistung bewertet werden soll (z.B. mit dem
Preis aus dem Einkaufsinfosatz, oder dem Preis aus dem Vorgang).
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Gemeinkosten

Gemeinkosten sind Kosten, die dem Fertigungsauftrag nur indirekt zugerechnet werden kénnen,
wie zum Beispiel Stromkosten oder allgemeine Lagerkosten.

Gemeinkosten werden Uber Gemeinkostenzuschlage auf den Fertigungsauftrag umgelegt. Sie
werden auf den Auftrag unter den im Kalkulationsschema definierten Kostenarten
fortgeschrieben.

Die im Customizing pro Auftragsart und Werk definierte Kalkulationsvariante verweist auf eine
Bewertungsvariante, die wiederum auf ein Kalkulationsschema verweist. Uber das
Kalkulationsschema wird die H6he der Gemeinkostenzuschlage festgelegt.

Das Kalkulationsschema legt fest,
¢ welche Einzelkosten bezuschlagt werden,
e unter welchen Bedingungen ein Zuschlag berechnet wird,
e wie hoch der prozentuale Zuschlag, abhangig von diesen Bedingungen, ist und

¢ welches Objekt (z.B. eine Kostenstelle) bei Istbuchungen unter welcher Kostenart
entlastet wird.

April 2001 225



Fertigungsauftrage (PP-SFC) HlF SAP AG

Gemeinkostengruppe

Gemeinkostengruppe

Durch Angabe einer Gemeinkostengruppe haben Sie die Mdglichkeit, die Zuschlage in
Abhangigkeit vom zu fertigenden Material zu berechnen. Uber die Gemeinkostengruppe und das
Kalkulationsschema errechnet das System, mit welchem Prozentsatz die Zuschlage fir den
Auftrag kalkuliert werden.

Soll die Zuschlagskalkulation von dem zu fertigenden Material abhangen, sollten Sie folgendes
beachten:

¢ In dem Materialstammsatz des zu fertigenden Materials mul} eine Gemeinkostengruppe,
die auf einen Zuschlagsschlussel verweist, gepflegt sein.

o Das fir den Auftrag gultige Kalkulationsschema muR auf denselben Zuschlagsschlissel
verweisen.

Weitere Information iber Gemeinkostenzuschlage finden Sie online im Leitfaden
Organisationselemente Innenauftrdge und unter dem Menlpunkt "Gemeinkostenzuschlage" im
Einfihrungsleitfaden unter dem Gliederungspunkt Produktkostenrechnung.
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Kosten anzeigen

Verwendung

Sie kdnnen sich die Kosten im Fertigungsauftrag nach unterschiedlichen Kriterien gliedern:
e Kosten summiert nach Kostenarten
e Einzelnachweis summiert nach Kostenart und Herkunft

e Kostenschichtung
Vorgehensweise

Kosten summiert nach Kostenarten
In dieser Darstellungsform summiert das System die Kosten des Auftrags nach Kostenarten.
Um sich diese Art der Kostenaufteilung anzeigen zu lassen, gehen Sie folgendermal3en vor:
1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.
2. Wabhlen Sie Springen — Kosten — Analyse.

Das System zeigt die Gesamtkosten des Auftrags gegliedert nach Kostenart.

Kosteneinzelnachweis

In dieser Darstellungsform listet das System alle Kosten nach Kostenarten und, sofern fur
Materialkomponenten des Auftrags Herkunfte gepflegt wurden, nach Herkunft.

Das System listet alle Kosten, die den einzelnen Kostenarten und Herkiinften zugeordnet sind.
Um sich den Kosteneinzelnachweis anzeigen zu lassen, gehen Sie folgendermalen vor:

1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.
2. Wabhlen Sie Springen — Kosten — Einzelnachweis.

Das System zeigt die Kosten gegliedert nach Kostenart und Herkunft.

Kostenschichtung

Es besteht die Moglichkeit, Kostenarten die sich dhneln zu sogenannte Kostenelemente
zusammenzufassen. Es ist so moglich, Kostenarten, die sich beispielsweise nur auf Leistungen
fur Maschinenzeit beziehen, zu einem Kostenelement zusammenzufassen.

Im Customizing kénnen Sie pro Auftragsart maximal vierzig Kostenelemente definieren. Jedes
Kostenelement lafldt sich wiederum entweder in fixe oder fixe und variable Kosten unterteilen.

Im Fertigungsauftrag kénnen Sie sich die Kosten nach Kostenelementen sortiert anzeigen
lassen. Gehen Sie hierbei folgendermalen vor:

1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.

2. Wahlen Sie Springen — Kosten — Schichtung. Das System zeigt die Kosten
gegliedert nach Kostenelement.

Die Kostenschichtung ist nur bei der Anzeige von Plankosten mdglich.
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Saldoanzeige

In der Saldoanzeige wird die Differenz aus den Kosten, die durch Rickmeldungen und
Warenbewegungen entstanden sind, und den Ertrdgen aus Wareneingangen angezeigt. Der
Saldo wird angezeigt, solange der Fertigungsauftrag nicht abgerechnet ist. Gehen Sie hierbei
folgendermalen vor:

1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.

2. Wabhlen Sie Springen — Kosten — Saldo. Das System zeigt den Saldo an.
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Auftragsfreigabe

Verwendung

Damit ein Fertigungsauftrag bearbeitet werden kann, muR er freigegeben werden. Die
Zeitspanne zwischen Eréffnung eines Fertigungsauftrages und der Freigabe kénnen Sie z.B.
nutzen, um betriebliche Priifungen und Vorbereitungen durchzufihren. Wenn Sie diese
Zeitspanne nicht bendtigen, dann konnen Sie den Fertigungsauftrag automatisch bei der
Eréffnung freigeben lassen (siehe Automatische Freigabe [Seite 232]).

Ein neu angelegter Fertigungsauftrag erhalt zunachst den Initialstatus EROF (er6ffnet). Fur einen
eroffneten Fertigungsauftrag gelten folgende Einschrankungen:

e Rickmeldungen fir den Auftrag kdnnen noch nicht durchgefiihrt werden.
e Auftragspapiere kdnnen nicht gedruckt werden.
o Lagerbewegungen kénnen flir den Auftrag nicht durchgefiihrt werden.

Die Freigabe des Auftrags hebt diese Einschrankungen auf.

Funktionsumfang
Die Auftragsfreigabe kann auf folgenden Ebenen durchgefiihrt werden:

o Mit der Freigabe auf Auftragskopfebene [Seite 230] werden alle Vorgange freigegeben.
Der Auftrag und die Vorgange erhalten den Status FREI (freigegeben).

o Bei Freigabe eines Vorgangs [Seite 235] erhalt der Vorgang den Status FREI und der
Auftrag den Status TFRE (teilfreigegeben). Wenn alle Vorgange eines Auftrags
freigegeben sind, hat der Auftrag den Status FREI.
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Freigabe auf Auftragskopfebene

Verwendung

Durch die Freigabe auf Auftragskopfebene wird der Auftrag mit allen Vorgangen freigegeben;
d.h. der Auftrag und die Vorgange erhalten den Status FREI (freigegeben). Sie kdnnen einen
Fertigungsauftrag im Anlege- und Anderungsmodus freigeben.

Funktionsumfang

Die Freigabe auf Auftragskopfebene kann folgendermafen erfolgen:

e Auftrag manuell freigeben [Seite 231]

e Automatische Freigabe [Seite 232]

Automatische Aktionen bei der Freigabe eines Fertigungsauftrags

Bei der Freigabe eines Fertigungsauftrages kénnen folgende Aktionen automatisch ausgefihrt
werden:

¢ Im Fertigungsteuerungsprofil kann eingestellt werden, dal} die Auftragspapiere gedruckt
werden bzw. der Auftrag terminiert wird. Das Fertigungssteuerungsprofil pflegen Sie im
Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Fertigungssteuerungsprofil
definieren.

e In der Prifungssteuerung der Verflgbarkeitsprifung kénnen Sie festlegen, dal die
Verfligbarkeit des Materials, der Kapazitaten und der Fertigungshilfsmittel geprift wird.
Die Prufungssteuerung pflegen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Vorgénge — Verfiigbarkeitspriifung — Priifungssteuerung definieren.
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Auftrag manuell freigeben

Voraussetzungen

Um einen Auftrag manuell freigeben zu kdnnen, missen Sie sich innerhalb der
Fertigungsauftragspflege [Seite 15] befinden.

Vorgehensweise
Wahlen Sie #&. Beim Sichern wird der Fertigungsauftrag freigegeben.

Ergebnis

Wenn Sie einen Fertigungsauftrag freigeben, erhalten der Fertigungsauftrag und alle Vorgange
den Status FREI (freigegeben).
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Automatische Freigabe

Verwendung

Die automatische Freigabe eines Auftrages erfolgt bei der Eréffnung. Sie kdnnen diese
Funktionalitat anwenden, wenn Sie zwischen Eréffnung und Freigabe eines Auftrages keine
Zeitspanne flr vorbereitende Tatigkeiten bendtigen.

Voraussetzungen

Sie kdnnen Uber das Fertigungssteuerungsprofil festlegen, dal? ein eréffneter Fertigungsauftrag
automatisch freigegeben wird. Das Fertigungssteuerungsprofil pflegen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Fertigungssteuerungsprofil definieren.

Die Zuordnung des Fertigungssteuerungsprofils zum Auftrag wird Gber den Materialstammsatz
des zu fertigenden Materials vorgenommen (Registerkarte Arbeitsvorbereitung). Dort kénnen Sie
entweder das Profil direkt eintragen oder eine indirekte Zuordnung tber den Fertigungssteuerer
vornehmen (Definition des Fertigungssteuerers im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Fertigungssteuerer definieren). Wenn beides eingetragen ist, hat die Zuordnung
Uber das Profil Vorrang.

Funktionsumfang

Durch die automatische Freigabe wird der Auftrag mit allen seinen Vorgangen freigegeben.

Fur das Material, dal® gefertigt werden soll, ist eine automatische Chargenanlage
Seite 296] moglich.
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Verwendung

Fertigungsauftrage mit gleicher Auftragsart, sowie gleichem Werk und Disponent kdnnen

Sammelfreigabe

gemeinsam selektiert und gleichzeitig freigegeben werden. Die Auswahl der Fertigungsauftrage

kénnen Sie zusatzlich nach folgenden Kriterien einschranken:

Materialnummer

Auftragsnummer (Intervall)
Kundenauftragsnummer und -position
PSP-Element

Freigabetermin (Intervall)

Statusselektionsschema

Siehe auch:

Massenbearbeitung Fertigungsauftrage [Seite 426]
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Sammelfreigabe durchfuhren

Verwendung

Diese Transaktion zur Sammelfreigabe (CO05N) wurde als Variantentransaktion im Rahmen der
Massenbearbeitung definiert (siehe Definition von Varianten [Seite 439]). Weitere Informationen
zur Durchflihrung sowie die Parametereinstellungen finden Sie unter Massenbearbeitung im
Dialog durchfiihren [Seite 436], Massenbearbeitung im Hintergrund einplanen [Seite 438], und
Funktionen der Massenbearbeitung [Seite 429].

Vorgehensweise

8. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung — Sammelfreigabe.

9. Wahlen Sie im Feld Liste aus, fir welches Objekt Sie die Sammelfreigabe durchfiihren
wollen: Auftragskdpfe, Vorgénge.

10. Wahlen Sie ein Profil [Seite 482] oder ein Layout [Seite 479] aus.

11. Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Um die Ausfiihrung zu erleichtern, kdbnnen Sie Varianten definieren (siehe Definition
von Varianten [Seite 439]). Damit kdénnen Sie nicht benétigte Selektionskriterien
ausblenden und die Parameter der Massenbearbeitungsfunktionen voreinstellen.

12. Wahlen Sie die Registerkarte Massenbearbeitung - Freigabe und nehmen Sie die
Einstellungen zur Sammelfreigabe vor (siehe Funktionen der Massenbearbeitung [Seite
429)).

Sie kdnnen die Ausfihrung der Funktion vereinfachen, indem Sie die
Drucktastenleiste [Seite 434] verwenden.

13. Wihlen Sie 5.

Sie gelangen in die Liste mit den selektierten Objekten (entspricht der Objekteinzelliste
Seite 474] des Auftragsinformationssystems).

14. Markieren Sie die Positionen, flir die Sie die Funktion ausfiinren wollen.

15. Wahlen Sie dab.

Nach der Ausfuhrung der Massenbearbeitung wird die Anzeige in der Liste nicht
automatisch aufgefrischt. Zum Auffrischen wahlen Sie Gl

Die Fertigungsauftrage eines Auftragsnetzes werden in einer LUW (Logical Unit of
Work) bearbeitet. D.h. wenn die Verarbeitung aus irgendeinem Grund abgebrochen
werden mufdte, wurde keine Funktion fiir das Auftragsnetz ausgefiihrt.
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Freigabe Vorgange

Verwendung

Sie haben die Moglichkeit, einzelne Vorgange innerhalb eines Fertigungsauftrags freizugeben.
Diese Funktionalitat setzen Sie ein, wenn Sie einen Fertigungsauftrag bearbeiten wollen, ohne
den gesamten Auftrag freizugeben.

Funktionsumfang

Far die Freigabe von Vorgangen gilt:

¢ Wenn Sie einen oder mehrere Vorgange innerhalb eines Fertigungsauftrags freigeben,
so erhalten diese Vorgange den Status FREI (freigegeben) und der Fertigungsauftrag
erhalt den Status TFRE (teilfreigegeben).

e Sobald Sie alle Vorgange eines Fertigungsauftrags freigegeben haben, so erhalt der
Auftrag automatisch den Status FREI.

Ein Vorgang kann nur freigegeben werden, wenn der vorhergehende Vorgang
freigegeben ist.

Vorgange liber Ereignispunkte freigeben

Sie kdnnen im Arbeitsplan bzw. im Fertigungsauftrag einem Vorgang einen Ereignispunkt
zuordnen. Uber die Ereignispunkte kdnnen Sie eine bzw. mehrere aufeinanderfolgende
Vorgéange freigeben (siehe Ereignispunkte [Seite 183]).

Wie Sie vorgehen miissen, um einen Ereignispunkt zuzuordnen, entnehmen Sie Ereignispunkte

anlegen [Seite 189].
Aktionen fiir teilfreigegebene Auftrage

Fur teilfreigegebene Auftrage konnen folgende Aktionen durchgefiihrt werden:
o Fir einen teilfreigegebenen Auftrag kbnnen die Auftragspapiere gedruckt werden.
¢ Ein freigegebener Vorgang kann riickgemeldet werden.

e Fur Materialkomponenten, die einem freigegebenen Vorgang zugeordnet sind, kdnnen
Materialbewegungen durchgefihrt werden.
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Vorgang freigeben

Voraussetzungen

Sie missen sich in der Fertigungsauftragspflege [Seite 15] befinden.

Vorgehensweise
1. Wahlen Sie & .
2. Markieren Sie die Vorgange, die Sie freigeben wollen.

3. Wahlen Sie Vorgang — Freigeben. Das System gibt die markierten Vorgange frei.
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Materialserialnummern im Fertigungsauftrag

Verwendung

Die Vergabe von Serialnummern beim Anlegen eines Fertigungsauftrags bietet Ihnen die
Méglichkeit, zwischen den Einzelstiicken eines Materials zu unterscheiden. So kann jedes
gefertigte Teil GUber die Kombination von Materialnummer und Serialnummer eindeutig
identifiziert werden.

Integration
Wenn Sie die Funktion der Serialnummernvergabe nutzen wollen, missen Sie das Modul PM im
Einsatz haben.

Voraussetzungen

Folgende Voraussetzungen missen erfiillt sein, um Einzelstiicke eines Materials beim Anlegen
des Fertigungsauftrags mit Serialnummern zu versehen:

¢ Im Materialstammsatz (Bereich Lagerung) des zu fertigenden Materials muf ein
Serialnummernprofil zugeordnet sein.

e Das Serialnummernprofil mufd das Anlegen von Serialnummern fiir den
Serialisierungsvorgang Fertigungsauftrag anlegen (PPAU) zulassen.

Funktionsumfang
Sie kdnnen zu jedem Material vorgeben,

e zu welchem Zeitpunkt die Serialnummer vergeben wird (z.B. beim Anlegen des
Fertigungsauftrags, beim Wareneingang).

e 0ob Serialnummern zu diesem Zeitpunkt vergeben werden mussen, ob der Anwender
entscheiden kann, ob Serialnummern vergeben werden sollen, oder ob die
Serialnummern vom System automatisch vergeben werden.

Wenn Serialnummern nicht automatisch vergeben werden, dann missen Sie die Vergabe
manuell anstoRen, indem Sie auf dem Auftragskopf die Menueintrage Kopf — Serialnummern
wahlen und die Nummer entweder selbst bestimmen, oder vom System bestimmen lassen
(SerialNr. autom. anl.).

Wenn Sie nach der Zuordnung von Serialnummern im Fertigungsauftrag die
Auftragsmenge andern, dann werden Sie vom System darauf hingewiesen, dal} die
Anzahl der vergebenen Serialnummern nachgeprift und angepallt werden mul3.

Beim Wareneingang des gefertigten Produktes werden die Serialnummern aus dem
Fertigungsauftrag an die Bestandsflihrung tibergeben.

Aktivitaten

Legen Sie ein Serialnummernprofil mit den entsprechenden Einstellungen im Customizing der
Instandhaltung an. Ordnen Sie das Profil den betroffenen Materialstammsatzen zu.
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Mehr zur Pflege von Serialnummerprofile lesen Sie im Dokument Verwaltung von
Serialnummenrn.
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As-Built Konfiguration (ABK)

Definition

Spezielle Form der Installation. Eine As-Built Konfiguration (ABK) beschreibt die strukturelle
Zusammensetzung einer gefertigten serialisierten Baugruppe und den Zustand bzw. die Historie
ihrer einzelnen Komponenten.

Verwendung

Mit Hilfe einer ABK kann man jederzeit den Zustand und die Historie einer gefertigten Baugruppe
abrufen. Die Veranderungen an einer ABK kann man in Form einer As-Maintained Konfiguration
festhalten.

Eine ABK konnen Sie einsetzen fir komplexe Produkte, bei denen zu jedem Zeitpunkt die
Méglichkeit bestehen muf}, nachzuvollziehen welche Baugruppen und Komponenten in die
Produktion eingegangen sind (z.B. Flugzeug).

Integration

Die ABK ist eine Installation [Extern], die Sie mit Unterstlitzung von vorhandenen
Produktionsdaten (Prozef3- und Fertigungsauftrage) erzeugen kénnen.
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Erzeugung von ABKs

Verwendung

Sie verwenden diese Funktion, wenn Sie produktionsnah As-Built Konfigurationen [Seite 239]
erzeugen wollen. Dabei kénnen Sie die Erzeugung in den Produktionsprozef’ einbinden und die
Produktionsdaten (Auftragsstruktur, Serialnummernhierarchie) zur Erzeugung heranziehen.

Sie kdnnen entweder nach jedem einzelnen Auftrag eine ABK erzeugen (Integration in
Einbilderfassung der Rickmeldung ist méglich) oder Sie erfassen die ABK nach Abschlul® der
Produktion des Enderzeugnisses.

Die Erzeugung von ABKs geschieht in zwei Stufen. Zunachst ordnen Sie eine oder mehrere
Material- und Serialnummern einer bestehenden ABK zu bzw. identifizieren Enderzeugnisse
(Material- und Serialnummern), fur die neue ABKs angelegt werden sollen. Durch das Sichern
werden dann neue ABKs angelegt bzw. bestehende ABKs geandert. So bauen Sie die ABKs
schrittweise immer weiter auf.

Integration

Diese Funktion bas__iert auf den Daten der Installationsverwaltung (CS-IB) [Extern]. Daher kbnnen
Sie zum Anlegen, Andern und Anzeigen auch die Transaktionen der Installationsverwaltung
verwenden.

Sie kdnnen diese Funktion fur Prozel3- und fur Fertigungsauftrage verwenden.

Voraussetzungen

Voraussetzung fiir die Erzeugung von ABKs mit Hilfe von Produktionsdaten sind erfolgte
Warenaus- und Wareneingange zu den Auftragen. Soll das System Serialnummern vorschlagen,
so mussen diese bei den Warenbewegungen mit erfalt worden sein.

Funktionsumfang

Bearbeitungsarten
Ihnen stehen folgende Bearbeitungsarten zur Verfliigung:
e Listeneingabe [Seite 243]

In der Listeneingabe ordnen Sie die Material- und Serialnummern per Tastatureingabe
ZU.

e Baumknotenzuordnung [Seite 244]

Hier steht Ihnen eine grafische Benutzungsoberflache zur Verfligung, in der Sie die
Zuordnungen mit Drag and Drop vornehmen.

e Erfassung mit Barcode-Leser

Zur Erfassung der Zuordnungen kénnen Sie Material- und Serialnummern einlesen, die
als Barcode verschlusselt sind.

Anlegen der ABKs

Das Anlegen der ABKs auf Basis der Zuordnungen kann wahlweise im Dialog fir eine einzige
ABK oder im Hintergrund als Sammelverarbeitung fiir alle bearbeiteten ABKs durchgefiihrt
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werden. Beim Anlegen im Dialog hat der Benutzer die Moglichkeit, die ABK vor dem Sichern
manuell zu andern.

Integration in den ProduktionsprozeR
e Einbindung der Funktion als Detailbereich der Auftragsriickmeldung

ABKSs kdénnen bei der Einbilderfassung der Rickmeldung [Seite 315] erzeugt werden.
Hierzu mul} der entsprechende Detailbereich in die Einbilderfassung der Riickmeldung
eingebunden werden (siehe Einstellungen zur Einbilderfassung [Seite 317]). Dabei wird
festgehalten, welche serialisierten Komponenten in die einzelnen Baugruppen eingebaut
wurden. Im Rahmen der Rickmeldung erfolgt die Zuordnung mit der Listeneingabe. Sie
kénnen aber in die grafische Benutzungsoberflaiche wechseln (Wahlen Sie L
Zuordnungstool.).

o Automatische Anbindung von ABKs untergeordneter Produktionsstufen

Beim Sichern einer Riickmeldung werden die Zuordnungen serialisierter Komponenten
zu serialisierten Baugruppen automatisch in ABKs umgewandelt und als Installation
gesichert. Bei der Erzeugung von ABKs der ibergeordneten Produktionsstufe werden
die untergeordneten ABKs automatisch an die neu erzeugten ABKs angebunden. Damit
werden die einstufigen ABKs der serialisierten Baugruppen sukzessive zu mehrstufigen
ABKs der Enderzeugnisse aufgebaut.

Auswertung von Produktionsdaten

Die Auswertung von Produktionsdaten wird bei Verwendung von Fertigungsauftragen und
ProzeRauftragen folgendermalfien unterstitzt:

o Eingabehilfe bei Listeneingabe

Beim Zuordnen per Listeneingabe kdénnen Sie die Materialnummern der Komponenten,
die laut Produktionsauftrag in eine serialisierte Baugruppe eingebaut wurden,

automatisch in die Komponentenliste eintragen lassen (Wahlen Sie e Auflésen.). Sie
mussen nur noch die zugehoérigen Serialnummern hinzufligen, um die Zuordnungen fir
die serialisierte Baugruppe zu vervollstandigen.

e Zuordnungsvorschlage bei Baumknotenzuordnung

Wenn zu einem Auftrag bereits serialisierte Komponenten entnommen wurden, 1at sich
zu diesem Auftrag die Serialnummernhierarchie auflosen (Wahlen Sie au Auflésen.), in
der alle moglichen Zuordnungen in einem Baum darstellt werden (einstufig oder
mehrstufig).

e Prufung von Zuordnungen

Wenn Sie eine Zuordnung vornehmen, flhrt das System eine Konsistenzprifung anhand
der Produktionsdaten durch (Auftragsstruktur, Serialnummernhierarchie). Sie kbnnen im
Fehlerfall entscheiden, ob Sie die Zuordnung durchflhren wollen oder nicht. Eine

Zuordnung kénnen Sie auch riickgangig machen (Wahlen Sie @.).
e Ubernahme von Produktionsdaten

Beim Erzeugen einer ABK auf Basis von Zuordnungen werden automatisch
Produktionsdaten in die Positionen der ABK Gbernommen (Werk, Charge,
Revisionsstand, Menge, Mengeneinheit).

e Auftragsmenge 1
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Fur eine serialisierte Baugruppe, die von einem Auftrag mit Menge 1 beschafft wird, sind
die untergeordneten Zuordnungen eindeutig bestimmt, falls ihre serialisierten
Komponenten bereits entnommen worden sind. In diesem Fall werden vom System beim
Zuordnen dieser serialisierten Baugruppe als Komponente alle untergeordneten
Zuordnungen automatisch generiert.

e Automatische Zuordnung nicht serialisierter Komponenten

Beim Erzeugen einer ABK auf Basis der definierten Zuordnungen werden vom System
automatisch Zuordnungen von nicht serialisierten Komponenten erzeugt. Hierbei
ermittelt das System die Komponentenmengen automatisch.
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ABK mit Listeneingabe anlegen/andern

Verwendung

Diese Vorgehensweise wenden Sie fertigungsbegleitend an, wenn Ihnen die Produktionsdaten
auf Auftragspapieren zur Verfligung stehen.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Kundenservice — Verwaltung technischer Objekte — Installation —
Anlegen speziell - Mit Bezug auf Produktionsdaten bzw. Logistik — Instandhaltung —
Verwaltung technischer Objekte — Installation — Anlegen speziell - Mit Bezug auf
Produktionsdaten.

Sie gelangen standardmaRig in die Listeneingabe. Um die Bearbeitungsart zu wechseln,
wahlen Sie @ Liste<->Baum.

2. Geben Sie die Materialnummer und die Serialnummer der Baugruppe ein, der Sie
Komponenten zuordnen wollen.

3. Geben Sie die Komponenten, die Sie zuordnen wollen, mit den zugehoérigen Serialnummern
ein. Hierzu haben Sie folgende Moglichkeiten:

—  Wahlen aa Auflésen. Die dem Material zugeordneten serialisierten Komponenten
werden aufgelistet. Geben Sie die Serialnummern ein. Sie kdnnen die Komponenten, die
Sie jetzt nicht in die ABK Ubernehmen wollen, aus der Liste I6schen.

— Tragen Sie die Komponenten und die Serialnummern manuell ein.

4. Wahlen Sie B Ubergeben.

Die zugeordneten Komponenten werden in die ABK Ubernommen, sind aber noch nicht
abgespeichert (Position mit &l gekennzeichnet). Komponenten, die schon in einer ABK
gespeichert sind, sind mit L4 gekennzeichnet. Um Zuordnungen riickgangig zu machen,
markieren Sie die Zuordnung und wahlen Sie 3,

5. Markieren Sie das oberste Material der ABK. Zum Sichern haben Sie folgende
Méglichkeiten:

Sie wahlen Sie legen die Zuordnung(en)

As-Built hell anlegen/andern mit Wechsel in die Transaktionen der
Installationsverwaltung als ABK an. Dabei wird die
Installation erst dann gesichert, wenn Sie in der
Installationsverwaltung das Symbol zum Sichern wahlen.
Sie kdnnen vor dem Sichern noch manuelle Anderungen
oder Ergédnzungen vornehmen.

As-Built dunkel anlegen/sndern ohne Wechsel in die Installationsverwaltung als ABK an.
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ABK mit Baumknotenzuordnung anlegen/andern

ABK mit Baumknotenzuordnung anlegen/andern

Verwendung

Diese Vorgehensweise wenden Sie an, wenn schon Entnahmen zu serialisierten Komponenten
vorliegen.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Kundenservice — Verwaltung technischer Objekte — Installation —
Anlegen speziell - Mit Bezug auf Produktionsdaten bzw. Logistik — Instandhaltung —
Verwaltung technischer Objekte — Installation — Anlegen speziell - Mit Bezug auf
Produktionsdaten.

Sie gelangen standardmaRig in die Listeneingabe. Um die Bearbeitungsart zu wechseln,
wahlen Sie @ Liste<->Baum.

2. Geben Sie eine Auftragsnummer oder ein Material mit Serialnummer ein.
Legen Sie fest, ob die Auflésung der Auftragsstruktur einstufig oder mehrstufig erfolgen soll:

— Wenn Sie einstufig wahlen, dann erzeugen Sie die ABK nur fur den eingegebenen
Auftrag. Dieses Szenario ist anwendbar bei produktionsbegleitender Erfassung.

— Wenn Sie mehrstufig wahlen, dann erzeugen Sie ABKs auch fur die untergeordneten
Auftréage. Dieses Szenario ist anwendbar bei Erfassung nach der Produktion. In diesem
Fall geben Sie den Auftrag fir das Enderzeugnis ein.

4. Wihlen Sie a8 Aufiésen.

Im linken Teil des Bildschirms sehen Sie die Auftragsstruktur. Unterhalb der
Auftragsstruktur sehen Sie die verfugbaren Serialnummern fur das Material, das in der
Auftragsstruktur markiert ist. Serialnummern, die schon in einer ABK verwendet werden,

sind mit ¥ gekennzeichnet. Serialnummern, die noch nicht in einer ABK verwendet
werden, sind mit dem Symbol | gekennzeichnet.

5. Sie kdnnen jetzt neue ABKs anlegen bzw. bestehende ABKs andern.
Zum Anlegen einer neuen ABK gehen Sie folgendermalien vor:
a. Markieren Sie das Material, zu dem Sie eine neue ABK anlegen wollen.
Es erscheinen die Serialnummern, die fur dieses Material zur Verfligung stehen.

b. Markieren Sie die Serialnummer (Position ist mit dal gekennzeichnet).

c. Ordnen Sie die Serialnummer der Position [Zar As-Built Konfiguration mit Drag and Drop
Zu.

d. Um die ABK zu erweitern, kdnnen Sie weitere Zuordnungen vornehmen (siehe Andern).
Zum Andern (Erweitern) einer bestehenden ABK gehen Sie folgendermaRen vor:
a. Markieren Sie das Material, fir das Sie die ABK andern wollen.

Es erscheinen die Serialnummern, die fur dieses Material zur Verfligung stehen.

b. Markieren Sie die Serialnummer (Position ist mit v gekennzeichnet).

244 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

ABK mit Baumknotenzuordnung anlegen/andern
c. Ordnen Sie die Serialnummer der Position [&ar As-Built Konfiguration mit Drag and Drop
Zu.
Im rechten Teil des Bildschirms erscheint die bestehende ABK.

d. Markieren Sie das Material, das Sie zu einer Position der bestehenden ABK zuordnen
wollen.

e. Markieren Sie die Serialnummer (Position ist mit &l gekennzeichnet).
f.  Ordnen Sie die Serialnummer einer Position der bestehenden ABK mit Drag and Drop zu

Die zugeordneten Materialien weQ‘en in die Struktur Ubernommen,gind aber noch nicht
in der ABK gespeichert (Symbol & fiir eine Komponente, Symbol &z flr das oberste

Material einer ABK). Materialien, die schon Teil einer ABK sind, sind mit dem Symbol L
gekennzeichnet. Um Zuordnungen riickgangig zu machen, markieren Sie die Zuordnung

und wahlen Sie 3,

Sie kdnnen die Zuordnung auch vornehmen, indem Sie die Serialnummer und die
Position in der ABK, der Sie die Serialnummer zuordnen wollen, markieren und

danach E'a wahlen.

6. Markieren Sie das oberste Material der ABK. Zum Sichern haben Sie folgende
Mdglichkeiten:

Sie wéahlen Sie legen die Zuordnung(en)

As-Built hell anlegen/gndern mit Wechsel in die Transaktionen der
Installationsverwaltung als ABK an. Dabei wird die
Installation erst dann gesichert, wenn Sie in der
Installationsverwaltung das Symbol zum Sichern wahlen.
Sie kénnen vor dem Sichern noch manuelle Anderungen
oder Ergénzungen vornehmen.

As-Built dunkel anlegen/gndern ohne Wechsel in die Installationsverwaltung als ABK an.
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Priiflose

Pruflose

Verwendung

In einem Produktionsverfahren ist es manchmal erforderlich, Priifungen durchzufiihren, um die
Qualitat des Produkts sicherzustellen. Ein Priflos dokumentiert eine Prufanforderung. Dem
Priflos werden Prifmerkmale zugeordnet. Ein Prifmerkmal legt fest, was geprift werden muf3.
Dabei unterscheidet man zwischen qualitativen und quantitativen Merkmalen.

Bei der produktionsbegleitenden Prifung wird zu einem Fertigungsauftrag ein Priflos erzeugt.
Einzelnen Vorgangen des Fertigungsauftrags werden die Merkmale zugeordnet, Uber die sich die
Prufvorschrift definiert.

Im Anschluf} an die Prifung werden die Prifergebnisse je Prifmerkmal aufgezeichnet und im
Pruflos abgelegt.

Weitere Informationen Uber Priiflose finden Sie in Priifabwicklung.

Weitere Informationen ber Prifmerkmale finden Sie in Priifplanung.

Funktionsumfang

Im System wird zwischen geplanten und ungeplanten Priifmerkmalen unterschieden:
o Geplante Prifmerkmale werden im Normalarbeitsplan gepflegt.
e Ungeplante Prifmerkmale werden im Fertigungsauftrag gepflegt.

Sind Prifdaten in der Qualitatsmanagement-Sicht des Materialstamms fur das zu produzierende
Material gepflegt, so erzeugt das System automatisch das Priiflos, sobald der erste Vorgang im
Fertigungsauftrag freigegeben wird.

Es gibt auRerdem die Moglichkeit, ein Priflos manuell im Fertigungsauftrag anzulegen.
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Priiflose anlegen

Pruflose anlegen

Verwendung
Sie kdnnen Priiflose im Fertigungsauftrag nur dann anlegen, wenn

¢ in der Qualitdtsmanagement-Sicht des Materialstamms fir das zu produzierende
Material Prufdaten gepflegt und aktiviert sind

e der Auftrag nicht technisch abgeschlossen ist

o der Auftrag im Kopf kein Ldschkennzeichen oder -vormerkung enthalt
Den Status eines Fertigungsauftrags kdnnen Sie in der Statuszeile aller Kopfbilder tberprifen.
Sie kénnen aber auch (iber das Menii gehen: Wahlen Sie dazu 2.

Vorgehensweise

Manuell anlegen
Um ein Priiflos manuell anzulegen, gehen Sie folgendermalfen vor:
1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.

2. Wahlen Sie im Menu Funktionen — Priiflos — Anlegen.

Automatisch anlegen

Das Erzeugen eines Prifloses fiir den Fertigungsauftrag erfolgt automatisch bei der Freigabe
des ersten Vorgangs im Auftrag:

o Wenn das Erzeugen des Prifloses erfolgreich war, wird im Kopf des Fertigungsauftrags
der Systemstatus PLOS (Priflos zugeordnet) gesetzt.

o Wenn das Erzeugen des Prifloses nicht erfolgreich war, wird der Systemstatus EPLF
(Erzeugen Priflos fehlgeschlagen) gesetzt.

Sie kdnnen alle Auftrage, bei denen das Erzeugen von Priflosen fehlgeschlagen ist,
auswahlen und bearbeiten, indem Sie ein Selektionsschema anwenden und nach
allen Auftragen mit Status EPLF suchen.
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Priiflose I6schen

Pruflose loschen

Verwendung
Sie kdnnen Priflose nur dann Iéschen, wenn
o die Vorgange im Fertigungsauftrag keine ungeplanten Merkmale enthalten

e im Priflos keine Prufergebnisse aufgezeichnet wurden

Vorgehensweise
1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.
2. Wahlen Sie im Meni Funktionen — Priiflos — Ldschen.

Das Priflos fiir den Fertigungsauftrag wird automatisch geldscht.
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Priifmerkmale anlegen

Priufmerkmale anlegen

Verwendung

Prifmerkmale werden normalerweise aus dem Normalarbeitsplan ibernommen. Sie kénnen
jedoch auch im Fertigungsauftrag Prifmerkmale anlegen. Diese werden als “ungeplante”
Prifmerkmale bezeichnet.

Vorgehensweise

1. Rufen Sie den Fertigungsauftrag auf.

2. Verzweigen Sie in die Vorgangsubersicht und markieren Sie den Vorgang, dem Sie ein
Prifmerkmal zuordnen mochten.

3. Wahlen Sie Vorgang — Ungeplante Priifmerkmale.

Prifmerkmale kdnnen nur angelegt werden, wenn fir den entsprechenden
Fertigungsauftrag ein Priiflos erzeugt und gesichert wurde.
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Vorgange mit Priifmerkmalen I6schen

Vorgange mit Prifmerkmalen Ioschen

Verwendung

Wurde einem Vorgang ein Prifmerkmal zugeordnet (Systemstatus PZGG), so konnen Sie diesen
Vorgang unter folgenden Voraussetzungen l6schen:

o Das Priufmerkmal muR ein “geplantes” Prifmerkmal sein.
e Fir den Vorgang dirfen keine QM-Daten (Status QMDA) erfalt worden sein.

Vorgehensweise
1. Loéschen Sie das zum Fertigungsauftrag gehdrende Priflos.
2. Lo6schen Sie den entsprechenden Vorgang.
3. Erzeugen Sie das Priiflos neu.

Damit wird sichergestellt, daf3 die Prifmerkmale der verbleibenden Vorgange im
Fertigungsauftrag erhalten bleiben.

Wenn Sie einen Vorgang loschen, der bereits freigegeben wurde, so wird zwar der
Systemstatus LOVM flr den Vorgang gesetzt, der Vorgang bleibt aber in der
Vorgangsuibersicht erhalten.
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Priiflose: Einschrankungen

Pruflose: Einschrankungen

In folgenden Fallen ist die Verwendung von Priflosen bzw. Prifmerkmalen eingeschrankt:
e Standardarbeitsplane

Wird ein Standardarbeitsplan, der Priifmerkmale enthalt, in einen Fertigungsauftrag
eingebunden, nachdem ein Priiflos erzeugt wurde, so bleiben die Prifmerkmale
unberiicksichtigt.

o Alternative Folgen

Wenn die Stammfolge einen Vorgang mit Prifmerkmalen enthalt, so kann sie nicht durch
eine alternative Folge ersetzt werden.

¢ Arbeitsplane mit Vorgangen, die Prifmerkmale enthalten

— Wird der Arbeitsplan beim Anlegen des Fertigungsauftrags kopiert, so werden alle
zugeordneten Prifmerkmale in den Fertigungsauftrag ibernommen.

— Wird im Fertigungsauftrag die Stammfolge mit der alternativen Folge vertauscht,
ohne dal} daraufhin der Arbeitsplan neu nachgelesen wird, werden die
Prafmerkmale, die in der alternativen Folge festgelegt sind, nicht mit in die
Stammfolge Gbernommen werden.
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Fehlteile

Fehlteile

Verwendung

Wird im Rahmen einer Verfiigbarkeitspriifung (Gesamtpriifung [Seite 202]) festgestellt, dal eine
Materialkomponente zum errechneten Bedarfstermin nicht verflgbar ist, so erhalt der Auftrag
den Status “Fehlende Materialverfiigbarkeit”. Der Status bleibt so lange im Auftragskopf aktiv, bis
durch eine weitere Verfiigbarkeitsprifung (Gesamtpriifung) festgestellt wird, dal alle
Komponenten (z.B. durch zwischenzeitlich erfolgte Lagerzugange) wieder verfiigbar sind.

Eine Einzelprifung hat keine Auswirkung auf den Status der Komponente.
Sie haben im SAP-System die Mdglichkeit, sich Fehlteile anzuzeigen

e zu einem bestimmten Auftrag/Auftragsnetz [Seite 463]

e zu mehreren Auftragen Uber das Fehlteileinformationssystem
Funktionsumfang

Fehlteile im Auftrag/Auftragsnetz
Sie erhalten an folgenden Stellen im Auftrag/Auftragsnetz Informationen Gber Fehlteile:
¢ In der Fehlteilelibersicht kdnnen Sie

— Fehlteile bearbeiten bearbeiten (indem Sie z.B. die Bedarfsmenge oder den
Entnahmelagerort &ndern

— die Verflgbarkeit einzelner Komponenten priifen
— Komponenten filtern / sortieren

Die Fehlteiletbersicht zeigt immer die Ergebnisse der letzten Verfligbarkeitsprifung,
unabhangig davon, ob Sie die Auftragsbearbeitung zwischenzeitlich verlassen haben.

¢ In der Fehlteileliste konnen Sie
— Fehlteile aller gepriften Auftrage anzeigen (bei Auftragsnetzen)
— die Verfugbarkeit einzelner Komponenten prifen
— Komponenten filtern / sortieren
— die Fehlteile ausdrucken
— die Feldauswahl variieren

Die Fehlteilelliste wird nicht gespeichert wenn Sie die Auftragsbearbeitung verlassen.

Fehlteileinformationssystem

Uber das Fehlteileinformationssystem kdnnen Sie sich die Fehlteile anzeigen fiir eine Auswanhl
von Materialien oder fir alle Materialien. Zusatzlich kénnen Sie die Auswahl der Fehlteile nach
Werk, Disponent und Bedarfstermin einschranken.
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Fehlteile

Welche Daten auf der Fehlteilliste angezeigt werden und wie sie dargestellt werden, wird Uber
ein Profil festgelegt. Im SAP-System sind zwei Standardprofile ausgeliefert, die die Fehlteilliste
nach Auftragsnummer bzw. nach Material ordnen. Sie haben jedoch auch die Mdglichkeit, Ihre
eigenen Profile im Customizing der Fertigungssteuerung zu definieren.

Wenn Sie bei der Erzeugung der Fehlteilliste wiederholt dieselben Kriterien verwenden, dann
kdénnen Sie die Kriterien als Variante ablegen. Die Variante kdnnen Sie dann jederzeit Uber das
Menu aufrufen.

Aus der Fehlteilliste kdnnen Sie direkt in die Riickstandsbearbeitung fiir das Material verzweigen.
Beim Aufruf der Riickstandsbearbeitung wird die ATP-Menge (Available-To-Promise) des
Materials erneut berechnet. Das System zeigt alle Bedarfe und Bestande des Materials an, die
Mengen, die bereits flir Auftrage, Reservierungen usw. bestatigt wurden, sowie die kumulierte
ATP-Menge. Liegen Einzelbedarfe flir Kundenauftrage vor, so werden diese getrennt
ausgewiesen.

Andern Sie in der Riickstandsbearbeitung die bestatigte Menge, so bewirkt diese
Anderung nicht automatisch eine Aktualisierung der Fehlteilliste. Wahlen Sie daher
nach lhrer Riickkehr auf die Fehlteilliste die Menteintrage Liste — Auffrischen, um
eine aktuelles Bild der Fehlteilsituation zu bekommen.

Innerhalb der Rickstandsbearbeitung kénnen Sie die bestatigten Mengen fir Auftrage bzw.
Reservierungen andern.
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Fehlteilinfosystem aufrufen

Fehlteilinfosystem aufrufen

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Infosystem —
Fehilteilinfosystem.

Das System verzweigt auf das Einstiegsbild zur Erstellung einer Fehlteilliste.

2. Wahlen Sie ein Profil aus.

Im Customizing der Fertigungssteuerung konnen Sie Ihre eigenen Profile erstellen
(Informationssystem — Profile fiir Fehlteileinformationssystem definieren). Was Sie
bei der Erstellung eines Profils beachten sollten ist im Customizing beschrieben.

3. Pflegen Sie ggf. zusatzliche Kriterien fir die Erstellung der Fehlteilliste. Sie kdnnen
folgenden Kriterien eingeben: Material, Werk, Disponent, Bedarfstermin (bzw. Intervall),
PSP-Element, Kundenauftrag.

Die den Selektionskriterien entsprechenden Daten kénnen Sie in die Liste aufnehmen
oder ausschliefden. Zusatzlich kénnen Sie die Selektion alphabetisch bzw. numerisch
nach oben oder unten abgrenzen.

Stellen Sie hierzu den Cursor auf das entsprechende Feld und wahlen Sie die
Mentieintrage Bearbeiten — Selektionsoptionen. Machen Sie die nétigen
Einschrankungen und wahlen Sie v

Wollen Sie lhre Eingaben als Variante sichern, so wahlen Sie Springen —
Varianten — Als Variante Sichern.

4. Wahlen Sie @

Das System listet alle Reservierungen mit Fehimengen auf, die den angegebenen
Selektionskriterien entsprechen.

Unter Umfeld kénnen Sie in folgende Objekte verzweigen: Aktuelle
Bedarfs/Bestandsliste, Bestandstibersicht, Materialstamm, Riickstandsbearbeitung,
Fertigungsauftrag (Anzeige und Pflege).
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Riickstandsbearbeitung

Ruckstandsbearbeitung

Verwendung

Mit der Funktion Rickstandsbearbeitung erhalten Sie fir ein Material eine Liste der fur die
Verfligbarkeitsprifung relevanten Zu- und Abgange, mit der Moglichkeit Fehimengen zu
bearbeiten. Fehimengen treten immer dann auf, wenn ein Bedarf (Kundenauftrag, Reservierung
etc.) bei der Verfligbarkeitspriifung nach ATP-Logik nicht oder nur teilweise bestatigt werden
konnte, d.h. die bestatigte Menge kleiner als die Bedarfsmenge ist.

Folgende Griinde kdnnen beispielsweise zu Fehlmengen flhren:

o Ein Kundenauftrag ist mengenmafig entweder teilweise oder vollstandig zum
gewunschten Datum nicht lieferbar. Er wurde aber dennoch bestéatigt.

e Ein Kundenauftrag liegt mit seinem Wunschlieferdatum auf3erhalb des
Wiederbeschaffungszeitraumes und wird aufgrund dessen bestatigt. Die Mengen sind
jedoch noch nicht beschafft worden.

o Eine abhangige Reservierung ist noch nicht bestatigt.
In der Rickstandsbearbeitung haben Sie folgende Bearbeitungsmdglichkeiten:

e Offene Bedarfe kdnnen neu bestatigt werden, z.B. wenn sich der Bestand seit der letzten
Verfligbarkeitsprifung erhoht hat, ein neuer Zugang erfolgt ist usw.

o Bereits bestatigte Mengen kdnnen umverteilt werden, indem fur bestatigte Bedarfe
Mengen teilweise oder vollstandig verringert und anderen dringlicheren Bedarfen
zugeordnet werden.
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Mail-Anschluf

Mail-AnschlufR

Im Customizing der Bedarfsplanung kénnen Sie ein Mail-Anschluf® pflegen, Gber den die
Disposition dartber informiert wird, daf3 fur ein Fehlteil ein Warenzugang gebucht wurde.
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Priifregel

Prufregel

Voraussetzung fur die Durchfiihrung der Ruckstandsbearbeitung ist die Festlegung einer
Fehlteile-Prufregel (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge —
Verfligbarkeitspriifung — Priifregel fiir Riickstandsbearbeitung definieren).

Wenn Sie in der Rickstandsbearbeitung und im Fertigungsauftrag unterschiedliche
Prufregel verwenden, so kann das Prifergebnis unterschiedlich ausfallen. Dies kann
dazu fuhren, dal Komponenten im Auftrag als Fehlteile aufgefiihrt werden, aber
nicht in der Riickstandsbearbeitung erscheinen. Folglich kénnen Sie in der
Ruckstandsbearbeitung nicht bearbeitet werden.
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Riickstandsbearbeitung aufrufen

Ruckstandsbearbeitung aufrufen

Verwendung

Sie kdnnen die Riickstandsbearbeitung entweder direkt aus dem Einstiegsmenu der
Fertigungsauftragssteuerung oder aus dem Fehlteile-Infosystem aufrufen.
Vorgehensweise

e Wenn Sie sich im Einstiegsmenii befinden:

a. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Riickstandsbearbeitung — Material.

b. Geben Sie %} Materialnummer des zu bearbeitenden Materials sowie das Werk ein und
wahlen Sie %#.

¢ Wenn Sie sich im Fehlteile-Infosystem befinden:
a. Positionieren Sie den Cursor auf die entsprechende Zeile.
b. Wahlen Sie Umfeld — Rlickstandsbearbeitung.

Beim Aufruf der Riickstandsbearbeitung wird die ATP-Rechnung durchgefihrt. Es werden der
Werksbestand, ggf. Lagerortbestand, sowie offene Kundenauftrage angezeigt.

Die Texte der Zu- und Abgangselemente sind analog zur Bedarfs-/Bestandsliste. Die
verschiedenen Bestande (Kundeneinzelbestand, usw.) und Lagerorte werden in separaten
Abschnitten gefuhrt.
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Abhingige Reservierungen bearbeiten

Abhangige Reservierungen bearbeiten

Voraussetzungen

Aus Sicht der Fertigungssteuerung kann die Rickstandsbearbeitung so eingestellt werden, dal
als Fehimengen nur die Bedarfe angezeigt werden, die fir die Fertigungssteuerung relevant sind.
Wahlen Sie hierzu Einstellungen — Nur Auftragsreserv..

Abhangige Reservierungen, die noch nicht bestatigt sind, bzw. fir die noch kein Zugang
eingeplant ist, werden als Fehlmengen angezeigt. Sie sehen die Fehimenge in der Spalte
Zugang/Bedarf.

Vorgehensweise

Sie kdnnen ATP-Mengen den offenen Reservierungen zuordnen. Gehen Sie hierbei Bearbeitung
folgendermalen vor:

1. Positionieren Sie den Cursor auf die Zeile mit der Reservierung, die eine ATP-Menge
zugeteilt bekommen soll. Wahlen Sie & Bestétigung &ndern.

Sie erhalten im unteren Teil des Bildschirms die Detaildaten der Reservierung zum
ausgewahlten Datum.

Folgende Daten werden im einzelnen angezeigt:

Verursacher: Der einstufige Bedarfsverursacher zeigt die Nummer des Erzeugnisses
oder der Baugruppe, die den Bedarf verursacht hat.

Auftrag: Zeigt die Nummer des bedarfsverursachenden Fertigungsauftrags.
BedMenge: Die Bedarfsmenge ist die Gesamtbedarfsmenge der Reservierung.

Bestitigte Menge: Die bestatigte Menge ist die Menge, die durch die
Ruckstandsbearbeitung zugeordnet d.h. bestatigt wird.

ATP-Menge: Die ATP-Menge ist die Menge, die fur offene Bedarfe verplant werden
kann.

2. Geben Sie auf der Grundlage der ATP-Menge im Feld Bestétigte Menge die Menge ein,
die Sie dem Bedarf zuordnen kénnen.

3. Ubernehmen Sie die bestatigte Menge, indem Sie Ubernehmen wahlen. In dieser Weise
kdénnen Sie auf der Grundlage der ATP-Menge Fehlmengen bestatigen.

4. Sichern Sie lhre Eingaben.
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Kundenauftrage bearbeiten

Kundenauftrage bearbeiten

Verwendung

Sie kdnnen die Riickstandsbearbeitung auch aus Sicht des Vertriebs einstellen. Dann werden
nur die vertriebsrelevanten Bedarfe als Fehimengen angezeigt. Wahlen Sie hierzu Einstellungen
— Nur Vertriebsbed.

Wenn die Verfugbarkeitsprifung mit Wiederbeschaffungszeit durchgefihrt wird, werden
Kundenauftrage, deren Wunschlieferdatum auRerhalb der Wiederbeschaffungszeit liegt,
automatisch als verflgbar eingeplant.

Kundenauftrage, die zum Wunschlieferdatum nur teilweise beliefert werden kdnnen oder trotz
mangelnder Verflugbarkeit in voller Héhe bestatigt wurden, werden in zwei Zeilen dargestellt:

e Die erste Zeile zeigt die Fehimenge zum Wunschlieferdatum in der Spalte Bed/Zugang.

o Die zweite Zeile enthalt die bestatigte Menge zum bestatigten Datum. Hierdurch kdnnen
Sie, falls eine ausreichende Menge zum Wunschlieferdatum zur Verfliigung steht, auch
die volle Menge zum Wunschlieferdatum bestatigen.

Vorgehensweise

1. Positionieren Sie den Cursor auf dem Kundenauftrag bzw. Kundenbedarf, der eine ATP-
Menge zugeteilt bekommen soll. Wahlen Sie & Bestétigung &ndern.

Sie erhalten im unteren Teil des Bildschirms die Detaildaten des ausgewahlten
Kundenauftrags zum ausgewahlten Datum.

Folgende Daten werden im einzelnen angezeigt:
Offene Menge: Gesamtbedarfsmenge des Kundenauftrags bzw. des Kundenbedarfs.

Materialbereitstellungsdatum: Das Materialbereitstellungsdatum ist der Termin, an
dem die Menge der Kundenauftragsposition zur Verfigung stehen muf3.

Gesamte bestatigte Menge: Menge, die bisher bestéatigt wurde (in der
Kundenauftragsverwaltung beim Erfassen des Kundenauftrags bzw. Kundenbedarfs).

Bestitigte Menge: Menge, die durch die Riickstandsbearbeitung zugeordnet d.h.
bestatigt wird.

ATP-Menge: Menge, die fir offene Bedarfe verplant werden kann.

2. Geben Sie auf der Grundlage der ATP-Menge im Feld Bestétigte Menge die Menge ein,
die Sie dem Bedarf zuordnen kdnnen.

3. Ubernehmen Sie die bestatigte Menge, indem Sie Ubernehmen wahlen.
In dieser Weise kdnnen Sie auf der Grundlage der ATP-Menge Fehimengen bestatigen.

4. Sichern Sie lhre Eingaben.

260 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Drucken

Drucken

Im SAP-System kdnnen Arbeitspapiere in Form von Listen ausgedruckt werden. Unter einer Liste
versteht man einen in sich abgeschlossenen Ausdruck, beispielsweise eine
Materialbereitstelliste, oder den Ausdruck von Lohnscheinen.
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Das SAP-System unterscheidet in der Standardeinstellung zwischen den folgenden vier
Listenarten:

e vorgangsbezogene Listen, z.B. Lohnscheine, Rickmeldescheine

o komponentenbezogene Listen, z.B. Materialbereitstelliste, Warenentnahmescheine
o fertigungshilfsmittelbezogene Listen, z.B. Fertigungshilfsmitteltbersicht

e Ubergreifende Listen, z.B. Objektibersicht, Steuerkarte

(Diese Listenart kann z.B. Informationen zu Vorgangen oder Fertigungshilfsmittel
beinhalten).

Die Listen, die vom System erzeugt und gedruckt werden, beziehen sich zunachst auf alle in
einem Fertigungsauftrag enthaltenen Vorgange, Untervorgange, Komponenten und
Fertigungshilfsmittel.

Die Bezeichnung der einzelnen Listen kénnen Sie jederzeit andern. Da sowohl
Listenbezeichnungen, als auch SAPSCRIPT-Formulare sprachabhangig im System
hinterlegt sind, kdnnen Sie die Listen auRerdem in verschiedenen Sprachen
drucken.

Unter dem Begriff Vorgang werden im nachfolgenden sowohl Vorgange als auch
Untervorgadnge zusammengefalit.
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Drucken: Parameter im Customizing

Im Customizing kénnen Sie pro Auftragsart, Werk, und Disponent festlegen:
e Welche Listen ein Benutzer drucken darf

Sie kdnnen zum Beispiel festlegen, dal Benutzer "A" nur Materialbereitstellisten und
Warenentnahmescheine drucken darf, Benutzer "B" hingegen nur Lohnscheine und
Ruckmeldescheine.

o Welche Listen aus einer Transaktion heraus gedruckt werden dirfen

Sie kdnnen zum Beispiel festlegen, dal® die Auftragspapiere wahrend der Bearbeitung
eines Auftrags vollstandig erstellt werden sollen, daf} das Drucken der Listen jedoch tUber
die Menueintrage Funktionen — Drucken eingeschrankt werden soll.

Diese zwei Einstellungen legen eindeutig fest, welche Listen von welchem Benutzer in
welcher Transaktion gedruckt werden dirfen.

e Die Daten, die eine Liste enthalten soll

Sie kdnnen festlegen, mit welchem Report die betreffenden
Liste erstellt werden soll. Dieser Report verarbeitet die bereitgestellten Daten und gibt sie
unter Verwendung eines SAPSCRIPT - Formulares aus.

o Das Layout der Liste

Sie kdnnen zum Beispiel fur eine bestimmte Auftragsart ein SAPSCRIPT Formular
definieren, das auf dem Rickmeldeschein einen Barcode ausgibt.

e Die Spoolparameter fiir das Drucken

Uber die Spoolparameter kénnen Sie festlegen, auf welchem Drucker die Liste
ausgegeben werden soll, ob sie sofort gedruckt werden soll und wieviele Tage die Liste
in der Spooldatei gehalten werden soll, bevor sie geléscht wird.

Der Sofortdruck der Fertigungspapiere unterliegt fir Sammellisten gewissen
Beschrankungen. Bitte beachten Sie den Beratungshinweis 199151.
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Drucken: Voraussetzungen

Wenn Sie in der Standardeinstellung des SAP-Systems zu einem Fertigungsauftrag Listen
drucken wollen, sollten Sie folgendes prifen:

Listen zu Vorgangen [Seite 265]

Listen zu Komponenten [Seite 266]

Listen zu Fertigungshilfsmitteln [Seite 267]
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Listen zu Vorgangen

Beim Drucken von Listen zu Vorgangen, missen Sie folgendes beachten:

Ist das Customizing so eingestellt, dal® der Steuerschliissel der Vorgange beim Drucken
von Listen gepruft wird?

Ist dies der Fall, missen Sie priifen, ob der Steuerschlissel:
das Drucken von Vorgangen zulaft
das Drucken von Lohnscheinen zulaft

das Drucken von Rickmeldescheinen zulafdt

Ist die Steuerschlisselpriifung im Customizing nicht aktiv, prift das System weder
den Steuerschlissel noch den Status. In diesem Fall setzt das System auch keine
Druckstatus.

LaRkt der Status des Auftrags und der Status des Vorgangs das Drucken der Liste zu?

Lant der Status des Auftrags das Drucken nicht zu, druckt das System keine Liste.

Ist das Drucken laut Auftragsstatus erlaubt, so druckt das System eine Liste. Vorgange,
deren Status das Drucken nicht zulaf3t, werden in dieser Liste nicht berticksichtigt.

Das Drucken von Listen ist zugelassen, wenn

der Auftrag entweder "freigegeben” oder "teilfreigegeben” ist

der Auftrag weder technisch abgeschlossen noch geldscht ist
Das Drucken einzelner Vorgange im Auftrag ist zugelassen, wenn
der Auftrag teilfreigegeben oder freigegeben ist

der Vorgang freigegeben und nicht geléscht ist

Wollen Sie Lohnscheine oder Riickmeldescheine drucken?

In diesem Fall sollten Sie sicherstellen, daf die fur den Vorgang vorgegebene Anzahl
Lohnscheine bzw. Anzahl Riickmeldescheine grofier Null ist.

Die Anzahl Lohnscheine bzw. Rickmeldescheine wird aus dem Arbeitsplatz
vorgeschlagen, Sie kénnen sie jedoch auf dem Vorgangsdetailbild Allgemein andern.

Um auf dieses Bild zu gelangen, wahlen Sie im Fertigungsauftrag @  Markieren Sie

den entsprechenden Vorgang und wahlen Sie
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Listen zu Komponenten

Ob Komponenten auf einer entsprechenden Liste gedruckt werden kdnnen, hangt vom Status
des Vorgangs ab, dem sie zugeordnet sind. Kann der Vorgang gedruckt werden, so kdnnen auch
die zugehoérigen Komponenten gedruckt werden.

Dummykomponenten kdnnen nicht gedruckt werden.

266 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Listen zu Fertigungshilfsmitteln

Listen zu Fertigungshilfsmitteln

Ob Fertigungshilfsmittel auf einer Liste gedruckt werden kdénnen, hdngt vom Status des
Vorgangs ab, dem sie zugeordnet sind. Kann der Vorgang gedruckt werden, so kénnen auch die
zugehorigen Fertigungshilfsmittel gedruckt werden.
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Druckarten
Beim Drucken unterscheidet das SAP-System zwischen den folgenden Druckarten:
e Originaldruck, d.h. das erstmalige Ausdrucken von Auftragen.

e Nachdruck, d.h. das wiederholte Drucken von bereits vollstdndig gedruckten Auftragen.

Den Teildruck von Auftragen I6sen Sie Uber die Druckart Originaldruck aus, indem
Sie ein Selektionsschema anwenden, das die teilfreigegebenen Auftrage einschlielt.

Im Anzeigemodus ist nur das Nachdrucken von Listen mdglich.
Es gibt die folgende Mdglichkeiten, das Drucken von Arbeitspapieren anzustofen:
e aus der Fertigungsauftragsbearbeitung

e aus dem Einstiegsmenu des Fertigungsauftrags
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Aus Fertigungsauftrag drucken

Sie kdnnen aus der Bearbeitung eines Fertigungsauftrags heraus alle Listenarten drucken, die im
Customizing fur Auftragsart, Werk und Disponent des Auftrags zugelassen sind. Dabei gelten die
obengenannten Voraussetzungen (siehe Drucken: Voraussetzungen [Seite 264]).

Wollen Sie nicht alle zugelassenen Listenarten drucken, so haben Sie die Méglichkeit, die zu
druckenden Listen im Fertigungsauftrag einzuschranken. Um das Drucken aus einem
Fertigungsauftrag heraus anzustol3en, wahlen Sie Funktionen — Drucken.

Im Anlege- und Anderungsmodus wird das Drucken nach dem Sichern des Auftrags
ausgefihrt.

Im Anzeigemodus wird das Drucken sofort ausgefiihrt.
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Ve

rwendung

Diese Transaktion zum Drucken (CO04N) wurde als Variantentransaktion im Rahmen der
Massenbearbeitung definiert (siehe Definition von Varianten [Seite 439]). Weitere Informationen
zur Durchflihrung sowie die Parametereinstellungen finden Sie unter Massenbearbeitung im
Dialog durchfiihren [Seite 436], Massenbearbeitung im Hintergrund einplanen [Seite 438], und

Fun

ktionen der Massenbearbeitung [Seite 429].

Vorgehensweise

16.
17.

18.
19.

20.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung — Drucken.

Wahlen Sie im Feld Liste aus, fur welches Objekt Sie die Sammelfreigabe durchfiihren
wollen: Auftragskdpfe, Vorgénge, Fertigungshilfsmittel, Komponenten.

Wahlen Sie ein Profil [Seite 482] oder ein Layout [Seite 479] aus.

Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Um die Ausfiihrung zu erleichtern, kdbnnen Sie Varianten definieren (siehe Definition
von Varianten [Seite 439]). Damit kdénnen Sie nicht benétigte Selektionskriterien
ausblenden und die Parameter der Massenbearbeitungsfunktionen voreinstellen.

Wahlen Sie die Registerkarte Massenbearbeitung - Druck von Auftragspapieren und nehmen
Sie die Einstellungen zum Druck vor (siehe Funktionen der Massenbearbeitung [Seite 429]).

Sie kénnen die Ausfiihrung der Funktion vereinfachen, indem Sie die
Drucktastenleiste [Seite 434] verwenden.

21. Wahlen Sie &.
Sie gelangen in die Liste mit den selektierten Objekten (entspricht der Objekteinzelliste
Seite 474] des Auftragsinformationssystems).
22. Markieren Sie die Positionen, fur die Sie die Funktion ausfiihren wollen.
23. Wahlen Sie .
Nach der Ausfuhrung der Massenbearbeitung wird die Anzeige in der Liste nicht
automatisch aufgefrischt. Zum Auffrischen wahlen Sie Sl
Die Fertigungsauftrage eines Auftragsnetzes werden in einer LUW (Logical Unit of
Work) bearbeitet. D.h. wenn die Verarbeitung aus irgendeinem Grund abgebrochen
werden mufdte, wurde keine Funktion fiir das Auftragsnetz ausgefiihrt.
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Automatisches Drucken bei Auftragsfreigabe

Sie kdnnen Uber ein Fertigungssteuerungsprofil (Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Fertigungssteuerungsprofil definieren) festlegen, daf® das System bei der
Freigabe eines Auftrags automatisch die Fertigungspapiere druckt.

Die Zuordnung des Profils zum Auftrag kann entweder tUber den Materialstammsatz
(Arbeitsvorbereitung) des zu fertigenden Materials oder Uber den Fertigungssteuerer
(Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Fertigungssteuerer definieren)
erfolgen.
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Drucken der Komponentenliste/Vorgangsliste

Verwendung

Mit dieser Funktion kdnnen Sie eine Komponente bzw. eine Vorgangsliste erzeugen (ALV-
Technologie. Diese Listen konnen Sie auch ausdrucken. Auflterdem stehen Ihnen noch andere
Funktionen zur Verfligung: Filtern, Sortieren, ABC-Analyse.

Aktivitaten

e Wahlen Sie in der Komponentenibersicht il Komponenten und =8
e Wahlen Sie in der Vorgangsubersicht Vorgénge und 8

Siehe auch:

SAP List Viewer (ALV) Grid Control [Extern]
ALV Grid Control (BC-SRV-ALV) [Extern]
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Fremdbeschaffung/Fremdbearbeitung

Verwendung

Wenn man in einem Fertigungsprozel einzelne Vorgange zur Bearbeitung aufer Haus gibt, so
spricht man von Fremdbearbeitung.

Wenn man in einem Fertigungsprozef’ bestimmte Teile, die zur Fertigung des Produktes von
einem Fremdlieferanten bezieht, so spricht man von Fremdbeschaffung.
Integration

Bei Fremdbearbeitung und Fremdbeschaffung ist es notwendig, Uber Informationen aus dem
Bereich des Einkaufs zu verfigen.

Es ist z.B. notwendig zu wissen, welcher Lieferant die Fremdbearbeitung / Fremdbeschaffung
verrichtet und zu welchen Konditionen. Diese Informationen werden im Einkauf gepflegt und
kénnen im Fremdvorgang bzw. in der Nichtlagerkomponente z.B. (iber den Einkaufsinfosatz
hinterlegt werden.

Voraussetzungen
Um die Funktionen der Fremdbearbeitung bzw. der Fremdbeschaffung nutzen zu kénnen,
mussen Sie zuerst die entsprechenden Einstellungen im Einkaufsmodul pflegen.
Funktionsumfang
Sind in einem Fertigungsauftrag

o Fremdbearbeitungsvorgange, oder

e Nichtlagerkomponenten

enthalten, so erzeugt das System fiir die Fremdbearbeitung bzw. Fremdbeschaffung eine
Bestellanforderung.

Die Bestellanforderung stellt ein interner Beleg dar, der den Bedarf an einem Material oder
einer Dienstleistung definiert. Sie ermachtigt den Einkauf, Materialien bzw. Leistungen in
vorgegebener Menge zu einem vorgegebenen Termin zu beschaffen.

Die Nummer der Bestellanforderung sehen Sie im Fremddatenbild des Vorgangs bzw. auf dem
Einkaufsdatenbild der Nichtlagerkomponente. Wenn sich eine Bestellanforderung éndert, kdnnen
Sie einen Workflow starten, um den Einkauf zu informieren (siehe Bestelldnderungen (PP-SFC)

Extern]).

Der Einkauf erzeugt aus der Bestellanforderung eine Bestellung, die den Lieferanten informiert,
welche Dienstleistung zu verrichten ist, bzw. welches Material zu liefern sind.

Nahere Informationen zu Bestellanforderungen und Bestellungen entnehmen Sie bitte der
Dokumentation MM - Einkauf.
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Fremdbearbeitung von Vorgangen

Einsatzmodglichkeiten

Ein fremdbearbeiteter Vorgang wird nicht im eigenen Unternehmen durchgefiihrt, sondern an
einen Lieferanten vergeben, der die Arbeit in seinen Werkstatten verrichtet.

Die Fremdvergabe von Vorgangen ist besonders wichtig fiir Lohnveredelungsprozesse. Sie stellt
auch eine maogliche Alternative zur Eigenbearbeitung dar, wenn Kapazitatsengpasse im eigenen
Unternehmen auftreten.

Bei der Fremdbearbeitung eines Vorgangs ist es mdglich, dem Lieferanten Komponenten
beizustellen, die fur die Bearbeitung des Materials bendtigt werden. (Siehe Beistellung von
Komponenten [Seite 279])

Voraussetzungen

Ein Vorgang kann nur fremdbearbeitet werden, wenn der Steuerschlissel des Vorgangs
Fremdbearbeitung zulaf3t, bzw. vorschreibt.

Da ein fremdbearbeiteter Vorgang auf’er Haus gegeben wird, missen zusatzliche Daten auf der
Registerkarte Fremdbearbeitung gepflegt werden. Dies kann sowohl im Arbeitsplan als auch im
Auftrag erfolgen.

Ablauf

Bei Auftragseroffnung erzeugt das System fiir einen fremdbearbeiteten Vorgang eine
Bestellanforderung.

Wenn eine Bestellung mit Bezug zu einer Bestellanforderung angelegt wird, erhalt die Bestellung
alle nétigen Daten fir die Bearbeitung des Materials beim Lieferanten. Nach der Bearbeitung
wird das Material vom Lieferanten zurlick ans Lager geliefert.

Fremdbearbeitung |

Vorgang

10

¢ Bestell-
Vorgang = anforderung

20 <
Vorgang ¢

30 Bestellung
Vorgang

40 l

¢ Bearbeitung

beim Lieferanten

Vorgang

50 ¢

— Wareneingang
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Ergebnis

Beim Wareneingang eines fremdbearbeiteten Materials wird der Status des Vorgangs im Auftrag
fortgeschrieben:

o Bei einer Teillieferung: FVTG (Fremdvorgang teilgeliefert)
¢ Bei einer Endlieferung: FVGL (Fremdvorgang geliefert)

Das Material kann nach dem Wareneingang im eigenen Unternehmen beliebig weiterverarbeitet
werden.
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Fremdbeschaffung von Komponenten

Einsatzmodglichkeiten

Fur Materialkomponenten, die z.B. selten gebraucht werden, hochwertig sind oder deren
konkrete Eigenschaften erst feststehen, wenn der Fertigungsprozel} beginnt, kann es sich
lohnen, die Beschaffung der Komponenten erst dann anzustof3en, wenn ein Fertigungsauftrag
diese Komponenten bendtigt. Hierdurch kdnnen Lager- und Kapitalbindungskosten verringert
werden.
Voraussetzungen
Eine Komponente kann nur fremdbeschafft werden, wenn sie

o eine Nichtlagerposition ist

e eine Materialart besitzt, die nicht bestandsbeflihrt ist

Pipeline-Materialien kénnen nicht fremdbeschafft werden.

Ablauf

Bei Auftragseroffnung erzeugt das System fiir eine fremdbeschaffte Komponente eine
Bestellanforderung.

Der weitere Ablauf fir die Fremdbeschaffung lauft genauso wie flir einen fremdbearbeiteten
Vorgang.
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Wareneingang

Ist zu einem Fremdbearbeitungsvorgang bzw. fir eine Nichtlagerkomponente bereits ein
Wareneingang erfolgt, so wird die eingegangene Menge auf dem Fremdbearbeitungsbild des
Vorgangs bzw. auf dem Einkaufsdatenbild der Komponente angezeigt.
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Anderungen im Auftrag

Andern sich die Mengen und Termine im Vorgang bzw. in der Komponente, wird die
Bestellanforderung automatisch korrigiert.

Ein Kennzeichen auf dem Fremdbearbeitungsbild des Vorgangs bzw. dem Einkaufsdatenbild der
Komponente informiert Sie darliber, ob (iber die Bestellanforderung bereits eine Bestellung
erzeugt wurde.

Wourde eine Bestellanforderung bereits in eine Bestellung umgesetzt, dann wird das
Kennzeichen Bestellung vorhanden auf der Registerkarte Fremdbearbeitung im
Auftag gesetzt. Anderungen im Auftrag werden nicht in die Bestellung ibernommen.
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Beistellung von Komponenten

Verwendung

Bei der Fremdbearbeitung eines Vorgangs haben Sie die Mdglichkeit, dem Lieferanten
Komponenten beizustellen, die flir die Bearbeitung des Materials bendtigt werden.
Integration

Wenn eine Bestellung mit Bezug zu einer Bestellanforderung angelegt wird, werden die
Komponenten, die dem Fremdvorgang zugeordnet sind, als Beistellteile in die Bestellung kopiert.
Voraussetzungen

Folgende Voraussetzungen mussen erfillt sein, damit eine Komponente als Beistellteil in die
Bestellung aufgenommen wird:

Die Komponente muf einem Vorgang zugeordnet sein, der laut Steuerschlissel ein
Fremdvorgang ist.

Auf dem Fremdbearbeitungsdetailbild dieses Vorgangs mul das Kennzeichen Lohnbearbeitung
sitzen.

Wenn Sie eine Komponente einem Fremdvorgang zuordnen wollen, ohne dal sie
als Beistellteil dem Lieferanten zur Verfiigung gestellt wird, so kdnnen Sie das
Kennzeichen Lohnbearbeitung am Vorgang Ubersteuern, indem Sie in der
Stlicklistenposition das Kennzeichen Beistellteil-Kz. setzen.

Funktionsumfang

Die Bereitstellung der Beistellteile erfolgt iber Funktionen der MM-Bestandsfiihrung (siehe MM -
Bestandsfiihrung, Sonderbesténde und Stichprobeninventur). Sobald der Wareneingang zur
Bestellung erfolgt, wird eine Verbrauchsbuchung fir die Beistellteile durchgefuhrt. Hierbei wird
der Fertigungsauftrag mit den Kosten der Beistellteile belastet.
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Terminierung eines Fremdvorgangs

Verwendung

Bei der Terminierung eines Auftrags miissen sowohl eigen- als auch fremdbearbeitete Vorgange
bertcksichtigt werden.

Bei Fremdvorgangen kénnen Sie wahlen, wie die Dauer berechnet werden soll:
e Uber die Planlieferzeit

Wenn eine Planlieferzeit im Einkaufsinfosatz gepflegt ist, dann wird diese in den
Fertigungsauftrag tbernommen. Die Planlieferzeit kann aber auch direkt im Vorgang
gepflegt werden.

e (iber die Vorgabewerte

Die im Fremdvorgang definierten Vorgabewerte werden wie in einem eigenbearbeiteten
Vorgang in die Terminierungsformel eingesetzt, um die Dauer des Vorgangs zu
berechnen.

Integration

Der Steuerschlissel des Fremvorgangs legt fest, ob tber die Planlieferzeit oder Uber die
Vergabewerte terminiert werden soll.

Funktionsumfang

Die Terminierung von Fremdvorgangen ist Teil der Auftragsterminierung [Seite 89].
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Kosten der Fremdbearbeitung/Fremdbeschaffung

Vorausgesetzt dal} eine Nichtlagerkomponente als kalkulationsrelevant gekennzeichnet ist, ist es
mdglich, Kosten fur die Komponente zu ermitteln. Der Wert der Komponente entspricht dem Wert
der Bestellanforderung und wird Gber den in der Materialkomponente angegebenen Preis
ermittelt.

Vorausgesetzt da® der Vorgang laut Steuerschlissel kalkuliert werden darf und als
kalkulationsrelevant gekennzeichnet ist, ist es mdglich, Kosten fiir den Vorgang zu ermitteln.

Wie der Fremdbearbeitungsvorgang bewertet wird, ist von der Kalkulationsvariante abhangig.
Die Kalkulationsvariante verweist auf eine Bewertungsvariante, die bestimmt, mit welchem Preis
die fremdbearbeitete Leistung bewertet werden soll.

Mit dem Wareneingang des Materials wird der Fertigungsauftrag mit den Istkosten der
Fremdbearbeitung bzw. Fremdbeschaffung belastet und die Verbrauchskonten der Buchhaltung
werden bebucht. Die Menge und der Wert des Lagerbestands werden dagegen nicht erhoht.

Nahere Informationen zur Kostenermittlung entnehmen Sie bitte dem Dokument CO -
Kostentrégerrechnung.
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Warenbewegungen

Verwendung

Um mit der Fertigung eines Materials beginnen zu kénnen mussen die fir die Fertigung
bendtigten Materialkomponenten zunachst tiber Warenausgange aus dem Lager entnommen
werden. Die Ablieferung des gefertigten Produktes ans Lager erfolgt Giber die Erfassung eines
Wareneingangs. Beide Arten der Warenbewegung I6sen im System folgende Vorgange aus:

o Ein Materialbeleg wird erzeugt, der als Nachweis fur die Bewegung dient.
¢ Die Bestandsmengen des Materials werden fortgeschrieben.

¢ Die Bestandswerte im Materialstammsatz und die Bestands-/Verbrauchskonten werden
fortgeschrieben.
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Materialkomponenten entnehmen

Verwendung

Bei der Erstellung eines Fertigungsauftrags erzeugt das System automatisch eine Reservierung
fur die bendtigten Materialkomponenten. Jede Materialkomponente des Auftrags erhalt dabei
eine separate Positionsnummer innerhalb der Reservierung. Die reservierten Materialien kdnnen
erst dann aus dem Lager entnommen werden, wenn der Vorgang, den Sie im Auftrag zugeordnet
sind, bereits freigegeben wurde.

Durch die Entnahme der Materialkomponenten werden die Werte der enthommenen
Materialkomponenten im Auftrag als Istkosten nach Kostenart und Herkunft fortgeschrieben.

Bei der Entnahme von Materialkomponenten aus dem Lager kénnen Sie sich entweder auf die
Auftragsnummer oder auf die Reservierungsnummer beziehen. Die Reservierungsnummer ist
auf dem allgemeinen Datenbild der Komponenten angezeigt.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Materialwirtschaft — Bestandsfiihrung — Warenbewegung
— Warenausgang.

2. Wabhlen Sie Zum Auftrag... Sie erhalten ein Dialogfenster, auf dem Sie Reservierungs-
bzw. Auftragsnummer direkt eingeben kénnen, oder Gber Suchkriterien ausfindig
machen kénnen.

3. Geben Sie nun die Reservierungsnummer, bzw. die Auftragsnummer direkt ein, oder
wahlen Sie eine Nummer Uber die angegebenen Suchkriterien aus. Wahlen Sie 3
Das System schlagt automatisch die Bewegungsart 267 (Warenausgang zum Auftrag)

vor, sowie alle Materialkomponenten des Auftrags, die nicht als Schiittgut oder als
retrograd zu entnehmen [Seite 341] gekennzeichnet sind.

4. Uberprifen Sie die Liste der Materialkomponenten, die fiir die Entnahme vorgeschlagen
sind und sichern Sie den Warenausgang.

Nehmen Sie bei der Entnahme von Materialkomponenten keinen Bezug auf die
Reservierung bzw. auf den Fertigungsauftrag, bleiben die bei der Freigabe
erzeugten Reservierungen offen und die angeforderten Mengen reserviert, obwonhl
die Anforderung physisch nicht mehr besteht.

Retrograde Entnahme von Komponenten

Informationen Uber die retrograde Entnahme finden Sie in Warenbewegungen bei der
Rickmeldung [Seite 341].
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Warenbewegungsubersicht

Verwendung

In der Warenbewegungsibersicht (friher Materiallibersicht) bearbeiten Sie die
Warenbewegungen zu Fertigungsauftragen.

Die Warenbewegungsubersicht konnen Sie im Rahmen folgender Funktionen aufrufen:

o Rickmeldung [Seite 310] (Vorgangsriickmeldung, Kopfriickmeldung, Sammelerfassung,
Schnellerfassung)

e Kommissionierung [Seite 289]

e Nachbearbeitung Warenbewegungen [Seite 355]

Funktionsumfang

Auf der Warenbewegungsubersicht werden die einem Auftrag/VVorgang zugeordneten
Materialkomponenten aufgelistet, zu denen Warenbewegungen mdglich sind.

Die Warenbewegungsuiibersicht umfalit folgende Funktionen:
e Warenbewegungen andern

Sie kdnnen die Warenbewegungen andern (z.B. Bedarfsmenge, Werk, Lagerort,
Sonderbestand).

e Warenbewegung splitten [Seite 286]

Mit dieser Funktion kbnnen Sie zu einer Reservierung mehrere Warenbewegungen
erfassen. Diese Funktion setzen Sie z.B. ein, wenn Sie eine Komponente aus
unterschiedlichen Lagerorten entnehmen wollen. Wenn Sie diese Funktion nicht
benutzen und eine neue Warenbewegung direkt erfassen, so ist diese immer ungeplant,
d.h. ohne Bezug zu einer Reservierung.

o Chargenfindung [Seite 287]

Mit dieser Funktion kénnen Sie eine Chargenfindung flr die Komponenten durchfiihren.
Dabei wendet das System die Suchstrategie der Bestandsflihrung an. Sie kédnnen die
Charge aber auch manuell eintragen. In den Eingabemadglichkeiten bekommen Sie
angezeigt, welche Chargen Sie eingeben kdnnen. Dabei wird der frei verwendbaren
Bestand pro Charge angezeigt.

e Chargen anlegen

Sie kdnnen eine Charge zum Wareneingang eines gefertigten Materials anlegen und
eventuell vorhandene Merkmale bewerten. Wahlen Sie Komponente —
Chargenabwicklung — Charge anlegen.

e Bestandsfindung [Seite 288]

Sie kdnnen die Bestandsfindung fur einzelne Warenbewegungen durchfihren.
e Anzeigemdglichkeiten
Unter Umfeld haben Sie folgende Anzeigemdglichkeiten:

- Bedarfs-/Bestandsliste anzeigen
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- Bestand anzeigen

- Material anzeigen

- Auftrag anzeigen

- Fehler anzeigen (bei fehlerhaften Warenbewegungen)

AuRerdem kénnen Sie sich unter Komponente — Chargenabwicklung — Stammsatz
Chargenstammsétze anzeigen lassen.

e Sortieren, Filtern, Suchen

Unter Bearbeiten haben Sie verschiedene Mdglichkeiten die Anzeige der
Warenbewegungen zu beeinflussen. Sie kénnen z.B.

- einen Filter setzen, um nur bestimmte Warenbewegungen anzuzeigen
- die Warenbewegungen sortieren

- die Warenbewegungen aus der Liste |6schen, die Sie momentan nicht bearbeiten
wollen

e Abhéangige Warenbewegungen

Wenn das gefertigte Material eines untergeordneten Auftrags in einem Auftragsnetz an
den Ubergeordneten Auftrag libergeben wird, so kann das mit einem Wareneingang
(Einlagerung des gefertigten Materials durch untergeordneten Auftrag) und
Warenausgang (Entnahme der Direkifertigungskomponente durch tbergeordneten
Auftrag) geschehen. Der Wareneingang und der Warenausgang sind abhangige
Warenbewegungen und kénnen nur gemeinsam gebucht und bearbeitet werden.

In der Warenbewegungstbersicht erscheint zunachst nur der Wareneingang. Dieser
Eintrag ist nicht &nderbar. Um diese Warenbewegung zu bearbeiten, markieren Sie den
Eintrag und wahlen Sie Springen — Abh. Positionen.

e Tabelleneinstellungen

Sie kdnnen die Warenbewegungen in einer Tabelle (Table-Control) bearbeiten. In jeder
Zeile steht eine neue Warenbewegung. Den Aufbau der Tabelle kdnnen Sie selber sehr
flexibel gestalten. Weitere Informationen finden Sie unter Tabelleneinstellungen [Extern].
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Warenbewegung splitten

Voraussetzungen

Sie missen sich in der Warenbewegungstibersicht befinden.

Vorgehensweise
1. Markieren Sie die Warenbewegung, die Sie splitten wollen.

2. Wahlen Sie Bearbeiten — Splitten. Sie gelangen auf das Bildschirmbild
Warenbewegungen splitten.

Tragen Sie die Menge ein, fur die Sie eine zweite Warenbewegung durchfihren wollen.

Wihlen Sie Ubernehmen. Sie gelangen zurlick auf die Warenbewegungstibersicht. Dort
steht nun eine weitere Warenbewegung.

5. Passen Sie die Warenbewegungen nach lhren Vorstellungen an.

In den Riickmeldetransaktionen wird die Verbuchung der Warenbewegungen mit
dem Sichern der Riickmeldung bzw. der Riickmeldungen angestof3en.

In der Kommissionierliste und in der Nachbearbeitung der Warenbewegungen
wird die Verbuchung der Warenbewegungen angestol3en, indem Sie Sichern
wahlen.
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Chargenfindung durchfuhren

Voraussetzungen

Sie missen sich in der Warenbewegungstibersicht befinden.

Vorgehensweise
1. Markieren Sie die Warenbewegungen, fir die Sie die Chargenfindung durchfiihren wollen.

2. Wabhlen Sie Komponente — Chargenabwicklung — Chargenfindung. Das System ordnet die
Chargen nach dem Chargensuchschema der Bestandsfiihrung zu.

In den Riickmeldetransaktionen wird die Verbuchung der Warenbewegungen mit
dem Sichern der Rickmeldung bzw. der Rickmeldungen angestof3en.

In der Kommissionierliste und in der Nachbearbeitung der Warenbewegungen
wird die Verbuchung der Warenbewegungen angestol3en, indem Sie Sichern
wahlen.
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Bestandsfindung durchfiuihren

Voraussetzungen

Sie missen sich in der Warenbewegungstibersicht befinden.

Vorgehensweise
1. Markieren Sie die Warenbewegung, fir die Sie die Bestandsfindung durchflihren wollen.

2. Wahlen Sie Komponente — Bestandsfindung. Das System wendet die Customizing-
Einstellungen an, die sich fur das Material und die Auftragsart ergeben und
vervollstéandigt die Warenbewegung.

Weitere Informationen finden Sie unter Bestandsfindung [Seite 292].

In den Riickmeldetransaktionen wird die Verbuchung der Warenbewegungen mit
dem Sichern der Riickmeldung bzw. der Rickmeldungen angestofen.

In der Kommissionierliste und in der Nachbearbeitung der Warenbewegungen
wird die Verbuchung der Warenbewegungen angestol3en, indem Sie Sichern
wahlen.
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Kommissionierung

Verwendung

Mit dieser Funktion kénnen Sie alle noch durchzufiihrenden Entnahmen zu Fertigungsauftragen
ermitteln und durchfiihren.

Die Kommissionierung ist auch eine der mdglichen Funktionen der Massenbearbeitung (siehe
Massenbearbeitung Fertigungsauftrage [Seite 426] und Funktionen der Massenbearbeitung

[Seite 429]).
Funktionsumfang

Bei der Selektion der Auftrage ist folgendes zu beachten:

o Auftrage mit folgenden Status werden nicht selektiert:
—  Eroffnet
— Gesperrt
— Technisch abgeschlossen
o Folgende Komponenten werden nicht aufgelistet:
— Komponenten mit retrograder Entnahme
— Dummy-Komponenten
— Direktgefertigte Komponenten
— Endausgefalite Komponenten
— Chargensummensatze
— Kuppelprodukte
— Schittgutpositionen
— Komponenten mit Loschkennzeichen
— Textpositionen

Das Selektionsbild zur Auswahl der Fertigungsauftrdge entspricht dem des
Auftragsinformationssystems fir die Objekteinzelliste der Komponenten.

Als Ergebnis der Selektion erhalten Sie eine Ubersicht der Komponenten der ausgewéhlten
Auftrage und die Kommissionierliste (durchzufiihrende Warenbewegungen).

Uber die Selektionskriterien werden Auftrage selektiert. Von den selektierten
Auftragen werden jeweils alle Komponenten angezeigt. Wenn Sie z.B. eine
Komponente als Selektionskriterium eingeben, dann werden alle Komponenten der
Auftrage angezeigt, die diese Komponente enthalten.

Die Warenbewegungen kénnen sowohl im Dialog als auch im Hintergrund durchgefiihrt werden.

o Im Dialog wird die Bestandsfindung [Seite 292] aufgerufen. Die erfolgreichen
Warenbewegungen werden unmittelbar verbucht. Fehlerhafte Warenbewegungen
kénnen im Dialog korrigiert werden.
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e Bei Durchfiihrung im Hintergrund, werden die Warenbewegungen zur Durchfihrung
vorgemerkt und durch einen Hintergrund-Job abgearbeitet (siehe Kommissionierung
durchfthren [Seite 291]).
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Kommissionierung durchfuhren

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Warenbewegungen —
Materialbereitstellung — Kommissionieren.

2. Geben Sie ein Profil zur Anzeige der Komponenten ein. Geben Sie die

Selektionsbedingungen fir die gewlnschten Auftrége ein und wahlen Sie . Sie
gelangen in die Ubersicht der Komponenten.

3. Markieren Sie die Komponenten, fir die Sie die Warenbewegungen durchfiihren wollen
und wahlen Sie Kommissionieren. Sie gelangen in die Kommissionierliste.

Der Eingabedialog der Kommissionierliste und der Warenbewegungsubersicht sind
identisch. Sie kdnnen einzelne Warenbewegungen abandern, wenn z.B. eine
Warenbewegung fehlerhaft war. Weitere Informationen finden Sie unter
Warenbewegungsibersicht [Seite 284].

4. Um die Warenbewegungen zu buchen, wahlen Sie .

Wenn Sie in der Komponentenibersicht Umfeld — Kommiss/Batch wahlen, merken
Sie die Warenbewegungen fur die Durchfihrung im Hintergrund vor. Damit die
Warenbewegungen durchgefihrt werden, missen Sie entweder das Progamm
CORUPROC oder CORUAFWP in einem Hintergrund-Job einplanen:

e Das Programm CORUPROC setzen Sie ein, wenn Sie auch
Warenbewegungen durchfiihren wollen, die aus Riickmeldungen entstanden
sind.

e Das Programm CORUAFWP setzen Sie ein, wenn Sie lediglich
Warenbewegungen aus der Kommissionierung durchfiihren wollen.
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Bestandsfindung

Verwendung

Die Bestandsfindung dient dazu den Sonderbestandsart (z.B. Konsignationsbestand), die
Bewertungsart und den Produktionslagerort von Bedarfen zu bestimmen und wird bei der
retrograden Entnahme von Komponenten bzw. bei der Kommissionierung [Seite 289]
durchgefihrt.

Voraussetzungen
Im Customizing mussen Sie folgende Einstellungen machen:

e Sie ordnen die Bestandsfindungsregel einem Werk, einer Auftragsart und einem
betriebswirtschaflichen Vorgang (retrograde Entnahme, Kommissionierung) zu.

e Zur Bestandsfindung brauchen Sie eine Strategie, nach der die Bestande abgebaut
werden. Die Entnahmestrategie wird der Kombination aus Prufregel
(Werk/Auftragsart/Vorgang) und Prifgruppe (Materialstamm) entnommen.
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Materialbereitstellung

Verwendung

Mit dieser Funktion kénnen Sie mit Hilfe des Lagerverwaltungssystems (WM) die
Produktionslagerplatze direkt mit Materialien versorgen. Mit dieser Funktionalitat transportiert das
WM-System die bendtigten Materialien direkt an die Produktionslagerplatze, die zu sogenannten
Produktionsversorgungsbereichen zusammengefal3t sind.

Das Grundkonzept bei dieser Funktionalitat ist, dal Produktionsmitarbeiter bendtigte Materialien
selbst anfordern kénnen. Dies fuhrt zur Erstellung eines Transportbedarfs im WM-System.
Danach ist die Lagerverwaltung dafiir verantwortlich, die benétigten Materialien fir die
Produktionslagerplatze bereitzustellen, indem ein Transportauftrag zum Transportbedarf erzeugt
wird. Dies geschieht im Rahmen der gewdhnlichen WM-Bearbeitung.

Voraussetzungen

Damit Sie diese Funktionalitat nutzen kénnen, muf} die WM-PP-Schnittstelle eingerichtet werden.

Eine ausfuhrliche Beschreibung der WM-PP-Schnittstelle finden Sie im Handbuch
Lagerverwaltung (MM) unter Warenausgang fir die Produktionsversorgung [Extern].

Funktionsumfang

Im Rahmen der Materialbereitstellung stehen Ihnen folgende Funktionen zur Verfliigung:
e Sie konnen eine Simulation der Materialbereitstellung ausfiihren.
¢ Sie kdnnen die Materialbereitstellung durchfiihren.
¢ Sie kdnnen sich die Ergebnisse der Materialbereitstellung anzeigen lassen.

Die Materialbereitstellung kann erfolgen, wenn der Auftrag mindestens teilfreigegeben ist, d.h.
dafd mindestens ein Vorgang freigegeben sein muf.

Fir den Start der Materialbereitstellung gibt es folgende Mdglichkeiten:

¢ Im Fertigungsauftrag wahlen Sie Springen — WM-Bereitstelliste. Die weitere
Bearbeitung erfolgt dialoggefihrt.

¢ Im Fertigungsauftrag wahlen Sie Funktionen — WM-Bereitstellung — Simulieren oder
Durchfiihren. Die weitere Bearbeitung geschieht im Hintergrund.

o Die Durchfiihrung wird automatisch bei der Auftragsfreigabe gestartet. Ob die
Durchflihrung automatisch oder manuell angestofien werden soll, stellen Sie im
Customizing ein.

Uber das Customizing (Fertigungssteuerungsprofil) haben Sie folgende
Moglichkeiten bezogen auf die Erstellung der Transportbedarfe:

e Sie konnen die automatische Bereitstellung aktivieren. Die Schnittstelle
muf eingerichtet sein.
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e Sie kdnnen Uber ein Kennzeichen einstellen, dal’ nur vollstédndige
Transportbedarfe erstellt werden. D.h. zu einem freigegebenen Vorgang
muf zu jeder Komponente ein Transportbedarf erstellt werden kénnen.

o Bei der Bereitstellung wird die bestatigte Menge berticksichtigt.
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Ungeplante Enthnahmen zum Auftrag durchfuhren

Verwendung

Es besteht die Moglichkeit, Materialien zu einem Auftrag zu entnehmen, die nicht als
Komponenten im Auftrag aufgefiihrt sind. Diese "ungeplanten Entnahmen" fiihren zu einer
Fortschreibung der Istkosten des Fertigungsauftrags.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Materialwirtschaft — Bestandsfiihrung — Warenbewegung
— Warenausgang.

2. Wabhlen Sie BewegArt — Verbrauch — An Auffrag — Aus dem Lager. Das System
schlagt automatisch die Bewegungsart 261 (Warenausgang zum Auftrag) vor.

3. Geben Sie den Lagerort ein, aus dem die Entnahme erfolgen soll. Wahlen Sie &

Das System verzweigt automatisch auf das Bild Warenausgang erfassen: Neue
Positionen.

4. Geben Sie die Nummer des Fertigungsauftrags ein, sowie fiir jedes Material, das
entnommen werden soll, die Materialnummer, die Menge, die Mengeneinheit und ggf.
die Chargennummer. Sichern Sie den Warenausgang.
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Automatische Chargenanlage

Verwendung

Diese Funktion verwenden Sie, um fiir das zu fertigende Material automatisch eine Charge
anzulegen.

Funktionsumfang

Im Customizing (Fertigungssteuerungsprofil) kdnnen Sie folgende Einstellungen vornehmen:
e keine automatische Chargenanlage im Fertigungsauftrag
e automatische Chargenanlage bei Auftragseréffnung
e automatisch Chargenanlage bei Auftragsfreigabe

Im Customizing der Bestandsfiihrung kénnen Sie einstellen, da die Chargennummernvergabe
automatisch erfolgen soll. Ist dieses nicht der Fall, werden Sie bei Auftragseroffnung bzw.
Auftragsfreigabe aufgefordert, die Chargennummer manuell zu vergeben.
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Ablieferung an das Lager

Daten, die fur die Ablieferung des gefertigten Materials an das Lager bendtigt werden, sind auf
dem Registerkarte Wareneingang. des Auftrags enthalten.

Hier sind folgende Informationen enthalten:

Unterlieferung: Hier konnen Sie eine prozentuale Unterlieferungstoleranz angeben. Eine
Wareneingangsmenge, die innerhalb der Unterlieferungstoleranz liegt, wird als
Teillieferung interpretiert und ohne Warnmeldung akzeptiert. Unterschreitet die
Unterlieferung die Toleranz, weist das System den Benutzer auf die Unterlieferung hin.

Uberlieferung: Hier kdnnen Sie eine prozentuale Uberlieferungstoleranz angeben. Eine
Wareneingangsmenge, die groRer ist als die Auftragsmenge plus Uberlieferungstoleranz,
wird vom System nicht akzeptiert, d.h. Sie erhalten beim Wareneingang eine
Fehlermeldung.

Unbegrenzte Uberlieferung: Ist dieses Kennzeichen gesetzt, so sind Uberlieferungen
unbegrenzt zulassig. Das System gibt keine Meldung aus.

Bestandsart: Hier kdnnen Sie einstellen, ob bei der Wareneingangserfassung das
Material

- inden frei verwendbaren Bestand gebucht werden soll

- in den Qualitatsprifbestand gebucht werden soll (Einstellung wird aus dem
Materialstamm Gbernommen)

- gesperrt wird

Wareneingang: Ist dieses Kennzeichen gesetzt, so wird fiir den Fertigungsauftrag ein
Wareneingang erwartet, d.h. der Auftrag ist fur die Bestandsfiihrung relevant.

Endgeliefert. Dieses Kennzeichen wird automatisch gesetzt, sobald eine Lieferung
innerhalb der Lieferungstoleranzen erfolgt, oder beim Wareneingang das
Endlieferungskennzeichen manuell gesetzt wurde.

WE-unbewertet. Dieses Kennzeichen wird automatisch gesetzt, wenn der Auftrag statt
auf dem zu fertigenden Material auf einen anderen Empfanger kontiert wird (z.B. auf
einen Kundenauftrag).

Lagerort: Ist im Materialstammsatz des zu fertigenden Materials ein Lagerort gepflegt, so
wird er in diesem Feld vorgeschlagen.

Sie kdnnen zusatzlich gegebenenfalls Charge, Warenempfénger und Abladestelle als
weitere Information flir den Wareneingang pflegen.
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Automatischer Wareneingang

Verwendung

Sie kdnnen lber den Steuerschliissel eines Vorgangs festlegen, dal® bei der Riickmeldung des
Vorgangs automatisch die Ablieferung des gefertigten Materials ans Lager gebucht werden soll.
Dabei erfolgt eine Buchung auch bei Teilriickmeldung.

Dieser automatische Wareneingang kann nur fiir einen Vorgang pro Auftrag gebucht werden. Sie
sollten deshalb sicherstellen, dald nur ein Vorgang pro Auftrag (normalerweise der letzte
Vorgang) einen Steuerschlussel hat, der einen automatischen Wareneingang vorschreibt.

Der automatische Wareneingang kann Uber das Fertigungssteuerungsprofil aktiviert
werden. Er erfolgt dann bei der Rlickmeldung des letzten rickmeldepflichtigen
Vorgangs des Auftrags. Diese Aktivierung kommt aber erst zum Tragen, wenn keiner
der Vorgange einen Steuerschlissel mit Kennzeichen ‘automatischer Wareneingang’
hat.

Fir das Fertigungssteuerungsprofil gilt:
o Das Fertigungssteuerungsprofil wird im Customizing definiert.

e Die Zuordnung des Profils zum Auftrag kann entweder Uber den
Materialstammsatz (Arbeitsvorbereitungsbild) des zu fertigenden Materials
oder Uber den Fertigungssteuerer (Customizing) erfolgen.

Wenn mehrere Vorgange innerhalb eines Auftrags einen Steuerschliissel haben, der
automatischer Wareneingang vorschreibt, dann erhalten Sie bei der Riickmeldung eine
Warnung. Es erfolgt keine automatische Wareneingangsbuchung, um eine mehrfache Buchung
des Wareneingangs zu vermeiden. Sie mussen in diesem Fall manuell den Wareneingang
buchen.

Bei Auftragsnetzen kann nur fir den fihrenden Auftrag ein automatischer
Wareneingang erfolgen. Bei abhangigen Auftragen hat das Kennzeichen
‘automatischer Wareneingang’ im Steuerschlissel keine Wirkung.
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Was wird bei der Ablieferung gepruft?

Verwendung

Bei der Ablieferung des gefertigten Materials ans Lager fiihrt das System folgende Prifungen
durch:

o Wareneingangskennzeichen
Das System priift

— ob ein Wareneingang fur den Fertigungsauftrag zulassig ist (Kennzeichen
Wareneingang) und

— ob der Wareneingang bewertet werden soll oder nicht (Kennzeichen WE-
unbewertet).

e Unter-/Uberlieferungstoleranzen

Liegt die abgelieferte Menge nicht innerhalb der im Auftragskopf angegebenen Unter-
bzw. Uberlieferungstoleranzen (Registerkarte Wareneingang des Auftragskopfs), gibt
das System eine Warn- bzw. eine Fehlermeldung aus.
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Auswirkungen der Ablieferung

Die Ablieferung des gefertigten Materials ans Lager hat folgende Auswirkungen:

e Auswirkung auf die Kosten [Seite 301]

e Fortschreibung im Materialstammsatz [Seite 302]

e Fortschreibung im Auftrag [Seite 303]
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Auswirkung auf die Kosten

Bei der Ablieferung ermittelt das System die Kosten des gefertigten Materials. Er geht dabei
folgendermalen vor:

e Ist das Preissteuerungskennzeichen im Materialstammsatz S, dann wird die abgelieferte
Menge mit dem Standardpreis im Materialstammsatz des gefertigten Materials
multipliziert.

o Ist das Preissteuerungskennzeichen im Materialstammsatz V, dann wird die abgelieferte
Menge mit dem Preis laut Bewertungsvariante multipliziert.

e Nahere Informationen Uber die Auswirkung von der Warenablieferung auf die
Auftragskosten entnehmen Sie bitte dem Thema Zusammenhange zwischen Ablieferung
und Abrechnung [Seite 388].
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Fortschreibung im Materialstammsatz

Folgende Felder werden durch die Buchung des Wareneingangs in der Buchhaltungssicht des
Materialstammsatzes automatisch fortgeschrieben:

e Gesamtbestand
Summe aller bewerteten Bestande des Materials.
e Gesamtwert
Wert aller bewerteten Bestande des Materials.
o Gleitender Preis
Sich aufgrund von Warenbewegungen und Rechnungserfassungen verandernder Preis.

Das System ermittelt den gleitenden Durchschnittspreis automatisch, indem es den
Materialwert im Bestandskonto durch die Summe aller Lagerbestande in einem Werk
dividiert.
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Fortschreibung im Auftrag

Folgende Felder werden durch die Buchung des Wareneingangs auf den Registerkarten
Allgemeine Daten und Termine/Mengen des Auftragskopfs fortgeschrieben:

Geliefert

Die Menge des gefertigten Materials, die insgesamt ans Lager geliefert wurde.
Gemeldetes Endtermin

Das Datum des letzten Wareneingangs fur das gefertigte Materials.
Auftragsstatus

Der Auftrag erhalt den Status Teilgeliefert, bis

— die insgesamt zum Auftrag abgelieferte Menge die Auftragsmenge (minus
Unterlieferungstoleranz) erreicht, oder

— das Endlieferungskennzeichen beim Wareneingang manuell gesetzt wird.
Der Auftrag erhalt den Status Endgeliefert, sobald

— die insgesamt abgelieferte Menge zum Auftrag innerhalb der Toleranzgrenzen des
Auftrags liegt, oder

— das Endlieferungskennzeichen beim Wareneingang manuell gesetzt wurde.

Der Status Endgeliefert sagt aus, dafl® zu dem Auftrag kein weiterer Wareneingang mehr
erwartet wird. Eventuelle Wareneingangsbuchungen von Restmengen sind jedoch noch
moglich.
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Wareneingang durchfuhren

1. Wahlen Sie Logistik — Materialwirtschaft — Bestandsfiihrung — Warenbewegung —
Wareneingang — Zum Auftrag.

Sie gelangen auf das Bild Wareneingang zum Auftrag: Einstieg.
2. Wabhlen Sie BewegArt — Auftrag an Lager.

Das System schreibt die Bewegungsart in das entsprechende Feld. Prifen Sie diese
Eingabe, fugen Sie die Auftragsnummer, das Werk und den Lagerort dazu und

bestétigen Sie die Eingabe, indem Sie & wahlen.

Benutzen Sie fir ungeplante Wareneingange nicht die Bewegungsart 101.

Sie gelangen damit auf das Bild Wareneingang zum Auftrag: Auswahibild 0001. Die
Planmenge des Fertigungsauftrags wird vorgeschlagen.

3. Tragen Sie die Menge ein, die Sie abliefern mochten.
— Wenn der Fertigungsauftrag fertig ist, setzen Sie das Kennzeichen "endgeliefert".
— Wenn nur ein Teil des Auftragsloses abgeliefert wird, setzen Sie kein Kennzeichen.
4. Sichern Sie den Wareneingang.

Weitere Informationen Gber Warenbewegungen entnehmen Sie bitte dem Dokument MM -
Bestandsfiihrung.

304 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Rickmeldungen

Ruckmeldungen

Einsatzmodglichkeiten

Eine Riickmeldung dokumentiert den Stand der Bearbeitung von Auftrdgen, Vorgangen,
Untervorgangen und Einzelkapazitaten. Sie ist somit ein Instrument der Auftragstiberwachung.

Eine Rickmeldung dient dazu festzustellen,

¢ welche Menge in einem Vorgang als Gutmenge, als Ausschul3menge und als
Nacharbeitsmenge produziert wurde

e wie groR die bendtigten Leistungen waren

e an welchem Arbeitsplatz der Vorgang durchgefiihrt wurde

e wer den Vorgang durchgefiihrt hat

Genaue und zeitnahe Riickmeldungen sind von grofRer Bedeutung fir eine realistische und
exakte Produktionsplanung und -steuerung.

Funktionsumfang

Uber die Riickmeldung kdnnen folgende betriebswirtschaftliche Vorgénge ausgefiihrt werden:

e Aktualisierung der Auftragsdaten (z.B. Mengen, Leistungen, Termine, Status)

Retrograde Entnahmebuchung von Materialkomponenten

Automatischer Wareneingang (fir max. einen Vorgang pro Auftrag)

Kapazitatsentlastung des Arbeitsplatzes

Fortschreibung der Kosten aufgrund der riickgemeldeten Daten

Dispositionsrelevante Fortschreibung der erwarteten Mehr-/Minderzugange im Auftrag

Im Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten —
Fertigungssteuerungsprofil definieren haben Sie hierzu Einstellungsmdglichkeiten:

— Fortschreibung des Mehr-/Minderzugangs
— Anpassung der Vorgangs- und Komponentenmenge bei Mehr-/Minderzugang

¢ AnstoB einer Nacharbeitsfunktion (siehe Ereignispunkte [Seite 183])

e Fortschreibung des Nutzungszahlers bei Equipment-Fertigungshilfsmitteln
Sie kdnnen Rickmeldungen erfassen zu

e einem Auftrag

e einem Vorgang

e einem Untervorgang

einer Einzelkapazitat eines Vorgangs

einer Einzelkapazitat eines Untervorgangs
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Vorgange, Untervorgange und Einzelkapazitaten werden in der Rlickmeldung in der
Regel gleich behandelt. Daher wird im folgenden nur die Riickmeldung von
Vorgangen beschrieben. Wo Unterschiede vorliegen, wird darauf hingewiesen.

Sie kdnnen folgende Daten rickmelden:
e Mengen

Sie kdnnen die gefertigte Gutmenge, den angefallenen Ausschuf? und eine
Nacharbeitsmenge riickmelden. (Diese Funktion ist fur Untervorgange nicht
vorgesehen).

e Leistungsdaten

Sie kdnnen die erbrachten Leistungen, wie z.B. Dauer des Ristens oder Dauer der
Maschinenzeit, rickmelden. Zusatzlich kdnnen Sie zu den einzelnen Vorgabewerten
Prognosewerte erfassen. Diese werden zur Bestimmung der Restleistungen und
Restkapazitatsbedarfe verwendet.

Die Leistungsbewertung (Plan oder Ist) kann Uber die Kostenstelle
(Leistungsartzuordnung) bzw. einen Geschéaftsprozel [Extern] erfolgen. Weitere
Informationen zum Geschéftsprozel finden Sie unter Mengenermittlung [Extern].

e Termine

Sie kdnnen rickmelden, wann das Rusten, Bearbeiten oder Abriisten des Vorgangs
begonnen bzw. beendet wurde.

e Personaldaten
Sie kdnnen z.B. folgende Daten riickmelden:
— Personalnummer des Mitarbeiters, der den Vorgang ausgefiihrt hat
— Anzahl der Mitarbeiter, die den Vorgang ausgeflihrt haben
e Arbeitsplatz
Sie kdnnen rickmelden, an welchem Arbeitsplatz der Vorgang durchgefuhrt wurde.
e Buchungsdatum

Zu jeder Riickmeldung wird ein Buchungsdatum erfaf3t. Das System schlagt automatisch
das Tagesdatum als Buchungsdatum vor. Sie kénnen jedoch auch ein anderes Datum
eingeben. Aufgrund der Buchungsperiode, in die das Buchungsdatum fallt, werden die
Tarife ermittelt, mit denen die Leistungen bewertet werden.

o Warenbewegungen

Sie kdnnen zu jeder Rickmeldung geplante und ungeplante Warenbewegungen
erfassen. Weitere Informationen finden Sie unter Warenbewegungen bei der
Rickmeldung [Seite 341].

e Ursache der Abweichung

Wenn lhre Rickmeldung durch unvorhergesehene Ereignisse (z.B. Maschinenschaden)
von den vorgegebenen Planwerten abweicht, dann kénnen Sie im Feld Ursache einen
Schlussel eingeben, der den Grund fur die Abweichung dokumentiert.
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Wenn Sie den Schliussel fiir den Abweichungsgrund mit einem Anwenderstatus
verbinden, kénnen Sie Uber den Abweichungsgrund automatisch eine Folgefunktion
auslosen (wie z.B. Mail an den zustandigen Disponenten). Die Verbindung eines
Abweichungsgrundes mit einem Anwenderstatus wird im Customizing hergestellt.
Weitere Informationen finden Sie unter Beispiel: Anwenderstatus mit
Abweichungsursache verknipfen [Seite 188].

e Fortschreibung des Nutzungszahlers bei Equipment-Fertigungshilfsmitteln

Fur Equipment-Fertigungshilfsmittel, die dem Vorgang zugeordnet sind und zu denen ein
MeRpunkt definiert ist, wird der Nutzungszahler proportional zur rickgemeldeten Menge
fortgeschrieben.

e Langtext
Sie kdnnen zur Beschreibung der Rickmeldung einen Langtext erfassen.
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Ruckmeldung: Fixe Parameter

Verwendung

Die fixen Parameter beeinflussen das Verhalten der Rickmeldungsfunktion. Sie werden im
Customizing pro Auftragsart und Werk festgelegt. Sie konnen sich die Einstellungen der fixen
Parameter in der Rickmeldefunktion anzeigen lassen.

Die fixen Parameter sind nicht bei der Einbilderfassung von Lohnscheinriickmeldungen [Seite
315] verfligbar.

Funktionsumfang
Im Customizing kénnen Sie fir die Rickmeldung festlegen,

e 0b grundsatzlich eine Teil- bzw. eine Endriickmeldung vorgeschlagen wird, oder ob
automatisch Uber die rickzumeldende Menge [Seite 326] bestimmt wird, ob eine Teil-
oder Endrickmeldung erfal3t wird:

— Liegt die rickgemeldete Menge (Gut- + Nacharbeits- + Ausschul®menge) unter der
rickzumeldenden Menge, so wird das Kennzeichen auf Teilriickmeldung gesetzt.

— Liegt die rickgemeldete Menge Uber (d.h. grofier oder gleich) der riickzumeldenden
Menge, so wird das Kennzeichen auf Endriickmeldung gesetzt.

e ob bei Endrickmeldungen fir alle offenen Reservierungen das Kennzeichen
endausgefaBt gesetzt wird

e ob bei einem Fehler in der Istkostenermittlung ein Protokoll angezeigt werden soll
e welche Zeiteinheiten bei den riickzumeldenden Leistungen vorgeschlagen werden

e auf welches Detailbild der Rickmeldung das System nach dem Einstiegsbild automatisch
verzweigen soll

e wie das System reagieren soll, wenn bei der Erfassung von Riuckmeldungen die
Reihenfolge der Vorgange nicht eingehalten wird, bzw. wenn Sie eine groflere Menge
rickmelden wollen, als zum vorhergehenden Vorgang rickgemeldet wurde

Sie kdnnen fur diese Falle festlegen, ob eine Nachricht ausgegeben werden soll, sowie
die Nachrichtentypen: Informationsmeldung, Fehlermeldung usw.

e ob die Unter- bzw. Uberlieferungstoleranzen des Auftrags bei der Riickmeldung gepriift
werden sollen

e 0b bereits riickgemeldete bzw. laut Planung rickzumeldende Daten bei der Rickmeldung
mit angezeigt werden sollen

e 0b bei fehlerhaften Warenbewegungen (retrograde Entnahme / automatischer
Wareneingang) ein Fehlerprotokoll angezeigt werden soll. AnschlieRend kénnen Sie die
Warenbewegungen auf der Materiallibersicht korrigieren.

Aktivitaten

Fixe Parameter pflegen Sie tGber das Customizing. Um sich die fixen Parameter in der
Ruckmeldefunktion anzeigen zu lassen, wahlen Sie Parameter — Fixe Parameter.
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Ruckmeldung: Variable Parameter

Verwendung

Mit den variablen Parametern kénnen bei der Erfassung von Riickmeldungen einige
Einstellungen der fixen Parameter ibersteuert werden.

Die variablen Parameter sind nicht bei der Einbilderfassung von Lohnscheinriickmeldungen
Seite 315] verfigbar.

Funktionsumfang
Sie kdnnen einstellen,
e 0b eine Teil- bzw. Endriickmeldung erfaf3t wird

e ob die rickzumeldende Menge [Seite 326] festlegt, dal eine Teil- oder Endriickmeldung
erfafdt wird:

— Liegt die rickgemeldete Menge (Gut- + Nacharbeits- + Ausschul®menge) unter der
rickzumeldenden Menge, so wird das Kennzeichen auf Teilriickmeldung gesetzt.

— Liegt die rickgemeldete Menge uber (d.h. gréRRer oder gleich) der rickzumeldenden
Menge, so wird das Kennzeichen auf Endriickmeldung gesetzt.

e ob bei einer Endriickmeldung alle offenen Reservierungen ausgebucht werden sollen

o auf welches Detailbild der Rickmeldung das System nach dem Einstiegsbild automatisch
verzweigen soll

e ob nur offene oder auch bereits rickgemeldete Vorgange auf der Liste der
rickzumeldenden Vorgange angezeigt werden

e 0b bei fehlerhaften Warenbewegungen (retrograde Entnahme / automatischer
Wareneingang) ein Fehlerprotokoll angezeigt werden soll. Anschliefiend kénnen Sie die
Warenbewegungen auf der Materiallibersicht korrigieren.

e 0b bei einem Fehler in der Istkostenermittlung ein Protokoll angezeigt werden soll

e ob nur Vorgange angezeigt werden sollen, die laut Steuerschlissel fir eine Rlickmeldung
vorgesehen sind

Diese Einstellungen sind variable Parameter, die Sie in der Rickmeldefunktion sowohl anzeigen
als auch pflegen kénnen. Das System Ubernimmt bei jeder Riickmeldung erneut die im
Customizing gepflegten Parameter (Eixe Parameter [Seite 308]).

Aktivitaten

Um die variablen Parameter in der Riickmeldefunktion anzeigen zu lassen bzw. zu andern,
wahlen Sie Parameter — Var. Parameter.
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Ruckmeldungserfassung

Verwendung
Mit der Riickmeldungserfassung dokumentieren Sie den Stand der Bearbeitung von Auftragen,
Vorgangen, Untervorgangen und Einzelkapazitaten.
Funktionsumfang
Sie kdnnen eine Rickmeldung erfassen
e zu einem Vorgang
Sie haben folgende Moglichkeiten:

— Um Mengen, Dauer, Leistungen oder Personaldaten riickzumelden, erfassen Sie eine
Ruckmeldung zum Lohn-Riickmeldeschein oder eine Fortschrittsriickmeldung.

— Um zeitpunktorientiert rickzumelden (z.B. Ruststart oder Bearbeitungsende), erfassen
Sie eine Rickmeldung zum Zeitereignis.

— Bei der Rickmeldung von Zeitereignissen berechnet das System die bendétigte Dauer,
z.B. ergibt sich aus der Zeit zwischen Ruststart und Ristende die Ristdauer.

e zueinem Auftrag

Wenn Sie eine Rickmeldung auf Auftragskopfebene erfassen, dann meldet das System
alle Vorgange zurtick, deren Steuerschlissel angibt, daB sie rickgemeldet werden
kdnnen oder miussen. Die Vorgange werden im Verhaltnis zur rickgemeldeten Menge
des Auftragskopfes rickgemeldet.

e mit einer anderen Rickmeldung als Vorlage

Sie kdnnen die Daten einer bereits erfal’ten Riickmeldung als Vorlage fir lhre aktuelle
Rickmeldung nehmen. Geben Sie die Riickmeldenummer der Vorlage ein, um sie
eindeutig zu identifizieren.

Der Steuerschliissel wird dem einzelnen Vorgang im Arbeitsplan zugeordnet. Er
steuert u.a.,

e ob eine Ruckmeldung zum Vorgang vorgesehen, méglich oder nicht mdglich
ist. Als rickmeldeféahig wird ein Vorgang bezeichnet, fir den eine
Ruckmeldung maéglich ist. Als riickmeldepflichtig wird ein Vorgang
bezeichnet, fur den eine Riickmeldung vorgesehen ist.

e ob der Vorgang als Meilensteinrickmeldung gekennzeichnet werden soll

Durch Rickmeldungen verandern sich die Status auf Vorgangs- bzw. auf
Auftragskopfebene (TRUC = teilriickgemeldet, RUCK = endriickgemeldet). Ein
Auftrag ist teilrickgemeldet, wenn mindestens einer aber nicht alle
ruckmeldepflichtigen Vorgange des Auftrags riickgemeldet sind (Vorgangsstatus
TRUC bzw. RUCK). Ein Auftrag ist teilriickgemeldet, wenn alle riickmeldepflichtigen
Vorgénge endruckgemeldet sind, es aber rickmeldefahige Vorgange gibt, die
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teilrlickgemeldet sind. Ein Auftrag ist endriickgemeldet, wenn alle )
rickmeldepflichtigen Vorgange endrickgemeldet sind (Vorgangsstatus RUCK) und
es keine riickmeldefahigen Vorgange gibt, die teilrickgemeldet sind.

Wenn Sie einen Vorgang riickmelden, kénnen Sie festlegen, ob eine Teil- oder eine
Endrickmeldung vorliegt. Diese Festlegung kann auch automatisch erfolgen, indem
das System die rickgemeldete Menge pruft und daraufhin eine Entscheidung fallt
(Kennzeichen Teil-/Endriickmeldung in den Ruckmeldeparametern, siehe
Rickmeldung: Fixe Parameter [Seite 308]). Ein Vorgang der manuell riickgemeldet
wurde, erhalt zusatzlich noch den Status RMAN (manuelle Riickmeldung).

Nach einer Vorgangsrickmeldung ist keine Riickmeldung auf Auftragsebene
mehr moéglich. Méchten Sie eine Riickmeldung auf Auftragsebene erfassen,
mussen Sie zunachst die Rickmeldung auf Vorgangsebene stornieren.

Entsprechendes gilt auf Vorgangsebene flr eine Lohnscheinriickmeldung und eine
Zeitereignisrickmeldung zum selben Vorgang.

Sammelerfassung

Mit der Sammelerfassung kénnen Sie mehrere vorgangsbezogene Riickmeldungen auf einem
Bildschirmbild erfassen. Die Sammelerfassung bietet folgende Vorteile:

e Die Tabelle, in der die Riickmeldungen erfal3t werden, kann individuell gestaltet werden
(Table-Control). Weitere Informationen finden Sie unter Tabelleneinstellungen [Extern].

e Im Customizing kénnen Sie verschiedene Einstellungen machen (ldentifizierung mit
Auftragsnummer oder Rickmeldenummer, Steuerung zum Vorschlagen der Istdaten).

o Verschiedene Eingabehilfen werden angeboten (Vorschlagswerte eingeben, Istdaten
vorschlagen).

Weitere Informationen finden Sie unter Sammelerfassung von Rickmeldungen durchfihren

Seite 318].

Schnellerfassung

Die Schnellerfassung [Seite 320] ist eine Form der Lohnscheinriickmeldung, die folgende
Vorteile bietet:

e Sie kdnnen mehrere Ruckmeldungen auf einem Bildschirmbild erfassen.
e Das System setzt keine Sperren ab.
e Das System fiihrt nur eingeschrankte Priifungen durch.

Ein wesentliches Merkmal der Schnellerfassung ist die Entkopplung der Verarbeitungsfunktionen
von der Erfassung im Dialog. Der Ablauf bis zur vollstdndigen Verbuchung der Riickmeldungen
gestaltet sich folgendermalien:

1. Sie erfassen die Riickmeldungen [Seite 320].

2. Die Rickmeldungen werden vorgemerkt. Diese Vormerkungen kénnen Sie sich bei Bedarf
anzeigen lassen (Vorgemerkte Riickmeldungen anzeigen [Seite 344]).

3. Um die Vormerkungen zu verbuchen, planen Sie das Programm CORUPROC1 in einem
Hintergrund-Job ein. Um eine regelmaRige Verbuchung der Vormerkungen zu gewahrleisten,
kénnen Sie das Programm CORUPROC1 periodisch einplanen.
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Entsprechend der Einstellungen im Customizing wird bei der Verbuchung der
Ruckmeldungen die Entkopplung der Rickmeldeprozesse [Seite 357] eingesetzt.

4. Falls Fehler in der Verbuchung der Rickmeldungen aufgetreten sind, kdnnen Sie die
Fehlersatze nachbearbeiten (Nachbearbeitung Rickmeldungen [Seite 350]). Hierzu
benutzen Sie die gleiche Funktion wie zur Nachbearbeitung von Fehlersatzen aus dem BDE-
Datentransfer.

Vergleich Sammelerfassung und Schnellerfassung

Das Bildschirmbild und der Ablauf der Erfassung sind fir Sammel- und Schnellerfassung
identisch. Es gibt folgende Unterschiede in der Verarbeitung:

e Beider Schnellerfassung finden im Gegensatz zur Sammelerfassung nur eingeschrankte
Prifungen statt.

e Beider Schnellerfassung werden Rickmeldungen zuerst vorgemerkt. Bei der
Sammelerfassung werden die Rickmeldungen entsprechend der Rlickmeldeparameter
verbucht (d.h. eventuell entkoppelt).

Einbilderfassung

Die Einbilderfassung stellt eine einfache Mdglichkeit zur Erfassung von
Lohnscheinriickmeldungen zur Verfiigung (kein Einstiegsbild). Das Layout des Erfassungsbildes
ist individuell gestaltbar. Daher laRt es sich an die Prozesse lhres Unternehmens anpassen.

Die Unterschiede zur Lohnscheinrickmeldung ohne Einbilderfassung [Seite 313] sind:

o Alle Eingaben erfolgen auf einem Erfassungsbild; d.h. es gibt kein Einstiegsbild.
o Das Layout des Erfassungsbildes 14t sich individuell definieren.

¢ Die Detailbereiche sind auf- und zuklappbar; d.h. die einzugebenden Daten sind nicht auf
einem Register angeordnet.

o Falls die vordefinierten Bilder nicht ausreichen, kbnnen Sie selbst eigene Bilder in der
Kundenerweiterung CONFPPQ7 definieren.
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Ruckmeldung zum Lohnschein erfassen

1. Die Erfassung einer Lohnscheinriickmeldung rufen Sie liber den Transaktioncode col1l auf
(siehe Transaktionscode eingeben [Extern]).

Zur Erfassung einer Fortschrittsriickmeldung [Seite 332] wahlen Sie Logistik —
Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung — Erfassen — Zum Vorgang
— Fortschrittsriickmeldung.

2. Geben Sie den Vorgang an, den Sie riickmelden wollen:
— Geben Sie die Riuckmeldenummer oder die Auftrags-, Folge-, und Vorgangsnummer ein
und wahlen Sie &.

— Wenn Sie nur die Auftragsnummer eingeben und & wahlen, gelangen Sie auf eine
Vorgangsuibersicht.

Markieren Sie den Vorgang, den Sie riickmelden wollen und wahlen Sie =}

3. Entsprechend der Daten, die Sie riickmelden wollen, kénnen Sie vom Einstiegsbild auf
verschiedene Registerkarten:

— Menge/Leistung
— Termine
— Personal/Zusatzdaten
— Menge/Prognose
4. Wahlen Sie Teilriickmeldung, Endriickmeldung oder automatische Endriickmeldung.

- Wenn der Vorgang nur teilweise bearbeitet ist, kbnnen Sie trotzdem
Rickmeldedaten erfassen, um den aktuellen Fortschritt des Vorgangs zu
dokumentieren. Setzen Sie in diesem Fall das Kennzeichen Teilrlickmeldung.

Eine Teilrickmeldung kann besonders dann sinnvoll sein, wenn |hre Auftrage
Vorgange mit langen Durchlaufzeiten haben.

e Wenn der Vorgang schon vollstandig bearbeitet ist, setzen Sie das
Kennzeichen Endriickmeldung.

e Wenn die rickzumeldende Menge [Seite 326] entscheiden soll, ob eine Teil-
oder Endriickmeldung erfolgt (siehe Variable Parameter [Seite 309]), dann
wahlen Sie Automatische Endriickmeldung.

o Mit dem Kennzeichen Ausbuchen Reserv. legen Sie fest, dal® bei einer
Endrickmeldung fiir alle offenen Reservierungen, die dem riickgemeldeten
Vorgang zugeordnet sind, das Kennzeichen Endausgefal3t gesetzt wird. Der
Vorgang erhalt neben dem Systemstatus endriickgemeldet auch den
Systemstatus ausgefaft.

5. Geben Sie die Daten ein, die Sie rickmelden wollen.
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Bei der Riickmeldung zum Lohn-Rickmeldeschein erfassen Sie die aktuell
bearbeitete Menge. Sie kdnnen sich die rickzumeldende Gutmenge vorschlagen
lassen (siehe Ermittlung der vorzuschlagenden Gutmenge [Seite 326]).

Wenn lhnen auf dem Bild nicht alle Felder zur Verfigung stehen, die Sie fir die
Ruckmeldung bendtigen, kdnnen Sie Uber die Funktionstasten bzw. Gber das Meni auf
die gewlnschten Felder bzw. die gewlnschten Bildschirmbilder gelangen.

6. Sichern Sie lhre Ruckmeldung.

Waéhrend Sie eine Riickmeldung erfassen, kdnnen Sie in die

Warenbewegungsibersicht verzweigen (Wahlen Sie £ Warenbewegungen.), um
ggf. die Warenbewegungen zu prifen bzw. zu andern, die mit der Rlickmeldung
gebucht werden sollen. Sobald Sie eine Rickmeldung sichern, werden auch die
Warenbewegungen gebucht. Weitere Informationen finden Sie unter
Warenbewegungsibersicht [Seite 284].
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Einbilderfassung von Lohnscheinruckmeldungen
durchfiihren

Voraussetzungen

Den Aufbau und die Vorbelegungen fur die Einbilderfassung haben Sie im Customizing definiert
(siehe Einstellungen zur Einbilderfassung [Seite 317]).

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung — Erfassen —
Zum Vorgang — Lohn-Riickmeldeschein.

2. Geben Sie die Daten des Kopfbereichs der Riickmeldung ein. In den Kopfdaten identifizieren
Sie den Vorgang, den Sie riickmelden wollen.

3. Setzen Sie den Schlissel Rickmeldeart:
— Teilriickmeldung

Wenn der Vorgang nur teilweise bearbeitet ist, kbnnen Sie trotzdem
Rickmeldedaten erfassen, um den aktuellen Fortschritt des Vorgangs zu
dokumentieren. Eine Teilriickmeldung kann besonders dann sinnvoll sein, wenn lhre
Auftrage Vorgange mit langen Durchlaufzeiten haben.

—  Endrtickmeldung

Wenn der Vorgang schon vollstandig bearbeitet ist, dann wahlen Sie diese
Einstellung.

— Automatische Endriickmeldung

Wenn die rickzumeldende Menge [Seite 326] [Seite 326] entscheiden soll, ob eine
Teil- oder Endriickmeldung erfolgt, dann wahlen Sie diese Einstellung:

o Liegt die rickgemeldete Menge (Gut- + Nacharbeits- + AusschuBmenge) unter der
rickzumeldenden Menge, so wird eine Teilrickmeldung durchgefihrt.

o Liegt die rickgemeldete Menge Uber (d.h. gréRer oder gleich) der rickzumeldenden
Menge, so wird eine Enrtickmeldung durchgefiihrt.

Mit dem Kennzeichen Ausbuchen offener Reservierungen legen Sie fest, dal3 bei einer
Endriickmeldung fiir alle offenen Reservierungen, die dem riickgemeldeten Vorgang
zugeordnet sind, das Kennzeichen Endausgefallt gesetzt wird. Der Vorgang erhalt
neben dem Systemstatus endriickgemeldet auch den Systemstatus ausgefaldt.

4. Geben Sie die Daten der Riuckmeldung in den Detailbereichen ein.

Um sich die rickzumeldenden Daten vorschlagen zu lassen, wahlen Sie & /stdaten.

Sie kdnnen die Detailbereiche aufklappen (Wahlen Sie T Name des Bereichs.) oder
zuklappen (Wahlen Sie L Name des Bereichs.).
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5. Um die Rickmeldung zu Verbuchen, wahlen Sie .

Sie bleiben im Bild. Die Datenfelder werden geléscht und stehen zur Erfassung der
nachsten Ruckmeldung zur Verfligung

Um eine neue Rickmeldung zu erfassen, wahlen Sie &5, Diese Funktion wenden
Sie an, wenn Sie sich bei der Eingabe vertan haben und neu starten wollen. Sie
koénnen diese Funktion auch verwenden, wenn Sie wahrend der Eingabe feststellen,
dal} Sie die falsche Riickmeldung erfal3t haben.

Wahrend Sie eine Riickmeldung erfassen, kdnnen Sie in die

Fey

Warenbewegungsiibersicht verzweigen (Wéhlen Sie & Warenbewegungen.), um
ggf. die Warenbewegungen zu prifen bzw. zu dndern, die mit der Rickmeldung
gebucht werden sollen. Sobald Sie eine Ruckmeldung sichern, werden auch die
Warenbewegungen gebucht. Weitere Informationen finden Sie unter
Warenbewegungstibersicht [Seite 284].
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Einstellungen zur Einbilderfassung

Im Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Riickmeldung — Einbilderfassung
— Einbilderfassung definieren kdnnen Sie Ruckmeldeprofile zur Einbilderfassung von
Lohnscheinriickmeldungen definieren.

Im Ruckmeldeprofil kbnnen Sie festlegen, welche Ein- und Ausgabefelder einem Benutzer bzw.

einer Benutzergruppe in welcher Reihenfolge zur Verfligung stehen und welche Einstellungen
bzgl. Vorschlagswerten vorgenommen werden.

Sie ordnen einzelnen Benutzern Profile Gber den Benutzerparameter CORUPROF zu. Wenn
diesem Parameter kein Wert zugeordnet ist, wird ein Standardprofil angewendet. Wenn es kein
Standardprofil gibt, wird eine fest definierte Oberflache prasentiert.

Weitere Informationen finden Sie im Einfihrungsleitfaden (IMG) unter Einbilderfassung definieren

Extern].
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Sammelerfassung von Ruckmeldungen durchfuhren

Voraussetzungen

Sie kdnnen Voreinstellungen zur Identifizierung der Riickmeldungen und zur Ermittlung von
Vorschlagswerten in den Riickmeldeparameter Sammelerfassung/Schnellerfassung vornehmen
(Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Riickmeldung — Riickmeldeparameter
Sammelerfassung/Schnellerfassung):

Identifizierung der Riickmeldung

Die ldentifizierung der einzelnen Rickmeldung kann durch die Rickmeldenummer oder
durch die Auftragsnummer/Vorgangsnummer erfolgen.

Istdaten vorschlagen

Sie kdnnen einstellen, ob bzw. zu welchem Zeitpunkt (nach Eingabe, beim Sichern)
Mengen (siehe Ermittlung der vorzuschlagenden Gutmenge [Seite 326]) oder Leistungen
vorgeschlagen werden. Als Grundeinstellung werden keine Mengen vorgeschlagen und
Leistungen beim Sichern bestimmt. Personaldaten und Termine werden immer
vorgeschlagen.

Vorgehensweise

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Erfassen — Zum Vorgang — Sammelerfassen.

Sie gelangen auf das Bildschirmbild zur Sammelerfassung von Rickmeldungen.

Auf diesem Bildschirmbild kdnnen Sie die Riickmeldungen in einer Tabelle (Table-
Control) eingeben. In jeder Zeile erfassen Sie eine neue Rickmeldung. Den Aufbau der
Tabelle kdnnen Sie selbst sehr flexibel gestalten. Weitere Informationen finden Sie unter
Tabelleneinstellungen [Extern].

Sie kénnen wahrend des Eingabedialogs die voreingestellte Art der Identifizierung der
Rickmeldung umschalten. Dazu wahlen Sie Andere Sicht.

Geben Sie alle Daten ein, die Sie fur die Rickmeldungen bendtigen. Jede Zeile
entspricht einer Rickmeldung. In dieser Zeile stehen lhnen alle Felder zur Verfigung,
die Ihnen bei der Einzelerfassung einer Lohnscheinriickmeldung auch zur Verfliigung
stehen.

In der Kopfzeile kdnnen Sie Vorschlagswerte (z.B. Mengeneinheit,
Personalnummer) eintragen, die in alle Rickmeldezeilen Gbernommen werden.
Machen Sie hierzu die Eingaben und wahlen Sie G Diese Vorschlagswerte kdnnen
Sie benutzerspezifisch abspeichern, so dal sie bei der nachsten Anmeldung
vorbelegt sind. Diese Vorbelegung kénnen Sie auch wieder lI6schen.

Sie kdnnen sich mit der Funktion Istdaten (Mengen, Leistungen, Termine,
Personaldaten) vorschlagen lassen. Markieren Sie hierzu Riickmeldungen, wahlen

sie Gl Istdaten vorschlagen, setzen Sie das Kennzeichen fur die entsprechenden
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Istdaten und wahlen Sie 3 Die vorgeschlagenen Istdaten Uberschreiben bereits
eingegebene Istdaten.

3. Sichern Sie lhre Rickmeldungen.

Um auf das Istdatenbild der markierten Rickmeldungen zu gelangen, wéhlen Sie
B Hier haben Sie die volle Funktionalitat der Lohnscheinrickmeldung. Vom
Istdatenbild kénnen Sie noch in die Detailbilder und die Warenbewegungsubersicht
verzweigen. Sind mehrere Rickmeldungen markiert, so kdnnen Sie zwischen den
einzelnen Rickmeldungen wechseln.

Vom Sammelerfassungsbilg kénnen Sie in die Warenbewegungsibersicht

verzweigen (Wahlen Sie & Warenbewegungen.). Dort werden die zu den
markierten Rickmeldungen ermittelten Warenbewegungen angezeigt.

Die Warenbewegungen kénnen geprift und ggf. gedndert werden. Bei der Rickkehr
in die Sammelerfassung wird bei den markierten Riickmeldungen das Kennzeichen
WB (Warenbewegungen zur Rickmeldungen bereits ermittelt) gesetzt. Sobald Sie
die Ruckmeldungen sichern, werden auch die Warenbewegungen gebucht.

Weitere Informationen finden Sie unter Warenbewegungsibersicht [Seite 284].
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Schnellerfassung zum Lohnschein durchfuhren

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Schnellerfassung — Zum Vorgang — Lohn-Riickmeldeschein.

Sie gelangen auf das Dialogfenster zur Schnellerfassung von Riickmeldungen.

2. Ab diesem Schritt ist der Eingabedialog zur Schnellerfassung von Rickmeldungen und
zur Erfassung von Sammelriickmeldungen [Seite 318] identisch.

Weitere Informationen zur Schnellerfassung finden Sie unter Rickmeldungserfassung [Seite
310].
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Ruckmeldung zum Zeitereignis erfassen

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Rlickmeldung — Erfassen
— Zum Vorgang — Zeitereignis.

2. Markieren Sie das Zeitereignis, das Sie riickmelden wollen.
Geben Sie den Vorgang an, den Sie riickmelden wollen:

— Geben Sie die Rickmeldenummer oder die Auftrags-, Folge-, und Vorgangsnummer ein.
Der Vorgang ist somit eindeutig identifiziert.

— Wenn Sie nur die Auftragsnummer eingeben, verzweigt das System zunachst auf ein
Listbild mit den betroffenen Vorgangen. Markieren Sie den Vorgang.

Wahlen Sie ¥
Geben Sie die Istdaten zum Zeitereignis ein.

Sie kénnen sich die rickzumeldende Gutmenge vorschlagen lassen (siehe Ermittlung
der vorzuschlagenden Gutmenge [Seite 326]).

6. Sichern Sie lhre Riickmeldung.

Wahrend Sie eine Riickmeldung erfassen, kdnnen Sie in die

Warenbewegungsuibersicht verzweigen (Wahlen Sie Py Warenbewegungen.), um
ggf. die Warenbewegungen zu prifen bzw. zu dndern, die mit der Rickmeldung
gebucht werden sollen. Sobald Sie eine Rickmeldung sichern, werden auch die
Warenbewegungen gebucht. Weitere Informationen finden Sie unter
Warenbewegungsubersicht [Seite 284].
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Zeitereignis-Ruckmeldungen

Jedes rickgemeldete Zeitereignis ist einer Satzartgruppe zugeordnet:
o Ristzeitpunkte sind Satzartgruppe 1 zugeordnet.
e Bearbeitungszeitpunkte sind Satzartgruppe 2 zugeordnet.
e  Abristzeitpunkte sind Satzartgruppe 3 zugeordnet.

Jede Satzartgruppe kann einem oder mehreren Parametern im Vorgabewertschlissel (siehe im
Customizing unter Produktion — Grunddaten — Arbeitsplatz — Allgemeine Daten —
Vorgabewert — Vorgabewertschliissel festlegen) des Arbeitsplatzes zugeordnet werden (z.B.
Maschinenzeit). Die Verbindung zwischen Zeitereignis und Parameter sorgt daflr, daf? die
ermittelte Dauer als Leistungen z.B. fUr die Istkostenermittiung berticksichtigt werden.

Bei der Bearbeitung eines Vorgangs wird sowohl Maschinenzeit als auch
Personenzeit beansprucht. Um gewahrleisten zu kénnen, dal} sich die Zeitereignis-
Ruckmeldung fiir die Bearbeitungsphase des Vorgangs sowohl auf die Leistungen
Maschinenzeit und Personenzeit auswirkt, miissen Sie im Vorgabewertschliissel bei
den Parametern Maschine und Personal jeweils die Satzartgruppe 2 eintragen.

Die Riickmeldung von Mengen ist nur bei der Riickmeldung von Bearbeitungs-
Zeitereignissen moglich.

Eine Leistung, die keiner der Satzartgruppen Aufriisten, Bearbeiten, Abriisten
zugeordnet werden kann, wird als Zeitereignis zu einer Variablen Leistung
rickgemeldet. Die Zuordnung des riickgemeldeten Werts zur Leistung geschieht
durch Plazierung des Werts entsprechend den Parametern des
Vorgabewertschlissels.
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Ruckmeldung auf Auftragsebene erfassen

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Rickmeldung —
Erfassen — Zum Auftrag.

2. Geben Sie die Auftragsnummer ein. Wahlen Sie e

Geben Sie die Daten ein, die Sie riickmelden wollen.

Leistungen und Mengen kdnnen mit unterschiedlichen Anteilen vom Gesamtwert
zurtickgemeldet werden (z.B. 70% der Leistung, 50% der Menge). Wenn Sie nur
einen von beiden Werten rickmelden, wird der andere mit dem gleichen Prozentsatz
berechnet. Die Leistungen zu den Vorgangen werden mit den Planwerten gebucht.

Sie kdnnen einen Abarbeitungsgrad eingeben. Aus dem Abarbeitungsgrad werden
die Leistungen, aber nicht die Mengen bestimmt.

4. Sichern Sie die Riickmeldung.

Wahrend Sie eine Riickmeldung erfassen, kdnnen Sie in die
Warenbewegungsuibersicht verzweigen (Wahlen Sie a Warenbewegungen.), um
ggf. die Warenbewegungen zu prifen bzw. zu andern, die mit der Riickmeldung
gebucht werden sollen. Sobald Sie eine Rickmeldung sichern, werden auch die
Warenbewegungen gebucht. Weitere Informationen finden Sie unter
Warenbewegungsibersicht [Seite 284].
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Ruckmeldung von Einzelkapazitaten

Verwendung
Sie kdnnen auch Rickmeldungen fir Einzelkapazitaten erfassen. Eine Einzelkapazitat ist eine
Unterteilung des Kapazitatsbedarfs eines Vorgangs (z.B. auf mehrere Maschinen bzw.
Personen). Jede Einzelkapazitat, die Sie fiur einen Vorgang anlegen, erhalt eine Splitthummer.
Funktionsumfang
Sie kénnen Einzelkapazitaten auf zwei verschiedene Weisen riickmelden:

¢ Manuelle Riickmeldung einer Einzelkapazitat

Sie kdnnen mit Bezug auf Kapazitatsart und Splitthummer sowohl Mengen als auch
Leistungen zu einer Einzelkapazitat rickmelden.

e Summenriickmeldung aller Einzelkapazitaten

Sie kdnnen uber eine Summenrickmeldung [Seite 337] einen Abarbeitungsgrad fur alle
Einzelkapazitaten riickmelden. Uber den Abarbeitungsgrad werden alle geplanten
Mengen und Leistungen anteilig rickgemeldet.

Istwertfortschreibung

Mit dem Kennzeichen Kein Ist (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgédnge —
Kapazitdtsplanung — Kapazitdtsart festlegen) steuern Sie abhangig von der Kapazitatsart, ob bei
Ruckmeldung von Splitts auch der Kapazitatsbedarf des Vorganges abgebaut wird. Ist das
Kennzeichen gesetzt, werden nur die Kapazitatsbedarfe der Splitts abgebaut. Ist es nicht
gesetzt, werden sowohl die Kapazitatsbedarfe der Splitts als auch der Bedarf des Vorganges
abgebaut.

Ist das Kennzeichen Kein Ist nicht gesetzt, werden bei Riickmeldung der Splitts sowohl die
Istwerte der Splitts als auch die des Vorganges fortgeschrieben. Beachten Sie bitte, dal} in
diesem Fall bei Vorgabewertsplitts die Menge

e entweder nur zu einem Splitt zurliickgemeldet werden sollte

e oder bei keinem der Splitts zurlickgemeldet wird, dafiir aber eine zusatzliche
Rickmeldung des Vorganges fir die Menge erfal’t wird.

Bei Riickmeldung der Menge sowohl in den einzelnen Splitts als auch im Vorgang werden die
zuriickgemeldeten Mengen addiert. Das hat diese Folgen:

e Aufgrund der zu hohen rickgemeldeten Menge wirde zu viel Kapazitatsbedarf abgebaut.
e Beiretrograder Entnahme wirden zu viele Komponenten entnommen.

o Bei automatischer Wareneingangsbuchung wurde eine zu hohe Menge als Lagerzugang
gebucht.

Istkosten werden nur erzeugt, wenn das Kennzeichen Kein Ist nicht gesetzt ist. Nur in diesem
Fall werden die Istwerte der Splitts in den Vorgang weitergereicht. Bei Riickmeldungen der
Splitts der Kapazitatsart zu solchen Vorgangen sollten auch die Leistungen riickgemeldet
werden, die nur bei den anderen Kapazitatsarten des Vorgangs anfallen, bei denen aber das
Kennzeichen gesetzt ist.
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Sie haben einen Vorgang, der mit zwei Kapazitaten bearbeitet wird: mit einer
Kapazitat der Kapazitatsart Maschine mit zwei Splitts und einer Kapazitat der
Kapazitatsart Person mit ebenfalls zwei Splitts. Bei der Kapazitatsart Maschine
haben Sie das Kennzeichen Kein Ist gesetzt, so dal} die Istwerte nicht doppelt
rickgemeldet werden. Nur bei Rickmeldung der Splitts der Kapazitatsart Person
werden die Istwerte riickgemeldet und damit die Istkosten berechnet. Leistungen, die
nur bei der Kapazitatsart Maschine anfallen (z.B. Maschinenzeit), sollten dann auch
bei Rickmeldung der Kapazitatsart Person mit angegeben werden.
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Ermittlung der vorzuschlagenden Gutmenge

Sie kdnnen im Customizing einstellen, da das System die rickzumeldende Gutmenge bei jeder
Ruckmeldung vorschlagt. Dabei wird entweder die Auftragsmenge oder die Menge von
rickgemeldeten vorhergehenden Vorgangen berlcksichtigt. Folgende Einstellungen sind dabei
relevant:

¢ In den Rickmeldeparametern (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge —
Riickmeldung — Riickmeldeparameter festlegen) schalten Sie ein, dal die Mengen bei
der Erfassung von Riickmeldungen vorgeschlagen werden sollen (Kennzeichen
Vorschlagen im Bereich Mengen). Im Customizing zur Einbilderfassung gibt es den
gleichen Schlissel (Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge —
Riickmeldung — Einbilderfassung — Einbilderfassung definieren).

¢ In den Riickmeldeparametern legen Sie fest, wie beim Erfassen von Riickmeldungen
auf Nichteinhalten der Vorgangsreihenfolge reagiert werden soll (Schllssel
Vorgangsreihenfolge). Mégliche Nachrichtentypen sind: keine Nachricht, Information,
Warnung, Error.

o Bei der Definition von Steuerschliisseln fiir Vorgdnge (Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Arbeitsplandaten — Steuerschliissel
definieren) legen Sie fest, ob ein Vorgang riickmeldefahig bzw. rickmeldepflichtig ist
(Schlussel Riickmeldung).

Bei Rickmeldungen zu Einzelkapazitaten (Kapazitats-Splitts) wird anstelle der
Unterlieferungstoleranz die geplante Menge des jeweiligen Splitts verwendet.

Im Folgenden wird ausgeflhrt, wie die vorzuschlagende Menge ermittelt wird. Dabei wird danach
unterschieden, ob die Vorgangsreihenfolge eingehalten werden soll oder nicht.
Vorgangsreihenfolge nicht relevant

Das System schlagt die Gutmenge des letzten endriickgemeldeten Vorgangers vor
(ausgenommen Nacharbeitsvorgange). Gibt es keine endriickgemeldeten Vorganger, wird die
Auftragsmenge vorgeschlagen.

Vorgangsreihenfolge soll eingehalten werden

Die nachfolgende Grafik zeigt, welche Faktoren bei der Ermittlung der vorzuschlagenden
Gutmenge eine Rolle spielen, wenn die Vorgangsreihenfolge eingehalten werden soll:
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Gibt es riickgemeldete
vorhergehende Vorgédnge*? Nein

Ja

A4

Gibt es riickmeldepflichtige
vorhergehende Vorgéange*?

* exklusive
Nacharbeitsvorgénge

Ja Nein
v \ 4 v
Gutmenge des letzten Gutmenge des letzten Gesamte
riickgemeldeten riickmeldepflichtigen Auftragsmenge
Vorgéangers in der Vorgéngers in der
Vorgangsreihenfolge Vorgangsreihenfolge
= Null
da Vorgang noch nicht
Riickzumeldende Menge riickgemeldet Riickzumeldende Menge

Parallele Folgen

Hat ein Vorgang mehrere Vorganger (parallele Folgen), so ergibt sich als Vorschlagsmenge die
kleinste Menge der verschiedenen Vorganger.

Nacharbeit

Liegen Nacharbeitsvorgdnge unmittelbar nach dem ermittelten Vorgang, so wird die
rickgemeldete Gutmenge dieser Nacharbeitsvorgange zur riickzumeldenden Menge
hinzugerechnet.

Priifung riickzumeldende Menge

Wird die Vorgangsreihenfolge bei Riickmeldungen gepriift, dann findet folgende
Mengenprifung statt: Wenn Sie eine Riickmeldung erfassen wollen, bei der Gutmenge +
Nacharbeitsmenge + Ausschuflimenge zusammen grof3er sind, als die Gutmenge des
Vorgangers, dann gibt das System eine entsprechende Meldung aus (z.B. Fehlermeldung). Der
Vorganger wird dabei genauso ermittelt wie in der Grafik beschrieben.

Unabhangig von der Einhaltung der Vorgangsreihenfolge wird gegen die Menge des
endriickgemeldeten Vorgangers (= erwartete Menge) geprift und eine Nachricht ausgegeben
(Typ ist im Customizing einstellbar). Dabei kdnnen folgende Falle auftreten:

o Die rickgemeldete Menge ist groRRer als die erwartete Menge.

e Sie erfassen eine Endriickmeldung und die riickgemeldete Menge ist kleiner als die
erwartete Menge.

Die weiteren Eingabemdglichkeiten hangen vom Typ der Nachricht ab:

o Nachdem Sie eine Warnung quittiert haben, kénnen Sie mit der Erfassung fortfahren.
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o Bei einer Fehlermeldung bricht das System den Eingabedialog ab.
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Sonderformen der Ruckmeldung

Verwendung

Bei den Sonderformen der Riickmeldung werden verschiedene Erfassungsschritte automatisiert.

Funktionsumfang
Im R/3-System gibt es folgende Sonderformen der Riickmeldung:

e Meilensteinrtiickmeldung [Seite 330]

e Fortschrittsrickmeldung [Seite 332]

e Summenrickmeldung [Seite 337]

e Standardriickmeldung [Seite 339]
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Meilensteinruckmeldung

Verwendung

Die Meilensteinriickmeldung ist eine Sonderform der Riickmeldung, bei der mit der Riickmeldung
eines Vorgangs automatisch andere Vorgange bzw. Untervorgange mit rickgemeldet werden.

Meilensteine sind Vorgange, die im Steuerschlissel die entsprechende Kennzeichnung haben.
Meilensteine wenden Sie z.B. an, wenn Sie im Fertigungsprozel’ Prifvorgange eingebunden
haben, die als rickmeldepflichtig gekennzeichnet sind.

Funktionsumfang

Vorgange kénnen in ihnrem Steuerschliissel als Meilensteinvorgange gekennzeichnet werden.
Wird ein als Meilenstein gekennzeichneter Vorgang rickgemeldet, so werden damit automatisch
vorherige Vorgange riickgemeldet.

Vorgang 30 ist in seinem Steuerschlissel als Meilensteinvorgang gekennzeichnet.
Zu Vorgang 30 melden Sie in einer Teilrickmeldung eine Menge von 100 Stiick
zurick. Dabei werden die vorhergehenden Vorgange 10 und 20 mit der gleichen
Menge teilrickgemeldet.

Folgende Besonderheiten sind zu beachten:

¢ Sind in einem Auftrag mehrere Vorgange als Meilensteine gekennzeichnet, muR} bei der
Rickmeldung die Bearbeitungsreihenfolge dieser Vorgange eingehalten werden. Die
automatische Riickmeldung erfolgt hierbei bis zum vorhergehenden Meilenstein.

Vorgang 30 und Vorgang 50 sind in ihren Steuerschlisseln als Meilensteinvorgange
gekennzeichnet. Sie missen zuerst Vorgang 30 riickmelden. Bei der Riickmeldung
von Vorgang 50 wird nur der vorhergehende Vorgang 40 automatisch mit
rickgemeldet.

e Sie kdnnen festlegen, ob der geplante Ausschul3-Prozentsatz in die Mengenberechnung bei
den automatisch generierten Rickmeldungen eingeht. Diese Einstellung nehmen Sie im
Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Riickmeldung —
Riickmeldeparameter festlegen vor (Kennzeichen generierte Riickmeldungen ohne
Mengenanpassungen, Registerkarte Allgemeingliltige Einstellungen):

— Wenn das Kennzeichen nicht gesetzt ist, dann wird der geplante Ausschul3-Prozentsatz
zur Mengenberechnung herangezogen. Es wird sowohl Gutmenge als auch Ausschuf}
ausgewiesen.

— Wenn das Kennzeichen gesetzt ist, dann wird Ausschufd in den automatisch
rickgemeldeten Vorgangen als Gutmenge gebucht. Die riickgemeldete Gesamtmenge
ist in der Meilensteinriickmeldung und in den automatisch generierten Rickmeldungen
identisch.

e Wenn ein Meilensteinvorgang rickgemeldet wird, werden alle vorhergehenden
Untervorgange bis zum nachsten Meilensteinvorgang automatisch mit riickgemeldet.
Untervorgange von Meilensteinvorgangen missen immer manuell riickgemeldet werden.
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Vorgange 10, 20, 30 und 40 haben jeweils einen Untervorgang. Vorgang 20 und
Vorgang 40 sind in ihren Steuerschlisseln als Meilensteinvorgange gekennzeichnet.
Sie melden Vorgang 20 mit 50 Stuck zurtick. Das System meldet automatisch
Vorgang 10 mit der gleichen Menge und seinen Untervorgang mit den
entsprechenden Leistungen zurlick. Sie melden nun Vorgang 40 mit einer Menge
von 100 Stuck zurtick. Das System meldet automatisch Vorgang 30 (+
Untervorgang) mit der gleichen Menge (+ Leistung) zurtick. Die Untervorgénge zu
Vorgang 20 und Vorgang 40 missen Sie manuell riickmelden.

o Bereits manuell riickgemeldete Vorgange werden von einer Meilensteinriickmeldung nicht
beeinfluf3t.

Vorgang 30 ist in seinem Steuerschlissel als Meilensteinvorgang gekennzeichnet.
Sie melden Vorgang 10 manuell mit einer Teilrickmeldung von 50 Stlick zuriick. Sie
melden Vorgang 30 anschlieRend mit einer Endriickmeldung von 100 Stuck zurtck.
Vorgang 10 ist somit immer noch teilrickgemeldet mit einer Menge von 50 Stuck,
Vorgang 20 und Vorgang 30 sind dagegen endrickgemeldet mit einer Menge von
100 Stiick.

o Wenn Sie fiir einen Vorgang eine Meilensteinriickmeldung erfassen, erhalt er den Status
RMST (Meilensteinrickmeldung) und den Status RMAN (manuelle Rickmeldung). Ebenso
erhalten die automatisch riickgemeldeten vorhergehenden Vorgange den Status RMST.
Wenn Sie fur einen Meilenstein die Transaktion zur Erfassung von
Fortschrittsrickmeldungen benutzen, erhalt der Vorgang auch den Status RMST.

Zum Meilensteinvorgang 30 erfassen Sie eine Rickmeldung. Hierbei spielt es keine
Rolle, welche Transaktion Sie benutzen. Der Vorgang 30 erhalt die Status RMAN
und RMST. Die Vorgange 10 und 20 erhalten den Status RMST.

In Auftragsnetzen kdnnen Sie Meilensteinrickmeldungen dazu verwenden,
Vorgange von mehreren Auftragen gleichzeitig riickzumelden (siehe Beispiel:
Auftragsnetze riickmelden [Seite 471]).

e Bei Meilensteinriickmeldungen werden immer geplante Leistungen auf Basis der
rickgemeldeten Menge gebucht. Auch wenn Sie beim Meilensteinvorgang Leistungen
manuell eingetragen haben, werden bei den automatischen Rickmeldungen der
vorhergehenden Vorgange geplante Leistungen rickgemeldet. Ausnahme bilden die
Rustzeiten, die unabhangig von der erfallten Menge immer vollstandig riickgemeldet werden.

Zum Meilensteinvorgang 30 erfassen Sie eine Rickmeldung Uber 7 Stlick bei einer
geplanten Gutmenge von 10 Stuck. Der Vorgang 20 wird automatisch riickgemeldet.
Die geplante Maschinenzeit fiir Vorgang 20 ist 40 Minuten, daher wird die
Maschinenzeit mit 28 Minuten rickgemeldet.
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Fortschrittsruckmeldung

Verwendung

Die Fortschrittsriickmeldung ist eine Sonderform der Riickmeldung, bei der mit der Riickmeldung
eines Vorgangs automatisch vorhergehende Vorgange bzw. Untervorgange riickgemeldet
werden. Die Fortschrittsriickmeldung verwenden Sie, um zu einem beliebigen Vorgang den
Fortschritt eines Auftrages riickzumelden, ohne dal} Sie die vorausgehenden Vorgange einzeln
rickmelden mussen (z.B. am Ende eines Arbeitstages).

Einen Vorgang, den Sie mit der Fortschrittsrickmeldung rickmelden wollen, missen Sie anders
als bei der Meilensteinriickmeldung nicht im Steuerschlissel kennzeichnen. Sie kénnen jeden
rickmeldefahigen Vorgang auswahlen.

Bei Vorgangen, die im Steuerschlissel eine Kennzeichnung als Meilenstein haben, spricht man
von Meilensteinen [Seite 330] im Gegensatz zur Fortschrittsriickmeldung.

Bei einer Fortschrittsrickmeldung werden Gesamtmengen (Gutmenge, Ausschul3,
Nacharbeit) und nicht die neu hinzugekommenen Mengen erfaf3t. Dadurch
unterscheidet sich die Fortschrittsriickmeldung in den Mengen von den anderen
Rickmeldungen, wenn Sie in mehreren Schritten mit Teilrickmeldungen arbeiten.

Sie fertigen insgesamt 10 Stlick eines Materials. Sie wollen die Riickmeldungen in
zwei Schritten erfassen, jeweils nachdem 5 Stuick gefertigt wurden:

e Wenn Sie die Rickmeldung mit Lohn-Riuckmeldeschein verwenden, erfassen
Sie bei beiden Ruckmeldungen je 5 Stiick.

¢ Wenn Sie die Fortschrittsriickmeldung verwenden, erfassen Sie bei der ersten
Rickmeldung 5 Stiick und bei der zweiten Riickmeldung 10 Stiick (=
Gesamtmenge).

Integration

Es ist mdglich, die Fortschrittsrickmeldung mit den anderen Formen der Rickmeldung zu
kombinieren. Dabei ist folgendes zu beachten:

e Vorgange, die direkt oder automatisch durch eine Meilensteinriickmeldung riickgemeldet
wurden, werden von der Fortschrittsrickmeldung nicht verandert.

Vorgang 30 ist in seinem Steuerschlissel als Meilensteinvorgang gekennzeichnet.
Sie melden Vorgang 30 mit einer Teilriickmeldung von 50 Stiick zurlick. Die
Vorgange 10 und 20 sind ebenfalls teilrickgemeldet mit einer Menge von 50 Stiick.
Dann erfassen Sie flir den Vorgang 50 eine Fortschrittsriickmeldung tber 100 Stiick,
wodurch der Vorgang 50 endriickgemeldet ist. Der Vorgang 40 wird ebenfalls mit
100 Stick endrickgemeldet, wogegen die Rickmeldedaten zu den Vorgéangen 10
bis 30 nicht verédndert werden. Um diese Vorgange endriickzumelden, missen Sie
fur Vorgang 30 eine Riickmeldung tber eine Gesamtmenge von 100 Stlick
vornehmen.
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e Wenn zu einem Meilenstein noch keine Rickmeldungen vorhanden sind, |al3t das System
nicht zu, dal} Sie eine Fortschrittsriickmeldung zu einem Nachfolger des Meilensteins
erfassen. Zum Meilenstein mufd mindestens eine Teilrlickmeldung vorhanden sein.

Vorgang 30 ist in seinem Steuerschlissel als Meilensteinvorgang gekennzeichnet.
Sie wollen zum Vorgang 40 eine Fortschrittsriickmeldung tiber 50 Stlick erfassen.
Das System weist dieses ab, da fiir den Meilensteinvorgang 30 noch keine
Ruckmeldungen vorhanden sind.

¢ Vorgange, die bereits manuell riickgemeldet wurden, werden von der
Fortschrittsrickmeldung nicht verandert.

Sie melden Vorgang 10 manuell mit einer Teilrickmeldung von 50 Stlick zuriick. Sie
melden Vorgang 30 anschlieRend mit einer Fortschrittsrickmeldung von 100 Stlick
zurick (dieses ist eine Endrickmeldung). Vorgang 10 ist somit immer noch
teilrickgemeldet mit einer Menge von 50 Stlck, Vorgang 20 und Vorgang 30 sind
dagegen endrickgemeldet mit einer Menge von 100 Stick.

e Vorgange, die durch Summenriickmeldung bzw. Standardriickmeldung riickgemeldet
wurden, werden von der Fortschrittsriickmeldung nicht verandert, d.h. sie werden wie
manuell riickgemeldete Vorgange behandelt.

Funktionsumfang

Vorgéange kdnnen mit einer Fortschrittsrickmeldung rickgemeldet werden. Damit werden
automatisch alle vorherigen Vorgange riickgemeldet. Fir die automatisch riickgemeldeten
Vorgange wird die Menge automatisch bestimmt.

Sie erfassen fiir Vorgang 30 eine Fortschrittsriickmeldung mit einer Menge von 100
Stiick. Dabei werden die vorhergehenden Vorgange 10 und 20 ebenfalls mit 100
Stilick riickgemeldet.

Wenn schon Fortschrittsriickmeldungen zu einem vorherigen Vorgang existieren, wird die
rickzumeldende Menge bestimmt, indem auf die gesamte riickgemeldete Menge des Vorgangs
aufgefullt wird.

Sie haben den Vorgang 30 mit 40 Stiick Uber eine Fortschrittsriickmeldung
rickgemeldet. Sie erfassen eine Fortschrittsrickmeldung von 90 Stick fir Vorgang
40. Das System erzeugt automatisch eine Rickmeldung fur den Vorgang 30 Uber die
zusatzliche Menge von 50 Stick (= 90 Stuck - 40 Stick).

Folgende Punkte sind bei der Fortschrittsrickmeldung zu beachten:

e Beider Erfassung von Fortschrittsrickmeldungen brauchen Sie die
Bearbeitungsreihenfolge nicht einzuhalten.
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Sie wollen Vorgang 30 und Vorgang 50 mit einer Fortschrittsriickmeldung
rickmelden. Sie erfassen zuerst eine Teilrickmeldung zu Vorgang 50 Gber 50 Stick.
Alle Vorganger von Vorgang 50 werden automatisch teilriickgemeldet. Dann
erfassen Sie eine Teilriickmeldung fiir Vorgang 30 Uber 50 Stiick. Vorgang 30 bleibt
mit 50 Stiick teilrlickgemeldet, da bei Fortschrittsrickmeldungen Gesamtmengen
rickgemeldet werden.

e Sie kdnnen festlegen, ob der geplante Ausschul3-Prozentsatz in die Mengenberechnung bei
den automatisch generierten Rickmeldungen eingeht. Diese Einstellung nehmen Sie im
Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Riickmeldung —
Riickmeldeparameter festlegen vor (Kennzeichen generierte Riickmeldungen ohne
Mengenanpassungen, Registerkarte Allgemeingliltige Einstellungen):

— Wenn das Kennzeichen nicht gesetzt ist, dann wird der geplante Ausschul3-Prozentsatz
zur Mengenberechnung herangezogen. Es wird sowohl Gutmenge als auch Ausschuf}
ausgewiesen.

— Wenn das Kennzeichen gesetzt ist, dann wird Ausschuf3 in den automatisch
rickgemeldeten Vorgangen als Gutmenge gebucht. Die riickgemeldete Gesamtmenge
ist in der Meilensteinriickmeldung und in den automatisch generierten Riickmeldungen
identisch.

¢ Wenn eine Fortschrittsrickmeldung erfallt wird, werden alle vorhergehenden
Untervorgange automatisch mit rickgemeldet. Untervorgange des Vorgangs, fur den die
Fortschrittsrickmeldung erfalt wird, miissen immer manuell rickgemeldet werden.

Vorgéange 10 und 20 haben jeweils einen Untervorgang. Sie melden Vorgang 20 mit
50 Stiick mit einer Fortschrittsriickmeldung zurlick. Das System meldet automatisch
Vorgang 10 mit der gleichen Menge und seinen Untervorgang mit den
entsprechenden Leistungen zurilick. Die Untervorgange zu Vorgang 20 missen Sie
manuell riickmelden.

¢ Wenn Sie fir einen Vorgang eine Fortschrittsrickmeldung erfassen, erhalt er den Status
FMST (Fortschrittsriickmeldung) und den Status RMAN (manuelle Rickmeldung).
Vorhergehende Vorgange, deren Rickmeldung automatisch erzeugt wurde, erhalten nur den
Status FMST.

Zu Vorgang 20 erfassen Sie eine Fortschrittsrickmeldung. Vorgang 20 erhalt die
Status RMAN und FMST. Der Vorgang 10 erhalt den Status FMST.

In Auftragsnetzen konnen Sie Fortschrittsriickmeldungen dazu verwenden,
Vorgange von mehreren Auftragen gleichzeitig riickzumelden (siehe Beispiel:
Auftragsnetze rickmelden [Seite 471]).
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Fortschrittsrickmeldung erfassen

Eine Fortschrittsrickmeldung erfassen Sie analog zur Rickmeldung zum Lohnschein erfassen
Seite 313]. Der einzige Unterschied besteht bei den erfaliten Mengen:

Bei der Fortschrittsriickmeldung erfassen Sie alle Mengen (Gutmenge, Ausschuf3, Nacharbeit)
als Gesamtmenge.
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Fortschrittsrickmeldung bei endriickgemeldeten
Vorgangen

Eine Fortschrittsriickmeldung zu einem endriickgemeldeten Vorgang wird u.U. vom System nicht
zugelassen. Dieses ist u.a. in folgenden Situationen der Fall:

Mit einer Fortschrittsriickmeldung wurde ein Vorgang endriickgemeldet. Sie méchten nun
eine Fortschrittsriickmeldung fiir einen nachfolgenden Vorgang mit einer gré3eren Menge
erfassen. Das System mifte nun die Rickmeldemenge des endriickgemeldeten
Vorgangs erhdhen. Dies wird nicht unterstitzt.

Sie wollen zu einem automatisch tber Fortschrittsriickmeldung endriickgemeldeten
Vorgang eine Riickmeldung erfassen.

Korrigieren Sie zuerst die Vorgange, fiir die Sie manuell eine
Fortschrittsriickmeldung erfal3t haben.

Sie haben zum Vorgang 30 mit einer Fortschrittsrickmeldung eine Endriickmeldung
von 8 Stlick erfaldt. Die weiteren Riickmeldungen werden folgendermalen
behandelt:

Sie erfassen zum Vorgang 30 eine Fortschrittsrickmeldung Uber 9 Stick (d.h.
ein Stuck mehr als bisher). Das System gibt eine Warnung aus, 143t aber die
Ruckmeldung zu.

Sie erfassen zum Vorgang 20 eine Fortschrittsriickmeldung tber 9 Stiick (d.h.
ein Stlick mehr als bisher). Das System lakt die Rickmeldung nicht zu, da der
Vorgang 20 bereits automatisch Gber den Vorgang 30 endriickgemeldet wurde.
Um diese Rickmeldung zu erfassen, muf® zunachst die Rickmeldung zu
Vorgang 30 korrigiert werden (d.h. stornieren und neu erfassen).

Sie erfassen zum Vorgang 40 eine Fortschrittsrickmeldung Uber 9 Stick (d.h.
ein Stiick mehr als bisher). Auch hier 1Rt das System die Riickmeldung nicht zu.
Die Vorgénge 10 bis 30 sind bereits Uber die Fortschrittsrickmeldung zu
Vorgang 30 endriickgemeldet. Um diese Riickmeldung zu erfassen, muf®
zunachst die Rickmeldung zu Vorgang 30 korrigiert werden.
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Summenruckmeldung

Verwendung

Die Summenrickmeldung ist eine Sonderform der Riickmeldung, bei der Sie alle zu einem
Vorgang gehorenden Untervorgénge gleichzeitig riickmelden. Uber den Abarbeitungsgrad
werden alle geplanten Leistungen anteilig riickgemeldet.

Die Riickmeldung von Mengen ist bei Untervorgangen nicht vorgesehen.
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Summenruckmeldung erfassen

1.

Die Erfassung einer Lohnscheinriickmeldung rufen Sie Gber den Transaktioncode col1l auf
(siehe Transaktionscode eingeben [Extern]).

Geben Sie den Vorgang an, den Sie riickmelden wollen:

— Geben Sie die Ruckmeldenummer oder die Auftrags-, Folge-, und Vorgangsnummer ein.
Der Vorgang ist somit eindeutig identifiziert.

— Wenn Sie nur die Auftragsnummer eingeben und & wahlen, gelangen Sie auf eine
Vorgangsuibersicht. Markieren Sie den Vorgang, den Sie rickmelden wollen. Wahlen Sie
Menge/Leistung, Termine, Personal, Istdaten oder Prognose.

Sie kdnnen jetzt eine Riickmeldung zum Vorgang erfassen, die beim Sichern der
Summenriickmeldung ebenfalls gesichert wird. Im nachsten Schritt missen Sie dafiir die
Entscheidung treffen.

Wahlen Sie Springen — Summenriickmeldung. Das System stellt Ihnen jetzt die Frage, ob
die Riickmeldung zum Vorgang ebenfalls gesichert werden soll. Nachdem Sie diese Frage
beantwortet haben, verzweigt das System auf das Summenriickmeldungsbild.

Es gibt jetzt zwei Mdglichkeiten:

— Geben Sie einen Abarbeitungsgrad ein. Dieser Abarbeitungsgrad wird dann beim
Sichern fir alle Untervorgange rickgemeldet (Summenriickmeldung aller
Untervorgénge).

— Markieren Sie einen der Untervorgange und springen Sie auf das entsprechende
Rickmeldebild (z.B. Personaldaten). Dort kbnnen Sie den einzelnen Untervorgang
manuell riickmelden (Manuelle Riickmeldung eines einzelnen Untervorgangs).

Ist kein Vorgang markiert, verzweigen Sie auf das Detailbild fiir die Riickmeldung
des Vorgangs.

Sichern Sie die Summenrickmeldung.

Bereits manuell riickgemeldete Untervorgange werden von einer
Summenrickmeldung nur beeinfluf3t, wenn bei der Summenrickmeldung das
Kennzeichen Endriickmeld. gesetzt wird.

Sie haben bereits Untervorgange manuell riickgemeldet. Uber eine
Summenriickmeldung werden diese Untervorgange nicht fortgeschrieben. Lediglich
bei einer Endriickmeldung werden diese Untervorgange ebenfalls auf
endriickgemeldet gesetzt.
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Standardriuckmeldung

Verwendung

Die Standardriickmeldung ist eine Sonderform der Riickmeldung, bei der die riickzumeldenden
Planwerte eines Vorgangs als Istwerte rickgemeldet werden.

Funktionsumfang
Folgende Punkte sind bei der Standardrickmeldung zu beachten:

e Sie kdnnen jeweils nur fiir einen Vorgang eine Standardriickmeldung erfassen. Ein
Vorgang, der Uber Standardriickmeldung riickgemeldet wurde, bekommt einen
entsprechenden Status.

e Standardruckmeldungen kénnen Sie nur zu Vorgangen erfassen, die noch nicht
endriickgemeldet sind.

o Sie kdnnen eine Standardrickmeldung mit einer Meilensteinriickmeldung kombinieren.
Wenn Sie also eine Standardriickmeldung zu einem Vorgang erfassen, der als Meilenstein
gekennzeichnet ist, fihrt das System eine Meilensteinrickmeldung aus.

e Zum letzten Vorgang eines Auftrags, zu dem noch eine Riickmeldung erwartet wird, kann
keine Standardriickmeldung erfal3t werden. Sie kdnnen sich aber die Planwerte

automatisch (Einstellung im Customizing) oder manuell (W&hlen Sie Sl im Detailbild der
Ruckmeldung.) vorschlagen lassen.

Ein Vorgang, fur den eine Standardriickmeldung erfal’t wird, erhalt den Status RSTD
(= Rickmeldung nach Standard).
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Standardriuckmeldung erfassen

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Erfassen — Zum Vorgang — Lohn-Riickmeldeschein oder Zeitereignis..

Geben Sie die Nummer des Auftrags an, zu dem Sie Rickmeldungen erfassen wollen.
Das System verzweigt automatisch auf das entsprechende Vorgangsubersichtsbild.
Markieren Sie den Vorgang, den Sie riickmelden wollen.

Sichern Sie die Rickmeldung. Das System meldet fir den Vorgang die
rickzumeldenden (d.h. die geplanten) Werte zurtick.
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Warenbewegungen bei der Ruckmeldung

Mit der Rickmeldung kénnen Warenbewegungen erfal3t werden:
e Retrograde Entnahme

Wenn Sie einen Auftrag bzw. Vorgang riickmelden, dem Komponenten mit retrograder
Entnahme zugeordnet sind, so bucht das System automatisch eine Warenentnahme fiir
diese Komponenten. Weitere Information zum Kennzeichen Retrogr. Entn. finden Sie am
Ende dieses Abschnitts.

e Automatischer Wareneingang

Wenn der Steuerschlissel des Vorgangs, den Sie rickmelden wollen, automatischen
Wareneingang vorschreibt, so wird automatisch die Ablieferung des gefertigten Materials
ans Lager gebucht. Der automatische Wareneingang kann auch uber das
Fertigungssteuerungsprofil aktiviert werden. Weitere Informationen finden Sie unter
Automatischer Wareneingang [Seite 298].

Fir Kuppelprodukte kann kein automatischer Wareneingang erfolgen.

Automatische Warenbewegungen sind fiir Materialien mit Serialnummernpflicht
nicht erlaubt. Wenn trotzdem versehentlich fiir ein serialnummernpflichtiges Material
eine automatische Warenbewegung vorgegeben ist, dann wird ein Fehlersatz
geschrieben. Dieser Fehlersatz wird zwar Uber die Nachbearbeitungsfunktion
angezeigt, er kann jedoch nicht nachgebucht werden. Fehlersatze fur
serialnummernpflichtige Materialien missen manuell geléscht werden. Die
Warenbewegung muf} anschliefend manuell in der Bestandsfuhrung erfolgen.

Warenbewegungsiibersicht

Sie haben die Mdglichkeit, aus der Rickmeldung auf eine Warenbewegungsubersicht [Seite 284]
der geplanten Warenbewegungen zu verzweigen. Im Customizing der Riickmeldungen
(Kennzeichen Alle Komponenten) kénnen Sie einstellen, ob diese Ubersicht alle Materialien
auflistet oder nur die, fiir die eine automatische Warenbewegung erfolgen soll. Die
Warenbewegungen auf der Materiallibersicht kbnnen geandert werden.

Fehlerhafte Warenbewegungen

Traten aus irgendeinem Grund bei einer Warenbewegung Fehler auf (z.B. zur Zeit der
retrograden Entnahme ist nicht genug Bestand auf Lager), dann haben Sie die Méglichkeit, die
fehlerhaften Bewegungen entweder direkt in der Riickmeldetransaktion zu bearbeiten oder
separat mit einer Nachbearbeitungsfunktion:

o Korrektur in der Rlickmeldung

Sie kdnnen im Customizing der Riickmeldungen (Kennzeichen Warenbewegungen im
Bereich Fehlerhandling/Protokolle) einstellen, dafl} das System bei der Einzelerfassung
von Rickmeldungen vor der Sicherung einer Riickmeldung mit fehlerhaften
Materialbewegungen ein Fehlerprotokoll anzeigt. Vor dem Sichern der Riickmeldung
bekommen Sie die Méglichkeit, die fehlerhaften Warenbewegungen zu korrigieren.
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o Korrektur bei der Nachbearbeitung

Wenn Sie erst zu einem spateren Zeitpunkt die fehlerhaften Warenbewegungen
bearbeiten wollen, dann kénnen Sie die Nachbearbeitungsfunktion benutzen. Weitere
Informationen finden Sie unter Nachbearbeitung Warenbewegungen [Seite 355].

Warenbewegungen im Hintergrund

Uber die Entkopplung der Riickmeldeprozesse [Seite 357] im Customizing der
Ruckmeldeprozesse kdnnen Sie festlegen, daft die Warenbewegungen nicht sofort bei der
Rickmeldung erfolgen, sondern zwischengespeichert werden. Sie kénnen die
zwischengespeicherten Warenbewegungen buchen, indem Sie das Programm CORUPROC in
einem Hintergrund-Job einplanen. Den Hintergrund-Job kénnen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Vorgdnge — Hintergrund-Jobs einplanen einplanen.

Kennzeichen: Retrograde Entnahme
Die retrograde Entnahme von Komponenten kénnen Sie an folgenden Stellen steuern:
¢ Materialstamm
Mit dem SchlUssel Retrogr. Entnahme (Disposition) kdnnen Sie festlegen, daf®
— das Material in der Regel nicht retrograd entnommen wird
— das Material in der Regel immer retrograd entnommen wird
— der Arbeitsplatz bestimmt, ob das Material retrograd enthommen wird
o Arbeitsplatz

Auf dem Grunddatenbild kdnnen Sie das Kennzeichen Retrograde Entnahme setzen. Es
wird nur bericksichtigt, wenn im Materialstammsatz festgelegt wurde, daf? der
Arbeitsplatz bestimmt, ob das Material retrograd entnommen wird. Die Arbeitsplatze
werden dem Fertigungsauftrag tber die Vorgange zugeordnet. Die Vorgange werden
aus dem verwendeten Arbeitsplan Gbernommen.

e Arbeitsplan

Auf dem Komponenteniibersichtsbild im Arbeitsplan kdnnen Sie festlegen, daf die
Komponente retrograd entnommen wird. Dieses Kennzeichen wird immer berlcksichtigt,
unabhéangig davon, welche Kennzeichen im Materialstamm bzw. Arbeitsplatz stehen.

Wenn Sie einen Fertigungsauftrag anlegen, dann wird das Kennzeichen Retrogr. Entn. aus den
Stammdaten Gbernommen, sofern es dort gepflegt ist. Sie kbnnen im Fertigungsauftrag jedoch
das Kennzeichen beliebig setzen oder zuricknehmen.

Im Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgédnge — Bestands- und Chargenfindung in
der Warenbewegung legen Sie fest, dal} eine Bestandsfindung [Seite 292] fiir die retrograde
Entnahme stattfindet.
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Mengenermittlung bei Chargensplit/Auslaufmaterial

In der Mengenermittlung fir Chargensplits bzw. Auslaufmaterialien bei retrograder Entnahme
Seite 341] werden die Bedarfe bzw. Bestdnde sequentiell abgebaut.

Im einzelnen gilt:

Chargensplits [Seite 157]

Die Bestande der Chargen zu einem Material werden entsprechend der Reihenfolge in

der Komponentenibersicht des Auftrags abgebaut; d.h. die verbrauchten Mengen einer
Komponente werden bei mehreren Teilrickmeldungen so lange von der ersten Charge

entnommen, bis die geplante Bedarfsmenge erreicht ist. Danach wird von der nachsten
Charge enthommen.

Die Reihenfolge der Chargen in der Komponentenibersicht wird durch die Sortierung in
der Chargensuchstrategie bestimmt.

Sie haben einen Chargensplit fiir die Komponente MAT-1 durchgefiihrt. Die
Bedarfsmenge flir die Charge CH-1 ist 30 Stlick und fiir die Charge CH-2 ist 10
Stiick (Gesamtbedarf 40 Stiick). Sie flhren eine Teil- und eine Endriickmeldung tber
jeweils die halbe Auftragsmenge durch. Bei der Teilrickmeldung werden 20 Stlick
der Charge CH-1 entnommen. Bei der Endriickmeldung werden 10 Stiick der
Charge CH-1 und 10 Stlick der Charge CH-2 entnommen.

Auslaufmaterialien [Seite 151]

Bei Einfachauslaufern wird zunachst der Bestand des Auslaufmaterials und dann der
Bestand des Einlaufmaterials abgebaut.

Das Material MAT-3 ist Nachfolgematerial von MAT-2. MAT-2 hat einen Restbestand
von 30 Stlick. In einem Fertigungsauftrag werden 40 Stiick des Materials MAT-2
bendtigt. Nach der Verfugbarkeitspriifung werden im Auftrag 30 Stiick von MAT-2
reserviert. Der Restbedarf Giber 10 Stiick wird auf das Material MAT-3 umgeleitet. Sie
fuhren eine Teil- und eine Endriickmeldung Uber jeweils die halbe Auftragsmenge
durch. Bei der Teilrickmeldung werden 20 Stiick von MAT-2 entnommen. Bei der
Endriickmeldung werden 10 Stlick des Materials MAT-2 und 10 Stlick des Materials
MAT-3 entnommen.

Bei Parallelauslaufern wird zunachst der Bestand des Hauptauslaufers abgebaut,
danach der Bestand des Einlaufmaterials bzw. der Einlaufmaterialien.

Die zusammengehodrenden Auslauf-/Einlaufmaterialien sollten bezogen auf die
retrograde Entnahme gleich behandelt werden; d.h. entweder werden alle Materialien
retrograd enthommen oder keines.
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Vorgemerkte Ruckmeldungen anzeigen

Verwendung
Vormerkungen gelangen uber die Schnellerfassung von Riickmeldungen ins System.

Die vorgemerkten Riickmeldungen werden Ublicherweise verbucht, indem Sie das Programm
CORUPROC1 in einem Hintergrund-Job einplanen. Fiir dieses Programm kénnen Sie Varianten
fur die unterschiedlichen Anwendungen anlegen.

Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie Logistik —» Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung — Vorgemerkte
Riickmeldungen.

Sie gelangen auf das Dialogfenster zur Selektion von Vormerkungen.

2. Geben Sie die Anwendung und die Schnittstelle fir die Vormerkungen ein, die Sie anzeigen
lassen wollen.

3. Wihlen Sie &,

Sie gelangen auf die Liste der vorgemerkten Riickmeldungen.
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Ruckmeldungen anzeigen

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Rlickmeldung —
Anzeigen.

2. Geben Sie die Daten der Rickmeldung an, die Sie anzeigen wollen
(Rackmeldenummer/Zahler oder Auftrags-, Folgen-, und Vorgangsnummer).

3. Wahlen Sie &.

— Wenn mehrere Riickmeldungen vorhanden sind, verzweigt das System auf eine
Vorgangsiibersicht mit den Rickmeldungen. Markieren Sie eine oder mehrere

Ruickmeldungen und wahlen Sie . Wenn Sie mehrere Rickmeldungen markieren,
dann kdénnen Sie in der Detailanzeige zwischen den Rickmeldungen wechseln.

In eine einzelne Ruckmeldung verzweigen Sie mit Doppelklick.

Sie kdnnen die Vorgangsubersicht ausdrucken und deren Layout benutzerspezifisch
definieren (Spaltenauswahl, Spaltensortierung).

— Wenn nur eine Riickmeldung vorhanden ist, verzweigt das System direkt auf das
Detailbild der Riickmeldung.
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Stornieren von Ruckmeldungen

Verwendung

Bereits riickgemeldete Daten kénnen Uber Stornierungen zuriickgenommen werden.

Funktionsumfang

Jede erfaldte oder automatisch erzeugte Rickmeldung kann storniert werden. Wenn Sie zu
einem Vorgang drei Rickmeldungen erfal3t haben, so kénnen Sie diese drei Rickmeldungen
und alle daraus automatisch erzeugten Rickmeldungen stornieren (Beispiel: Rickmeldung
stornieren [Seite 348]).

Ruckmeldungen kdénnen nicht geandert bzw. teilstorniert werden.

Wenn Sie bei der Erfassung einer Riickmeldung zusatzlich Anwenderstatus fir den
Vorgang gesetzt haben, werden diese bei der Stornierung der Riickmeldung nicht
zurickgenommen.

Wenn Sie eine Riickmeldung stornieren, dann werden Funktionen, die durch einen
Ereignispunkt ausgeldst wurden, nicht zuriickgenommen (z.B. Anlegen eines
Nacharbeitsvorgangs).
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Ruckmeldung stornieren

Voraussetzungen

Um eine Rickmeldung stornieren zu kénnen, miissen Sie festlegen, welche Rickmeldung Sie
stornieren wollen:

Ist nur eine Ruckmeldung zu einem Auftrag bzw. Vorgang erfal’t worden, mussen Sie nur
den Auftrag/Vorgang eindeutig identifizieren.

Sind mehrere Rickmeldungen zu einem Auftrag/Vorgang erfallt worden, missen Sie
zusatzlich angeben, welche Rickmeldung Sie stornieren wollen.

Vorgehensweise

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Stornieren.

Geben Sie die Daten der Rickmeldung an, die Sie stornieren wollen
(Rickmeldenummer/Zahler oder Auftrags-, Folgen- und Vorgangsnummer).

Wahlen Sie &.

— Wenn mehrere Riickmeldungen vorhanden sind, verzweigt das System auf ein Listbild
der Rickmeldungen. Hier kbnnen Sie die gewlinschte Riickmeldungen direkt stornieren,
indem Sie diese markieren und '=! wahlen.

Um auf das Detailbild der Riickmeldung zu verzweigen, markieren Sie die
Ruckmeldung und wahlen Sie B. um diese Ruckmeldung zu stornieren, wahlen Sie
]

Sie kdnnen die Vorgangsubersicht ausdrucken und deren Layout benutzerspezifisch
definieren (Spaltenauswahl, Spaltensortierung).

— Wenn nur eine Riickmeldung vorhanden ist, verzweigt das System direkt auf das
Detailbild der Riickmeldung. Um diese Riickmeldung zu stornieren, wahlen Sie .

4. Beim Sichern der Stornierung erhalten Sie die Mdglichkeit, in einem Langtext den

Stornierungsgrund zu beschreiben.

Um die Stornierung einer Rickmeldung riickgadngig zu machen, missen Sie erneut
manuell eine Rickmeldung erfassen.
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Beispiel: Ruckmeldung stornieren

Sie erfalten fir einen Vorgang
e eine Teilrickmeldung tber 50 Stiick
e eine Teilrickmeldung tber 30 Stlick
e eine Endrickmeldung Gber 20 Stlick
Insgesamt haben Sie also bereits 100 Stiick zum Vorgang riickgemeldet.

Sie merken, dal} Sie vergessen haben, einen Ausschul} von 2 Stick riickzumelden, und
stornieren die Endrickmeldung tber 20 Sttick.

Das System setzt die riickgemeldete Vorgangsmenge zurtick auf 80 Stiick, und den
Ruckmeldestatus im Vorgang zurlick auf teilriickgemeldet.

Nun kénnen Sie eine Endriickmeldung mit einer Gutmenge von 18 Stlick und einer
AusschuBmenge von 2 Stlick erfassen.
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Nachbearbeitung

Verwendung

Im Bereich der Riickmeldung kénnen Sie die Erfassung und die Verarbeitung von
Rickmeldungen zeitlich voneinander trennen. Dadurch kann es bei der Verbuchung der
Rickmeldungen bzw. der nachfolgenden Prozesse zu Fehlern kommen. Diese Fehler konnen
Sie in einer Nachbearbeitung beseitigen. Ihnen stehen folgende Nachbearbeitungsfunktionen zur
Verfugung:

e Rickmeldungen [Seite 350]

e |stkosten [Seite 353]
o Warenbewegungen [Seite 355]
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Nachbearbeitung Ruckmeldungen

Verwendung

Mit dieser Funktion bearbeiten Sie Riickmeldungen, bei deren automatischen Verarbeitung
Fehler aufgetreten sind. Mit dieser Funktion kénnen Sie die Riickmeldungen entweder I6schen
oder falls moéglich die Fehler beseitigen und die Riickmeldungen erneut verbuchen.

Fehlerhafte Riickmeldungen kénnen entstehen, wenn die Erfassung auf eine der folgenden Arten
erfolgt ist:

e Upload aus BDE-System (siehe Upload [Seite 366])

e Erfassung im Dialog (Schnellerfassung [Seite 320] bzw. Massenbearbeitung [Seite 426])
e Erfassung Uber BAPI-Schnittstelle

Mégliche Fehler sind u.a.:

o Auftrag existiert nicht (bei Erfassung Uber BDE-System, BAPI-Schnittstelle)

e Auftrag war gesperrt
¢ Reihenfolge bei Zeitereignissen stimmt nicht
o Einzelkapazitat existiert nicht

o Arbeitsplatz bzw. Personalnummer existiert nicht

Funktionsumfang
Die Nachbearbeitung bietet folgende Funktionen:
e Selektion

Im Einstiegsbild kénnen Sie Selektionskriterien angeben, um die Riickmeldungen
auszuwahlen, die Sie nachbearbeiten wollen. Mdgliche Selektionskriterien sind:
Fertigungsauftrag, Werk, Riickmeldung, PSP-Element, Kundenauftrag,
Fertigungssteuerer, Arbeitsplatz, Erfasser, Erfassungsdatum.

¢ Navigation
Das Bild zur Nachbearbeitung von Riickmeldungen ist in zwei Bildbereiche unterteilt:
—  Ubersichtsliste der Riickmeldungen
— Detailbild zur angewahlten Rickmeldung

In der standardmaRigen Einstellung ist die Ubersichtslistq links und die Detailanzeige der
Ri]ckmeldu%rechts positioniert. Um die Positionen der Ubersichtsliste zu andern,

wahlen Sie (Position entgegen Uhrzeiger verschieben, Position der Ubersichtsliste
auswahlen). Die letzte Einstellung wird benutzerabhangig gespeichert und beim
nachsten Aufruf dieser Funktion wieder angewendet.

e Nachbearbeitung

Die Riickmeldung, die Sie in der Ubersicht angewahlt (Cursorposition) haben, wird im
Detailbild angezeigt. Im Detailbild kdnnen Sie den Fehler an der Riickmeldung beheben.

In der Nachbearbeitung kdnnen folgende Riickmeldungen bearbeitet werden:
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— Rickmeldung zum Auftrag
— Rickmeldung zum Vorgang
— Zeitereignisrickmeldung

— Leistungsriickmeldung.

Der Aufbau des Detailbildes richtet sich nach der Riickmeldung, die Sie gerade
bearbeiten. Fur die Vorgangsrickmeldung ist der Aufbau flexibel einstellbar (siehe
Einbilderfassung [Seite 315]).

e Fehler anzeigen

Um sich pro Rickmeldung einen Langtext zum Fehler anzeigen zu lassen, positionieren

Sie den Cursor auf die Rickmeldung und wahlen &,

e Ruckmeldung prufen

Sie kdnnen eine oder mehrere Rickmeldungen prifen. Um Rickmeldungen zu prifen,

markieren diese und wahlen ﬁﬂu. Im Feld Status in der Ubersichtsliste, wird das
Prifungsergebnis mit einem Symbol angezeigt.

e Ruckmeldung lI6schen

Wenn eine Rickmeldung nicht verbucht werden soll, weil sie z.B. irrtiimlich ins SAP-
System gelangt ist, so kdnnen Sie diese |6schen. Hierzu markieren Sie die Rliickmeldung

und wahlen W. Die Rickmeldung ist zum Léschen vorgemerkt und wird beim Sichern
geldscht.

e Zeile I6schen

Richmeldungen, die Sie momentan nicht bearbeiten wollen, I6schen Sie aus der

Ubersicht, indem Sie B wahlen. Die Ruckmeldung bleibt aber fir eine spatere
Nachbearbeitung erhalten.

April 2001 351



Fertigungsauftrage (PP-SFC) HlF SAP AG

Riickmeldungen nachbearbeiten

Ruckmeldungen nachbearbeiten

Verwendung

Diese Vorgehensweise wurde vor Release 4.6A ausschliel3lich zur Bearbeitung von BDE-
Fehlersatzen benutzt.
Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Nachbearbeitung — Riickmeldungen.

2. Geben Sie die Selektionskriterien fur die Rickmeldungen ein, die Sie bearbeiten wollen.
Wahlen Sie &,

4. Um die Fehler zu beseitigen, nehmen Sie falls méglich die entsprechenden Korrekturen an
den Rickmeldungen vor.

5. Um die bearbeiteten Rickmeldung zu verbuchen, wahlen Sie .

Beim Sichern werden alle selektierten Riickmeldungen verarbeitet. Falls eine

Ruckmeldung spéater verarbeitet werden soll, so kdnnen Sie sie mit & aus der Liste
I6schen.
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Nachbearbeitung Istkosten

Verwendung

Diese Funktion verwenden Sie, um sich Uber eine fehlerhafte Istkostenermittlung zu informieren
und sie ggf. erneut durchzufiihren.

Wenn bei der Riickmeldungserfassung im Dialog die Istkostenermittiung Fehler meldet, kdnnen
Sie entscheiden, ob die Riickmeldung und die Fehlersatze gespeichert werden sollen oder nicht.
Ist bei Ihnen die Entkopplung der Riickmeldeprozesse [Seite 357] im Einsatz, werden die
Fehlersatze wahrend der Durchfiihrung des Hintergrund-Jobs bzw. im Verbucher geschrieben.

Funktionsumfang
Diese Funktion bietet Ihnen folgende Mdglichkeiten:

e Ausgabe eines Fehlerprotokolls zur Detaillierung des Fehlers

Fehler sind z.B.: fehlender Tarif, ungultige Kostenstelle oder falsche Zuordnung einer
Leistungsart zu einer Kostenstelle.

e Erneute Istkostenermittiung
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Istkostenermittlung neu starten

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Nachbearbeitung — Istkosten.

Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Wihlen Sie &.

Markieren Sie die gewlinschten Riickmeldungen und wahlen Sie =,
Analysieren Sie die Fehler.

Beheben Sie ggf. die Fehler.

Um die Fehler zu beheben, missen Sie die Nachbearbeitung verlassen.

Wahlen Sie wieder Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Nachbearbeitung — Istkosten.

Geben Sie die Selektionskriterien fur die Rickmeldungen, fir die Sie die
Istkostenermittlung neu starten wollen.

Wihlen Sie &.
Markieren Sie die Riickmeldungen und wahlen Sie [5])
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Nachbearbeitung Warenbewegungen

Verwendung

Diese Funktion ermdglicht es lhnen, fehlerhafte Warenbewegungen, die aus Riickmeldungen
entstanden sind, zu korrigieren und dann erneut durchzufiihren.

Funktionsumfang
Diese Funktion umfaf3t:

o Detaillierte Fehleranzeige

Fehler sind z.B.: fehlender Lagerort, fehlende Charge, Sperre der Materialdaten, zu
wenig Bestand, Buchen in falscher Periode.

o Korrektur der Warenbewegungen

e Erneute Durchfiihrung der Warenbewegungen
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Warenbewegung nachbearbeiten

1.

o & 0D

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Nachbearbeitung — Warenbewegungen.

Geben Sie Selektionsbedingungen ein.
Wihlen Sie &.
Markieren Sie die Warenbewegungen, die Sie nachbearbeiten wollen.

Wahlen Sie Q‘v}, um Sich den aufgetretenen Fehler detailliert anzeigen zu lassen. Um die
Meldung zu verlassen, wahlen Sie ﬁm.

Markieren Sie die gewlinschten Warenbewegungen und machen Sie die notwendigen
Anderungen (z.B. Bearbeiten — Ersetzen — Lagerort).

Um die Durchfihrung der Warenbewegungen erneut zu starten, wahlen Sie .

Waéhrend Sie die Warenbewegungen der Rickmeldung nachbearbeiten, kdnnen Sie
in die Warenbewegungsubersicht verzweigen (Wahlen Sie gl.), um die
Warenbewegungen zu andern. Weitere Informationen finden Sie unter
Warenbewegungstubersicht [Seite 284].
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Entkopplung der Ruckmeldeprozesse

Verwendung

Bei der Erfassung von Riickmeldungen werden verschiedene Prozesse ausgefiihrt
(Warenbewegungen, Istkostenermittiung), die das Anwortzeitverhalten des Riickmeldedialogs
beeintrachtigen kénnen.

Dieser Situation kdnnen Sie entgegentreten, indem Sie die Riickmeldeprozesse von der
eigentlichen Erfassung der Riickmeldung entkoppeln. Die Entkopplung wird im Customizing
eingestellt (Einstellungen zur Entkopplung der Riickmeldeprozesse [Seite 359]).

Funktionsumfang

Die Ruckmeldeprozesse, die von der Erfassung entkoppelt werden kénnen, sind:
e Automatischer Wareneingang
e Retrograde Entnahme
e |stkostenermittlung

Fir jeden Prozefd kbnnen Sie definieren, wann er ablaufen soll:

¢ Im Dialog werden die Prozesse sofort angestofien. Der nachste Dialogschritt kann erst
erfolgen, wenn alle Prozesse durchgeflihrt worden sind.

Treten bei der Istkostenermittlung bzw. bei den Warenbewegungen Fehler auf, so haben
Sie die Moglichkeit, die Ursachen zu beheben bzw. die Erfassung der Rickmeldung
abzubrechen.

o Bei der Verarbeitung im Verbucher ist der nachste Dialogschritt sofort wieder méglich.
Die Daten der Prozesse werden unverzuglich an den Verbucher weitergereicht und dort
sofort verarbeitet.

e Beider Verarbeitung im Hintergrund-Job werden die Prozesse zunachst nicht
durchgefiihrt. Der nachste Dialogschritt kann sofort erfolgen.

Wenn Sie keine Einstellungen vornehmen, wird die Verarbeitung wie bisher im Dialog
durchgefihrt.

Hintergrundverarbeitung
Bei der Hintergrundverarbeitung sind folgende Punkte zu beachten:

e Fir die einzelnen Prozesse werden Vormerksatze gespeichert. Diese Vormerksatze
enthalten alle notwendigen Informationen, um spater in einem Hintergrund-Job
abgearbeitet zu werden (siehe Bearbeitung vorgemerkter Rickmeldeprozesse [Seite
361]). Bei Auftragen, zu denen noch Vormerksatze existieren, kann keine
Loschvormerkung gesetzt werden (Status LOVM).

e Im Hintergrund-Job planen Sie das Programm CORUPROC mit einer Variante ein. Uber
die Variante definieren Sie, welche Prozesse im Job durchgefiihrt werden sollen. Die
Einplanung des Jobs nehmen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung vor (Vorgdnge
— Hintergrund-Jobs einplanen). An einem Beispiel sehen Sie, wann man die Prozesse
einplanen konnte (siehe Beispiel: Hintergrundverarbeitung [Seite 360]).
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o Es gibt die Méglichkeit, die Verarbeitung der Vormerksatze zu parallelisieren (siehe
Einstellungen zur Entkopplung der Riickmeldeprozesse [Seite 359]). Die Parallelisierung
ist sinnvollerweise da einzusetzen, wo grof3e Mengen an Vormerksatzen in einem
begrenzten Zeitfenster abzuarbeiten sind.

e Da eine grofde zeitliche Entkopplung mdglich ist, kann es Schiefstande in den Daten
geben, die erst durch die Abarbeitung der Vormerksatze bereinigt werden. Dies ist z.B.
der Fall, wenn die rickgemeldete Menge eines Materials noch nicht durch den
automatischen Wareneingang ans Lager gebucht worden ist.
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Einstellungen zur Entkopplung der Ruckmeldeprozesse

Sie kdnnen folgende Einstellungen zur Entkopplung vornehmen:
e Durchfiihrungszeitpunkt

Unter einem Schlisselbegriff fiir die Prozel3steuerung fassen Sie folgende Einstellungen
zusammen:

— Welcher Prozel} soll entkoppelt werden (automatischer Wareneingang, retrograde
Entnahme, Istkostenermittlung)?

— Wann soll der Prozel} ablaufen (Dialog, Verbucher, Hintergrund-Job)?

Um Steuerschlissel fur die Proze3steuerung zu definieren, wahlen Sie im Customizing
der Fertigungssteuerung Vorgénge — Riickmeldung — Durchfiihrungszeitpunkt der
Riickmeldeprozesse festlegen.

¢ Riickmeldeparameter

In den Rickmeldeparametern ordnen Sie einer Auftragsart in einem Werk einen
Schlisselbegriff fir die ProzeRsteuerung zu. Dadurch wird die Entkopplung flr die
Auftragsart aktiviert.

Um die Rickmeldeparameter zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgdnge — Riickmeldung — Riickmeldeparameter festlegen.

o Parallelisierungsart

Wenn Sie mit Hintergrund-Jobs arbeiten, dann missen Sie hier die Rickmeldeprozesse
eintragen, die im Hintergrund parallelisiert verarbeitet werden sollen.

Die Ruckmeldeprozesse werden nach Warenbewegungen (Wareneingang,
Warenausgang) und Istkostenermittlung unterschieden. Sie kénnen fir jede dieser
Gruppen folgende Festlegungen treffen:

— Anzahl paralleler Tasks
— Bestimmung der Server
— maximale Anzahl der Positionen pro Materialbeleg (bei Warenbewegungen)

Um die Parallelisierungsart zu pflegen, wahlen Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung Vorgénge — Riickmeldung — Parallelisierungsart der
Riickmeldeprozesse festlegen.
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Beispiel: Hintergrundverarbeitung

Wenn die Rickmeldeprozesse in Hintergrund-Jobs verarbeitet werden, dann muf entschieden
werden, wann die einzelnen Prozesse abzuarbeiten sind. Folgende Werte sollen hierzu einen
Anhaltspunkt liefern:

Automatische Wareneingange sollten zeitnah abgearbeitet werden. Gerade bei
Material, das weiterverarbeitet oder das flir den Verkauf gebraucht wird, sind aktuelle
Bestandsdaten ganz besonders wichtig. Deshalb ist eine Abarbeitung im Dialog oder im
Verbucher denkbar.

Retrograde Entnahmen kénnen in gréBeren Perioden (z.B. zweimal taglich)
abgearbeitet werden. Da das Material schon physisch vom Lager entnommen wurde, sind
aktuelle Bestandsdaten weniger wichtig. Allerdings missen andere Materialverbraucher
und die Materialbedarfsplanung vom Verbrauch unterrichtet werden.

Die Istkostenermittlung kdnnte in groBeren Abstidnden (z.B. einmal taglich) stattfinden.
Fir den reibungslosen Ablauf der Fertigung ist die Istkostenermittlung nicht wichtig. Sie
wird fur die nachtragliche Kostenkontrolle bendtigt und sollte daher an den Arbeitsablauf
des Controllings angepal3t werden.
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Bearbeitung vorgemerkter Rliickmeldeprozesse

Verwendung

Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Vormerksatze (siehe Entkopplung der Riickmeldeprozesse
Seite 357]) fur die Rickmeldeprozesse bearbeiten. Die Vormerksatze miissen nur in
Ausnahmefallen bearbeitet werden (z.B. Vorziehen der Verarbeitung, wenn der Hintergrund-Job
spater eingeplant ist). Im Normalfall werden die Vormerksatze in einem Hintergrund-Job
abgearbeitet (siehe Warenbewegungen bei der Riuckmeldung [Seite 341]). Zur Nachbearbeitung
von fehlerhaften Warenbewegungen [Seite 355] bzw. fehlerhaften Istkostenermittlungen [Seite
355] gibt es separate Funktionen.

Funktionsumfang

Im Selektionsbild kénnen Sie einschranken, welche Vormerksatze gelesen werden sollen.
Dabei konnen Sie die Auswahl der Auftrage bzw. die Auswahl der Prozesse einschranken.

Sie kdnnen mit dieser Funktion Vormerksatze aus Riickmeldungen zu folgenden Prozessen
bearbeiten:

o Retrograde Entnahme

e Automatischer Wareneingang

o [stkostenermittiung

¢ HR-Datentransfer

Sie kdnnen folgende Aktionen ausfiihren:

e Anzeigen eines Auftrages zu einem Vormerksatz
(Markieren Sie den gewiinschten Satz und wahlen Sie & Auftrag.)

¢ Anzeigen einer Rickmeldung zu einem Vormerksatz
(Markieren Sie den gewiinschten Satz und wahlen Sie %' Riickmeldung.)

o  Durchfiihrung Retrograde Entnahme/Automatischer Wareneingang/Istkostenermittiung
(Markieren Sie die gewiinschten Satze und wahlen Sie .)

¢ Durchfuhrung HR-Datentransfer

(Wahlen Sie HR-Datentransfer. Diese Aktion kdnnen Sie nur fur alle Satze gleichzeitig
ausfiihren.)

Ruckmeldungen, zu denen noch Vormerksatze existieren, kdbnnen nicht storniert
werden.

Aktivitaten

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Rlickmeldung — Vorgemerkte
Prozesse.
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BDE-Datentransfer uber Kommunikationskanal 2 (KK2)

Verwendung

Es ist moglich, Rickmeldungen zu einem Fertigungsauftrag in einem Subsystem zu erfassen
und Uber den BDE-Datentransfer in R/3 einzuspielen. Dadurch haben Sie die Mdglichkeit, die
Rickmeldung fertigungsnah in einem Fremdsystem zu erfassen und in R/3 verarbeiten zu
lassen.

Voraussetzungen
Zur Durchfiihrung des BDE-Datentransfers mussen folgende Voraussetzungen erfillt sein:

e Der Kommunikationskanal 2 (KK2) muf} technisch eingerichtet sein (Aufbau PDC-
Schnittstelle [Extern]).

¢ Im Customizing legen Sie in den Kommunikationsparametern fir den KK2 fest,

— welche der Ubertragbaren Daten im Download Ubertragen werden sollen (Arbeitsplatze,
Abweichungen, Maleinheiten, materialabhangige Maleinheiten)

— ob die Verbuchung der eingehenden Riickmeldungen sofort angestofl’en werden soll
— welcher Benutzer im Fehlerfall vom System per Express-Mail benachrichtigt werden soll

Die Kommunikationsparameter pflegen Sie im Customizing unter
Anwendungsiibergreifende Komponenten — Betriebsdatenerfassung —
Fertigungsauftrdge (PP, Kommunikationskanal 2) - Kommunikationsparameter
festlegen.

e Zur Nutzung der Download-Funktionalitat (siehe Erklarung weiter unten) missen die
Vorgéange, die Sie Uber die BDE-Schnittstelle riickmelden wollen, BDE-fahig [Seite 364] sein.

Funktionsumfang

Die Download-Funktion ermoglicht es Ihnen, Daten ans Subsystem zu senden, damit dort
Eingabeprufungen vorgenommen werden kdnnen. Diese Funktion ist zum Betreiben des BDE-
Datentransfers nicht zwingend notwendig.

Die Upload-Funktion umfalt das Ubertragen der Riickmeldungen vom Subsystem ans R/3-
System. Es besteht die Mdglichkeit, die Verbuchung der Riickmeldungen automatisch nach der
Ubertragung (Kommunikationsparameter) oder iiber die Einplanung eines Programmes in einem
Hintergrund-Job durchzufiihren.

In der Regel sind die Kommunikationsparameter so eingestellt, daR ebenfalls die Verbuchung
der Rickmeldungen angestolRen wird.

In der Fehlerbearbeitung konnen Sie die Rickmeldungen nachbearbeiten [Seite 350], deren
Verbuchung fehlerhaft verlaufen ist.

In der Regel werden Sie die entsprechenden Programme in Hintergrund-Jobs
einplanen. Alle Funktionen des BDE-Datentransfers kénnen auch manuell
aufgerufen werden.
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Siehe auch:
PP - PDC-Schnittstelle [Extern]
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Download

Download

Verwendung

Der Download von Daten an das Subsystem ist notwendig, um im Subsystem Priifungen
vornehmen zu kénnen. Zum Betreiben des BDE-Datentransfers ist der Download nicht
notwendig. Auf der Ebene des Subsystems kénnen z.B. folgende Prifungen vorgenommen
werden:

o Existenzprifungen fur Vorgange

¢ Mengenprifungen

Voraussetzungen

Vorgange, die an das Subsystem Ubertragen werden sollen, missen BDE-fahig sein. Das
bedeutet:

¢ In den auftragsartabhangigen Parametern mul (pro Auftragsart, Werk) das Kennzeichen
BDE aktiv gesetzt sein.

e Der Arbeitsplatz des Vorgangs mul} Uber die Gruppierung Subsystem einem Subsystem
zugeordnet sein (Registerkarte Grunddaten: Drucktaste Subsysteme). Diese Zuordnung
nehmen Sie in der Arbeitsplatzpflege vor.

Funktionsumfang

In der Grundversorgung werden die Vorgange der Fertigungsauftrage, die die entsprechenden
Voraussetzungen erfiillen, vom R/3-System ins Subsystem geladen.

In der Stammdatenversorgung werden Stammtabellen ins Subsystem geladen, um dort
weitergehende Priifungen vornehmen zu kénnen. Folgende Daten kdnnen Sie hinunterladen:

o Arbeitsplatze

e Abweichungen

e Maleinheiten

e materialabhangige Maleinheiten

In der Deltaversorgung wird sichergestellt, dal} alle Vorgange, die seit der letzten
Grundversorgung neu hinzugekommen sind, ins Subsystem Ubertragen werden.

Einplanung in Hintergrund-Jobs

Fir den Download mussen Sie folgende Programme einplanen:

Aufgabe Programm Start libers Menii

Grundversorgung SAPPPC21 Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung —
Riickmeldung — Subsystem — Download —
Grundversorgung

Stammdatenversorgung SAPPPC22 Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung —
Riickmeldung — Subsystem — Download —
Stammtabellenversorgung
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Download

Deltaversorgung

SAPPPC23

Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung —
Riickmeldung — Subsystem — Download —
Deltaversorgung

Die Einplanung nehmen Sie im Customizing unter Anwendungsiibergreifende Komponenten ->
Betriebsdatenerfassung -> Fertigungsauftrdge (PP, Kommunikationskanal 2) -> Hintergrund-Jobs

flir BDE einplanen vor.
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Upload

Upload

Verwendung

Durch den Upload werden die Riickmeldedaten vom Subsystem an R/3 (ibertragen. Der Upload
wird vom R/3-System angestolen.

Funktionsumfang

Mit der Upload-Anforderung wird das Subsystem aufgefordert, Rlickmeldesatze an R/3 zu
schicken.

Es besteht die Moglichkeit, die Verbuchung der Ruckmeldungen automatisch nach der
Ubertragung (Kommunikationsparameter) oder tber die Einplanung des Programms SAPVBKK2
in einem Hintergrund-Job durchzufiihren.

Einplanung in Hintergrund-Jobs

Fur den Upload mussen Sie folgende Programme einplanen:

Aufgabe Programm Start libers Menii

Upload-Anforderung SAPPPC24 Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung —

Riickmeldung — Subsystem — Upload — Anfordern
BDE-Upload

KK2 Verbuchen SAPVBKK2 Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung —

Riickmeldung — Subsystem — Upload — Verbuchen
BDE-Sétze

Die Einplanung nehmen Sie im Customizing unter Anwendungstibergreifende Komponenten —
Betriebsdatenerfassung — Fertigungsauftrdge (PP, Kommunikationskanal 2) — Hintergrund-
Jobs fiir BDE einplanen vor.
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Anwendungslogik des BDE-Datentransfers im KK2

Die Rickmeldedaten, die vom Subsystem ans R/3-System Ubertragen werden, missen aus
Anwendungssicht verschiedene Bedingungen erfillen. Die Rickmeldung muf}

den aktuellen Zustand eines Vorgangs bertcksichtigen (z.B. darf zu einem Vorgang, der
noch nicht freigegeben ist, keine Riickmeldung erfolgen)

die Umrechnung zwischen Auftragsmengeneinheit und Vorgangsmengeneinheit beachten
beriicksichtigen, wie auf eine Unter-/Uberlieferung reagiert wird

Vorgangssplitts richtig behandeln

die Reihenfolge fiir Vorgangszeitsereignisse beachten

die Reihenfolge fiir lohnscheinbezogene Rickmeldungen beachten

Eine genaue Beschreibung der Anwendungslogik finden Sie in der Komponente PDC-
Schnittstelle: Ankopplung von Subsystemen unter Rickmeldungen an PP (KK2) [Extern].
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Schnittstelle PP-PDC

Verwendung

Die Schnittstelle PP-PDC ist ab Release 4.6A verfligbar. PP-PDC ist eine Schnittstelle der R/3-
Fertigungssteuerung. Sie ist standardisiert fur die Anbindung von Subsystemen zur Erfassung
von Lohn-Rickmeldescheinen und Zeitereignissen.

Die bisherige Schnittstelle (ab Release 3.0A) wurde unter dem Namen Kommunikationskanal 2
(KK2) gefuhrt. Gegenuber der bisherigen Schnittstelle umfalit die neue Schnittstelle eine
erweiterte betriebswirtschaftliche Funktionalitat. Auflerdem wurde sie als asynchrone SAP-R/3-
BAPI-Schnittstelle realisiert, die ohne den Transceiver auskommt.

Subsysteme kdnnen fur diese Schnittstelle am Complementary Software Program (CSP) der
SAP teilnehmen.

Detaillierte Informationen zu dieser Schnittstelle konnen Sie der Zertifizierungsdokumentation
entnehmen: R/3-Fertigungssteuerung: Betriebsdatenerfassung (BDE) PP-PDC.
Voraussetzungen

Zur Durchfiihrung des BDE-Datentransfers missen folgende Voraussetzungen erfillt sein:

¢ Im Customizing legen Sie in den Kommunikationsparametern fest,

— welche der Ubertragbaren Daten im Download Ubertragen werden sollen (Arbeitsplatze
PP-PDC, Abweichungen, MaReinheiten, materialabhangige Maleinheiten). Diese
Einstellung gilt fir die Einplanung im Hintergrund-Job. Bei Ubertragung im Dialog kénnen
Sie die Daten im Selektionsbild auswahlen.

— ob die Verbuchung der eingehenden Rickmeldungen sofort angestol3en werden soll
— welcher Benutzer im Fehlerfall vom System per Express-Mail benachrichtigt werden soll

Die Kommunikationsparameter pflegen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung
unter Vorgdnge — Riickmeldung — BDE-Datentransfer —
Kommunikationsparameter festlegen.

e Vorgange, die an das Subsystem Ubertragen werden sollen, missen BDE-fahig sein. Das
bedeutet:

— In den auftragsartabhangigen Parametern muf} (pro Auftragsart, Werk) das Kennzeichen
BDE aktiv gesetzt sein.

— Der Arbeitsplatz des Vorgangs muf} Gber die Gruppierung Subsystem einem Subsystem
zugeordnet sein (Registerkarte Grunddaten: Drucktaste Subsysteme). Diese Zuordnung
nehmen Sie in der Arbeitsplatzpflege vor.

Funktionsumfang

Download

Die Download-Funktion ermdglicht es lhnen, Daten ans Subsystem zu senden, damit dort
Eingabeprufungen vorgenommen werden kdnnen. Der Download von Daten an das Subsystem
ist notwendig, um im Subsystem Prufungen vornehmen zu kénnen. Auf der Ebene des
Subsystems kénnen z.B. folgende Prifungen vorgenommen werden:
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o Existenzprifungen fir Vorgange
e Mengenprifungen

Im Download der Vorgénge werden Vorgangsdaten an das Subsystem Ubertragen. Dabei
werden folgende Ubertragungsarten unterschieden:

¢ In der Grundversorgung werden die Vorgange der Fertigungsauftrage, die die oben
genannten Voraussetzungen erfiillen, vom R/3-System ins Subsystem Ubertragen.

¢ In der Deltaversorgung wird sichergestellt, dal} alle Vorgange, die seit der letzten
Grundversorgung neu hinzugekommen sind, ins Subsystem Ubertragen werden.

In der Stammdatenversorgung werden Stammtabellen ins Subsystem geladen, um dort
weitergehende Priifungen vornehmen zu kénnen. Sie kdnnen folgende Daten (ibertragen:

e Arbeitsplatze
e Abweichungen
e Maldeinheiten

¢ materialabhangige Mafeinheiten

Aufgabe Programm Start libers Menii

Download Vorgange CIBDOP_DOWN_PP Logistik — Produktion —
Fertigungssteuerung — Riickmeldung —

Subsystem — Download — Download
Vorgénge PP-PDC-4.6.

Stammdatenversorgung| SAPPPC22 Logistik — Produktion —
Fertigungssteuerung — Riickmeldung —
Subsystem — Download —
Stammtabellenversorgung

Upload

Mit der Upload-Anforderung wird das Subsystem aufgefordert, RiUckmeldesatze an R/3 zu
schicken.

Die Upload-Funktion umfaft das Ubertragen der Riickmeldungen vom Subsystem ans R/3-
System. Es besteht die Mdglichkeit, die Verbuchung der Riickmeldungen automatisch nach der
Ubertragung (siehe Voraussetzungen) oder tiber die Einplanung des Programms CORUPROC1
in einem Hintergrund-Job durchzuflhren.

Aufgabe Programm Start libers Menii

Upload-Anforderung CIBDCONF_REQUEST | Logistik — Produktion —
Fertigungssteuerung — Riickmeldung —

Subsystem — Upload — Anfordern BDE-
Upload PP-PDC-4.6.

Verbuchung CORUPROC1
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Einplanung im Hintergrund

Die Einplanung der oben genannten Programme ist im Customizing der Fertigungssteuerung

vorbereitet: Vorgdnge — Riickmeldung — BDE-Datentransfer — Hintergrund-Jobs fiir PP-PDC
einplanen.

Fehlerbearbeitung

In der Fehlerbearbeitung kénnen Sie die Rickmeldungen nachbearbeiten [Seite 350], deren
Verbuchung fehlerhaft verlaufen ist.
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Nacharbeit

Verwendung

Es ist manchmal innerhalb bzw. am Ende eines Fertigungsprozesses notwendig, zusatzliche
Vorgange durchzufiihren, um fehlerhaft verarbeitete Komponenten bzw. Produkte mit
unzureichender Qualitat nachzubessern. Diese zusatzliche Bearbeitungsschritte werden als
Nacharbeit bezeichnet.

Sie fertigen in einem Auftrag 20 Wellen an. Nach einem Drehvorgang wird ein
Prufvorgang durchgefihrt, um die Genauigkeit des Drehvorgangs zu prufen. Bei
dieser Prifung stellt sich heraus, daf® 5 Wellen zu ungenau gedreht wurden. Durch
Nacharbeit ist es jedoch mdglich, die 5 Stlick wieder als Gutmenge einzusetzen. Sie
legen deshalb einen Nacharbeitsvorgang an, in dem diese 5 Stlick nachbearbeitet
werden.
Funktionsumfang
Sie haben folgende Moglichkeiten, Nacharbeit im System abzubilden:
o Sie fugen an entsprechender Stelle im Fertigungsauftrag einzelne Vorgédnge manuell ein
¢ Sie binden einen Standardarbeitsplan ein

e Sie legen einen separaten Fertigungsauftrag ohne Material an mit Kontierung auf den
Ursprungsauftrag

Geplante Nacharbeit

Wenn an bestimmten Stellen im Fertigungsproze® haufig Nacharbeit anfallt, kdnnen Sie Uber die
Zuordnung von Ereignispunkten zu Vorgangen folgende Funktionen Uber eine Statusanderung
z.B. beim Erfassen einer Rickmeldung automatisch anstof3en:

e Standardarbeitsplan Uber Ereignispunkt einbinden
e Nacharbeitsauftrag iber Ereignispunkt anlegen

Naheres zur Pflege und Handhabung von Ereignispunkten entnehmen Sie dem Dokument
Ereignispunkte [Seite 183].
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Nacharbeitsvorgange und Nacharbeitsmengen

Verwendung

Nacharbeitsvorgange

Ein Vorgang wird ber seinen Steuerschliissel als Nacharbeitsvorgang gekennzeichnet.

Fur Vorgange, die Uber ihren Steuerschlissel als Nacharbeitsvorgange
gekennzeichnet sind, ist es nicht moglich, einen automatischen Wareneingang
durchzufihren.

Wenn ein Vorgang als Nacharbeitsvorgang gekennzeichnet ist, so hat das Auswirkungen auf die
Vorgangsmenge:

Nacharbeitsmenge
Fir die Nacharbeitsmenge gilt folgendes:

e Beim Anlegen eines neuen Auftrags aus der Rickmeldung heraus (liber Ereignispunkte
Seite 183]) wird die riickgemeldete Nacharbeitsmenge als Auftragsmenge des
Nacharbeitsauftrags eingesetzt.

e Beim Einfigen eines Standardarbeitsplans in den aktuellen Auftrag aus der
Ruckmeldung heraus (tUber Ereignispunkte [Seite 183]) wird die riickgemeldete
Nacharbeitsmenge als Vorgangsmenge in die eingefiigten Nacharbeitsvorgange
Ubernommen.

¢ Die Vorgangsmenge kann bei Nacharbeitsvorgangen im Fertigungsauftrag gepflegt
werden.

¢ Die Vorgangsmengen von Nacharbeitsvorgangen werden in der Mengegefallerechnung
der Terminierung Ubergangen.

e Eine Anderung der Auftragskopfmenge beeinfluRt nicht die Menge des
Nacharbeitsvorgangs.
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Nacharbeit und Ruckmeldung

Verwendung

Bei der Riickmeldung von Nacharbeitsmengen bzw. Nacharbeitsvorgangen ist folgendes zu
beachten:

e Sie kdbnnen Nacharbeit auf Vorgangsebene und auf Auftragsebene riickmelden. Bei der
Ruckmeldung auf Auftragsebene wird davon ausgegangen, dal} die Nacharbeit im
letzten Vorgang angefallen ist.

e Bei einer Riickmeldung kénnen Sie direkt eine Nacharbeitsmenge angeben. Die
Nacharbeitsmenge ist die Menge, die nach Ausfiihrung des Ursprungsvorgangs nicht
weiterverarbeitet werden kann, bzw. nicht den Qualitatsanforderungen entspricht. Bei der
Nacharbeitsmenge wird davon ausgegangen, daf sie durch Nachbearbeitung wieder als
Gutmenge verwendet werden kann.

Bei der Bestimmung der erwarteten Mind-/Mehrzugang wird die riickgemeldete
Nacharbeitsmenge zur rickgemeldeten Gutmenge hinzugerechnet.

e Wenn Sie einen Nacharbeitsvorgang rickmelden (d.h. einen Vorgang, in dem
Nacharbeit durchgefiihrt wurde), so wird die Vorgangsmenge als rickzumeldende
Menge vorgeschlagen. Die riickgemeldete Gutmenge des letzten endriickgemeldeten
Vorgangs hat also auf Nacharbeitsvorgange keinen Einflul3.

Nacharbeit und retrograde Entnahme

Bei der retrograden Entnahme von Komponenten, die einem Vorgang zugeordnet sind, wird, die
Gutmenge, die Ausschulimenge und die Nacharbeitsmenge beriicksichtigt.

Nacharbeit und automatischer Wareneingang

Ein automatischer Wareneingang kann nur fiir den urspringlichen Vorgang (d.h. der Vorgang, in
dem die Nacharbeit riickgemeldet wurde) und nicht fir den Nacharbeitsvorgang ausgefihrt
werden. Dabei wird lediglich die rickgemeldete Gutmenge ans Lager gebucht. Der Lagerzugang
der erfolgreich nachbearbeiteten Menge missen Sie manuell Gber die Funktionen der
Bestandsflhrung buchen.
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Abrechnung

Verwendung

Bei der Abrechnung werden die auf dem Fertigungsauftrag angefallenen Istkosten an ein oder
mehrere Empfangerobjekte (z.B. an das zu fertigende Material oder an den Kundenauftrag)
abgerechnet. Hierbei werden automatisch Gegenbuchungen zur Entlastung des
Fertigungsauftrags erzeugt:

o Wird der Auftrag auf ein Material kontiert, so wird der Auftrag bei jeder Lieferung ans Lager
entlastet. Das Bestandskonto des Materials wird entsprechend belastet.

e Wird der Auftrag auf andere Empfanger kontiert (z.B. auf einen Kundenauftrag), so wird der
Auftrag bei der Abrechnung automatisch entlastet und die Empfangerobjekte entsprechend
belastet.

Die Belastungsbuchungen bleiben auch nach der Abrechnung im Fertigungsauftrag bestehen
und kénnen immer angezeigt werden. Die abgerechneten Kosten werden auf dem jeweiligen
Empfangerobjekt fortgeschrieben und im Berichtswesen ausgewiesen.
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Voraussetzungen fur die Abrechnung

Damit ein Fertigungsauftrag abgerechnet werden kann, missen fir den Auftrag gultige
Abrechnungsparameter gepflegt sein. Zu den Abrechnungsparametern gehéren ein
Abrechnungsprofil und ein Abrechnungsschema.

Abrechnungsprofil [Seite 376]
Abrechnungsschema [Seite 377]
Abrechnungsvorschrift [Seite 378]
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Abrechnungsprofil

Das Abrechnungsprofil ist im Customizing pro Auftragsart festgelegt. Uber das Abrechnungsprofil
werden folgende Daten festgelegt:

e an welche Abrechnungsempfanger der Auftrag abgerechnet werden kann
e die maximale Anzahl Aufteilungsregel

e ob der Abrechnungsanteil in % bzw. Aquivalenzziffern berechnet werden soll (siehe
Abrechnungsvorschrift [Seite 378])

e ein Abrechnungsschema als Vorschlagswert
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Abrechnungsschema

Uber das Abrechnungsschema erfolgt die eigentliche Zuordnung von Belastungskostenarten zu
Abrechnungskostenarten. Bei dieser Zuordnung darf jede Belastungskostenart nur einer
Abrechnungkostenart zugeordnet sein.
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Abrechnungsvorschrift

Das System ordnet dem Fertigungsauftrag bei der Eréffnung automatisch eine
Abrechnungsvorschrift zu. Diese Zuordnung erfolgt Gber die im Customizing definierte
Defaultregel.

Die Abrechnungsvorschrift umfal3t eine oder mehrere Aufteilungsregeln fiir den
Fertigungsauftrag. Die Aufteilungsregel setzt sich aus einem Abrechnungsempfanger, einem
Abrechnungsanteil und einer Abrechnungsart zusammen:

e Uber den Abrechnungsempfinger wird festgelegt, an welches Objekt die Istkosten des
Fertigungsauftrags abgerechnet werden sollen. Mégliche Empfanger sind

ein Material

eine Kostenstelle
ein Innenauftrag
ein Kundenauftrag
ein Projekt

ein Netzplan

eine Anlage

e Uber den Abrechnungsanteil wird festgelegt, mit welchem Prozentsatz bzw. mit
welcher Aquivalenzziffer die Kosten auf einzelne Abrechnungsempfénger verteilt
werden.

o Uber die Abrechnungsart wird festgelegt, ob alle Kosten, die auf den Auftrag angefallen
sind, abgerechnet werden (Gesamtabrechnung), oder ob die auf dem Auftrag
gesammelten Kosten periodengerecht abgerechnet werden sollen (Periodische
Abrechnung).

Beim Abrechnungsempfanger Material kbnnen Auftrage nur periodisch abgerechnet
werden.
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Abrechnung: Standardeinstellung

Im Standard setzt das System voraus, das der Fertigungsauftrag auf das zu fertigende Material
kontiert wird. Der Abrechnungsempfanger ist in diesem Fall das Bestandskonto des Materials.
Der Abrechnungsanteil ist 100 %. Die Abrechnungsart ist "Gesamtabrechnung".

Sie kdnnen eine bei der Auftragsertffnung automatisch erzeugte Aufteilungsregel
zwar andern, aber nicht I6schen. Um eine automatisch erzeugte Aufteilungsregel
unglltig zu machen, missen Sie deshalb den Prozentsatz des Abrechnungsanteils
auf O setzen.

Jede manuell hinzugefigte Aufteilungsregel kann jedoch bis zur Abrechnung
jederzeit geandert oder geléscht werden.
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Abrechnungsvorschrift aufrufen
1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer des Auftrages ein, den Sie andern wollen.
3. Wahlen Sie &.
Sie gelangen auf das Einstiegsbild fir den Fertigungsauftrag.
4. Wahlen Sie Kopf — Abrechnungsvorschrift.

Das System zeigt die zugeteilte Abrechnungsvorschrift und die darin enthaltenen
Aufteilungsregeln an.
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Aufteilungsregel andern

1. Rufen Sie die Abrechnungsvorschrift des Auftrags auf (siehe Abrechnungsvorschrift
aufrufen [Seite 380]).
2. Rufen Sie mit Doppelklick die Aufteilungsregel auf.

Das System verzweigt auf das Detailbild der Aufteilungsregel. Sie kdnnen hier die
gewunschten Anderungen vornehmen.
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Aufteilungsregel Ioschen

Verwendung

Diese Funktion ist nur bei manuell hinzugefligten Aufteilungsregel mdglich

Vorgehensweise
1. Rufen Sie die Abrechnungsvorschrift des Auftrags auf (siehe Abrechnungsvorschrift
aufrufen [Seite 380]).

2. Positionieren Sie den Cursor auf die gewlinschte Zeile und wahlen Sie die MenUleintrage
Bearbeiten — Regel I6schen.
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Aufteilungsregel hinzufugen

Verwendung

Die maximale Anzahl Aufteilungsregeln pro Auftrag ist im zugehérigen Abrechnungsprofil
festgelegt.

Vorgehensweise

1. Rufen Sie die Abrechnungsvorschrift des Auftrags auf (siehe Abrechnungsvorschrift

aufrufen [Seite 380]).

2. Wahlen Sie den gewlnschten Abrechnungsempfanger tber den Menueintrag
Empféanger. Das System verzweigt auf das zugehorige Detailbild.

3. Pflegen Sie die neue Aufteilungsregel.
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Prozentprufung

Wollen Sie den Gesamtprozentsatz aller in einer Abrechnungsvorschrift enthaltenen
Aufteilungsregel prifen, wahlen Sie AbrechnVorschrift — Priifung. Sie erhalten eine
Warnmeldung, wenn der Gesamtprozentsatz der Abrechnungsvorschrift tber 100 % liegt.
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Ablieferung ans Lager

Verwendung

Wird ein Fertigungsauftrag auf ein Material kontiert, so erwartet das System eine oder mehrere
Lieferungen ans Lager.

Bei jeder Lieferung wird der Auftrag entlastet und das Bestandskonto des Materials belastet.

Entlastung des Auftrags

Im Customizing der Fertigungssteuerung wird festgelegt, wie der Fertigungsauftrag bei der
Ablieferung ans Lager entlastet wird. Pro Bewertungskreis wird auf eine Bewertungsvariante
verwiesen, die angibt, welcher Preis aus dem Materialstammsatz zur Entlastung des Auftrags
verwendet wird.

Belastung des Bestandskontos

Die Bestandsbewertung des ans Lager gelieferten Materials ist vom
Preissteuerungskennzeichen abhangig:

e |stim Materialstammsatz das Kennzeichen Preissteuerung auf S gesetzt, so wird die
abgelieferte Menge mit dem Standardpreis des gefertigten Materials bewertet. Jede
Differenz zwischen der Belastung des Bestands und der Entlastung des Auftrags wird in
ein Preisdifferenzkonto geschrieben.

o |Istim Materialstammsatz das Kennzeichen Preissteuerung auf V gesetzt, so wird die
abgelieferte Menge mit dem Preis aus dem Materialstammsatz bewertet, der Uber die
Bewertungsvariante festgelegt wird. Auf Basis des Uber die Bewertungsvariante
ermittelten Werts des Wareneingangs kénnen sich Anderungen im gleitenden
Durchschnittspreis des gefertigten Materials ergeben.

Ist der Fertigungsauftrag auf ein Material kontiert, so kann die Abrechnung erst
erfolgen, wenn der Fertigungsauftrag endgeliefert ist.
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Fertigungsauftrag abrechnen

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Periodenabschlul3 —
Abrechnung — Einzelbearbeitung.

2. Geben Sie die Nummer des Fertigungsauftrags ein, den Sie abrechnen méchten.
Tragen Sie mindestens folgende Daten ein:
— Abrechnungsperiode
— Geschéftsjahr
Zusatzlich kdnnen Sie folgende Angaben machen:
— Verarbeitungsart
— Buchungsperiode
— Bezugsdatum

4. An dieser Stelle kdnnen Sie entscheiden, ob eine Simulation oder eine Verbuchung der
Abrechnung durchfiihren:

— Setzen Sie das Kennzeichen Testlauf nicht, so werden die Ergebnisse der
Abrechnung verbucht.

— Setzen Sie das Kennzeichen Testlauf, so wird die Abrechnung nur simuliert. Somit
koénnen Sie z.B. die Vollstandigkeit und Richtigkeit der abzurechnenden Objekte vor
der Abrechnung prifen.

5. Wihlen Sie &,

Sie kdnnen einen Fertigungsauftrag beliebig oft abrechnen.
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Ergebnis der Abrechnung

Bei Fertigungsauftragen, die auf ein Material kontiert werden, wird die Differenz zwischen den
Istkosten des Auftrags und den durch die Ablieferung an das Lager ermittelten Kosten (siehe
Ablieferung ans Lager) abgerechnet.

Der Auftrag wird mit den abgerechneten Kosten entlastet. Der Auftrag hat nun einen Saldo von
Null. Die Gegenbuchung zu dieser Entlastung wird auf folgende Weise durchgefihrt:

e |stim Materialstammsatz des gefertigten Materials das Kennzeichen Preissteuerung auf
S gesetzt, so wird ein Preisdifferenzkonto belastet.

o Istim Materialstammsatz des gefertigten Materials das Kennzeichen Preissteuerung auf
V gesetzt, so geht die Differenz in die Berechnung des neuen gleitenden
Durchschnittspreises ein.
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Zusammenhange zwischen Ablieferung und
Abrechnung

Die folgenden Tabellen zeigen die Auswirkungen der Ablieferung eines Fertigungsauftrags an
das Lager und der Abrechnung der Istkosten fir den Fertigungsauftrag an den Bestand auf dem
Materialstammsatz des gefertigten Materials.

Die Fertigungsauftrage sind in beiden Tabellen abgesehen vom Preissteuerungskennzeichen
identisch.

Die Istkosten des Fertigungsauftrag betragen jeweils 105,00 DM:

e Der Auftrag wurde mit 100,00 DM durch die Ablieferung des gefertigten Materials ans
Lager entlastet.

e Der Auftrag wurde mit den restlichen 5,00 DM der Auftragskosten durch die Abrechnung
entlastet.

Materialstammsatz mit Preissteuerungskennzeichen "S"

Felder im Material-stammsatz
Vor Nach Nach
Fertigung |AblieferungAbrechnun
<]
GLD-Preis 10,00 DM | 10,00 DM | 10,25 DM
Standardpreis 10,00 DM | 10,00 DM | 10,00 DM
Gesamtbestand 10 20 20
Gesamtwert 100,00 200,00 200,00

Materialstammsatz mit Preissteuerungskennzeichen "V"

Felder im Material-stammsatz
Vor Nach Nach
Fertigung |AblieferungAbrechnun
d
GLD-Preis 10,00 DM | 10,00 DM | 10,25 DM
Standardpreis 0,00 DM 0,00 DM 0,00 DM
Gesamtbestand 10 20 20
Gesamtwert 100,00 200,00 205,00
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Abrechnung bei Bestandsunterdeckung

Verwendung

Ist der Lagerbestand zur Zeit der Abrechnung auf Grund zwischenzeitlich erfolgter
Warenausgange kleiner als die Auftragsmenge, so wirkt sich das folgendermalen auf die
Abrechnung aus:

o Der Anteil der Auftragsmenge, der im Lager noch vorratig ist, wird wie gewohnt auf das
Bestandskonto des Materials gebucht.

e Der restliche Anteil der Auftragsmenge wird automatisch auf ein Preisdifferenzkonto
gebucht.

Beispiel: Abrechnung bei Bestandsunterdeckung [Seite 390]
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Beispiel: Abrechnung bei Bestandsunterdeckung

Die abzurechnenden Kosten beziehen sich auf eine Auftragsmenge von 40 Stick. Im
Materialstammsatz des gefertigten Materials sitzt das Preissteuerungskennzeichen "V"
(gleitender Durchschnittspreis).

Zwischen der Lieferung ans Lager und der Abrechnung wurden 20 Stiick aus dem Lager
entnommen. Eine Abrechnung der gesamten Auftragsmenge auf das Bestandskonto des
Materials wirde in dieser Situation zu einer unrealistischen Erhéhung des gleitenden
Durchschnittspreises des Materials fihren. Um dies zu verhindern, bucht das System fir die 20
Stuck im Lager 50% der Kosten auf das Bestandskonto des Materials und fur die 20 Stiick, die
aus dem Lager entnommen wurden, 50% auf ein Preisdifferenzenkonto.
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Abrechnung von Ausschuf}

Verwendung

Im Standard werden alle auf den Auftrag angefallenen Istkosten zu 100% an das zu fertigende
Material kontiert. Ist bei der Fertigung eines Materials Ausschul} angefallen, hat dies zur Folge,
daf} im Standard sich der Durchschnittspreis erhoht, aufgrund der Differenz zwischen der
Auftragsmenge und der Gutmenge. Wollen Sie verhindern, da® der Preis des Materials auf
Grund des angefallenen Ausschusses steigt, missen Sie den Prozentwert der existierenden
Aufteilungsregel manuell an die gefertigte Gutmenge angleichen und eine neue Aufteilungsregel
fur den Prozentsatz des angefallenen Ausschusses hinzuflgen. Fur die neue Aufteilungsregel
geben Sie als Abrechnungsempfanger z.B. eine Kostenstelle an.

Beispiel: Abrechnung bei Ausschul} [Seite 392]
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Beispiel: Abrechnung bei Ausschul}

Die zu fertigende Auftragsmenge betrug 10 Stick. Die gefertigte Gutmenge betragt 8 Stick, die
angefallene Ausschufimenge 2 Stuck.

Sie andern in der Abrechnungsvorschrift die Aufteilungsregel so, dafld nur 80 % der Kosten an
das Bestandskonto des Materials abgerechnet werden. Dann fligen Sie eine neue
Aufteilungsregel hinzu, in der die restlichen 20% der Kosten an eine Kostenstelle abgerechnet
werden.

Die Istkosten flir den Auftrag betragen 2.800 DM. Durch die Ablieferung der 8 Stlick an das
Lager wurde der Auftrag mit 2.000 DM entlastet.

80% der Gesamtkosten betragen 2.240 DM.
20% der Gesamtkosten betragen 560 DM.
Der Auftrag wurde bereits durch die Ablieferung ans Lager mit 2.000 DM entlastet.

Durch die Abrechnung werden folglich 240 DM an das Bestandskonto des Materials und 560
DM an die Kostenstelle abgerechnet.
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Technischer AbschluB des Fertigungsauftrags

Verwendung

Technisch abschlieRBen ist das Beenden eines Fertigungsauftrages aus logistischer Sicht.
Diese Funktion wird normalerweise verwendet, wenn die Durchfiihrung eines Auftrages vorzeitig
abgebrochen werden soll oder wenn ein Auftrag nicht ordnungsgemal abgewickelt wurde und
noch offene Bedarfe des Auftrages (Reservierungen, Kapazitatsbedarfe) geléscht werden sollen.

Voraussetzungen

Die Funktion Technisch abschliefsien muf} fiir den Vorgang erlaubt sein, das heif3t, sie darf nicht
aufgrund eines System- oder Anwenderstatus verboten sein. Dazu priift das System den
betriebswirtschaftliche Vorgang BTAB (Betriebswirtschaftlicher Vorgang Technisch abschlief3en;
siehe Betriebswirtschaftlicher Vorgang [Seite 449]).

Funktionsumfang

Folgende Aktionen werden durchgefihrt, wenn der Auftrag technisch abgeschlossen wird:
o Der Auftrag wird als nicht mehr dispositiv relevant gekennzeichnet.
e Die Reservierungen werden geldscht.

¢ Die Kapazitatsbedarfe werden geldscht.

o Eventuell vorhandene Bestellanforderungen fir Fremdvorgange oder
Nichtlagerkomponenten werden gel6scht.

e Fir den Auftrag und die Vorgange wird der Systemstatus Technisch abgeschlossen
(TABG) gesetzt.

Wenn ein Auftrag technisch abgeschlossen ist, so sind Anderungen am Auftrag nicht mehr
erlaubt, d.h. die Felder des Auftrages kdnnen angezeigt aber nicht geandert werden. Der
Technische Abschlul® des Auftrages kann jedoch wieder zurickgenommen werden, z.B. wenn
Auftragsdaten geandert werden mussen.

Auch nach dem Technischen Abschlu® kénnen noch Buchungen auf den Auftrag
durchgefuhrt werden, z.B. kann noch eine Materialentnahme oder eine Rickmeldung
gebucht werden, wenn sie vergessen wurden.

Aktivitaten
Die Funktion Technisch abschlief3en kann auf zwei Arten durchgefihrt werden:

e Beim Andern eines Auftrages wahlen Sie Funktionen — Bearbeitung einschrénken —
Technisch abschlie8en.

o Bei der Massenbearbeitung [Seite 426] ist das Technische Abschliel3en eine mogliche
Funktion.

Den Technischen Abschluld nehmen Sie folgendermafen zurlck:

e Beim Andern eines Auftrages wahlen Sie Funktionen — Bearbeitung einschrénken —
Technisch Abschlie3en zuriicknehmen.
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AbschlieRen des Fertigungsauftrags

Verwendung

Im Fertigungsauftrag wird der Status Abgeschlossen (ABGS) eingefiihrt. Er hat folgende
Eigenschaften:

o Auf den Auftrag kdnnen keine Kosten mehr gebucht werden, d.h. Rickmeldungen und
Warenbewegungen sind fur diesen Auftrag nicht mehr erlaubt.

e Der Auftrag kann nicht mehr geandert werden. Ausnahme sind die Riicknahme des Status
ABGS und das Setzen der Léschvormerkung.

e Alle zum Status Technisch abgeschlossen [Seite 393] (TABG) gehdrenden Aktionen werden
durchgefihrt.

o Im Auftragsnetz wird der Status ABGS auch fir untergeordnete Auftrage gesetzt.

e Wenn das System auf einen Auftrag im Auftragsnetz trifft, der nicht abgeschlossen werden
kann, werden die Auftrage entlang des Pfades zum filhrenden Auftrag ebenfalls nicht
abgeschlossen. Andere Teilnetze, die nur abschlieRbare Auftrage enthalten, werden
abgeschlossen.

Voraussetzungen
Voraussetzungen zum Setzen des Status ABGS sind:

e Der Auftrag muR den Status Freigegeben (FREI) oder Technisch abgeschlossen (TABG)
haben.

e Das Auftragssaldo muf3 O sein.
o Es darf keine offenen Bestellanforderungen, Bestellungen oder Obligos geben.

e Es darf keine Vormerksatze aus Rickmeldeprozessen geben.

Aktivitaten

Der Status Abgeschlossen (ABGS) wird nur fir untergeordnete Auftrage im Auftragsnetz
automatisch gesetzt. Zum Setzen des Status haben Sie folgende Mdglichkeiten:

o Wahlen Sie im Fertigungsauftrag Funktionen — Bearbeitung einschrédnken — Abschliel3en.

e Funktion in der Massenbearbeitung [Seite 429]
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Archivierung von Fertigungsauftragen

Einsatzmodglichkeiten

Die Archivierung von Fertigungsauftragen ist Bestandteil des Reorganisationsablaufs der
Auftrage.

Voraussetzungen

Zur Archivierung von Fertigungsauftrégen wird nur ein Archivierungsobjekt bendtigt. Das
Archivierungsobjekt hei’t PP_ORDER.

Ablauf

Die Reorganisation von Auftragen unterteilt sich im R/3-System in drei Einzelschritte:
1. Aktivierung der Léschvormerkung im Auftrag
2. Aktivierung des Loschkennzeichens im Auftrag
3. Durchfuhrung eines Archivierungslaufs

Bereits archivierte Auftrage kénnen zusatzlich tber einen vierten Schritt, die Retrievalfunktion,
wieder im R/3-System angezeigt werden.

Ein Auftrag kann nur archiviert werden, nachdem fur ihn eine Léschvormerkung entweder
manuell oder automatisch (d.h. tGber einen Hintergrundreport) aktiviert wurde. Nach Ablauf einer
ersten Residenzzeit werden die zum Léschen vorgemerkten Auftrage in einem Hintergrundlauf
mit einem Léschkennzeichen versehen. Nach Ablauf einer zweiten Residenzzeit werden die
Auftrage archiviert und gleichzeitig von der Datenbank geldscht.

Siehe auch:

Archivierung Fertigungsauftrage (PP-SFC) [Extern]
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Anderungsdienst fiir Fertigungsauftrage (OCM)

Einsatzmodglichkeiten

Das Engineering Change Management (Anderungsdienst), kurz ECM, erlaubt die abgestimmte
Anderung verschiedener Stammdaten, die innerhalb eines Anderungsprozesses gemeinsam
geandert werden missen. Zukiinftige Beschaffungselemente kénnen so gezielt mit einer
geanderten Produktstruktur angelegt werden.

Das Order Change Management (Anderungsdienst fiir Fertigungsauftrage), kurz OCM, erganzt
diese Funktionalitit, indem es maglich ist, die von einer Anderung ebenfalls betroffenen
existierenden Beschaffungselemente (Fertigungsauftrage, Planauftrage, Bestellungen) in den
AnderungsprozeR einzubeziehen. Ausgangspunkt des Anderungsprozesses ist die eine
Kundenauftrags- oder eine Stammdatenanderung. Hierbei ist es auch mdglich angearbeitete
Fertigungsauftrage an die geanderte Produktstruktur anzupassen.

Einfuhrungshinweise

Der Einsatz von OCM ist nicht in jedem Fall notwendig. Sie sollten deshalb prifen, ob in lhrem
Anwendungsfall die folgenden Méglichkeiten zur Anpassung von Fertigungsauftragen
ausreichen:

e manuelle Anderungen [Seite 15] am Fertigungsauftrag

e Nachlesen von Stammdaten [Seite 70]

e Einsatz von Montageauftrdgen [Seite 498]

Funktionsumfang

Der AnderungsprozeR in OCM geht von Verursachervormerkungen [Seite 402] aus. Diese
Verursachervormerkungen weisen auf Kundenauftrags- oder Stammdatenanderungen hin, die
die Anderung von Fertigungsauftragen notwendig machen.

Ausgehend von den Verursachervormerkungen werden die betroffenen Beschaffungselemente
ermittelt und fur jedes Beschaffungselement wird eine Beschaffungselementvormerkung [Seite
407] erzeugt.

Auf Grundlage der Beschaffungselementvormerkungen werden Fertigungsauftrage kontrolliert
geandert. Im einzelnen werden Anderungen ermittelt [Seite 411], gepriift [Seite 414] und
durchgefiihrt [Seite 417]. Mit der Anderung des Fertigungsauftrags ist der AnderungsprozeR
abgeschlossen.

Einschrankungen

Der vollstandige AnderungsprozeR 1aRt sich nur fur Fertigungsauftrage durchfiihren. Fixierte
Planauftrage und Bestellungen kénnen im Anderungsprozel3 nicht verandert werden, lassen sich
aber bei Kundenauftragsanderungen als betroffene Beschaffungselemente identifizieren.

Der AuftragsidnderungsprozeB unterstiitzt nicht die Anderung an
o Komponenten, fur die ein Chargensplit durchgeflhrt wurde
o Kuppelprodukten

e Folgen
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Bei Stammdatenanderungen unterstitzt der Anderungsproze® nicht die Anderung an
o Materialien, fur die eine Auslaufsteuerung definiert ist

o Alternativpositionen

e Ereignispunkten

o Kdpfen von Dummy-Baugruppen

o Fertigungshilfsmitteln

e der Netzstruktur von Auftragsnetzen

e Verwendung von Datumselementen in Anderungsnummern

Die mehrstufige Kundeneinzelfertigung ohne Direktfertigung wird bei
Kundenauftragsanderungen nicht unterstitzt. Bei dieser Abwicklung kann nur der oberste
Auftrag angepaldt werden.
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AnderungsprozeR

Einsatzmodglichkeiten

Der AnderungsprozeR braucht als Ausgangspunkt eine Verursachervormerkung [Seite 402], die
auf folgende Arten erstellt wird:

¢ Stammdatenanderung
- Freigabe einer Anderungsnummer, einer Anderungseinheit
— Nachtrage zu einer Anderungseinheit
—  Verschiebung des Gilltigkeitsdatums einer Anderungsnummer
e Kundenauftragsanderung
— Anderungen der Konfiguration bei Nutzung der Variantenkonfiguration
— Anderungen der zugeordneten Seriennummer

- Anderungen__der Direktzuordnung von Anderungsnummern. Mittels der Direktzuordnung
lassen sich Anderungsnummern gezielt einer Kundenauftragsposition zuordnen.

— Anderungen der Parameterg(iltigkeit

Nicht bertiicksichtigt wird die Anderung der Menge und des Termins in der Position
des Kundenauftrags.

e Verursachervormerkung manuell anlegen

Sie haben die Mdglichkeit, Verursachervormerkung manuell hinzuzufligen oder zu
I6schen (Verursachervormerkung anlegen [Seite 404]).

Voraussetzungen

Damit der Anderungsdienst fir Fertigungsauftrage genutzt werden kann, miissen
Verursachervormerkungen erstellt worden sein. Hierzu sind verschiedene Einstellungen nétig
(siehe Erstellung von Verursachervormerkungen [Seite 402]).
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AnderungsprozeR
Ablauf

AuftragsanderungsprozeB -

Voraussetzungen

Stammdaten- Kundenauftrags-
anderung anderung
Verursachervormerkung
[
AuftragsdnderungsprozeRB -
Anderungsverursacher Beschaffungselemente
suchen
Beschaffungselement-
vormerkung

1.

AuftragsdnderungsprozeR -

Beschaffungselemente
9 Fertigungsauftrag anpassen

v

Angepalter
Fertigungsauftrag

Suche der betroffenen Beschaffungselemente [Seite 406]

Ausgehend von den Verursachervormerkungen werden die betroffenen
Beschaffungselemente ermittelt und Beschaffungselementvormerkungen [Seite 407]
erzeugt.

Dieser ProzeRschritt ist fir die Beschaffungselemente Fertigungsauftrag, Planauftrag
und Bestellung mdglich. Alle weiteren Schritte stehen nur fiir den Fertigungsauftrag zur
Verfligung.

2. Simulationsauftrag erstellen [Seite 410] (nur bei Kundenauftragsanderungen)

Auf Basis der geanderten Kundenauftragsdaten wird als Vergleichsgrundlage ein
vollstandiger Simulationsauftrag (ggf. ein Auftragsnetz) erstellt.

Der Fertigungsauftrag wird gegen Anderungen aus anderen Anderungsprozessen
gesperrt, sobald einer der ProzeRschritte 2-5 durchgefihrt wurde.

3. Anderungen ermitteln [Seite 411]

In diesem ProzeRschritt werden die Anderungen ermittelt, die nétig sind, um den
Fertigungsauftrag an die gednderten Ausgangsdaten anzupassen. Als
Vergleichsgrundlage dienen bei Kundenauftragsanderungen der Simulationsauftrag und
bei Stammdatenanderungen die Objektinformationen, die bei der Anderungsnummer
hinterlegt sind.

Die ermittelten Anderungen werden gespeichert und kénnen in der Ubersicht der
Anderungsschritte [Seite 421] angezeigt und analysiert werden. Die durchzufiihrenden
Anderungsschritte tragen ein Kennzeichen fiir die Art der Anderung (z.B. @ fir
hinzukommende Komponenten und @ fiir entfallende Komponenten).

Mit Beginn der Ermittlung der Anderupgen wird der Fertigungsauftrag fur manuelle
Anderungen gesperrt (Status AEVB Anderungen verboten); Istdaten, d.h.
Rickmeldungen oder Warenbewegungen, kdnnen aber weiterhin erfallt werden.
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AnderungsprozeR

4. Anderungen priifen [Seite 414]

Die am Fertigungsauftrag vorzunehmenden Anderungen werden anhand von Regeln
gepriift, die Sie in einem Anderungsprofil [Seite 403] im Customizing hinterlegen.
Beispielsweise 181t sich definieren, dal} das Léschen einer Komponente

e an einem freigegebenen Vorgang zu einer Warnmeldung fihrt
e an einem riickgemeldeten Vorgang zu einer Fehlermeldung fuhrt

Mit Beginn der Prifung wird der Fertigungsauftrag auch fir die Erfassung von Istdaten
gesperrt (Status RWVB Riickmeldung/Warenbewegung verboten)

5. Anderungen durchfiihren [Seite 417]

In diesem Schritt werden die Anderungen am Fertigungsauftrag vorgenommen. Die in
den Schritten 2 bis 4 aufgebauten Sperren werden vom System aufgehoben.

Am Anderungsproze® kénnen auch Auftragsnetze teilnehmen. Es werden die
Anderungsschritte flr alle Auftrage im Auftragsnetz ermittelt. Allerdings sind
Anderungen an der Struktur des Auftragsnetzes bei Stammdatenanderungen nicht
vorgesehen.

Fir einen Fertigungsauftrag konnen mehrere Beschaffungselementvormerkungen

existieren. Bevor Anderungen in einem neuen Anderungsprozef (Schritte 2 bis 5)

durchgefihrt werden kénnen, mul® der momentan laufende Prozel3 abgeschlossen
Seite 407] sein.
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Erstellung von Verursachervormerkungen

Verwendung

Bei einer Kundenauftragsanderung oder bei Freigabe einer Anderungsnummer bzw.
Anderungseinheit werden vom System automatisch Verursachervormerkungen erstellt.
Ausgehend von diesen Verursachervormerkungen werden die Fertigungsauftrage
(Beschaffungselemente) ermittelt, die geandert werden missen.

Voraussetzungen

Damit Verursachervormerkungen geschrieben werden, missen folgende Voraussetzungen erfullt
sein:

e Gesamtanderungsprofil im Materialstamm

Im Materialstamm muf3 im Bereich Arbeitsvorbereitung im Feld Gesamtprofil das
Gesamtprofil fiir den Anderungsdienst eingetragen werden. Im Gesamtanderungsprofil
ordnen Sie den méglichen Anderungen (Kundenauftragsanderung,
Stammdatenanderung) Anderungsprofile [Seite 403] zu. Ein Anderungsprofil steuert den
AnderungsprozeR. Die Profile des Auftragsénderungsdienstes pflegen Sie im
Customizing der Fertigungssteuerung unter Vorgénge — Anderungsdienst fiir
Fertigungsauftrdge (OCM).

e Anderung von Stammdaten

Die Anderungseinheit/Anderungsnummer mit der Sie die Stammdatenénderung (z.B.
Stiickliste, Auftragsstiickliste, Arbeitsplan) durchgefiihrt haben, mull mit einem
Freigabeschliissel freigegeben werden, der den Auftragsanderungsdienst vorsieht
(Freigabe: FreiOCM, Verschiebung des Datums: DatumOCM). Den Freigabeschlissel
pflegen Sie im Customizing unter Logistik Allgemein — Anderungsdienst —
Freigabeschliissel — Freigabeschliissel definieren. In der Anderungsnummer/im
Anderungspaket muBd der zu dndernde Objekttyp (Arbeitsplan bzw. Stiickliste) aktiv sein
(Vorbelegung aus Anderungsprofil des ECM).

e Anderung von Kundenauftragsdaten

In der Bedarfsklasse der Bedarfsart der Kundenauftragsposition muf3 der
Anderungsdienst eingeschaltet sein (Feld FertAufAnd). Die Bedarfsklasse pflegen Sie im
Customizing unter Vertrieb — Grundfunktionen — Verfiigbarkeitsprifung und
Bedarfsiibergabe — Bedarfsiibergabe — Bedarfsklassen definieren.

Funktionsumfang

Das Schreiben der Verursachervormerkungen geschieht automatisch, wenn Sie

e den Kundenauftrag &ndern

e die Anderungsnummer, die Anderungseinheit mit einem entsprechenden Freigabeschliissel
freigeben

Die Verursachervormerkung enthalt die Kundenauftrags- bzw. die Anderungsnummer (siehe
Bearbeitung der Verursachervormerkungen [Seite 404]).
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Anderungsprofil

Anderungsprofil

In Anderungsprofilen machen Sie Einstellungen zur Steuerung des Anderungsprozesses. Sie
ordnen Anderungsprofile in einem Gesamtprofil den Anderungen zu, die die Erstellung einer
Verursachervormerkung auslésen (Kundenauftragsanderung, Stammdatenanderung).
Gesamtanderungsprofile werden dann einem Material zugeordnet.

Anderungsprofile und Gesamtprofile definieren im Customizing der Fertigungssteuerung unter
Vorgénge — Anderungsdienst fiir Fertigungsauftrége (OCM).

Die Parameter des Anderungsprofils sind folgendermaRen unterteilt:
e Allgemein
Sie kdnnen festlegen, dal}

—  Anderungen auch dann automatisch in den Auftrag ibernommen werden, wenn bei der
Prifung eine Warnung aufgetreten ist. Die gednderten Objekte werden in diesem Fall im
Auftrag markiert (siehe Markierte Durchfiihrung [Seite 418]).

— einzelne Anderungsschritte auch dann durchgefiihrt werden, wenn es Anderungsschritte
gibt, die wegen eines Konflikts nicht automatisch durchgefiihrt werden konnten. Diese
Einstellung ist nur fir Netzplane und Montageauftrage wirksam.

— manuell hinzugefiigte Objekte nicht durch automatische Anderungsschritte geléscht
werden

¢ Behandlung von Konfliktsituationen

Sie kdnnen festlegen, ob bestimmte Aktionen im Anderungsdienst in Abhangigkeit vom
Bearbeitungszustand des Auftrags bzw. der beteiligten Objekte einen Konflikt darstellen
bzw. wie schwer der Konflikt ist. Die betrachteten Objekte, Aktionen und Konflikte sind:

— Objekte

Vorgange, Untervorgange, Komponenten, direktgefertigte Komponenten,
Fertigungshilfsmittel

— Aktionen

Andern, Léschen, Anlegen, Umhangen (nur fiir Komponenten)
— Konfliktschwere

Kein Konflikt, Information, Warnung, Fehler

Es gibt pro Objekt und Aktion verschiedene Situationen, fir die Sie festlegen kénnen,
welche Konfliktschwere vorliegen soll. Beispiele mdglicher Einstellungen sind:

— Andern eines freigegebenen Vorgangs: Information
— Loéschen eines freigegebenen Vorgangs: Warnung
— Ldschen eines teilrickgemeldeten Vorgangs: Fehler

Wenn Sie festlegen, daf} eine Situation Kein Konflikt ist, wird die entsprechende
Prifung nicht vorgenommen. Daher sind diese Einstellungen aus Performance-Sicht
wichtig.
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Bearbeitung von Verursachervormerkungen

Verwendung

Mit dieser Funktion bearbeiten Sie Verursachervormerkungen. Verursachervormerkungen zeigen
an, dal® ausgelost durch Kundenauftrags- bzw. Stammdatenanderungen Beschaffungselemente
geandert werden missen. Die wesentliche Aufgabe dieser Funktion ist es, die von Anderungen
betroffenen Beschaffungselemente festzustellen.

Funktionsumfang

Die Verursachervormerkungen werden zusammen mit den von Anderungen betroffenen
Beschaffungselementen in einer Baumstruktur dargestelit.

Im Rahmen dieser Funktion haben Sie folgende Mdglichkeiten:

e Beschaffungselemente zu Verursachervormerkung suchen [Seite 406]

Mit dieser Funktion suchen Sie die Beschaffungselemente (Fertigungsauftrage,
Planauftréage, Bestellungen) zu Verursachervormerkungen. Wenn festgestellt wird, dafy
ein Beschaffungselement von einer Anderung betroffen ist, wird eine
Beschaffungselementvormerkung angelegt.

e Beschaffungselementvormerkungen (Andern von Fertigungsauftragen [Seite 407])

Um in die Ubersicht der Beschaffungselementvormerkungen zu einer
Verursachervormerkung zu wechseln, markieren Sie eine Verursachervormerkung und

wiahlen Sie & Beschaffungselement.
e Verursachervormerkung l6schen

Sie kénnen Verursachervormerkungen nur dann léschen, wenn die zugehdrigen
Beschaffungselementvormerkungen abgeschlossen [Seite 407] sind oder wenn keine
Beschaffungselementvormerkungen zugeordnet sind. Alle zugeordneten
Beschaffungselementvormerkungen werden ebenfalls geldscht.

Zum Ldschen markieren Sie die Verursachervormerkung und wahlen Sie .
e Beschaffungselementvormerkung I6schen

Sie kdnnen eine Beschaffungselementvormerkung nur dann I6schen, wenn diese
abgeschlossen [Seite 407] ist.

Zum Léschen markieren Sie die Beschaffungselementvormerkung und wahlen Sie .
e Verursachervormerkung anlegen

Sie kdnnen zu Anderungen an Kundenauftragen oder Stammdaten, die aufgrund der
Einstellungen (siehe Erstellung von Verursachervormerkungen [Seite 402]) nicht am
Anderungsprozel teilnehmen, Verursachervormerkungen anlegen. Damit
Beschaffungselemente zu einer manuell angelegten Verursachervormerkung gefunden
werden kdnnen, mufd dem gefertigten Material im Materialstamm ein Gesamtprofil [Seite
403] zugeordnet sein.

Um eine Verursachervormerkung anzulegen, wahlen Sie D

e Protokolle
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Bearbeitung von Verursachervormerkungen

Das System stellt Innen Protokolle zur Verfligung, die Auskunft Giber die zu
Verursachervormerkungen durchgefihrten Bearbeitungsschritte geben. Unter Springen
— ProzeBprotokoll finden Sie ein temporares Protokoll, das die Bearbeitungs{s_(ihritte
(z.B. Beschaffungselement gefunden) der aktuellen Sitzung aufzeichnet. Mit =} rufen Sie
ein Protokoll auf, in dem alle bisher zur Verursachervormerkung durchgefuhrten
Bearbeitungsschritte abgespeichert sind.

e Ldschen aller beteiligten Objekte (Reorganisation)

Wenn ein AnderungsprozelR abgeschlossen ist (d.h. alle beteiligten
Beschaffungselementvormerkungen sind abgeschlossen [Seite 407]) konnen Sie die
Verursachervormerkung und die zugehdrigen Beschaffungselementvormerkungen
léschen. Dabei werden auch alle wahrend des Anderungsprozesses erzeugten Objekte
(ermittelte Anderungsschritte, Simulationsauftrage usw. ) geldscht:

— Sie kdnnen die Verursachervormerkungen und die Beschaffungselementvormerkungen
manuell I6schen (s.0.). Wenn Sie eine Verursachervormerkung I6schen, werden auch
alle zugehorigen Beschaffungselementvormerkungen geloscht.

— Sie kénnen das Programm CO_OCM_OBJECT _LISTH einplanen, um die
Verursachervormerkungen zu lI6schen. Dabei werden die zugehérigen
Beschaffungselementvormerkungen ebenfalls geléscht.

e Hintergrundverarbeitung

Mit dem Programm CO_OCM_OBJECT_LISTH kénnen Sie alle Funktionen zur
Bearbeitung der Verursachervormerkungen ausfihren. D.h. Sie kdnnen z.B. die
Beschaffungselemente zu Verursachervormerkungen suchen oder
Verursachervormerkungen léschen (s.o.).

Symbole

Die Symbole am Anfang der Zeilen der Verursachervormerkungen zeigen deren
Bearbeitungsstand an:

o B Es wurden noch keine Beschaffungselemente zur Verursachervormerkung gesucht.

e @:Eswurden schon Beschaffungselemente zur Verursachervormerkung gesucht.

Aktivitaten

Um Verursachervormerkungen zu bearbeiten, wahlen Sie Logistik — Produktion —
Fertigungssteuerung — Steuerung — Auftragsénderungsdienst — Anderungsprozel3 —
Verursachervormerkungen.

Siehe auch:
SAP List Viewer (ALV) Grid Control [Extern]
ALV Grid Control (BC-SRV-ALV) [Extern]
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Beschaffungselemente suchen

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Auftragsénderungsdienst — Anderungsprozel3 — Verursachervormerkungen.

2. Geben Sie die Selektionskriterien fur die gewlinschten Verursachervormerkungen ein.
3. Wahlen Sie &.

Sie gelangen in die Ubersicht der Verursachervormerkungen [Seite 404].

4. Markieren Sie die Verursachervormerkungen, fir die Sie die Beschaffungselemente suchen
wollen.

Wahlen Sie ‘&

Sichern Sie die Liste der Verursachervormerkungen.

Sie kdnnen die Suche so oft durchfiihren, wie Sie wollen. Dabei spielt es keine Rolle,
ob

- die Suche bereits durchgefihrt wurde

- schon Beschaffungselemente gefunden wurden

Bestellungen und Planauftrage werden als Beschaffungselemente nur bei
Kundenauftragsanderungen nicht aber bei Stammdatenanderungen selektiert.

Bei Datumsguiltigkeit werden die Fertigungsauftrage gefunden, deren
Auflosungsdatum im Glltigkeitszeitraum der Anderungsnummer liegt (Datumsfeld
Gliltig ab).
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Andern von Fertigungsauftrigen

Verwendung

Mit dieser Funktion fiihren Sie die Anderungen an Fertigungsauftragen durch. Zu jedem
Fertigungsauftrag der geandert werden soll, gibt es eine Beschaffungselementvormerkung. Die
Beschaffungselementvormerkung zeigt an, welche ProzeRschritte bisher durchgefiihrt wurden
und wie weit die Anderung des Fertigungsauftrages fortgeschritten ist.

Funktionsumfang
Ihnen stehen folgende Funktionen zur Verfugung:
o Ubersicht der Beschaffungselementvormerkungen

Diese Ubersicht zeigt alle Vormerkungen zu Beschaffungselementen an, die im
Anderungsprozel geandert werden sollen. Um auf die Ubersicht zu gelangen, wahlen
Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Auftragsénderungsdienst — Anderungsprozel3 — Beschaffungsel.Vormerkungen. Mit
dem Selektionsparameter Bearbeitung nicht méglich seit, kbnnen Sie
Beschaffungselementvormerkungen selektieren, die seit einer bestimmten Zeit nicht
erfolgreich bearbeitet werden konnten.

Sie kénnen die Ubersicht der Beschaffungselemente auch aus der Ubersicht der
Verursachervormerkungen erreichen:

Einstieg ‘ Verursachervormerkungen |

Beschaffungselemente
fir eine
_ Verursachervormerkung

Einstieg Beschaffungselement-
; id vormerkungen

l

Ubersicht der
Anderungsschritte

e Erstellung eines Simulationsauftrags [Seite 410] (nur fir Kundenauftragsanderungen)

e Ermittlung der Anderungen [Seite 411]

e Priifung der Anderungen [Seite 414]

e Durchfilhrung der Anderungen [Seite 417]

e Verarbeitung abschlielen

Sie kénnen die Verarbeitung zu jedem beliebigen Zeitpunkt abschlieBen. Spatestens mit
der Anderung des Fertigungsauftrags wird der Anderungsproze automatisch
abgeschlossen. Das Abschlieen der Verarbeitung ist die Voraussetzung zum Léschen
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der Beschaffungselementvormerkungen. Um den Verarbeitungsprozef3 abzuschlieen,
wahlen Sie AndProzel3 abschliel3en.

e Verarbeitung rickgangig machen

Es konnen nur aufeinanderfolgende Verarbeitungsschritte rickgangig gemacht werden.
Nachdem die Anderungen am Fertigungsauftrag durchgefiihrt wurden, kdnnen Sie keine

Verarbeitungsschritte mehr zuricknehmen. Um die Verarbeitung rickgangig zu machen,

wahlen Sie #2.

e Protokolle

Das System stellt Innen Protokolle zur Verfigung, die Auskunft Uber die zu
Beschaffungselementvormerkungen durchgefiihrten Bearbeitungsschritte geben. Unter
Springen — Prozelprotokoll finden Sie ein temporares Protokoll, das die
Bearbeitungsschritte (z.B. ProzeRschritt Anderungen priifen wurde durchgefiihrt) der
aktuellen Sitzung aufzeichnet. Mit £ anzeigen rufen Sie ein Protokoll auf, in dem alle
bisher zur Beschaffungselementvormerkung durchgefiihrten Bearbeitungsschritte
abgespeichert sind.

e Beschaffungselementvormerkung I6schen

Sie kdnnen eine Beschaffungselementvormerkung nur dann I6schen, wenn diese
abgeschlossen [Seite 407] ist.

Zum Loschen markieren Sie die Beschaffungselementvormerkung und wahlen Sie i

e LOschen der beteiligten Objekte (siehe Bearbeitung von Verursachervormerkungen [Seite
404])

¢ Hintergrundverarbeitung

Mit dem Programm CO_OCM_ORDER_LIST kénnen Sie alle Funktionen zu
Beschaffungselementvormerkungen ausfihren. Diese umfassen die Funktionen des
Prozesses (Erstellung eines Simulationsauftrags [Seite 410], Ermittlung der Anderungen
[Seite 411], Priifung der Anderungen [Seite 414], Durchfiihrung der Anderungen [Seite
417)).

Wahrend der Bearbeitung von Fertigungsauftragen kann es passieren, daf} auf
Auftrage zugegriffen werden muf3, die gerade von anderen Benutzern bearbeitet
werden. In diesem Fall erhalten Sie eine Information dartber, welche Auftrage
betroffen sind und wer die Auftrage bearbeitet. Um die Bearbeitung spater noch

einmal zu starten, bleiben Sie im Dialogfenster und wahlen Sie & Sperren
sammeln.

Siehe auch:
SAP List Viewer (ALV) Grid Control [Extern]
ALV Grid Control (BC-SRV-ALV) [Extern]
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ProzeRschritte durchfiihren

ProzefRschritte durchfuhren

Verwendung

Sie verwenden diese Vorgehensweise zur Durchfiihrung der einzelnen ProzefRschritte.

Vorgehensweise

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Auftragsénderungsdienst — Anderungsprozel3 — Beschaffungsel.Vormerkungen.

Geben Sie die Selektionskriterien fur die gewlnschten Beschaffungselementvormerkung ein.
Wihlen Sie &.

Sie gelangen in die Ubersicht der Beschaffungselementvormerkungen [Seite 407].

Markieren Sie die Beschaffungselementvormerkungen, fir die Sie die Verarbeitungsschritte
ausfuhren wollen.

Wihlen Sie &.

Markieren Sie einen oder mehrere der folgenden Prozel3schritte:
— Simulationsauftrag erstellen

—  Anderungen ermitteln

— Anderungen priifen

— Originalauftrag éndern

Es kdénnen nur aufeinanderfolgende Verarbeitungsschritte zusammen durchgefuhrt
werden. Mit der Durchflihrung des ProzeBschrittes Originalauftrag &ndern wird der
Anderungsprozel’ abgeschlossen (siehe Verarbeitung abschlieRen [Seite 407]).

Wahlen Sie ¥
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Erstellung eines Simulationsauftrags

Verwendung

Im Rahmen des Anderungsprozesses wird ein Simulationsauftrag unter Berlcksichtigung des
geanderten Kundenauftrags erstellt. Der Simulationsauftrag wird zur Ermittlung der Anderung mit
dem operativen Fertigungsauftrag verglichen.

Der Simulationsauftrag wird automatisch angelegt und gespeichert. Nur wenn irgendwelche
manuellen Eingaben gemacht werden missen (z.B. manuelle Arbeitsplanauswabhl), gelangen Sie
in den Anlegedialog des Simulationsauftrags.

Die Erstellung eines Simulationsauftrags ist nur relevant fir
Kundenauftragsanderungen. Bei Stammdatenanderungen wird wahrend des
Anderungsprozesses kein Simulationsauftrag erstellt.

Simulationsauftrage, die im Rahmen des Anderungsprozesses angelegt werden,
kdénnen nicht terminiert werden.

Aktivitaten

Die Ausfuhrung dieses ProzelRschrittes wird in Prozef3schritte durchfuhren [Seite 409]
beschrieben.

Um sich einen Simulationsauftrag anzeigen zu lassen, wahlen Sie & Sim.Auftrag in der
Ubersicht der Beschaffungselementvormerkungen [Seite 407].
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Ermittlung der Anderungen

Verwendung

Diese Funktion stellt fest, welche Anderungen an einem Fertigungsauftrag vorzunehmen sind,
um die Anderung am Kundenauftrag bzw. an den Stammdaten zu berticksichtigen:

e Kundenauftragséanderungen

Zur Ermittlung der Anderungen vergleicht das System den Simulationsauftrag [Seite 410]
mit dem zu andernden Fertigungsauftrag.

e Stammdatenanderungen

Die zu andernden Auftragsobjekte werden direkt aus den Stammdaten ermittelt.

Um sich die Anderungen zu einem Fertigungsauftrag anzeigen zu lassen, wahlen
Sie Py Anderungen. in der Ubersicht der Beschaffungselementvormerkungen [Seite
407]. Sie gelangen in die Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421]. Dort kénnen
Sie sich ansehen, welche Anderungen vorgesehen sind.

Technische Information zur Ermittlung der Anderungen finden Sie in Durchfiihrung
des Vergleichs [Seite 412].

Beispiele fir Anderungen, die an einem Fertigungsauftrag vorgenommen werden
mussen, sind:

e LOschen eines Vorgangs
o Einfigen einer Komponente

e Umhéangen einer Komponente

Aktivitaten

Die Ausflihrung dieses ProzefRschrittes wird in ProzeRschritte durchfiihren [Seite 409]
beschrieben.

Siehe auch:
Durchfiihrung des Vergleichs [Seite 412] unter Kundenerweiterung COOCMO002
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Durchfuihrung des Vergleichs

Fir die Ermittlung der Anderungen an Fertigungsauftragen bei Kundenauftragséanderungen
werden primare und sekundare Felder verglichen. Bei Stammdatenanderungen wird kein
Vergleich durchgefiihrt. Hier werden die betroffenen Objekte direkt Uber die Anderungsnummer
gefunden.

Primare Felder werden fiir die Identifikation eines Objektes verwendet. Das bedeutet: zwei
Objekte gleichen Objekttyps, der beiden miteinander verglichenen Auftrage, werden als sich
entsprechende Objekte erkannt und einander zugeordnet, wenn sie in den Werten ihrer primaren
Felder Gbereinstimmen (z.B. MATNR fir die Materialnummer einer Auftragskomponente).

Sekundare Felder werden im zweiten Vergleichsschritt dazu verwendet, bereits Giber primare
Felder zugeordnete Objekte auf Gleichheit zu Uberprifen. Stimmen auch die Werte aller
sekundaren Felder Gberein, so werden die einander zugeordneten Objekte im
Vergleichsergebnis als identisch beurteilt.

Stimmen nicht alle Werte der sekundaren Felder Uberein, so werden die einander zugeordneten
Objekte im Vergleichsergebnis als ungleich beurteilt.

Die mdglichen Vergleichsfelder pro Objekttyp sind Felder speziell fir den Vergleich angelegter
Strukturen im Data Dictionary. Diese Strukturen hei3en im einzelnen

e COMPHEAD fiir den Auftragskopf

o COMPSEQ fir die Auftragsfolge

¢ COMPOPER fiir den Auftragsvorgang sowie den Untervorgang
e COMPCOMP fur die Auftragskomponente

e COMPTOOL fur das Fertigungshilfsmittel

Diese Strukturen kénnen durch weitere Felder erganzt werden. Hierflr wurden folgende Append-
Strukturen im Data Dictionary angelegt, die von lhnen tber die Erweiterung COOCMO02 aktiviert
werden kdnnen:

e CI_COMPHEAD fir den Auftragskopf
e CI_COMPSEQ fir die Auftragsfolge
e ClI_COMPOPER fur den Auftragsvorgang sowie den Untervorgang
o CI_COMPCOMP fur die Auftragskomponente
e CI_COMPTOOL fir das Fertigungshilfsmittel
Die moéglichen Erganzungsfelder sind die Felder folgender Strukturen:
e CAUFVDB fur den Auftragskopf
e AFFLB fur die Auftragsfolge
e AFVGB flr den Auftragsvorgang sowie den Untervorgang
o RESBB fir die Auftragskomponente
e AFFHB fur das Fertigungshilfsmittel
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Durchfiihrung des Vergleichs

Bei der Aufnahme eines Vergleichsfeldes ist zu beachten, dal® das erste Feld mit dem Namen
des Feldes ohne den Strukturnamen zu belegen ist. Dem zweiten Feld muf} einfach eine der
OBJ-Konstanten zugewiesen werden.

Im Include COMPFIELDEF sehen Sie die standardmaflige Vorbelegung der primaren und
sekundaren Felder.
Kundenerweiterung COOCMO001

Mit dieser Kundenerweiterung kénnen Sie fiir die Priifung von Anderungsschritten zur
Behandlung von im Standard nicht abgedeckten Situationen als Konflikt realisieren. Sie
verwenden hierzu den Funktionsbaustein EXIT_SAPLCOOCMB_001.

Kundenerweiterung COOCMO002

Mit dieser Kundenerweiterung kénnen Sie die Durchfiihrung des Vergleichs kundenspezifisch
gestalten. Mit dem Funktionsbaustein EXIT_SAPLCOOCM_001 kénnen Vergleichsfelder fir den
Fertigungsauftragsvergleich pro Objekittyp definiert werden.

Sie kdnnen das Include COMPFIELDEF als Beispiel fur Ihre eigene Belegung der primaren und
sekundaren Felder benutzen.

Um diese Kundenerweiterung anwenden zu kdnnen, sind sehr detaillierte Kenntnisse
der Datenstrukturen des Fertigungsauftrags notwendig.
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Priifung der Anderungen

Priifung der Anderungen

Verwendung

Um die Durchfiihrung der Anderungsschritte zu steuern, kdnnen Sie im Anderungsprofil [Seite
403] eine kundenspezifische Prifungssteuerung hinterlegen. Damit legen Sie fest, wie
Konfliktfalle im Anderungsdienst behandelt werden sollen. Konfliktfalle entstehen dadurch, daR
Anderungen an einem Fertigungsauftrag vorgenommen werden sollen, fir die schon die
Produktion gestartet wurde (z.B. Léschen eines teilriickgemeldeten Vorgangs).

Funktionsumfang

Die im Anderungsprofil hinterlegte Priifungssteuerung sorgt dafiir, da mit Meldungen auf
Konfliktfalle aufmerksam gemacht wird. Vom Meldungstyp hangen die weiteren
Verarbeitungsmdglichkeiten ab. Bei Warnungen und Fehlermeldungen miissen Sie aber in der
Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421] Entscheidungen treffen (siehe Anderungsschritte
bearbeiten [Seite 416]):

e Behandlung einer Information bzw. kein Konflikt

Wenn nach den Einstellungen im Anderungsprof_il kein Konflikt vorliegt bzw. eine
Information ausgegeben wird, dann werden die Anderungsschritte automatisch
durchgefuhrt. Sie brauchen diese Anderungsschritte nicht zu bearbeiten.

e Behandlung einer Warnung

Bei einer Warnung missen Sie entscheiden, ob der zugehdérige Anderungsschritt
durchgefiihrt werden soll oder nicht. Solange dieses nicht geschehen ist, wird die
Anderung des Fertigungsauftrags nicht vorgenommen.

Wenn im Anderungsprofil das Kennzeichen bei Warnung Anderung markiert durchfiihren
gesetzt ist, werden Anderungsschritte, denen eine Warnung zugeordnet wurde,
automatisch durchgefuhrt (siehe Markierte Durchfuhrung [Seite 418]). Diese
Anderungsschritte kénnen Sie aber manuell auf Nicht Durchfiihren setzen. Im
Fertigungsauftrag werden die Objekte entsprechend markiert (hinzugefugt, geandert, zu
l6schen). Erst wenn die Anderungsmafnahme bestatigt bzw. zuriickgenommen [Seite
420] wurde, werden die Markierungen entfernt.

e Behandlung einer Fehlermeldung

Bei einem Fehler miissen Sie den zugehorigen Anderyngsschritt auf Nicht Durchfiihren
setzen. Solange dieses nicht geschehen ist, wird die Anderung des Fertigungsauftrags
nicht vorgenommen.

Fir Anderungsschritte, die zu einem Fehler gefiihrt haben und die als Anderung

gekennzeichnet sind (* Objekt andern), kénnen Sie im Anderungsprofil [Seite 403]
festlegen, dal® der Anderungsschritt automatisch auf Nicht Durchfiihren gesetzt wird.

Behandlung der Konflikttypen

Konflikttyp | Anderung des manueller Eingriff
Fertigungsauftrags
kein Konflikt | ja keine Aktion notwendig
Information | ja keine Aktion notwendig
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Priifung der Anderungen
Warnung ja/nein manuelle Entscheidung in der Ubersicht der
Anderungsschritte [Seite 421]
Fehler nein manuelle Quittierung in der Ubersicht der
Anderungsschritte [Seite 421]
Beispiele

Zur Erlauterung sollen folgende Beispiele dienen. Sie kdnnen entscheiden, dal das Loschen
einer Komponente

e an einem nicht freigegebenen Vorgang zur Ausgabe einer Informationsmeldung fihrt. Die
Anderung wird ohne weitere Bearbeitung durchgefiihrt.

e an einem freigegebenen Vorgang zu einer Warnung fuhrt. Sie entscheiden manuell, ob die
Anderung durchgefiihrt werden soll (siehe Anderungsschritte bearbeiten [Seite 416]).

e fiir die schon ein Warenausgang durchgefihrt wurde, zu einem Fehler fiihrt. Die Anderung
wird nicht durchgefiihrt. Diese Fehlermeldung mussen Sie manuell quittieren (siehe
Anderungsschritte bearbeiten [Seite 416]). Danach kdnnen die anderen Anderungsschritte

durchgefihrt werden.

Aktivitaten

Die Ausfuhrung dieses ProzeRschrittes wird in Prozef3schritte durchfuhren [Seite 409]

beschrieben.

Siehe auch:

Durchfiihrung des Vergleichs [Seite 412] unter Kundenerweiterung COOCMO001
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Anderungsschritte bearbeiten

Anderungsschritte bearbeiten

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Auftragsénderungsdienst — Anderungsprozel3 — Beschaffungsel.Vormerkungen.

2. Geben Sie die Selektionskriterien fur die gewlinschten Beschaffungselementvormerkungen
ein.

3. Wihlen Sie ‘&,

Sie gelangen in die Ubersicht der Beschaffungselementvormerkungen [Seite 407].

4. Markieren Sie die Beschaffungselementvormerkung, fiir die Sie die Anderungsschritte
bearbeiten wollen.

5. Wahlen Sie 4a Anderungen.

Sie gelangen auf die Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421].

6. Um den Anderungsschritt, den Sie bearbeiten wollen, auszuwéhlen, positionieren Sie den
Cursor auf dem Anderungsschritt und wahlen Bk .

Sie kdnnen auch mehrere Anderungsschritte auswahlen.

7. Wahlen Sie eine der folgenden Funktionen:
- EI 'Nicht Durchfiihren' setzen
- Iﬁl 'Nicht Durchftihren' zuriicknehmen

- @ Durchfiihren setzen

Wenn Sie die Ar)_derungsschritte fur ein Auftragsnetz bearbeiten, gelangen Sie
zunachst in die Ubersicht des Auftragsnetzes. Wahlen Sie dort den Auftrag aus, den
Sie bearbeiten wollen. Die Bearbeitung geht danach mit Schritt 6. weiter.

Weitere Informationen finden Sie unter Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421].

416 April 2001



" SAP AG Fertigungsauftrage (PP-SFC)

Durchfiihrung der Anderungen

Durchfiihrung der Anderungen

Verwendung

Mit dieser Funktion werden die im Anderungsprozef ermittelten Anderungen an einem
Fertigungsauftrag vorgenommen. Nach Durchfiihrung der Anderungen ist der AnderungsprozeR
abgeschlossen und die Anderungen kénnen nicht mehr riickgangig gemacht werden (Ausnahme
Markierte Durchflihrung [Seite 418]).

Der Einbau der Anderungen findet nach der Entscheidung bei der Priifung der Anderungen
Seite 414] statt.

e Anderungen, die nicht zu einer Warnung oder zu einem Fehler gefiihrt haben, werden ohne
weitere Entscheidung durchgefiihrt.

e Tritt eine Warnung auf missen Sie entscheiden, ob diese durchgeflhrt werden soll (siehe
Anderungsschritte bearbeiten [Seite 416]). Bei markierter Durchfiihrung [Seite 418] fihrt das

System Anderungen, die zu Warnungen gefiihrt haben, ohne weitere Priifung durch.

e Anderungen, die zu einem Fehler filhren, werden in keinem Fall durchgeflhrt. Sie mussen
Fehler aber manuell auf ‘Nicht Durchzufiihren' setzen (siehe Anderungsschritte bearbeiten

Seite 416]).

Wenn in einem Auftrag entweder Auslauf-/Nachfolgematerialien,
Alternativkomponenten oder Chargenmaterial vorhanden sind, sollten Sie nach der
Ubernahme der Anderungen in den Fertigungsauftrag eine erneute
Verfligbarkeitsprifung starten.

Die automatische Anderung eines Fertigungsauftrages Idst je nach Anderung den
betriebswirtschaftlichen Vorgang RMCL Automatisch Léschen oder RMCV
Automatisch Andern aus.

Diese Vorgange (RMCL Automatisch Léschen, RMCV Automatisch Andern) werden
bei jedem Anderungsschritt im Rahmen der Priifung der Anderungen [Seite 414] fiir
den Auftragskopf bzw. den Vorgang zusatzlich zu den Konflikten aus dem
Customizing geprift (mit der Ausgabe von Meldungen), aber nicht durchgefihrt.

Aktivitaten

Die Ausflihrung dieses ProzefRschrittes wird in ProzeRschritte durchfiihren [Seite 409]
beschrieben.
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Markierte Durchfiihrung

Markierte Durchfuhrung

Verwendung

Die markierte Durchfiihrung ist eine spezielle Abwicklung der Durchfiihrung der Anderungen

Seite 4171:

e Bei markierter Durchfiihrung werden And_grungsschritte, denen eine Warnung zugeordnet
wurde, automatisch durchgefiihrt. Diese Anderungsschritte kdnnen Sie aber manuell auf
Nicht Durchzufiihren setzen.

e Im Fertigungsauftrag werden die Objekte markiert (@ hinzugefiigt, ¥l geandert, @ zu

I6schen).

e Erstwenn die AnderungsmaRnahme bestétigt bzw. zuriickgenommen [Seite 420] wurde,
werden die Anderungen durchgefiihrt und die Markierungen im Fertigungsauftrag entfernt.

Sie verwenden die markierte Durchflhrung, wenn das Anderungsaufkommen so hoch ist, daR
eine manuelle Bearbeitung der Anderungsschritte vom Konflikttyp Warnung nicht mdglich ist.

Im Customizing (Anderungsprofil [Seite 403]) stellen Sie ein, daR ein hinzukommendes Objekt
dann mit @ markiert wird, wenn davon auszugehen ist, dal® es zu spat in den Auftrag kommt.
D.h. daR der entsprechende Teil des Fertigungsauftrags wird schon bearbeitet und der
Bearbeiter hat davon keine Kenntnis (z.B. nachfolgender Vorgang ist schon teilrickgemeldet,
Komponenten waren schon kommissioniert). Entsprechend lassen Sie ein zu I6schendes Objekt
mit & markieren, wenn anzunehmen ist, dal} es schon bearbeitet (Vorgang) oder enthommen
bzw. verbaut (Komponente) worden ist.

Behandlung der Konflikttypen

Konflikttyp | Anderung des manueller Eingriff
Fertigungsauftrags
kein Konflikt | ja keine Aktion notwendig
Information | ja keine Aktion notwendig
Warnung ja Annahme bzw. Ablehnung des Anderungsschritts
Durchfiihrung der dsugﬁg Tza(?]uelle Entscheidung im Fertigungsauftrag
Anderungen mit [Seite.
Kennzeichnung im
Fertigungsauftrag durch
entsprechende Symbole
Warnung nein Anderungsschritt manuell in der Ubersicht der
Anderungsschritte [Seite 421] auf Nicht
Durchfiihren setzen
Fehler nein manuelle Quittierung in der Ubersicht der
Anderungsschritte [Seite 421]
Voraussetzungen

Die markierte Durchfuhrung wird angewendet, wenn im Anderungsprofil [Seite 403] das
Kennzeichen bei Warnung Anderung markiert durchfiihren gesetzt ist (Customizing der

418
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Markierte Durchfiihrung

Fertigungssteuerung unter Vorgénge — Anderungsdienst fiir Fertigungsauftrége (OCM) —
Anderungsprofile definieren).

Aktivitaten

Die Ausfuhrung geschieht so wie bei nicht markierter Durchfiihrung (siehe ProzeRschritte
durchfiihren [Seite 409]).
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AnderungsmaBnahme bestitigen/zuriicknehmen

AnderungsmaBnahme bestétigen/zuriicknehmen

Verwendung

Wenn im Anderungsprofil [Seite 403] das Kennzeichen Bei Warnung markiert durchfiihren
gesetzt ist, kénnen Sie die Anderungen im Auftrag, die zu einer Warnung fiihrten, bestatigen
bzw. zuricknehmen. Dabei werden Objektkennzeichnungen entfernt und entfallende Objekte
geldscht. Die Bestatigung kann fir den Auftragskopf, die Vorgange und die Komponenten
durchgefiihrt werden.

Diese Vorgehensweise ist nur relevant fiir die markierte Durchfiihrung des Anderungsprozesses
(siehe Markierte Durchfihrung [Seite 418]).

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer ein.

3. Wahlen Sie &@.

4. Sie haben folgende Mdglichkeiten:

— Sie bestatigen die And_garungsmaf&nahme. Die Anderungen werden durchgefihrt. Je
nachdem, ob sich die Anderungen auf den Auftragskopf, die Vorgénge bzw. die
Komponenten beziehen, gehen Sie folgendermalien vor:

e Auftragskopf: Wahlen Sie Kopf — AnderungsmalBnahme — Bestétigen.

e Vorgangsiibersicht. Wahlen Sie 3 . Markieren Sie die entsprechenden Vorgange.
Wahlen Sie Vorgang — AnderungsmalBnahme — Bestétigen.

o  Komponentenibersicht. Wahlen Sie &a. Markieren Sie die entsprechenden
Komponenten. Wahlen Sie Komponente — AnderungsmalRnahme — Bestétigen.

—  Sie nehmen die Anderungsmalnahme zuriick. Durch das Zuriicknehmen werden die
Objektkennzeichnungen entfernt. Hinzugefligte Objekte werden geléscht. Zum Ldschen
vorgemerkte Objekte bleiben erhalten. Je nachdem, ob sich die Anderungen auf den
Auftragskopf, die Vorgange bzw. die Komponenten beziehen, gehen Sie
folgendermalen vor:

e Auftragskopf. Wahlen Sie Kopf — AnderungsmalBnahme — Zuriicknehmen.

e Vorgangsiibersicht. Wahlen Sie 2 . Markieren Sie die entsprechenden Vorgange.
Wahlen Sie Vorgang — AnderungsmalBnahme — Zuriicknehmen.

e  Komponenteniibersicht. Wahlen Sie &a. Markieren Sie die entsprechenden
Komponenten. Wahlen Sie Komponente — AnderungsmalBnahme —
Zurticknehmen.

5. Sichern Sie den Fertigungsauftrag.
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Ubersicht der Anderungsschritte

Ubersicht der Anderungsschritte

Verwendung

Die Ubersicht der Anderungsschritte (z.B. Anderungsschritt = Léschen einer Komponente) zeigt

in einer hierarchisch aufgebauten Struktur, die zu einem Fertigungsauftrag ermittelten
Anderungen an.

Die Ubersicht der Anderungsschritte &Rt sich aus dem Fertigungsauftrag (siehe
Anderungsverwaltung im Fertigungsauftrag [Seite 422]) und aus der Ubersicht der
Beschaffungselementvormerkungen [Seite 407] heraus aufrufen.

Funktionsumfang
Zu jedem Anderungsschritt sehen Sie,
e welcher Art die Anderung ist (z.B. Hinzufiigen, Léschen, Umhéngen einer Komponente):
- @ Objekt hinzufigen
— @ Objekt I5schen
S T4 Objekt umhangen
— ¥ Objekt andern
o welcher héchste Konflikt aufgetreten ist
—  ©®@ |nformation
- ©32® warnung
- @O Fehler

e welche Meldungen zu dem Konflikt gefiihrt haben (Um die zur Anderung gehdrenden
Meldungen anzuzeigen, wahlen Sie [E4.)

e ob schon uber die Durchfihrung eines Anderungsschrittes entschieden wurde (siehe
Anderungsschritte bearbeiten [Seite 416])

- ¥ Durchgefihrt
— & nicht Durchfiihren nach manueller Entscheidung

— & Durchfiihren nach manueller Entscheidung

AuRerdem steht Ihnen eine Filterfunktion zur Einschrankung der angezeigten Objekte zur
Verfigung.

Wenn Sie die Anderungsschritte fir ein Auftragsnetz anzeigen, gelangen Sie

zunéchst in die Ubersicht des Auftragsnetzes. Wahlen Sie dort den Auftrag aus, den

Sie ansehen wollen.
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Anderungsverwaltung im Fertigungsauftrag

Anderungsverwaltung im Fertigungsauftrag

Verwendung

Die Anderungsverwaltung im Fertigungsauftrag gibt Ihnen folgende Informationen:
e Ubersicht der durchgefiihrten Anderungsprozesse

o Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421]

e alte und neue Merkmalbewertung bei geanderter Konfiguration

Funktionsumfang

Sie gelangen in die Anderungsverwalt__ung, indem Sie auf dem Auftragskopf Springen —
Anderungsverwaltung wahlen. In der Anderungsverwaltung stehen lhnen dann folgende
Funktionen im Anzeigemodus zur Verfigung:

e Markieren Sie eine Zeile mit einem Anderungsvergleich und wahlen Sie Anderungsschritte.
Sie gelangen in die Ubersicht der Anderungsschritte [Seite 421].

e Bei Anderunggn an einem konfigurierbarem Material im Kundenauftrag, kénnen Sie sich in
der Zeile des Anderungsvergleichs die alte und die neue Merkmalsbewertung ansehen.
Hierzu wahlen Sie alt bzw. neu in der zugehérigen Spalte Konfiguration anzeigen.
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Montageauftrige im Anderungsdienst fiir Fertigungsauftriage

Montageauftriage im Anderungsdienst fiir
Fertigungsauftrage

Verwendung

Mit dieser Funktion kdnnen Sie einen Montageauftrag an Konfigurationsanderungen im
Kundenauftrag anpassen, wenn dieser bereits mit Istkosten belastet ist (z.B. durch
Ruckmeldungen oder Materialentnahmen).

Der Prozel} von der Feststellung der notwendigen Anderungen bis zur Anpassung des
Montageauftrags wird als Anderungsvergleich bezeichnet.

Wenn Sie diese Funktion verwenden, wird sie immer bei Konfigurationsdnderungen
verwendet, auch wenn eine automatische Neuauflésung der Stammdaten
ausreichen wirde.

Integration

Diese Funktion integriert den Anderungsdienst fiir Fertigungsauftrage [Seite 397] und die
Montageabwicklung mit Fertigungsauftragen [Extern]. Dabei wird eine an die Montageabwicklung
angepalite Funktionalitdt des Anderungsdienst fir Fertigungsauftrdge zur Verfligung gestellt.

Voraussetzungen
Damit diese Funktion verwendet werden kann, missen folgende Voraussetzungen erfiillt sein:
o Gesamtanderungsprofil im Materialstamm

Im Materialstamm mul3 im Bereich Arbeitsvorbereitung im Feld Gesamtprofil das
Gesamtprofil fir den Anderungsdienst eingetragen werden (siehe Erstellung von
Verursachervormerkungen [Seite 402]).

e Material mit Montageabwicklung

Fur das Material muR Montageabwicklung definiert sein (siehe Spezielle Einstellungen
fur Fertigungsauftrage [Extern]), d.h. das Material hat Planungsstrategie 82
(Materialstamm Bereich Disposition).

Funktionsumfang
Die Durchfiihrung der Anderungen geschieht auf folgende Arten:
e Anderungsvergleich automatisch durchfiihren

Wenn im Fertigungsauftrag nur Anderungen bis zur Konfliktschwere Information
aufgetreten sind, wird der Anderungsvergleich vom System automatisch durchgefiihrt.

e Anderungsvergleich manuell abschlieRen

Wenn mindestens ein Anderungsschritt die Konfliktschwere Warnung bzw. Fehler hat,
muR der Anderungsvergleich manuell abgeschlossen werden (Fertigungsauftragsstatus
MABG = manueller Abgleich erforderlich). Die Durchfiihrung der
Fertigungsauftragsanderungen geschieht in der Ubersicht der Anderungsschritte [Seite
421].
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Montageauftrige im Anderungsdienst fiir Fertigungsauftrige

Die Andgrungen, die zu einem Fehler geflihrt haben, setzen Sie auf Nicht durchfiihren.
Fur die Anderungen, die zu einer Warnung gefiihrt haben, kénnen Sie entscheiden, ob
diese durchgefiihrt werden sollen oder nicht.

Wenn Sie alle Anderungsschrittq bearbeitet haben, schliel’en Sie den
Anderungsvergleichs ab (siehe Anderungsvergleich abschlieRen [Seite 425]).
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Anderungsvergleich abschlieBen

Anderungsvergleich abschlieRen

1. Wechseln Sie in den Fertigungsauftrag.

Der Anderungsvergleich hat den Status offen, d.h. die Anderungen wurden vom System
ermittelt, aber noch nicht vollstandig bearbeitet.

Bei statischer Montageauftragsabwicklung nehmen Sie die Anderungen am
Fertigungsauftrag direkt aus dem Kundenauftrag vor.

Bei dynamischer Montageauftragsabwicklung, miissen Sie die
Fertigungsauftrage einzeln aufrufen (siehe Kopfdaten andern [Seite 33]).

2. Wahlen Sie im Auftragskopf Springen — Anderungsverwaltung (siehe Anderungsverwaltung

Seite 422]).

3. Umdie Anderungsschritte zu bearbeiten, wahlen Sie Pt Anderungsschritte (siehe Ubersicht
der Anderungsschritte [Seite 421]).

Andgrungssohritte, die zu einem Fehler gefuhrt haben, setzen Sie auf Nicht durchfiihren.
Far Anderungen, die zu einer Warnung geflhrt haben, konnen Sie entscheiden, ob die
Anderung durchgefiihrt wird oder nicht.

Der Anderungsvergleich erhalt den Status vollsténdig, d.h. alle Anderungen, die eine
manuelle Entscheidung bzw. Quittierung erfordern (Warnung, Fehler) wurden bearbeitet.

4. Um den Anderungsvergleich abzuschlieen, wahlen Sie Bearbeiten — Anderungsvergleich
abschliel3en.

Der Anderungsvergleich erhalt den Status abgeschlossen.
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Massenbearbeitung Fertigungsauftrage

Massenbearbeitung Fertigungsauftrage

Verwendung

Die Massenbearbeitung bietet Ihnen die Méglichkeit, Funktionen fir mehrere Auftrage
auszufihren.

Funktionsumfang

Funktionen

In der Massenbearbeitung stehen lhnen auf folgenden Listen Massenbearbeitungsfunktionen zur
Verfugung:

e Auftragskopfe

Materialverfligbarkeitsprifung
Freigabe

Druck von Auftragspapieren
Kalkulation

Terminierung
Kapazitatsbedarfe aufbauen
WM Materialbereitstellung
Kommissionieren
Anwenderstatus Setzen/Ldschen
Ruckmeldung

Technisch Abschlief3en
Abschliel3en

Protokollanzeige

e Vorgange

Freigabe

Druck von Auftragspapieren
Kommissionieren
Anwenderstatus Setzen/Léschen
Ruckmeldung

Protokollanzeige

e Komponenten

Druck von Auftragspapieren

Kommissionieren

426
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Massenbearbeitung Fertigungsauftriage

— Protokollanzeige
e Fertigungshilfsmittel
— Druck von Auftragspapieren

— Protokollanzeige

Start der Massenbearbeitung
Zum Starten der Massenbearbeitung gibt es folgende Mdéglichkeiten:
e AnstolR der Funktionsausfihrung
Der Anstol3 der Funktionsausfuhrung kann auf folgende Arten geschehen:
—  Funktion sofort ausfiihren

Die Funktionen werden unmittelbar nach dem Anstof der Massenbearbeitung
ausgeflhrt. FUr sehr aufwendige Funktionen kann das sehr lange dauern. Sie haben
aber eine sofortige Erfolgskontrolle.

—  Funktion mit Dialog ausfuhren

Die weitere Bearbeitung wird tber einen funktionsspezifischen Dialog gesteuert.
Diese Mdglichkeit steht Ihnen fir folgende Funktionen zur Verfigung: Rickmeldung,
Kommissionierung, Protokollanzeige.

— Funktionsvormerkung erzeugen (siehe Vormerkungen abarbeiten [Seite 442])

Es werden zunachst ohne weitere Priifungen Vormerkungen erzeugt. Die Erstellung
der Vormerkungen erfolgt sehr schnell. Die eigentliche Ausfiihrung erfolgt mit dem
Programm COWORKDISPATCH. Sie wird also bis zum nachsten Start dieses
Programms verzdgert. Es ist eine zeitliche Entkopplung mdglich, bei der die
Hauptarbeit z.B. in die Nacht gelegt wird. Die Endanwender erzeugen Vormerkungen
und die Systemadministration sorgt fur deren Ausfiihrung.

— Funktion im Hintergrund ausfiihren

Es werden zunachst ohne weitere Priifungen Vormerkungen erzeugt. Danach wird
ein Hintergrundprozel gestartet, der diese Vormerkungen unmittelbar abarbeitet. Es
entsteht kein Verwaltungsaufwand durch die Einplanung eines Hintergrund-Jobs und
der Dialog wird entlastet.

o Parallelisierung [Seite 445]

Zur Parallelisierung definieren Sie Servergruppen fur die Massenbearbeitung
(COWORK-DIALOG, COWORK-BATCH). Dadurch erreichen Sie eine schnellere
Ausflihrung der Verarbeitung.

e Massenbearbeitung im Dialog [Seite 436]/im Hintergrund [Seite 438]

Sie kdnnen die Massenbearbeitung entweder im Dialog durchflihren oder in einem
Hintergrund-Job einplanen (keine Dialogschritte moglich).

Drucktastenleiste mit Massenbearbeitungsfunktionen

Sie kdnnen festlegen, dal} eine Drucktastenleiste mit ausgewahlten
Massenbearbeitungsfunktionen in der Liste der selektierten Objekte angezeigt wird. Diese
Drucktastenleiste kdnnen Sie verwenden, um die Funktionen im Dialog auszufihren.
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Weitere Informationen finden Sie unter Drucktastenleiste mit Massenbearbeitungsfunktionen

anzeigen [Seite 434].

Testlauf

Sie kdnnen bestimmen, ob die Anderungen durch eine Funktion der Massenbearbeitung nur
versuchsweise durchgefuhrt werden. Eventuell auftretende Fehlermeldungen werden
gesammelt. Es werden keine Anderungen auf der Datenbank fortgeschrieben.

Der Testlauf steht Ihnen bei folgenden Funktionen zur Verfigung:
e AbschlieRen

¢ Anwenderstatus Setzen/Loschen

o Freigabe

o Kalkulation

o Kapazitatsbedarfe Aufbauen

e Technisch Abschlief3en

e Terminierung

o WM Materialbereitstellung

Um eine Funktion zu testen, wahlen Sie auf der Registerkarte Massenbearbeitung die Option
Funktion ohne Datenénderungen testen.

Protokoll

Bei der Funktionsausfiihrung werden Protokollsatze geschrieben und gespeichert. Die
Protokollsatze geben Auskunft tGiber die Ausfliihrung der Massenbearbeitungsfunktionen. Wenn
kein Protokollsatz da ist, wurde die Funktion ohne Einschrankungen ausgefiihrt. Die
Protokollsatze sind dem Auftrag bzw. dem Auftragsnetz zugeordnet.

Weitere Informationen finden Sie unter Protokolle [Seite 435].
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Funktionen der Massenbearbeitung

Fir die einzelnen Funktionen stehen Ihnen folgende Mdglichkeiten zur Verfigung:

Materialverfiigbarkeitsprifung

Parameter o Verflgbarkeitsdaten zuriicksetzen

e Prufungsumfang (Keine Prufung, Individuelle Prifung je
Material geman Prufgruppe, ATP-Prifung fir alle
Materialien, Prufung fir alle Materialien gegen die
Vorplanung)

o Planauftrage fixieren

e Prifungsprotokoll (Kein Protokoll, Protokoll ab
Informationsmeldung, Protokoll ab Warnmeldung, Protokoll
ab Fehlermeldung, Protokoll ab Abbruchmeldung)

Zeitpunkt Funktion sofort ausfiihren, Funktion im Hintergrund ausfihren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test nein

Freigabe

Parameter Bei Freigabe eines Auftrags kénnen Sie entscheiden, ob der

Auftrag alleine oder das Auftragsnetz, zu dem der Auftrag
gehdrt, freigegeben werden soll.

Bei Freigabe eines Vorgangs haben Sie folgende
Méglichkeiten:

o Auftrag freigeben, zu dem der Vorgang gehort
o Auftragsnetz freigeben, zu dem der Vorgang gehort

e einzelnen Vorgang freigeben (alle vorhergehenden
Vorgange bzw. Auftrage zu Direktfertigungsbaugruppen
missen freigegeben sein)

e einzelnen Vorgang und alle vorhergehenden Vorgange
freigeben (alle vorhergehenden Vorgange bzw. Auftrage zu
Direktfertigungsbaugruppen werden automatisch mit
freigegeben)

Freigabesteuerung Auftrag (Auftragsfreigabe,
Auftragsnetzfreigabe, Freigabe des ersten Vorgangs, Freigabe
des ersten Vorgangs und abhangiger Auftrage)

Zeitpunkt Funktion sofort ausflhren, Funktion im Hintergrund ausfuhren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test ja
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Druck von Auftragspapieren

Parameter e Druckmodus:
— Nachdruck bei Status DRUC (gedruckt) und TDRU
(teilgedruckt)
—  Originaldruck bei TDRU und nicht gedruckt
e Spoolparameter (Auftragsart, Werk, Disponent); zu den
Parametern wird aus dem Druck-Customizing die Auswahl
der Listen vorgenommen. Wenn Sie nach der Eingabe der
Spoolparameter &2 wahlen, werden die nach Druck-
Customizing auszudruckenden Listen eingeblendet.
Zeitpunkt Funktion sofort ausflhren, Funktion im Hintergrund ausfuhren,
Funktionsvormerkung erzeugen
Test nein
Kalkulation
Parameter
Zeitpunkt Funktion sofort ausflhren, Funktion im Hintergrund ausfuhren,
Funktionsvormerkung erzeugen
Test ja

Terminierung

Parameter

Es ist moglich Fertigungsauftrage neu zu terminieren. Sie
kénnen bei Vorwarts- bzw. Rickwartsterminierung neue
Ecktermine angeben oder die Ecktermine um eine feste
Zeitspanne verschieben. Aulerdem kénnen Sie die Termine
durch die Terminierung bestimmen lassen, soweit vorhanden
aus dem Kundenauftrag holen oder auf den
Gesamtbestatigungstermin setzen. Sie kénnen die
Terminierungsart des Auftrages andern.

Im Auftragsnetz werden alle Auftrage des Netzes terminiert.
Die eingegebenen Daten beziehen sich auf den fihrenden
Auftrag.

Die Umterminierung unterliegt den gewohnten Restriktionen der
Terminierung. Z.B. kann ein Auftrag, der den Status GLFT
(geliefert) hat, nicht mehr neu terminiert werden.

Zeitpunkt

Funktion sofort ausflhren, Funktion im Hintergrund ausfiihren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test

ja
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Funktionen der Massenbearbeitung

Parameter Im Customizing zur Verfiigbarkeitspriifung kann das Schreiben
der Bedarfe abgestellt werden.

Zeitpunkt Funktion sofort ausfiihren, Funktion im Hintergrund ausflhren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test ja

WM Materialbereitstellung

Parameter

Zeitpunkt Funktion sofort ausfiihren, Funktion im Hintergrund ausfihren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test ja

Kommissionieren

Parameter ¢ Warenbewegungen im Dialog durchflihren
o Warenbewegungen im Batchbetrieb durchflhren
Zeitpunkt Funktion mit Dialog ausfuhren
Test nein
Anwenderstatus
Setzen/L6éschen
Parameter Kopfbzw. Vorgang
e  Statusschema (mufd im Auftrag und in
Massenbearbeitungsfunktion identisch sein)
e Status
e aktiv/inaktiv
Zeitpunkt Funktion sofort ausflhren, Funktion im Hintergrund ausfuhren,
Funktionsvormerkung erzeugen
Test ja

Riickmeldung
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Parameter e Rickmeldungen erfassen zum
— Rickmeldung zum Auftrag erfassen

Wenn Sie mit der Option Funktion mit Dialog
arbeiten, verzweigen Sie in die Einzelerfassung von
Auftragsrickmeldungen [Seite 323]. Sie erfassen
dann nacheinander Rickmeldungen flr die
markierten Objekte. Wenn Sie die Optionen
Funktion sofort ausfiihren oder Funktion im
Hintergrund ausfiihren ausgewahlt haben, werden
die Rickmeldungen mit den zu erwartenden Werten
durchgefiihrt, falls dies im Customizing so
eingestellt ist (Customizing der Fertigungssteuerung
unter Vorgénge — Riickmeldungen —
Rlickmeldeparameter
Sammelerfassung/Schnellerfassung).

— Lohn-Riickmeldeschein erfassen

Wenn Sie mit der Option Funktion mit Dialog
arbeiten, verzweigen Sie in die Sammelerfassung
[Seite 318] fur Lohn-Rickmeldescheine. Sie
erfassen dann nacheinander Rickmeldungen fir die
markierten Objekte. Wenn Sie die Optionen
Funktion sofort ausfiihren oder Funktion im
Hintergrund ausfiihren ausgewahlt haben, werden
die Riickmeldungen mit den zu erwartenden Werten
durchgefiihrt, falls dies im Customizing so
eingestellt ist (Customizing der Fertigungssteuerung
unter Vorgénge — Riickmeldungen —
Rlickmeldeparameter
Sammelerfassung/Schnellerfassung).

— Zeitereignis erfassen

Zeitereignisse kénnen Sie nur mit der Option
Funktion mit Dialog ausfihren (siehe Riickmeldung
zum Zeitereignis erfassen [Seite 321]). Sie erfassen
nacheinander Riickmeldungen fiir die markierten
Objekte.

e Eintrag in Fehlertabelle

Wenn Sie die Optionen Funktion sofort ausflihren oder
Funktion im Hintergrund ausfihren ausgewahlt haben,
ist keine Fehlerkontrolle im Dialog mdglich. Sie kénnen
in diesem Fall entscheiden, ob nicht verarbeitete
Ruickmeldungen in der Nachbearbeitung
Ruckmeldungen [Seite 350] zur Verfliigung stehen:

— Kein Insert in Fehlertabelle

— Kein Insert in Fehlertabelle bei Sperrsituationen

— Insert aller nicht verarbeiteten Riickmeldungen in
Fehlertabelle
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Zeitpunkt Funktion sofort ausflhren, Funktion im Hintergrund ausfuhren,
Funktion mit Dialog ausfiihren
Test nein

Technisch AbschlieRen

Parameter

Zeitpunkt Funktion sofort ausfiihren, Funktion im Hintergrund ausfihren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test ja

AbschlieRen

Parameter

Zeitpunkt Funktion sofort ausfiihren, Funktion im Hintergrund ausfihren,
Funktionsvormerkung erzeugen

Test ja

Protokollanzeige

Parameter Sie kdnnen alle anderen Massenbearbeitungsfunktionen aul3er
Protokollanzeige auswahlen. Wenn Sie keine Funktionen
ausgewahlt haben, werden alle Protokolle selektiert.

Zeitpunkt Funktion mit Dialog ausfiihren

Test nein
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Drucktastenleiste mit Massenbearbeitungsfunktionen
anzeigen

Verwendung

Sie verwenden die Drucktastenleiste zum Ausfihren von Massenbearbeitungsfunktionen. Dabei
brauchen Sie die Funktionen nicht Uber das Menu aufzurufen, sondern verwenden die
Drucktasten der Drucktastenleiste. So kénnen Sie z.B. mehrere Fertigungsauftrage freigeben
und anschlielend drucken, ohne dabei das Menl zu verwenden.

Sie wenden diese Vorgehensweise an, wenn Sie die Massenbearbeitung im Dialog durchfiihren
oder wenn Sie eine Variante des Selektionsbildes definieren wollen.
Vorgehensweise

1. Wechseln Sie in der Massenbearbeitungstransaktion (COHV, COMAC; CO04N oder CO05N)
auf die Registerkarte Massenbearbeitung.

2. Setzen Sie das Kennzeichen Drucktastenleiste anzeigen.
Markieren Sie die Drucktaste(n), die auf der Drucktastenleiste erscheinen soll(en).

4. Definieren Sie die Parameter fir die Massenbearbeitungsfunktionen der ausgewahlten
Drucktasten.

Die Drucktaste einer Massenbearbeitungsfunktion, fir die keine Parameter definiert
wurden, erscheint zwar in der Drucktastenleiste, ist aber nicht auswéahlbar. Sie
koénnen die Parameter auch nach der Selektion der zu bearbeitenden Objekte
definieren (Aufruf iber das Menl mit Massenbearbeitung — Ausfiihren).
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Protokolle

Verwendung

Bei der Funktionsausfiihrung werden Protokollsatze geschrieben und gespeichert. Die
Protokollsatze geben Auskunft tiber die Ausfliihrung der Massenbearbeitungsfunktionen. Wenn
kein Protokollsatz vorliegt, wurde die Funktion ohne Einschrankungen ausgefihrt. Die
Protokollsatze sind dem Auftrag bzw. dem Auftragsnetz zugeordnet.

Funktionsumfang
Im einzelnen gilt:

e Sie kdnnen sich das Protokoll der letzten Massenbearbeitung anzeigen lassen. Markieren
Sie hierzu ein Objekt und wahlen Sie Massenbearbeitung — Protokoll letzte MB.

o Die Massenbearbeitungsfunktion Protokollanzeige liefert die Protokolle aller anderen
Massenbearbeitungsfunktionen. Hierzu markieren Sie die entsprechenden Objekte und
starten die Protokollanzeige (siehe Massenbearbeitung im Dialog durchfiihren [Seite 436]).
Sie verzweigen in die Protokolle zum Objekt. Wenn keine Massenbearbeitungsfunktion
markiert wurde, werden alle Protokolle zum markierten Objekt angezeigt.

e Bei sofortiger Ausfihrung einer Massenbearbeitungsfunktion wird automatisch zu den
bearbeiteten Objekten im Feld Meldungstyp der schwerste aufgetretene Fehlergrad als
Symbol angezeigt. Durch Doppelklick im Feld Meldungstyp kénnen Sie in die
Protokollanzeige verzweigen.

Wenn eine Massenbearbeitungsfunktion nicht sofort ausgefihrt wird, konnen die
Protokolle nicht automatisch bereitgestellt werden. Sie missen in diesem Fall die
Protokolle zum Objekt mit der Massenbearbeitungsfunktion Protokollanzeige explizit
selektieren.

Protokollanzeige

Die Protokollanzeige besteht aus

e einem oberen Teil

Er enthalt eine Struktur, die die markierten Objekte mit den ausgefiihrten Funktionen
darstellt.

e einem unteren Teil

Hier sind die einzelnen Meldungen aufgefiihrt. Durch Doppelklick auf dem Objekt werden
die Meldungen eingelesen.

Die Anzeige und die Sortierung kénnen Sie mit Profileinstellungen an lhre Bedurfnisse anpassen
und benutzerspezifisch abspeichern.
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Massenbearbeitung im Dialog durchfuhren

1.

Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Massenbearbeitung.

2. Wabhlen Sie im Feld Liste aus, fur welches Objekt Sie die Massenbearbeitung durchfihren
wollen: Auftragsképfe, Vorgénge, Fertigungshilfsmittel, Komponenten.
Wahlen Sie ein Profil [Seite 482] oder ein Layout [Seite 479] aus.
4. Legen Sie ggf. die Parameter der Massenbearbeitungsfunktionen, die Sie ausfiihren wollen,
fest.
Sie kdnnen diesen Schritt auch nach der Selektion Gber das Menu ausfiihren (siehe
Schritt 7.).
5. Geben Sie die Selektionskriterien ein.
Um die Ausfiihrung zu erleichtern, kbnnen Sie Varianten definieren (siehe Definition
von Varianten [Seite 439]). Damit kdnnen Sie nicht bendtigte Selektionskriterien
ausblenden und die Massenbearbeitungsfunktionen voreinstellen.
6. Wahlen Sie &.
Sie gelangen in die Liste mit den selektierten Objekten (entspricht der Objekteinzelliste
Seite 474] des Auftragsinformationssystems).
7. Markieren Sie die Objekte, fur die Sie die Funktion ausfliihren wollen. Zur Ausfiihrung der
Funktion haben Sie folgende Mdglichkeiten:
— Direkter Start
Wenn die Funktion und die Parameter zur Massenbearbeitung schon voreingestellt
sind (in Schritt 4. festgelegt oder in Variante definiert), kdnnen Sie die
Massenbearbeitung starten, indem Sie %% wahlen. Es wird die Funktion gestartet,
die unter Massenbearbeitung — Ausfilihren eingestellt ist.
—  Start mit Drucktastenleiste
Wenn Sie auf der Registerkarte Massenbearbeitung festgelegt haben, dal die
Drucktastenleiste [Seite 434] mit den Massenbearbeitungsfunktionen angezeigt
werden soll, kdnnen Sie die Funktion auch ausfiihren, indem Sie die entsprechende
Drucktaste wahlen.
— Start Gber das Meni
Wahlen Sie Massenbearbeitung — Ausfiihren.
Wahlen Sie die Funktion aus, die Sie ausfihren wollen. Geben Sie, falls notwendig,
Parameter zur Funktionsausfiihrung ein (siehe Funktionen der Massenbearbeitung
Seite 429)).
c. Wahlen Sie aus, wie die Funktion gestartet werden soll: Funktion sofort ausfiihren,
Funktion im Hintergrund ausfiihren, Funktionsvormerkung erzeugen, Funktion mit
Dialog ausfiihren.
d. Wahlen Sie aus, ob ein Testlauf gemacht werden soll.
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Wahlen Sie &

Nach der Ausfuhrung der Massenbearbeitung wird die Anzeige in der Liste nicht
automatisch aufgefrischt. Zum Auffrischen wahlen Sie Sl

Die Fertigungsauftrage eines Auftragsnetzes werden in einer LUW (Logical Unit of
Work) bearbeitet. D.h. wenn die Verarbeitung aus irgendeinem Grund abgebrochen
werden muldte, wurde keine Funktion fiir das Auftragsnetz ausgefiihrt.

Siehe auch:
SAP List Viewer (ALV) Grid Control [Extern]

ALV Grid Control (BC-SRV-ALV) [Extern]
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Massenbearbeitung im Hintergrund einplanen

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Massenbearbeitung.

2. Wahlen Sie im Feld Liste aus, fur welches Objekt Sie die Massenbearbeitung durchflihren
wollen: Auftragsképfe, Vorgénge, Fertigungshilfsmittel, Komponenten.

Wahlen Sie ein Profil [Seite 478] oder ein Layout [Seite 479] aus.
Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Wahlen Sie die Registerkarte Massenbearbeitung.

o o b~ w

Wahlen Sie die Funktion aus, die Sie ausfihren wollen. Geben Sie, falls notwendig,
Parameter zur Funktionsausflihrung ein (siehe Funktionen der Massenbearbeitung [Seite
429)).

7. Wahlen Sie aus, wie die Funktion gestartet werden soll. Es wird die Option Funktion sofort
ausfiihren empfohlen.

8. Wahlen Sie aus, ob ein Testlauf gemacht werden soll.

9. Wahlen Sie Programm — Im Hintergrund ausfiihren.

Die Funktion wird fur alle Objekte, die den Selektionskriterien entsprechen,
ausgefuhrt. Nach der Ausflihrung wird eine Liste der bearbeiteten Objekte
ausgedruckt. Die Daten in dieser Liste entsprechen dem Stand vor Ausfihrung der
Massenbearbeitung.

Sie kdnnen zur Einplanung im Hintergrund auch eine Variante definieren (siehe
Definition von Varianten [Seite 439]).

Sie kdnnen lhre Eingaben auch als Variante abspeichern. Dazu missen Sie im
Schritt 9 Springen — Varianten — Als Variante sichern wahlen. Sie definieren eine
Variante flr das Programm PPIO_ENTRY. Eine solche Variante kdnnen Sie spater
in einem Hintergrund-Job einplanen.
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Definition von Varianten

Sie kdnnen die Massenbearbeitung und das Auftragsinformationssystem sehr flexibel an die
Anforderungen lhres Unternehmens und der einzelnen Benutzer anpassen. Sie kdnnen
benutzerabhangige Reportvarianten, Reporttransaktionen und Variantentransaktionen
zusammenstellen, um jedem Benutzer genau den bendtigten Funktionsumfang bereit zu stellen.

Eingesetzte Techniken
e Reportvarianten

Mit einer Reportvariante (siehe Variantenpflege [Extern]) kdnnen Sie auf dem
Einstiegsbild des Programms Felder vorbelegen, ausblenden oder nicht eingabebereit
machen. Sie kénnen die Reportvariante zur Einplanung im Hintergrund verwenden oder
fur die Definition einer Reporttransaktion. Aus technischen Grinden kénnen fir das
Programm nur die Anzeige und die Eingabebereitschaft der Selektionskriterien beeinfluf3t
werden. Die Anzeige und die Eingabebereitschaft weiterer Felder (z.B. die Parameter
der Massenbearbeitung oder der Listentyp) kdnnen nur Gber eine Transaktionsvariante
gesteuert werden. In der Transaktionsvariante kdnnen umgekehrt die Selektionskriterien
nicht beeinflult werden.

e Reporttransaktionen

Mit einer Reporttransaktion wird eine Reportvariante eines Programms aufgerufen (siehe
Reporttransaktion [Extern]). Eine Transaktion kdnnen Sie ins Men(l einbinden bzw. zu
den Favoriten hinzufiigen.

e Transaktionsvarianten

Mit einer Transaktionsvariante (siehe Transaktionspflege [Extern] und
Variantentransaktion [Extern]) kénnen Sie ebenfalls Felder ausblenden oder vorbelegen
(z.B. die Parameter der Massenbearbeitung, Listentyp, Auswahl Fertigungsauftrage,
Auswahl Planauftrage).

e Variantentransaktion

Mit einer Variantentransaktion wird eine Transaktionsvariante aufgerufen (siehe
Transaktionspflege [Extern] und Variantentransaktion [Extern]). Eine Transaktion kdnnen
Sie ins Menu einbinden bzw. zu den Favoriten hinzufiigen. Eine Variantentransaktion
kann z.B. ins Favoriten- oder ins Rollenmenl der Endanwender gehangt werden.

Beispiel

An folgendem Beispiel soll erlautert werden, wie Sie eine maflgeschneiderte Transaktion zum
Nachdruck von Lohnscheinen anlegen.

1. Definition einer Reportvariante

Sie definieren mit der Transaktion SE38 die Reportvariante Z LV01 zum Programm
PPIO_ENTRY. Dabei machen Sie folgende Voreinstellungen:

— Die Vorgangsliste ist die einzige auswahlbare Liste.
— Das Feld Liste ist mit dem Objekt Vorgénge vorbelegt.
— Das Kennzeichen Massenbearbeitung aktiv ist gesetzt.

— Nicht bendtigte Selektionsfelder sind ausgeblendet.
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— Als Massenbearbeitungsfunktion ist Druck und als Druckmodus ist Nachdruck mit
sofortiger Ausfiihrung voreingestellt. Diese Felder definieren Sie als nicht eingabebereit.

2. Definition einer Reporttransaktion

Zur Reportvariante Z_L V01 des Programms PPIO_ENTRY definieren Sie mit der
Transaktion SE93 die Reporttransaktion Z LV01 _T.

3. Definition einer Transaktionsvariante

Zur Reporttransaktion Z_LV01_T definieren Sie mit der Transaktion SHDO die
Transaktionsvariante Z_LV01_01. Die Felder Fertigungsauftrdge und Planauftrdge
blenden Sie aus.

4. Definition einer Variantentransaktion

Zur Transaktionsvariante Z_LV01_01 der Reporttransaktion Z_LV01_T definieren Sie mit
der Transaktion SE93 die Variantentransaktion ZLV01. Diese Variantentransaktion kann
z.B. ins Favoriten- oder ins Rollenmeni der Endanwender gehangt werden.

Realisierung im Auftragsinformationssystem und Massenbearbeitung

Das zentrale Programm der Massenbearbeitung und des Auftragsinformationssystems ist
PPIO_ENTRY. Als Beispiel fur die Verwendung der oben beschriebenen Mdglichkeiten ist die
Verwendung im Standardsystem aufgefihrt:

Massenbearbeitun
g

Variantentransaktion | Transaktion: COHV
Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Massenbearbeitung
Transaktionsvariante | Transaktion: COHVOMPP, Transaktionsvariante: HYOM
Reporttransaktion COHVOMPP
Reportvariante Report. PPIO_ENTRY, Variante: SAP&HVOM

Auftragsinformatio
nssystem

Reporttransaktion Transaktion: COOIS
Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Infosystem —
Auftragsinformationssystem

Reportvariante Report. PPIO_ENTRY, Variante: SAP&COOIS

Sammelfreigabe

Variantentransaktion | Transaktion: CO05N
Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Sammelfreigabe
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Transaktionsvariante | Transaktion. COHVOMRELEASE, Transaktionsvariante: CO05

Reporttransaktion COHVOMRELEASE

Reportvariante Report: PPIO_ENTRY, Variante: SAP&RELEASE

Druck

Variantentransaktion | Transaktion: CO04N

Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung — Drucken

Variantentransaktion | Transaktion: COHVOMPRINT, Transaktionsvariante: CO04

Reporttransaktion COHVOMPRINT

Reportvariante Report: PPIO_ENTRY, Variante: SAP&PRINT

Sammelverfiigbark
eitspriifung

Variantentransaktion | Transaktion: COMAC
Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Steuerung —
Sammelverfiigbarkeitspriifung
Transaktionsvariante | Transaktion: COHVOMAVAILCHECK, Transaktionsvariante: COMAC
Reporttransaktion COHVOMAVAILCHECK
Reportvariante Report: PPIO_ENTRY, Variante: SAP&AVAILCHK
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Vormerkungen abarbeiten

Voraussetzungen

Es missen Funktionsvormerkungen erzeugt worden sein.

Vorgehensweise

1
2
3.
4
5

Wahlen Sie System — Dienste — Reporting.

Geben Sie COWORKDISPATCH im Feld Programm ein.

Wahlen Sie &

Geben Sie OR (= Auftrag) im Feld Objektart ein.

Geben Sie die folgenden Selektionskriterien ein: Name des Benutzers, Werk, Erfassungszeit,
Erfassungsuhrzeit.

Wahlen Sie Massenbearbeitung — Einstellungen.
Markieren Sie die Funktionen, deren Vormerkungen abgearbeitet werden sollen.

Geben Sie, falls nétig, eine Sequenznummer ein. Diese legt die Reihenfolge der
Durchfiihrung fest, falls Sie mehr als eine Funktion ausfiihren wollen.

Sie kdnnen bestimmen, ob alle Funktionen zu Fertigungsauftragen eines
Auftragsnetzes in einer LUW (Logical Unit of Work) abgearbeitet werden. D.h. wenn
die Verarbeitung aus irgendeinem Grund abgebrochen werden mufite, wurde keine
Funktion fiir das Auftragsnetz ausgefihrt.

8. Wihlen Sie &,

Die Vormerkungen werden abgearbeitet.

Sie kdnnen lhre Eingaben auch als Variante abspeichern. Dazu missen Sie im
Schritt 7 Springen — Varianten — Als Variante sichern wahlen.

Das Programm COWORKDISPATCH fiuhrt die Funktionsvormerkungen aus, die mit
der Massenbearbeitung erzeugt wurden.

Wenn Sie die Massenbearbeitung im Dialog einsetzen und mit Vormerkungen
arbeiten, kénnen Sie das Programm COWORKDISPATCH periodisch einplanen, um
eine regelmafige Abarbeitung der Vormerkungen zu gewahrleisten.
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Beispiele: Anwendung der Massenbearbeitung
An folgenden Beispielen werden mdgliche Anwendungen der Massenbearbeitung erlautert:
¢ Umterminierung weniger Auftrage mit Datumsangabe

Wenn Sie wenige Auftrage auf ein konkretes Datum umterminieren aber nicht auf die
Ausflihrung warten wollen, kénnen Sie die Massenbearbeitung im Dialog durchfiihren
und die Funktion im Hintergrund ausfiihren anstoRen, d.h. die Auftrage werden sofort
umterminiert.

o Umterminierung vieler Auftrdge mit Datumsangabe

Wenn Sie viele Auftrage auf ein konkretes Datum umterminieren und die Terminierung in
die Nacht verlegen wollen, kénnen Sie die Massenbearbeitung im Dialog starten und
Vormerkungen schreiben lassen, die in einem fiir die Nacht eingeplanten Hintergrund-
Job (Einplanung Programm COWORKDISPATCH) abgearbeitet werden.

e Periodische Freigabe von vielen Auftragen

Wenn Sie periodisch viele Auftrage, bei denen der Freigabetermin erreicht oder
Uberschritten ist, freigeben wollen, kénnen Sie die Verarbeitung im Hintergrund
einplanen. Planen Sie hierzu das Programm PPIO_ENTRY mit sofortiger
Funktionsausfiihrung in einem Hintergrund-Job ein.

e Protokollanzeige

Wenn Sie mehrere Auftrage freigeben und den Erfolg unmittelbar kontrollieren wollen,
starten Sie Massenbearbeitung mit sofortiger Ausfilhrung. Zur Kontrolle lassen Sie sich
das Protokoll der letzten Massenbearbeitung anzeigen.

¢ Protokollanzeige

Wenn Sie mehrere Auftrage terminieren, kalkulieren, freigeben und drucken wollen,
planen Sie mehrere Hintergrund-Jobs ein. Sie kénnen sich dann mit der
Massenbearbeitungsfunktion Protokollanzeige die Protokolle fir diese
Massenbearbeitungsfunktionen zusammen anzeigen lassen.

e Druck von Einzellisten

Wenn Sie Auftragspapiere fir mehrere Auftrage drucken wollen, starten Sie die
Massenbearbeitungsfunktion Druck im Dialog mit sofortiger Funktionsausfiihrung.
Der Druckumfang wird aus dem Druckcustomizing Uber Auftragsart, Werk und Disponent
festgestellt.

¢ Anwenderstatus setzen

Wenn Sie einen Anwenderstatus fur mehrere Auftrage, die bestimmten
Selektionskriterien entsprechen, setzen wollen, starten Sie die
Massenbearbeitungsfunktion Anwenderstatus setzen im Dialog mit sofortiger
Funktionsausfiihrung.

e Rickmeldung

Wenn Sie mehrere Auftrage mit der Sammelerfassung flir Riickmeldungen erfassen
wollen, starten Sie die Massenbearbeitungsfunktion Lohn-Riickmeldeschein erfassen
und fiihren die Funktion im Dialog aus.

e Nachdruck Lohnscheine
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Wenn Sie fir einen Vorgang einen Lohnschein nachdrucken wollen, selektieren Sie die
Vorgange des entsprechenden Auftrags in der Vorgangsliste und markieren den
Vorgang. Geben Sie die Schliissel fir die Auswertung der Spoolparameter vor und
wahlen Sie alle Listen bis auf den Lohnschein ab.
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Parallelisierung einrichten

Voraussetzungen

Sie erreichen durch den Einsatz der Parallelisierung eine schnellere Ausfiihrung der
Massenbearbeitung.

Wenn Sie die Parallelisierung fir die Ausfihrung der Massenbearbeitung im Dialog einsetzen
wollen, missen Sie die Server-Gruppe COWORK-DIALOG einrichten. Zum Einsatz der
Parallelisierung in die Hintergrundverarbeitung richten Sie die Server-Gruppe COWORK-BATCH
ein. Die eingerichteten Server-Gruppen werden dann automatisch von der Massenbearbeitung
verwendet.

Vorgehensweise
1. Wahlen Sie Werkzeuge — Administration — Verwaltung — Netzwerk — RFC-Destinationen.

Wabhlen Sie RFC —» RFC-Gruppen.

Legen Sie die Server-Gruppen COWORK-BATCH und COWORK-DIALOG an und definieren
Sie die Eigenschaften dieser Server-Gruppen.

4. Wahlen Sie 5.

Durch die Parallelisierung kénnen Sperrprobleme auftreten (z.B. bei Sammelfreigabe
mit Verfligbarkeitsprifung).
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Status

Definition

Ein Status dokumentiert den aktuellen Bearbeitungsstand eines Objektes. Je nachdem welche
betriebswirtschaftlichen Vorgange zu einem Objekt (z.B. einem Fertigungsauftrag, einem
Vorgang oder einer Komponente) ausgeflihrt werden, andert sich der Status des Objektes. Ein
gesetzter Status beeinfluRt wiederum, welche betriebswirtschaftlichen Vorgange zu einem Objekt
ausgeflhrt werden kénnen.
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System / Anwenderstatus

Im SAP-System unterscheidet man zwischen Systemstatus und Anwenderstatus.

Systemstatus

Ein Systemstatus ist ein vom System gesetzter Status, der den Anwender daruber informiert,
daf} eine bestimmte Funktion an einem Objekt ausgefiihrt wurde. Ein Systemstatus kann in
keiner Weise von Ihnen beeinflult werden, d.h., er kann weder direkt geldéscht noch verandert
werden.

Wenn Sie einen Fertigungsauftrag freigeben, setzt das System automatisch den
Systemstatus "freigegeben”. Sie konnen diesen Status nicht beeinflussen, es sei
denn Sie flihren einen Vorgang aus, der zu einer Anderung des Systemstatus fiihrt.

Anwenderstatus

Ein Anwenderstatus ist ein von lhnen gesetzter Status, der als Ergédnzung zu den vorhandenen
Systemstatus angelegt werden kann. Sie kdnnen beliebig viele Anwenderstatus definieren und
aktivieren. Voraussetzung fiir die Definition von Anwenderstatus ist ein Statusschema, das im
Customizing pro Auftragsart angelegt wird (siehe Was ist ein Statusschema? [Seite 450]).

In einem Fertigungsauftrag kdnnen beliebig viele Status gesetzt sein.

In einem Auftrag kdnnen gleichzeitig die Status "freigegeben”, "vorkalkuliert",
"gedruckt" und "rickgemeldet" gesetzt sein.
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Status anzeigen

Verwendung

Status sind auf zwei verschiedene Weisen im System dargestellt:
o als 30-stelliger Text
o als 4-stelliges Kirzel

Beide Darstellungsformen sind sprachabhangig.

Vorgehensweise

==

Um sich die aktiven Status eines Fertigungsauftrags anzeigen zu lassen, wahlen Sie (1}
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Was ist ein betriebswirtschaftlicher Vorgang?

Unter einem betriebswirtschaftlichen Vorgang versteht man eine Aktion, die der Anwender am
Bildschirm durchfihrt, indem er z.B. eine Transaktion oder eine Funktion ausfuhrt.

Zum Beispiel fihren Sie einen betriebswirtschaftlichen Vorgang aus, wenn Sie:
e einen Auftrag freigeben
e eine Vorgang freigeben
e einen Wareneingang buchen
e eine Ruckmeldung erfassen

e einen Auftrag drucken

Wie kann ein Status einen betriebswirtschaftlichen Vorgang beeinflussen?
Ein Status kann einen betriebswirtschaftlichen Vorgang

e erlauben

e mit Warnung erlauben

e verbieten

Ist fir ein Objekt ein Vorgang "mit Warnung erlaubt", bekommen Sie bei der Durchfiihrung des
Vorgangs eine Warnmeldung. Es ist lhnen Ulberlassen, ob Sie den betriebswirtschaftlichen
Vorgang trotz Warnung ausfiihren wollen oder nicht.

Sie wollen einen freigegebenen Fertigungsauftrag zum Léschen vormerken. Der

Auftrag hat jedoch noch nicht den Status "erledigt". In diesem Fall bekommen Sie
zunachst eine Warnmeldung, die Sie darauf hinweist, daf} der Auftrag noch nicht

erledigt ist.

Wann darf man einen betriebswirtschaftlichen Vorgang durchfiihren?

Damit Sie einen betriebswirtschaftlichen Vorgang durchfiihren kénnen, missen folgende
Voraussetzungen erfiillt sein:

e Mindestens einer der aktiven Status mufl den Vorgang erlauben

o Keiner der aktiven Status darf den Vorgang verbieten

Wann ist ein Status aktiv?
Ein Status kann entweder aktiv oder inaktiv sein:
e Ein Status ist aktiv, wenn er momentan wirksam ist.
e Ein Status ist inaktiv, wenn er entweder
— noch nie aktiv war, oder

— schon einmal aktiv war, inzwischen aber deaktiviert wurde
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Was ist ein Statusschema?

Statusschemata werden im Customizing pro Auftragsart angelegt.
Innerhalb eines Statusschemas kdénnen Sie

¢ Anwenderstatus definieren und deren Funktion lber einen zugehdrigen Langtext
dokumentieren

o einem Anwenderstatus eine "Ordnungsnummer" zuordnen, die die erwartete Reihenfolge
des Durchlaufens von Anwenderstatus vorgibt

o einen Initialstatus definieren, der beim Anlegen des Objektes automatisch gesetzt wird

o festlegen, daR bei der Durchfiihrung eines betriebswirtschaftlichen Vorgangs ein
Anwenderstatus automatisch gesetzt wird

o bestimmte Vorgange erlauben oder verbieten, wenn ein Status aktiv ist

Ordnungsnummer

Zu jedem Anwenderstatus kénnen Sie eine Ordnungsnummer definieren. Mit Hilfe der
Ordnungsnummer wird die Reihenfolge bestimmt, in der die Anwenderstatus gesetzt werden.

Wenn Sie einem Anwenderstatus keine Ordnungsnummer zuteilen, kann dieser Anwenderstatus
immer gesetzt werden. Es darf jedoch immer nur ein Anwenderstatus mit Ordnungsnummer aktiv
sein.

Wenn Sie einem Anwenderstatus eine Ordnungsnummer zuteilen, missen Sie auch eine
niedrigste und eine hochste Ordnungsnummer fiir den Anwenderstatus angeben. Diese
schranken das Ordnungsnummernintervall ein, aus dem der darauffolgende Anwenderstatus
ausgewahlt werden kann.

Sie haben in einem Statusschema folgende Anwenderstatus mit folgenden
Ordnungsnummern definiert:

Beispiel fur Anwenderstatus mit Ordnungsnummer

Ordnungsnr. [Status Niedrigste Nr. Héchste Nr.
- Planung gesperrt |- -

1 Vorbereitung 1 2

2 Durchfiihrung 1 3

3 Kontrolle 2 4

4 Abgeschlossen 4 4

In diesem Beispiel kann Status "Planung gesperrt" immer aktiviert werden, da er keine
Ordnungsnummer besitzt.

Status "Vorbereitung" muf} als erster aktiviert werden. Ist Status "Vorbereitung" aktiv, ist es
moglich, Status "Durchfuhrung" zu aktivieren.

Ist Status "Durchfihrung” aktiv, kdnnen Sie entweder Status "Vorbereitung" oder "Kontrolle"
aktivieren.
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Was ist ein Statusschema?

Es gelten immer die niedrigste und hochste Nummer der hochsten aktivierten
Ordnungsnummer. Es ware daher in dem Beispiel nicht méglich, von Status
"Kontrolle" zunachst Status "Durchfliihrung" zu aktivieren, und von dort aus Status
"Vorbereitung" zu aktivieren.

Ist Status "Kontrolle" aktiviert, kdnnen Sie entweder Status "Durchfihrung" oder
"Abgeschlossen" aktivieren. Ist einmal der Status "Abgeschlossen" aktiviert ist kein
Ruckgang auf vorhergehende Status mehr mdglich.
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Was ist ein Selektionsschema?

In einem Selektionsschema kdnnen Sie Statuskombinationen von Anwender- und Systemstatus
als Selektionsbedingungen hinterlegen.

Selektionsschemata werden zur Selektion im Auftragsinformationssystem [Seite 473] verwendet
und zum Auslésen von vordefinierten Ereignispunktfunktionen [Seite 189].

Sie kdnnen in einem Selektionsschema sowohl Systemstatus als auch Anwenderstatus angeben.
Wenn Sie auch nach Anwenderstatus selektieren wollen, miissen Sie das entsprechende
Statusschema beim Anlegen des Selektionsschemas angeben. Eine spatere Zuordnung eines
Statusschemas zu einem Selektionsschema ist nicht moglich.

Wie Sie vorgehen miissen, um ein Selektionsschema anzulegen, finden Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag — Selektionsschema definieren
beschrieben.
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Anwenderstatus anlegen

Verwendung

Anwenderstatus sind immer innerhalb eines Statusschemas definiert.

Vorgehensweise

1. Sie legen zuerst ein Statusschema an.

2. Sie ordnen dem Statusschema die entsprechenden Objekttypen zu.

3. Sie definieren zum Statusschema die entsprechenden Anwenderstatus.

4. Sie ordnen den Anwenderstatus den entsprechenden betriebswirtschaftlichen Vorgéngen zu.
5. Sie Ubersetzen ggf. das Statusschema und die Anwenderstatus.

Damit Sie mit dem Statusschema arbeiten kénnen, missen Sie im Customizing das
Statusschema der Auftragsart zuordnen (Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Auftrag — Auftragsarten definieren).

Wie Sie vorgehen miissen, um ein Statusschema anzulegen, finden Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag — Statusschema definieren beschrieben.
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Anwenderstatus aktivieren

Verwendung

Sie kdnnen einen Anwenderstatus auf Auftragskopfebene und Vorgangsebene aktivieren.
Vorgehensweise

Auftragskopfebene

1. Wechseln Sie auf den Auftragskopf.

2. Wahlen Sie .

3. Wahlen Sie Bearbeiten — Direkteingabe.

Sie erhalten ein Dialogfenster, in dem Sie die zulassigen Anwenderstatus auswahlen
kdnnen.

4. Positionieren Sie den Cursor auf den gewiinschten Anwenderstatus und wahlen 3

Vorgangsebene

1. Wechseln Sie in die Vorgangsubersicht.

2. Markieren Sie den entsprechenden Vorgang.
3. Wahlen Sie HL.

4. Wabhlen Sie Bearbeiten — Direkteingabe.

Sie erhalten ein Dialogfenster, in dem Sie die zuldssigen Anwenderstatus auswahlen
kénnen.

5. Positionieren Sie den Cursor auf den gewiinschten Anwenderstatus und wahlen 3
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Statusanderungsbelege

Verwendung

Statusanderungen, die in der Bearbeitung von Fertigungsauftragen erfolgten, kdnnen Sie in Form
von Statusanderungsbelegen aufzeichnen.

Ein Statusanderungsbeleg dokumentiert,

welcher Status geandert wurde

e wer den Status eines Objektes geandert hat

e wann der Status geandert wurde

e ob der Status aktiviert oder deaktiviert wurde

e in welcher Transaktion die Statusanderung durchgefihrt wurde
Im Fertigungsauftrag kdnnen Status fiir folgende Objekte definiert werden:

e Auftragskopf

e Vorgang

e Materialkomponente

e Fertigungshilfsmittel

Entsprechend kénnen fir jedes dieser vier Objekte Statusanderungsbelege unabhangig
voneinander erzeugt werden.

Aus Performance-Griinden empfehlen wir lhnen Statusanderungsbelege nur auf
Auftragskopfebene zu aktivieren.
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Voreinstellungen vornehmen

Verwendung
Im Customizing der Fertigungssteuerung wird pro Auftragsart und Werk gesteuert, ob
Anderungsbelege geschrieben werden.

Vorgehensweise

1. Wahlen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung Stammdaten — Auftrag —
Auftragsartabhédngige Parameter definieren.

2. Wabhlen Sie den Eintrag fur die entsprechende Auftragsart und Werk.

Kreuzen Sie die gewlinschten Belege an (Registerkarte Realisierung Feldgruppe
Statusdnderungsbelege).

4. Sichern Sie Ihren Eintrag.

Das System schreibt ab nun fir jede Statusdnderung auf dieser Auftragsebene einen
Statusanderungsbeleg, vorausgesetzt dal’ der Auftrag (bzw. Vorgang/Komponente/FHM) seit
Aktivierung der Statusanderungsbelege neu angelegt wurde.
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Statusanderungsbelege anzeigen

1. Rufen Sie zunachst die entsprechende Statusanzeige auf:
Statusanzeige auf Auftragskopfebene:
Wihlen Sie HL.
Statusanzeige auf Vorgangsebene:

Verzweigen Sie auf das Vorgangstbersichtsbild. Markieren Sie den gewinschten
Vorgang und wihlen Sie &8,

Statusanzeige auf Komponentenebene:

Verzweigen Sie auf das Komponenteniibersichtsbild. Markieren Sie die gewiinschte
Komponente und wahlen Sie 1 ]

Statusanzeige auf Fertigungshilfsmittelebene:

Verzweigen Sie auf das Vorgangsubersichtsbild. Markieren Sie den Vorgang, dem das

Fertigungshilfsmittel zugeordnet ist und wahlen Sie $F& FHM. Das System verzweigt auf
eine Liste der zugeordneten Fertigun%hilfsmittel. Markieren Sie das gewilinschte
Fertigungshilfsmittel und wahlen Sie .

Das System listet alle Status auf, die momentan im gewahlten Objekt (Auftragskopf,
Vorgang, usw.) aktiv sind.

2. Geben Sie nun an, ob Sie Anderungsbelege fiir einen bestimmten oder fir mehrere Status
anzeigen wollen:

Anderungsbelege fiir einen Status:

Ist der gewlinschte Status in dieser Liste bereits enthalten, markieren Sie ihn und wahlen
Sie Zusétze — Anderungsbelege — Zum Status.

Das System listet alle Anderungsbelege zum Status.
Anderungsbelege fiir samtliche Status:
Wahlen Sie Zusédtze — Anderungsbelege — Alle.
Das System listet alle Status die jemals im Objekt aktiv waren.
3. Um Anderungsbelege zu diesen Status anzuzeigen, haben Sie nun folgende Mdglichkeiten:
Anderungsbelege zu einem Status:

Wenn Sie die Anderungsbelege zu einem der Status anzeigen wollen, wahlen Sie mit
einem Doppelklick den gewiinschten Status.

Anderungsbelege zu allen Status geordnet nach Status:

Wenn Sie samtliche Anderungsbelege nach Status geordnet anzeigen wollen, wahlen
Sie die Menieintrage Springen — alle Anderungen.

Anderungsbelege zu allen Status chronologisch geordnet:

Wenn Sie samtliche Anderungsbelege in chronologischer Reihenfolge auflisten wollen,
wahlen Sie die Menueintrage Springen — nach Historie.
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Wenn Sie wissen wollen, welche Statusanderungen zu einem bestimmten Zeitpunkt
vorgenommen wurden, positionieren Sie den Cursor auf die linke Halfte (Datum, Uhrzeit,
Anderer) des entsprechenden Eintrags in der Liste und wahlen Sie Auswéhlen. Das
System zeigt Ihnen welche Status zu dem Zeitpunkt aktiviert bzw. deaktiviert wurden.

Wenn Sie fiir einen bestimmten Zeitpunkt samtliche aktive Status mit Kurztext
anzeigen wollen, positionieren Sie den Cursor auf die rechte Halfte
(Systemstatus/Anwenderstatus) des entsprechenden Eintrags in der Liste und wahlen
Sie Auswaéhlen. Das System zeigt alle Status an, die zu dem Zeitpunkt aktiv waren.

e Wenn Sie nachvollziehen wollen, welche betriebswirtschaftlichen Vorgange zu
dem Zeitpunkt erlaubt bzw. verboten waren, wahlen Sie die Registerkarte
Betriebsw. Vorgénge.

Das System listet zuerst alle erlaubte und dann alle verbotene Vorgange auf.

e Wenn Sie zusatzlich wissen wollen, warum ein bestimmter Vorgang zu dem
Zeitpunkt erlaubt bzw. verboten war, so stellen Sie den Cursor auf den Vorgang
und wahlen Sie Vorgangsanalyse.

Das System listet alle Status auf, die einen Einflul auf den Vorgang hatten.

Bitte beachten Sie, daf} ein betriebswirtschaftlicher Vorgang nur dann zugelassen ist,
wenn mindestens ein Status ihn erlaubt und kein Status ihn verbietet.
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Kuppelprodukte

Verwendung

Produkte, die Ublicherweise zusammen gefertigt werden, kdnnen Uber einen Fertigungsauftrag
abgebildet werden.

Das Hauptprodukt ist das Produkt, fiir das die Fertigung hauptsachlich durchgefiihrt wird. Das
Hauptprodukt wird im Kopf des Fertigungsauftrags aufgefiihrt Zusatzlich wird fir das
Hauptprodukt eine Auftragsposition erzeugt.

Ein Kuppelprodukt ist ein Produkt, das zusammen mit anderen Produkten in der Fertigung
entsteht. Fir jedes Kuppelprodukt wird im Fertigungsauftrag eine separate Auftragsposition
erzeugt. Dies bedeutet, dal? es moglich ist, Istkosten auf Kuppelproduktebene auszuweisen.

Ein Nebenprodukt ist ein Produkt, das zusammen mit anderen Produkten in der Fertigung
entsteht. Fir Nebenprodukte wird keine separate Auftragsposition erzeugt. Die
Bestandsbewertung eines Nebenproduktes erfolgt immer mit dem Preis laut Preissteuerung des
Materialstammsatzes.

Das Anlegen eines Fertigungsauftrags fir die Fertigung von Kuppelprodukten bietet folgende
Vorteile:

o Hauptprodukt und Kuppelprodukt(e) werden mit unterschiedlichen
Abrechnungsempfangern abgerechnet

e Warenbewegungen konnen fur alle Giber den Fertigungsauftrag hergestellten Produkte
gleichzeitig gebucht werden
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Kuppelproduktion Voraussetzungen

Folgende Voraussetzungen missen erfillt sein, damit Sie Fertigungsauftrage mit
Kuppelprodukten bzw. Nebenprodukten anlegen kénnen:

Voraussetzung fiir das Hauptprodukt:

e Im Materialstammsatz des Hauptproduktes mull das Kennzeichen Kuppelprodukt aktiv
sein (Bereich Disposition)

Voraussetzungen fiir ein Kuppelprodukt:

o Im Materialstammsatz des Kuppelproduktes mull das Kennzeichen Kuppelprodukt aktiv
sein (Bereich Disposition)

e Das Kuppelprodukt muf} als Position in der Stickliste des Hauptmaterials enthalten sein.

o Auf der Registerkarte Grunddaten der Stlicklistenposition muf3 in der Feldgruppe
Allgemeine Daten das Kennzeichen Kuppelprodukt gesetzt sein.

Voraussetzungen fiir ein Nebenprodukt:
o Das Nebenprodukt muf als Position in der Stlickliste des Hauptmaterials enthalten sein.

¢ Die Stiicklistenposition muf} eine negative Menge (z.B. ‘1 -’) enthalten.

Fur Nebenprodukte wird das Kennzeichen Kuppelprodukt nicht gesetzt.
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Kuppelprodukte: Kosten

Die Kosten flr den Auftrag werden auf den Auftragskopf kontiert und tiber Aquivalenzziffern auf
die einzelnen Kuppelprodukte verteilt. Sie definieren im Materialstammsatz des Hauptprodukts
ein Aufteilungsschema. Mit dem Aufteilungsschema wird festgelegt, wie die Gesamtkosten auf
Haupt- und Kuppelprodukte verteilt werden.

Auf der Grundlage dieser Daten wird beim Anlegen eines Fertigungsauftrags automatisch

e eine Abrechnungsvorschrift erzeugt, die die Gesamtauftragskosten auf das Hauptprodukt
und die Kuppelprodukte verteilt (d. h. die einzelnen Positionen)

e eine Abrechnungsvorschrift fir jede Position erzeugt, die die verteilten Kosten an den
Bestand kontiert

Zur Zeit konnen nur die Istkosten verteilt werden.
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Kuppelprodukte: Ursprungsschemata

Ein Ursprungsschema dient dazu, die Aquivalenzen im Aufteilungsschema nach
Kostenartengruppen aufzuteilen.

Beispiel fiir Aquivalenzziffern mit Ursprungsschema

Ursprungszuordnung Hauptprodukt | | Kuppelprodukt
Fertigungskosten 1 : 4
Materialkosten 2 : 1
Zuschlage 5 : 3

Mit Ursprungsschema konnen Sie die Aufteilung der Kosten je nach Kostenartengruppe
variieren.

Wenn Sie nicht mit einem Ursprungsschema arbeiten, muf} die Kostenaufteilung fur alle
Kostenartengruppen im Aufteilungsschema identisch sein:

Beispiel fiir Aquivalenzziffern ohne Ursprungsschema

Ursprungszuordnung [Hauptprodukt | Kuppelprodukt
Fertigungskosten 2 : 1
Materialkosten 2 : 1
Zuschlage 2 : 1

Wenn Sie ein Ursprungsschema verwenden mdéchten, gehen Sie folgendermalen vor:
1. Definieren Sie im Customizing ein Ursprungsschema

2. Definieren Sie ein Aufteilungsschema im Materialstammsatz des Hauptprodukts
(Drucktaste Kuppelproduktion in Bereich Disposition).
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Auftragsnetze

Verwendung

Ein Auftragsnetz ist die Verkniipfung von Plan- oder Fertigungsauftragen tiber mehrere
Fertigungsstufen hinweg. Jeder Auftrag im Auftragsnetz hat eine eigene Auftragsnummer. Wenn
untergeordnete Baugruppen direkt fiir ibergeordnete Auftrage innerhalb eines
Fertigungsprozesses erstellt werden, ohne dal} diese physisch Uber das Lager laufen, ist eine
Abbildung Uber Auftragsnetze sinnvoll.

Die Komponenten, zu denen im Auftragsnetz separate Fertigungsauftrage angelegt werden,
werden als direkt gefertigte Komponenten (siehe Anlegen von Auftragsnetzen [Seite 465])
bezeichnet.

Voraussetzungen

Ein Auftragsnetz kann nicht fir Komponenten angelegt werden, die eines der folgenden
Kennzeichen gesetzt haben:

o  Kuppelprodukt

e Nebenprodukt

e Alternativposition mit Strategie 2

o Alternativposition mit Einsatzwahrscheinlichkeit O
e Auslaufer

e Nachfolger

e Intramaterial

Funktionsumfang
Auftragsnetze bieten folgende Vorteile:
¢ Integrierte Betrachtung eines Fertigungsprozesses

Auftragsnetze ermdglichen es, unterschiedliche Stufen eines Fertigungsprozesses
zusammen im System abzubilden. Der gesamte Fertigungsprozel’ kann integriert
betrachtet werden.

o Separate Auftragsnummer fiir jeden Auftrag

Jede Stufe eines Auftragsnetzes bildet einen separaten Fertigungsauftrag / Planauftrag.
Jeder Fertigungsauftrag / Planauftrag hat eine eigene Auftragsnummer. Dies ermdglicht
die Bearbeitung des gesamten Auftragsnetzes, eines Teilbaums des Auftragsnetzes
oder eines einzelnen Auftrags.

¢ Keine Ein- bzw. Auslagerung zwischen Fertigungsstufen

Innerhalb eines Auftragsnetzes erfolgen Lagerbewegungen nur fir den flihrenden
Auftrag (d.h. den Auftrag, der auf oberster Fertigungsstufe steht) und fiir nicht direkt
gefertigte Komponenten. Dies erleichtert die Pflege des Auftragsnetzes im Vergleich zu
mehreren Einzelauftragen. Ein weiterer Vorteil ist eine exaktere Abbildung der Kosten
des Fertigungsprozesses, da untergeordnete Auftrage direkt auf ibergeordnete kontiert
und abgerechnet werden kénnen.
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Betriebswirtschaftliche Funktionen fiir mehrere Auftrage gleichzeitig

Bestimmte betriebswirtschaftliche Vorgange kénnen fir mehrere Auftrage gleichzeitig
ausgefuhrt werden. Die Freigabe eines Auftrags, der zu einem Auftragsnetz gehért,
bewirkt z.B. die gleichzeitige Freigabe aller hierarchisch untergeordneten Auftrage.

Automatische Anderung abhingiger Auftriage

Anderungen an einem Auftrag wirken sich automatisch auf abhangige Auftrage /
auftragsverursachende Komponenten aus. Andern Sie z.B. die Auftragsmenge in einem
Auftrag, so

— werden automatisch die entsprechenden Mengenanderungen an abhangigen
Auftrdgen vorgenommen

— wird automatisch die Bedarfsmenge der direkt gefertigten Komponente geandert

Im Auftragsnetz haben Sie zusatzlich die Mdglichkeit, direkt gefertigte Materialien in
einem vom Planungswerk abweichenden Werk zu fertigen.

Status im fuhrenden Auftrag setzen

Wenn Sie in untergeordneten Auftragen statusrelevante Anderungen vornehmen, so
setzt das System den entsprechenden Status auf dem Auftragskopf des flihrenden
Auftrags im Auftragsnetz wie folgt:

— RUAN Rickmeldung im Auftragsnetz

- WBAN Warenbewegung im Auftragsnetz

— FRAN Freigabe im Netz erfolgt

Dadurch sind Sie tiber Anderungen im gesamten Auftragsnetz informiert.
Nachlesen Stammdaten

Die Arbeitsplandaten und die Stiicklistendaten kénnen Sie erneut in den Auftrag
Ubernehmen. Weitere Informationen finden Sie unter Nachlesen Stammdaten [Seite 70].

Beispiel

Angenommen, Sie mochten eine Pumpe herstellen. Die Stiickliste der Pumpe enthalt ein
Druckventil und ein Spiralgehause. Sie wollen nun fiir diese beiden Komponenten separate
Fertigungsauftrage erfassen, diese aber nicht Gber das Lager laufen lassen.

Im Materialstammsatz des Druckventils und des Spiralgehduses setzen Sie den
Sonderbeschaffungsschlissel fur Direktfertigung, der die Fertigung im Rahmen eines
Auftragsnetzes festlegt.

Wenn Sie einen Fertigungsauftrag fur die Pumpe anlegen, wird automatisch ein Auftragsnetz
erzeugt, das die untergeordneten Fertigungsauftrage fur das Druckventil und das Spiralgehduse

enthalt.
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Anlegen von Auftragsnetzen

Verwendung

Auftragsnetze werden nur erzeugt, wenn bei den Komponenten, fiir die separate
Fertigungsauftrage angelegt werden sollen, der Sonderbeschaffungsschlissel flr Direktfertigung
gesetzt ist (Bereich Disposition im Materialstamm).

Im Standardsystem ist der Sonderbeschaffungsschlissel fur Direktfertigung 52 (d.h.
fur Komponenten, die innerhalb eines Auftragsnetzes gefertigt werden).

Aktivitaten

Um ein Auftragsnetz anzulegen, gehen Sie folgendermalfen vor:

e Zur manuellen Bearbeitung gehen Sie vor wie in Fertigungsauftrag mit Material anlegen
Seite 27] beschrieben.

e Zur Umwandlung eines Planauftrags gehen Sie vor wie in Einzelumsetzung eines
Planauftrags [Seite 41] beschrieben.

Um ein Auftragsnetz anzulegen, missen Sie eine Auftragsart mit interner
Nummernvergabe verwenden.
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Auftragsnetze pflegen

Verwendung

Auftragsnetze werden wie Fertigungsauftrage gepflegt.

Vorgehensweise

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Anzeigen oder
Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.

2. Geben Sie an, welche Ebene des Auftragsnetzes Sie aufrufen wollen, wenn Sie ein
Auftragsnetz anzeigen oder andern méchten. Setzen Sie hierzu das entsprechende

Kennzeichen, geben die Auftragsnummer ein und wahlen &

Beim Einstieg Uber

Eingegebener Auftrag gelangen Sie in den einzelnen Auftrag

Teilbaum des Netzes wird das gesamte Netz angezeigt, wobei die Auftrage des
Teilbaums eingelesen werden

Gesamtes Netz werden alle Auftrage des Netzes eingelesen, unabhangig davon
welchen Auftrag aus dem Netz Sie eingegeben haben

Ubersicht anzeigen (Default-Einstellung) wird eine Ubersicht des gesamten
Auftragsnetzes angezeigt (zunachst wird kein Auftrag eingelesen)

In der Auftragsnetzpflege zeigt ein griner Haken an, zu welchen Auftragen bereits
die Auftragsdaten eingelesen wurden.

Aus der Pflege eines einzelnen Auftrags gelangen Sie immer in die
Auftragsnetzibersicht. Dort kdnnen Sie andere Auftrdge nachlesen.

Wenn Sie Uber Teilbaum oder Gesamtes Netz einsteigen, sind die Funktionen fiir
alle Auftrage direkt ausfiihrbar (z.B. freigeben). Wenn Sie im Auftragsnetz
Funktionen ausfihren, werden immer die Auftrdge nachgelesen, die zur Ausfihrung
dieser Funktion bendtigt werden.

Sie kdnnen zwischen normaler und komprimierter Anzeige wechseln. Wahlen Sie
in der Auftragsnetzpflege.
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Kosten in Auftragsnetzen

Verwendung

Sie kdnnen Plan- und Istkosten beliebiger Auftrage innerhalb eines Auftragsnetzes berechnen.

Voraussetzung

In der Definition der Auftragsart (Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten —
Auftrag — Auftragsarten definieren) kdnnen Sie mit dem Kennzeichen Auftragsnetzabw.
entscheiden, wie die Verrechnung der Kosten im Auftragsnetz erfolgen soll.

Funktionsumfang

Plankosten
Ist das Kennzeichen Auftragsnetz mit Warenbewegung

e gesetzt, dann werden die Direktfertigungsbaugruppen tber die Preisfindungsstrategie
der Erzeugniskalkulation bewertet.

¢ nicht gesetzt, ergibt sich der Preis der Direktfertigungsbaugruppen aus der
Auftragskalkulation der zugehdrigen Auftrage.

Istkosten

Ist das Kennzeichen Auftragsnetz mit Warenbewegung

e gesetzt, dann finden zwischen den Fertigungsauftragen eines Auftragsnetzes
automatische Warenbewegungen statt. Dies bedeutet, daf’ ein untergeordneter
Fertigungsauftrag, das von ihm gefertigte Material, an das Lager liefert. Zeitgleich mit der
Wareneingangsbuchung wird ein Warenausgang fir den Ubergeordneten Auftrag
gebucht. Bei der Buchung der Warenbewegung wird

- der untergeordnete Auftrag von Kosten entlastet
- der Ubergeordnete Auftrag mit Kosten belastet

e nicht gesetzt, dann finden keine Warenbewegungen zwischen den einzelnen
Fertigungsauftragen statt. Die je Auftrag gesammelten Kosten werden dann im
Periodenabschlu® an den jeweils Ubergeordneten Auftrag abgerechnet.

Weitere Informationen finden Sie in der Komponente CO - Kostentrdgerrechnung im Abschnitt
Auftragsbezogenes Produkt-Controlling unter Auftragsnetz [Extern].
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Freigabe von Auftragsnetzen

Verwendung

Fertigungsauftrage, die zu Auftragsnetzen gehoren, werden in der Regel wie normale
Fertigungsauftrage freigegeben. Bei einer Freigabe im Auftragsnetz setzt das System den Status
FRAN (Freigabe im Netz erfolgt) auf Kopfebene des fiihrenden Auftrags im Auftragsnetz. Dieser
Status wird nicht zurlickgenommen.

Ein Vorgang kann nicht freigegeben werden, wenn eine der folgenden Bedingungen zutrifft:
o Die Vorgénge abhangiger Auftrédge sind nicht freigegeben.

Ein Vorgang kann nur dann freigegeben werden, wenn alle vorherigen Vorgénge
freigegeben sind. Sind einem Vorgang also Komponenten zugeordnet und wurde ein
separater Auftrag zur Fertigung einer dieser Komponenten angelegt, so kann der
Vorgang nur freigegeben werden, wenn alle Vorgange des abhangigen Auftrags bereits
freigegeben sind.

o Auf die Vorgadnge abhangiger Auftrdge kann nicht zugegriffen werden.

Das System kann nicht prifen, ob alle vorherigen Vorgange freigegeben sind, wenn Sie
beim Aufrufen des Auftrags nicht angegeben haben, dal} Sie das gesamte Auftragsnetz
oder zumindest einen Teilbaum anzeigen mdchten.

Haben Sie also einen einzelnen Auftrag aufgerufen, so a3t das System keine Freigabe
zu (auBer der Auftrag befindet sich am Ende eines Teilbaums).

Beispiel: Freigabe von Auftrdgen und Vorgangen in Auftragsnetzen [Seite 469]

Weitere Informationen Uber die Freigabe von Vorgangen und Auftragen finden Sie unter
Auftragsfreigabe [Seite 229].
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Beispiel: Freigabe von Auftragen und Vorgangen
Im folgenden Beispiel kdnnen Sie

e Auftrage 4 und 5 automatisch freigeben, indem Sie Auftrag 2 freigeben

e Vorgang 3 nur freigeben, wenn die Vorgange 2 und 1, sowie Auftrag 5 freigegeben sind

¢ Vorgang 1 immer freigeben

i

-

Vorgang 4

Vorgang 3
Vorgang 2 R s

Vorgang 1

Auftrag 4 Auftrag 5
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Ruckmeldungen in Auftragsnetzen

Verwendung

Fertigungsauftrage, die zu Auftragsnetzen gehoren, werden in der Regel so wie normale
Fertigungsauftrage riickgemeldet. Dabei ist jedoch folgendes zu beachten:

o Beim Rickmelden auf Kopf- oder Untervorgangsebene kénnen Sie nur den betreffenden
Auftrag riickmelden.

e Beim Rickmelden auf Vorgangsebene kdnnen Sie Vorgange auftragsiibergreifend
rickmelden, sofern Sie mit Meilensteinvorgangen bzw. Fortschrittsriickmeldungen
arbeiten.

e Bei einer Rickmeldung im Auftragsnetz setzt das System den Status RUAN
(Ruckmeldung im Auftragsnetz) auf Kopfebene des fihrenden Auftrags im Auftragsnetz.

Beispiel: Auftragsnetze riickmelden [Seite 471]

Fur auftragstbergreifende Riickmeldungen kénnen Sie tber ein Kennzeichen im
Customizing festlegen, ob Auftrage, die auf Kopfebene bereits endrickgemeldet sind
(Status RUCK), auch riickgemeldet werden sollen.

Weitere Informationen Gber das Rickmelden von Vorgéngen / Auftrédgen finden Sie in
Rickmeldungen [Seite 305].
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Beispiel: Auftragsnetze rickmelden
Das folgende Beispiel zeigt, wie Sie das gesamte Auftragsnetz riickmelden kénnen, indem Sie
Vorgang 3 als Meilenstein markieren.

Auftrag 1

Vorgang 3
Vorgang 2
Vorgang 1

Auftrag 2 Auftrag 3

Vorgang 2 Vorgang 2

Vorgang 1

Vorgang 1
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Zwischenbuchungen auf Lager im Auftragsnetz

Verwendung

In einem Auftragsnetz sind Lagerbewegungen im Normalfall fur direktgefertigte Baugruppen
Uberfliissig. Das gefertigte Material wird direkt an den Arbeitsplatz weitergegeben, an dem es als
Komponente im Uibergeordneten Auftrag benétigt wird. Um die Kosten im Auftragsnetz richtig
abzubilden, simuliert die Riickmeldung der untergeordneten Baugruppe einen Lagerzugang,
sowie den Lagerabgang fiir den Gbergeordneten Auftrag. Damit erfolgt fur die direktgefertigte
Baugruppe die Entlastung des untergeordneten Auftrags, sowie die Belastung des
Ubergeordneten Auftrags.

In Ausnahmefallen kann es jedoch vorkommen, dal® Sie einen bestimmten Anteil der gefertigten
Zwischenbaugruppe auf Lager legen méchten.

In einem direkt gefertigten Auftrag ist die geplante Auftragsmenge 110 Stiick. Davon
sind 10 Stiick als Ausschufd eingeplant. In der Fertigung fallt jedoch kein Ausschufy
an. Sie melden folglich 110 Stiick als Gutmenge zurtick. Da nur 100 Stiick im
Ubergeordneten Auftrag bendtigt werden (Bedarfsmenge der Komponente = 100
Stiick), haben Sie einen UberschulR von 10 Stiick, den Sie auf Lager buchen wollen.

Die Riickmeldung der Gutmenge im untergeordneten Auftrag bewirkt eine Entlastung des
untergeordneten Auftrags, sowie eine Belastung des Ubergeordneten Auftrags. Ein
Wareneingang mit Bezug auf den untergeordneten Auftrag wiirde deshalb zu einer doppelten
Belastung des ibergeordneten Auftrags fiihren.

Um diesen Fehler zu vermeiden, empfehlen wir Ihnen, einen ungeplanten Wareneingang fir
die Uberschussige Menge mit Bezug zum ilibergeordneten Auftrag zu erfassen.

Vorgehensweise

1. Melden Sie wie gewohnt die tatsachliche Gutmenge im untergeordneten Auftrag zurick.

Uber die Riickmeldung erfolgt automatisch eine wertmaBige Belastung des
Ubergeordneten Auftrags.

2. Wabhlen Sie im Einstiegsbild Logistik — Materialwirtschaft — Bestandsfiihrung —
Warenbewegung — Wareneingang— Sonstige.

3. Geben Sie die Bewegungsart 5637 (Wareneingang Nebenprodukt), das Werk und den
Lagerort ein. Wahlen Sie .

4. Geben Sie im Feld Auftrag die Nummer des Ubergeordneten Auftrags ein. Geben Sie zur
Position 1 die Baugruppe des untergeordneten Auftrags, sowie die tUberschiissige Menge
ein.

5. Sichern Sie die Warenbewegung.
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Auftragsinformationssystem

Verwendung

Das Auftragsinformationssystem ist ein Werkzeug fir die Fertigungssteuerung mit einer
Reporting-Funktion fir Fertigungsauftrage und Planauftrage.

Die Auswertungen erfolgen mit Hilfe der logischen Datenbank IOC Uber die originalen
Fertigungsauftragstabellen.

Funktionsumfang

Es kdnnen alle im System befindlichen Auftrage, einschlieRlich der Auftrage mit
Léschvormerkung bzw. Léschkennzeichen, betrachtet werden. Archivierte Auftrdge werden nicht
berucksichtigt.

Im Auftragsinformationssystem gibt es folgende Darstellungsmoglichkeiten:

¢ In einer Objekteinzelliste [Seite 474] wird flr das ausgewahlte Objekt (z.B. Auftragskopf,
Vorgang, Komponente) eine Liste aufgebaut. Sie kdnnen mit einem Profil [Seite 478] oder
einem Layout [Seite 479] den Aufbau und das Erscheinungsbild der Objekteinzelliste
festlegen.

¢ In der Objektiibersicht [Seite 480] werden die einzelnen Auftrage mit ihren untergeordneten
Objekten in einer hierarchischen Struktur dargestellt. Sie kdbnnen mit einem Gesamtprofil
Seite 482] festlegen, welche Objekte (Auftragskopfe, Positionen, Folgen, etc.) gelesen bzw.
angezeigt werden. Aufierdem kdnnen Sie festlegen, welche Felder fir die einzelnen Objekte
angezeigt werden.

Mit dem Release 4.6C wurde die Objekteinzelliste auf ALV-Oberflache umgestellt.
Fur die Objektibersicht steht aus technischen Griinden die ALV-Oberflache nicht zur
Verfugung.
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Objekteinzelliste

Verwendung

Objekteinzellisten enthalten Detailinformationen Uber Objekte eines Auftrags (Fertigungsauftrag,
Planauftrag). Sie wollen z.B. alle in einem bestimmten Zeitraum eingesetzten FHMs anzeigen.
Hierflr ist die Objekteinzelliste fur FHMs geeignet, da Sie keine Detailinformationen zu den
Ubergeordneten Objekten Vorgang, Folge und Auftrag bendtigen. Sie kénnen jedoch ggf. die
Information auf der Einzelliste nach Auftrag bzw. Vorgang gruppieren.

Den Aufbau einer Objekteinzelliste legen Sie entweder mit einem Profil [Seite 478] oder mit
einem Layout [Seite 479] fest.
Funktionsumfang

Objekteinzellisten
Fur folgende Objekte stehen lhnen Objekteinzellisten zur Verfligung:
o Auftragskopfe

Positionen

e Dokumentierte Warenbewegungen

e Folgen

¢ Vorgange (inkl. Untervorgénge)

e Komponenten

¢ Rickmeldungen (Auftrag, Vorgang, Untervorgang)

e Fertigungshilfsmittel

o Ereignispunkte

e Kapazitaten (Vorgang, Untervorgang)

e Automatische Warenbewegungen (retrograde Entnahme, automatischer WE)
o Fehlerhafte Warenbewegungen (retrograde Entnahme, automatischer WE)
o Bestellanforderungen (Vorgange mit Fremdbearbeitung)

e Bestellungen (Vorgange mit Fremdbearbeitung)

Wenn Sie Planauftrage in die Objekteinzelliste mit einbeziehen wollen, dann sind die
auswahlbaren Objekte auf Auftragskdpfe und Komponenten beschrank.

Arbeiten mit der Objekteinzelliste

Ihnen stehen folgende Funktionen zur Verfiigung, um den Aufbau, den Inhalt und die Darstellung
der Objekteinzelliste anzupassen:

e Standardfunktionen der ALV-Oberflache

¢ Objekte beliebig sortieren und nach bestimmten Feldwerten filtern
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Objekteinzelliste

e Spalten ein- bzw. ausblenden

e Summen und Zwischensummen bilden

e Objekteinzelliste ausdrucken und exportieren

o allgemeingiiltige und benutzerspezifische Layouts definieren

o Objekteinzelliste im WebGUI verwenden

Die Mdglichkeit Feldwerte zu vergleichen, steht nicht zur Verfiigung.

Spezielle Funktionen in der Objekteinzelliste

e Unter Einstellungen stehen Ihnen folgende Funktionen zur Verfligung:
—  Filter setzen — Statusfilter / Filter setzen — Benutzerfilter
—  Filter Ibschen — Statusfilter / Filter Ibschen — Benutzerfilter
—  Profil holen

Einem Layout kann kein Statusfilter zugeordnet werden. Sie kénnen aber mit diesen
Funktionen einen Statusfilter direkt aufrufen oder ein Profil holen, dem ein Statusfilter
zugeordnet ist.

¢ Sie haben folgende Navigationsmdglichkeiten:

— Unter Umfeld kdnnen Sie in verschiedene Auftragsobjekte und andere Ubersichten
verzweigen.

—  Mit Doppelklick oder % Objekt anzeigen verzweigen Sie in die Anzeige des dem

angewahlten Feld zugeordneten Objekts (z.B. Materialstamm). Mit & Objekt &ndern
verzweigen Sie in die Bearbeitung des Objekts.

—  Mit & Auftrag bzw. & Auftrag wechseln Sie in die Auftragsanzeige bzw. -bearbeitung.

¢ Um sich alle Protokolle zum Auftrag anzeigen zu lassen, wahlen Sie =) Auftrag.

Liste auffrischen

Wenn Sie innerhalb der Liste in Fertigungsauftrage/Planauftrage verzweigen, um
betriebswirtschaftliche Vorgange auszufihren (z.B. Freigabe von Auftragen/Vorgangen,
Verflgbarkeitsprifungen, usw.), so kdnnen Sie hinterher die Liste auffrischen:

¢ Durch vollstandiges Auffrischen aktualisieren Sie alle Auftrage in der Liste (Wahlen Sie E].).

e Wenn Sie nur einige wenige Auftrage in der Liste geandert haben, so kann es aus
Performance-Griinden sinnvoll sein, nur die geanderten Auftrage aufzufrischen. Markieren

Sie dazu die entsprechenden Objekte und wéhlen Sie Sl

Beim Auffrischen wird keine neue Selektion durchgefihrt. Filter werden erneut angewendet.
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Objekteinzelliste

Siehe auch:
SAP List Viewer (ALV) Grid Control [Extern]

ALV Grid Control (BC-SRV-ALV) [Extern]
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Objekteinzelliste aufrufen

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Infosystem —
Auftragsinformationssystem.

2. Setzen Sie ggf. die Kennzeichen zur Auswahl von Plan- und/oder Fertigungsauftragen.
Wahlen Sie im Feld Liste aus, welche Objekteinzelliste Sie anzeigen lassen wollen.

Falls Sie auch Planauftrage selektieren wollen, kénnen Sie nur Auftragskdpfe oder
Komponenten auswahlen.

Wahlen Sie ein Profil [Seite 482] oder ein Layout [Seite 479] aus.
Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Um die Ausfiihrung zu erleichtern, kbnnen Sie Varianten fir das
Selektionsprogramm PPIO_ENTRY definieren (siehe Definition von Varianten [Seite
439]). Damit kdnnen Sie nicht bendtigte Selektionskriterien ausblenden. Bendtigen
Sie die Massenbearbeitung nicht, kdnnen Sie diese in der Variantendefinition
deaktivieren.

6. Wihlen Sie &,
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Profile

Verwendung

In Profilen legen Sie den Aufbau und das Erscheinungsbild der Objekteinzellisten fest.

Funktionsumfang
Sie kdnnen folgende Einstellungen in einem Profil vornehmen:
e angezeigte Felder

Sie kdnnen Uber ein Unterprofil festlegen, welche Felder angezeigt werden, wenn Sie die
Liste aufrufen.

o Formatierungseinstellungen

Sie kdnnen die angezeigten Felder bestimmen, die Spaltenbreite festlegen, die
Feldgruppierung beeinflussen und definieren, ob die Werte als Prozentsatze angegeben
werden sollen.

e Sortierungskriterien

Sie kdnnen Uber ein Unterprofil festlegen, wie die Felder sortiert werden sollen, wenn Sie
die Liste aufrufen.

e Gruppierungskriterien

Sie kdnnen Uber ein Unterprofil festlegen, wie die Felder gruppiert werden sollen, wenn
Sie die Liste aufrufen.

e Benutzerfilter

Uber eine Reportvariante kénnen Sie Filterkriterien fiir die Objekte ablegen. Die jeweilige
Objekteinzelliste wird damit automatisch beim Aufruf nach den spezifischen Kriterien
gefiltert.

e Statusfilter

Objekte, die einen Status besitzen (Auftragskopf, Vorgang, Komponente) kénnen Uber
ein Selektionsprofil [Seite 450] gefiltert werden.

Aktivitaten

Sie pflegen Profile im Customizing der Fertigungssteuerung unter Informationssystem — Profile
fiir Auftragsinformationssystem pflegen.
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Layouts

Verwendung

In Layouts kdnnen Sie Voreinstellungen zum Aufbau und zum Erscheinungsbild der
Objekteinzellisten vornehmen. Sie definieren Layouts im Auftragsinformationssystem. Sie
kénnen allgemeingliltige und benutzerspezifische Layouts definieren.
Funktionsumfang

In einem Layout nehmen Sie folgende Einstellungen vor:

e Spaltenauswahl

e Sortierungskriterien und Gruppierungsmoglichkeiten

e Filter

¢ Globale Einstellungen (allgemeines Erscheinungsbild)

e Web-Optionen

Dem Layout kann kein Statusfilter zugewiesen werden (bei Profil moglich).

Aktivitaten

Sie pflegen Layouts in der Objekteinzelliste im Auftragsinformationssystem.
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Objektubersicht

Verwendung

Die Objektiibersicht zeigt in hierarchischer Form die Objekte an, die aus den
Fertigungsauftragen/Planauftragen selektiert wurden (siehe Datenbankobijekte selektieren bzw.
deselektieren [Seite 483]). Dies ermoglicht es, die Beziehung zwischen den einzelnen Objekten
zu erkennen (z.B. Komponentenzuordnung zu einem Vorgang oder Riickmeldung zu einem
Auftragskopf).

Den Aufbau der Objektibersicht definieren Sie in einem Gesamtprofil [Seite 482].

Funktionsumfang

Mit Hilfe der folgenden Funktionen kénnen Sie die Informationen in der fiir Sie geeigneten Form
strukturieren:

e irrelevanter Objekte ausblenden

Sie haben z.B. alle Fertigungsauftrage selektiert, denen eine bestimmte Komponente
zugeordnet ist. In diesem Fall mdchten Sie die Objekte Folge und Vorgang ausblenden,
da sie hier fir Sie nicht von Interesse sind. Diese Einstellung kdnnen Sie innerhalb der
Transaktion vornehmen, oder auch im Gesamtprofil vordefinieren.

e bestimmte Felder anzeigen / Feldreihenfolge andern

Sie haben z.B. Vorgédnge selektiert. Sie wollen entweder das Feld Riickgemeldete Zeit
anzeigen oder es an den Anfang der Zeile stellen anstatt ans Ende. Sie andern Gber die
Feldauswahl die angezeigten Felder bzw. die Reihenfolge der Feldanzeige fiir das
Objekt Vorgénge. Diese Einstellung kénnen Sie innerhalb der Transaktion vornehmen,
oder auch im Gesamtprofil vordefinieren.

Liste auffrischen

Wenn Sie innerhalb der Liste in Fertigungsauftrage/Planauftrage verzweigen, um
betriebswirtschaftliche Vorgange auszufihren (z.B. Freigabe von Auftradgen/Vorgangen,
Verflgbarkeitsprifungen, usw.), so kdnnen Sie hinterher die Liste auffrischen:

¢ Durch vollstandiges Auffrischen aktualisieren Sie alle Auftrage in der Liste (Wahlen Sie E].).

¢ Wenn Sie nur einige wenige Auftrédge in der Liste gedndert haben, so kann es aus
Performance-Grunden sinnvoll sein, nur die gednderten Auftrdge aufzufrischen. Markieren

Sie dazu die entsprechenden Objekte und wéhlen Sie Sl

Beim Auffrischen wird keine neue Selektion durchgefihrt. Filter werden erneut angewendet.
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Objektubersicht aufrufen

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Infosystem —
Auftragsinformationssystem.

2. Wabhlen Sie im Feld Liste den Eintrag Objektiibersicht.
Wabhlen Sie ein Profil [Seite 482] aus.

Die Einstellung zur Auswahl von Plan- und/oder Fertigungsauftragen wird aus dem Profil
Ubernommen und kann bei Bedarf geandert werden.

Die Einstellungen zur Objektauswahl wird aus dem Profil Gbernommen. Sie kénnen die
Einstellungen auf der Registerkarte Objektauswahl andern. Falls auch Planauftrage
selektiert werden sollen, kdnnen nur Auftragskdpfe und Komponenten als Objekte
ausgewahlt werden.

Wahlen Sie nur Objekte aus, die Sie anzeigen wollen. Je weniger Daten vom System
angefordert werden, desto schneller kdnnen diese bereitgestellt werden. Wenn Sie
z.B. zu den Auftragskopfen auch die Komponenten und die Vorgange selektieren,
vervielfacht sich das Datenvolumen in der Regel.

4. Geben Sie die Selektionskriterien ein.

Um die Ausfuhrung zu erleichtern, kbnnen Sie Varianten fur das
Selektionsprogramm PPIO_ENTRY definieren (siehe Definition von Varianten [Seite
439]). Damit kbénnen Sie nicht bendtigte Selektionskriterien ausblenden.

5. Wahlen Sie &,
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Gesamtprofile

Verwendung

Gesamtprofile steuern, welche Informationen in der Objektiibersicht angezeigt und mit welchem
Layout diese Informationen dargestellt werden sollen.

Gesamtprofile verwenden die Profile [Seite 478], die auch fiir die Objekteinzelliste verwendet
werden.

Funktionsumfang

In einem Gesamtprofil kbnnen Sie

o festlegen, ob Fertigungsauftrage und/oder Planauftrage eingelesen werden sollen

e eine Variante eingeben, die das Ausblenden und Vorbelegen von Selektionskriterien steuert
o die Objekte bestimmen, die von der Datenbank gelesen werden sollen

¢ die Objekte bestimmen, die in der Liste angezeigt werden sollen

e das Objekt festlegen, bis zu dem die Objekte der Objektiibersicht aufgerissen werden sollen

e Profile hinterlegen, die die Feldauswabhl fir die angezeigten Objekte festlegen

Aktivitaten

Sie kdnnen die Profile im Customizing der Fertigungssteuerung unter Informationssystem —
Profile fiir Auftragsinformationssystem pflegen.
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Datenbankobjekte selektieren bzw. deselektieren

Zur Verbesserung der System-Performance kénnen Sie auswahlen, welche Objekte fur die
Objektibersicht von der Datenbank gelesen werden sollen.

Sie wollen sich einen Uberblick iber den Status aller Auftrage einer bestimmten
Auftragsart verschaffen. In diesem Fall sollten Sie den Objekttyp Auftragskopf
selektieren.

Sie wollen zusatzliche Informationen uber teilfreigegebene bzw. teilrickgemeldete
Vorgange erhalten (z.B. den Vorgangsstatus). In diesem Fall miissen Sie auch den
Objekttyp Vorgédnge selektieren. Der Objekttyp Folge wird dann automatisch vom
System selektiert, da Vorgange hierarchisch unterhalb von Folgen liegen.

Folgende Datenbankobjekte kdnnen selektiert bzw. deselektiert werden:

o Auftragspositionen

Dokumentierte Warenbewegungen

e Folgen

e Vorgange / Untervorgénge

e Komponenten

e Fertigungshilfsmittel

e Ereignispunkte

o Kapazitatsbedarfe

¢ Rickmeldungen (Auftragskopf-, Vorgangs-, Untervorgangsebene)
e Automatische Warenbewegungen (Auftragskopf-, Vorgangsebene)
o Fehlerhafte automatische Warenbewegungen (Auftragskopf-, Vorgangsebene)
e Bestellanforderungen

o Bestellungen

Sie definieren in einem Gesamtprofil [Seite 482], welche Objekte von der Datenbank gelesen
werden. Diese Einstellungen kénnen Sie im Einstiegsbild auch manuell andern. Hierzu wahlen

sie [ objektauswanhl,

Objekthierarchien in der Datenbank

Die Objekte werden hierarchisch in der Datenbank abgelegt. Der Auftragskopf befindet sich an
oberster Stelle der Hierarchie, gefolgt von den Auftragspositionen usw.

Bei der Auswahl der Objekte, die von der Datenbank gelesen werden sollen, ist folgendes zu
beachten: Zur Anzeige eines Objekts werden das Objekt selbst und alle in der Hierarchie
oberhalb dieses Objekts angesiedelten Objekte gelesen.
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Sie moéchten eine Liste aller Komponenten erzeugen, die flir eine bestimmte Gruppe
von Auftragen benétigt werden. Um Komponenten anzeigen zu kdnnen, mul} das
System die betreffenden Auftragskopfe, Vorgangsfolgen, Vorgange und
Komponenten lesen. Wenn Sie das Objekt Komponenten selektieren, so selektiert
das System automatisch alle anderen Objekte, die zur Selektion bendtigt werden.
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Auftragsfortschrittsbericht

Verwendung

Der Auftragsfortschrittsbericht zeigt an, welche Belege, Dispositionselemente, Bestande und
Lieferungen zu den vom Kunden bestellten Produkten und deren Komponenten existieren. Der
Auftragsfortschrittsbericht liefert:

e einen schnellen Uberblick tiber den Stand der Produktion und der Beschaffung
e Aussagen Uber die Einhaltung bzw. die Verzogerung der Liefertermine
Der Auftragsfortschrittsbericht kann zu mehreren Kundenauftrdgen bzw. zu einem PSP-Element

angezeigt werden.

Funktionsumfang

Darstellung und Aufbau des Berichts

Die Darstellung erfolgt Uber eine hierarchisch aufgebaute, aufklappbare Struktur. Dabei werden
zunachst alle Beschaffungselemente, Bestande und Lieferungen eines Produktes entsprechend
der Selektionskriterien dargestellt. Fir jedes interne Beschaffungselement kdnnen Sie dann die
zugehdrige Komponentenstruktur auflésen. Zu jeder Komponente werden wiederum die
vorhandenen Elemente ermittelt und angezeigt.

Im linken Bereich des Berichts sind die selektierten Elemente und im rechten Bereich
Informationen zu den Elementen dargestellt. Der Aufbau des rechten Teils ist unterschiedlich, je
nachdem ob Material- bzw. Elementfelder angezeigt werden. Uber Einstellungen im Customizing
kénnen Sie die Darstellung und den Inhalt des Berichts beeinflussen.

Weitere Informationen finden Sie unter Einstellungen zum Auftragsfortschrittsbericht [Seite 487].

Angezeigte Elemente

Es werden Elemente angezeigt, die auf einen Kundenauftrag bzw. ein PSP-Element kontiert
sind. Elemente, die manuell angelegt wurden und auf einen Kundenauftrag oder auf ein PSP-
Element kontiert sind, werden ebenfalls angezeigt. Elemente ohne Kopfmaterial (z.B. eine
Bestellanforderung flr eine Dienstleistung bei Fremdbearbeitung) werden mit einem
Platzhaltermaterial dargestellt; d.h. das Materialfeld ist leer.

Es werden nur die Elemente und Bedarfe angezeigt, die dem Kundenauftrag bzw. PSP-Element
aus den Selektionskriterien eindeutig zugeordnet sind; d.h. Elemente die einen Zugang zum
Kunden- oder Projektbestand darstellen. Elemente mit Zugang zum Sammelbestand werden
nicht weiter aufgeldst.

Folgende Elemente werden dargestellt:
e Planauftrage

e Fertigungsauftrage

o Prozelauftrage

e Netzplane

o Bestellanforderungen

e Bestellungen
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¢ Kontraktabrufe

o Lieferplaneinteilungen

e Reservierungen, Sekundarbedarfe

o Lieferungen, Warenausgange aus SD-Sicht

o Kundenauftragsbestande, Projektbestéande

o Werksbestande, Wareneingange aus MM-Sicht

o Bestellanforderungen, Bestellungen aus Fremdbearbeitung
e Nacharbeitsauftrage

Zur optischen Unterscheidung der Elementtypen werden Farben eingesetzt. Um die Legende
anzuzeigen, wahlen Sie im Bericht EEN

Die Sortierung der Elemente erfolgt in folgender Reihenfolge:
1. Bedarfs-/Endtermin der Elemente

2. Zugange vor Abgangen

3. Elementtyp

4. Nummer des Elements

Fortschritt

Der terminliche Fortschritt bzw. Verzug wird fir jedes Beschaffungselement einzeln ermittelt und
dargestellt. Neben terminlichen werden auch mengenmaflige Abweichungen betrachtet. Weitere
Informationen finden Sie unter Fortschrittswertermittlung [Seite 489].

Navigationsmoglichkeiten

Der Auftragsfortschrittsbericht bietet Ihnen verschiedene Navigationsmdglichkeiten. So kénnen
Sie aus dem Bericht heraus jedes Beschaffungselement anzeigen bzw. dndern. Weiterhin ist es
z.B. mdglich, direkt in die Bedarfs-/Bestandsliste, Dispositionsliste, die Bestandsubersicht, etc. zu
verzweigen. Weitere Informationen finden Sie unter Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht

Seite 493].
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Einstellungen zum Auftragsfortschrittsbericht

Sie kdnnen in zwei Profilen Einstellungen zum Aufbau und zur Darstellung des
Auftragsfortschrittsberichts vornehmen. Diese Profile definieren Sie im Customizing der
Fertigungssteuerung unter Informationssystem — Profile fiir Auftragsfortschrittsbericht.

e Beim Aufruf des Auftragsfortschrittsberichts miissen Sie ein Gesamiprofil eingeben.

o Einem Gesamtprofil werden Profile fiir angezeigte Felder zugeordnet.

Gesamtprofil
Im Gesamtprofil konnen Sie folgende Einstellungen vornehmen:
e Zuordnung der Profile flr angezeigte Felder
e Vorgabe bestimmter Selektionskriterien:
— Auf Fertigungsauftrag kontierte Elemente

Mit diesem Kennzeichen kdénnen Sie einstellen, ob Bestellanforderungen und
Bestellungen zu fremdbearbeiteten Vorgangen sowie Nacharbeitsauftrage angezeigt
werden. Diese Elemente werden dem Fertigungsauftrag direkt zugeordnet und durch
ein Platzhaltermaterial (leeres Materialfeld) und ein entsprechendes Symbol
gekennzeichnet.

— Elemente aul3erhalb der Produktstruktur

Dieses Kennzeichen legt fest, ob im Auftragsfortschrittsbericht auf3er den
Elementen, die innerhalb der Produktstuktur des selektierten Erzeugnisses (bzw. der
Baugruppe) liegen, auch noch alle anderen auf den Kundenauftrag bzw. auf das
PSP-Element kontierten Elemente gelesen werden.

Sie selektieren z.B. einen Kundenauftrag mit Material Pumpe. Der
Auftragsfortschrittsbericht zeigt dann die Produktstruktur an (z.B. Welle, Rotor,
Gehdause, usw.). Ein auf den Kundenauftrag kontierter Fertigungsauftrag mit Material
Motor wird nur angezeigt, wenn dieses Kennzeichen gesetzt ist.

Fir alle Materialien aul3erhalb der Produktstruktur wird jeweils nur die erste Stufe
aufgel®st, da hier keine Hierarchie ermittelt werden kann und eventuell vorhandene
Beziehungen nicht beriicksichtigt werden. Alle Materialien auRerhalb der
Produktstruktur werden unterhalb der Produktstruktur dargestellt.

— Anzahl der Hierarchiestufen

Mit dieser Zahl legen Sie fest wieviele Hierarchiestufen beim Aufbau des Berichts
gelesen werden sollen. Wahrend der Arbeit mit dem Bericht kdnnen Sie weitere
Stufen nachlesen.

o Festlegungen zur Darstellung:
— komprimiertes oder normales Layout
— Anzeige und Lange Materialkurztexte

o Festlegung der Bedingungen fir Ausnahmemeldungen (siehe Fortschrittswertermittiung

Seite 489])
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Profile fur angezeigte Felder

In einem Profil fir angezeigte Felder legen Sie fest, welche Felder im Bericht angezeigt werden
und wie lang deren Ausgabelange ist. Sie kdnnen je ein Profil fir Materialfelder und
Elementfelder (Fertigungsauftrage, Bestellanforderungen, Planauftrage) anlegen. Diese Profile
ordnen Sie dem Gesamtprofil zu.
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Fortschrittswertermittilung und Anzeige von
Ausnahmemeldungen

Verwendung

Im Auftragsfortschrittsbericht werden Abweichungen zwischen dem gewlinschten und dem
tatsachlichen Fortschritts eines Auftrags dargestellt. Hierzu dienen folgende Funktionen:

o Die Fortschrittswertermittlung bildet die Grundlage, um Abweichungen erkennen zu kénnen.
Sie missen die Fortschrittswertermittlung fur Fertigungsauftrage im Customizing aktivieren
(siehe Voraussetzungen - Fortschrittswertermittlung). Fir alle Elemente aulder
Fertigungsauftragen werden die Fortschrittswerte dynamisch beim Aufbau des Berichts vom
System ermittelt.

o Im Auftragsfortschrittsbericht werden eine Reihe von Abweichungen (z.B.
Terminabweichungen) als Ausnahmesituationen angesehen (siehe Funktionsumfang -
Ausnahmesituationen).

e Es kann sein, dal nicht jede Ausnahmesituation als Ausnahmemeldung im
Auftragsfortschrittsbericht dargestellt werden soll. Deshalb kénnen Sie im Customizing
festlegen, ab wann (Grole der Abweichung) eine Ausnahmesituation zur Anzeige von
Ausnahmemeldungen flhrt (z.B. Menge des Terminverzuges).

e Der terminliche Fortschritt bzw. Verzug wird im Bericht fir jedes Beschaffungselement
einzeln dargestellt. Neben terminlichen werden auch mengenmafige Abweichungen
betrachtet. Wenn z.B. ein Fertigungsauftrag zur gewtinschten Zeit gefertigt werden kann,
aber die rickgemeldete Gutmenge kleiner als die geplante Gutmenge ist, liegt eine
Ausnahmesituation vor.

Voraussetzungen

Fortschrittswertermittiung

Damit fiir Fertigungsauftrage Fortschrittswerte ermittelt werden kénnen, miissen folgende
Voraussetzungen erfiillt sein:

e Erzeugen von Vormerkungen

In den auftragsartabhangigen Parametern mul das Kennzeichen Fortschrittswerte
gesetzt sein (Customizing der Fertigungssteuerung unter Stammdaten — Auftrag —
Auftragsartabhdngige Parameter definieren). Dadurch wird bei jeder Auftragsénderung,
die den Fortschritt betrifft, eine Vormerkung geschrieben:

— Anderung der Kopfmenge im Auftrag
— Endrickmeldungen von Vorgéngen
— Stornierung von Rickmeldungen

e Verarbeitung der Vormerkungen

Durch die Verarbeitung der Vormerkungen werden die Fortschrittswerte ermittelt. Dabei
werden jeweils nur die letzten endriickgemeldeten Vorgange beriicksichtigt. Sie haben
folgende Mdoglichkeiten die Vormerkungen zu verarbeiten:
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— Das Programm PPORPCRE ermittelt aufgrund der Vormerkungen die Fortschrittswerte.
Dieses Programm kénnen Sie in einem Hintergrund-Job einplanen.

— Die Ermittlung der Fortschrittswerte aufgrund der Vormerkungen kénnen Sie auch
manuell anstoRen, indem Sie im Auftragsfortschrittsbericht Liste — Funktionen —
Fortschrittswerte aktualisieren wahlen.

Anzeige von Ausnahmemeldungen

Ausnahmesituationen flihren nicht in jedem Fall zur Anzeige von Ausnahmemeldungen. Damit
dieses geschieht, missen folgende Voraussetzungen erfillt werden:

¢ Die ermittelten Verzugswerte missen grof3er sein, als die im Gesamtprofil [Seite 487]
eingegebenen Werte:

— Vorgangsmengendifferenz (Prozentwert, Abweichung negativ/positiv)
— Tatsachlicher Verzug (Zeitmenge)
— Erwarteter Verzug (Zeitmenge)

o Im Profil fur angezeigte Felder missen die Felder ausgewahlt werden, die die
Ausnahmesituation reprasentieren:

— Sollmenge, Zugang/Bedarf, Mengenabweichung (angezeigt durch Symbol Q‘J})
— Erwarteter Verzug + Einheit, tatsachlicher Verzug + Einheit (angezeigt durch Symbole
@00 ynd POD)

Funktionsumfang

Anzeigen von Ausnahmemeldungen

Ausnahmemeldungen zeigen an, dal® die Beschaffungssituation bestimmter Elemente zu
Problemen flihren kann (terminlicher oder mengenmaRiger Verzug). Abweichungen zwischen
Plan und Ist, die zu Ausnahmesituationen bei Elementen fiihren, werden im Bericht durch
folgende Symbole als Ausnahmemeldungen angezeigt:

o OO0 tatsichlicher Verzug zu gro3

o 90O erwarteter Verzug zu gro3

o & Mindermenge zu grol3

o 2 Ausnahmesituation unter Element

« & Fenhiteil

o B2 AU Auftrag kontierte Elemente

Ausnahmesituationen

Im Auftragsfortschrittsbericht werden folgende Ausnahmesituationen betrachtet:

e Termine des Fertigungsauftrags

Wenn der geplante Endtermin eines Vorgangs nicht eingehalten wird , wird dies mit einer
gelben Ampel gekennzeichnet.
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Wenn der Eckendtermin eines Auftrags nicht eingehalten werden kann, wird dies mit
einer roten Ampel gekennzeichnet. Wenn im Auftrag zeitliche Puffer eingeplant sind, wie
z.B. eine Sicherheitszeit, dann fuhrt der Verzug im Vorgang nicht unbedingt zu einer
Uberschreitung des Eckendtermins des Auftrags.

Folgende Grafik zeigt ein Beispiel, bei dem ein tatsachlicher Verzug in einem Vorgang
nicht zu einem erwarteten Verzug im Auftrag fihrt:

Plan P Vorgang 1 | Vorgang 2 -
S E

¢

Ist . Vorgang 1 Vorgang 2

& s -

|

tatsachlicher Verzug erwarteter Verzug = 0

Die zweite Grafik zeigt ein Beispiel, bei dem ein tatsachlicher Verzug in einem Vorgang
auch zu einem erwarteten Verzug im Auftrag fuhrt;

Plan P Vorgang 1 | Vorgang 2 ’-
.
S

E

Ist . Vorgang 1 Vorgang 2

AS E

|

tatsachlicher Verzug erwarteter Verzug

¢ Menge des Fertigungsauftrags

Zur Verfolgung der Auftragsmenge wird die Differenz zwischen geplanter Gutmenge und
der Gutmenge des letzten endriickgemeldeten Vorgangs berechnet. Wenn die
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Fortschrittswertermittlung und Anzeige von Ausnahmemeldungen

Vorgangsmengendifferenz bezogen auf die Gesamtmenge den im Profil angegebenen
Prozentwert Uberschreitet, wird dies mit einer Glocke gekennzeichnet.

Planauftrag

Liegt der Eckstarttermin des Planauftrags in der Vergangenheit, wird dies mit einer
gelben Ampel gekennzeichnet.

Liegt der Eckendtermin des Planauftrags in der Vergangenheit, wird dies mit einer roten
Ampel gekennzeichnet.

Bestellanforderung

Liegt der Freigabetermin der Bestellanforderung in der Vergangenheit, wird dies mit
einer gelben Ampel gekennzeichnet.

Liegt das Wunschlieferdatum der Bestellanforderung in der Vergangenheit, wird dies mit
einer roten Ampel gekennzeichnet.

Bestellung

Liegt der spateste bestatigte Termin einer Einteilung nach dem Wunschliefertermin der
Bestellung (Kopfebene), wird dies mit einer gelben Ampel gekennzeichnet.

Liegt das Wunschlieferdatum in der Vergangenheit, wird dies mit einer roten Ampel
gekennzeichnet.
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Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht

Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht

Verwendung

Wenn Sie mit dem Auftragsfortschrittsbericht arbeiten, kénnen Sie

¢ die einzelnen Objekte des Berichts flexibel auswahlen

e den Inhalt und die Darstellung des Berichts anpassen (z.B. Hierarchiestufen nachlesen)
e Funktionen ausfihren (z.B. Umsetzen Planauftrag)

e indie Anzeige bzw. das Andern von Objekten verzweigen (z.B. Fertigungsauftrag dndern)
Funktionsumfang

Selektionskriterien und Gesamtprofil

Der Fortschrittsbericht kann zu mehreren Kundenauftragen bzw. zu einem PSP-Element
angezeigt werden. Es werden die Bedarfs- und Beschaffungselemente angezeigt.

Als Selektionskriterien stehen lhnen zur Verfliigung:
o  Werk

Kundenauftrag von - bis

¢ Kundenauftragsposition von - bis

e Projekt

e PSP-Element

e Material

e Fertigungs-/ProzeRauftrag, Netzplan
e Planauftrag

Wenn Sie alle Objekte zu einem Kundenauftrag anzeigen wollen, geben Sie einen
Kundenauftrag mit Positionsnummer ein. Durch Eingabe von Material oder Fertigungsauftrag
kénnen Sie die angezeigten Objekte weiter einschranken.

Wenn Sie Objekte aus dem Bereich des Projektsystems anzeigen wollen, muf entweder ein
Netzplan oder ein Material ausgewahlt werden. Das ausgewahlte Objekt (Netzplan bzw. Material)
muf einem PSP-Element zugeordnet ist. Es wird entsprechend lhrer Eingaben eine Struktur
angezeigt, aus der Sie einen Netzplan bzw. ein Material auswahlen kénnen.

Auf dem Selektionsbild kdnnen Sie das Gesamtprofil eingeben (siehe Einstellungen zum
Auftragsfortschrittsbericht [Seite 487]).

Berichtsaufbau, -inhalt und -darstellung

Ihnen stehen folgende Funktionen zur Verfligung, um den Aufbau, den Inhalt und die Darstellung
des Berichts anzupassen:
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Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht

Funktion Wihlen Sie
Wechsel zwischen normalem und komprimiertem Layout {22
Anderung des Gesamtprofils & Profil
Anderung der selektierten Felder fiir Elemente und fiir Materialien 3
Aufreilen des Hierarchiebaumes fir Teilbaum (abhangig von @y
Cursorposition), Nachlesen weiterer Hierarchiestufen (wenn weitere
Objekte unter Cursorposition)

Nachlesen weiterer Hierarchiestufen o
Zeigt einen Teilbaum des Berichts bis zu dem Element an, auf dem der | £

Cursor steht; Umschalten auf Komplettdarstellung wieder mit dieser
Funktion

Zeigt einen Teilbaum des Berichts unterhalb des Elements an, auf dem
der Cursor steht; Umschalten auf Komplettdarstellung durch Auswahl
des obersten Elements (in gesonderter Zeile angezeigt)

Bearbeiten — Fokus

Schrittweises Aufreil3en bis zur ndchsten Ausnahmesituation

L

Navigationsmoglichkeiten

Funktion Wihlen Sie

Verzweigen in andere Bildschirmbilder Springen —
Bestandsiibersicht
Bestellentwicklung
Materialbeleg

Bedarf/Bestand (Bedarfs-/Bestandsliste)
Dispo (Dispositionsliste)
@ vertrieb (VertriebsbelegfluR)

Bearbeiten eines markierten Elements Springen — Element —

Planauftrag
Fertigungsauftrag
Kundenauftrag
Materialstamm
Bestellung
Bestellanforderung
Netzplan
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Weitere Funktionen

Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht

Funktion

Waihlen Sie

Planauftrag umsetzen in Fertigungsauftrag

Liste — Funktionen — Planauftrag umsetzen in
Fertigungsauftra

Sie markieren den Planauftrag, den Sie
umsetzen wollen und wahlen obige Funktion.
Das System setzt den Planauftrag im Dialog
um.

Planauftradge umsetzen in Fertigungsauftrage

Liste — Funktionen — Planauftrdge umsetzen
in Fertigungsauftr

Sie markieren die Planauftrage, die Sie
umsetzen wollen und wahlen obige Funktion.
Das System fihrt die Funktion im Hintergrund
aus. Sie kdnnen im Bericht weiterarbeiten. Das
System meldet sich mit Dialogfenster, wenn
die Umsetzung abgeschlossen ist.

Umsetzen eines Planauftrags in eine
Bestellanforderung

Liste — Funktionen — Planauftrag umsetzen in
BANF

Schreiben der Fortschrittswerte manuell
anstof3en

Liste — Funktionen — Fortschrittswerte
aktualisieren

Ermittlung des Bedarfsverursachers zu einem
Dispositionselement

a5
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Auftragsfortschrittsbericht aufrufen

Auftragsfortschrittsbericht aufrufen

Verwendung

Sie kdnnen den Auftragsfortschrittsbericht an verschiedenen Stellen im SAP-Meni und mit
verschiedenen Funktionen aufrufen. Das Gesamtprofil ist eine MuReingabe.

Aus dem Menu der Fertigungssteuerung

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Infosystem —
Auftragsfortschrittsbericht.

2. Geben Sie die Selektionskriterien ein (siehe Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht
Seite 493] unter Elementauswahl und Gesamtprofil).

3. Wihlen Sie &.
4. Arbeiten Sie mit dem Bericht (siehe Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht [Seite 493]).
5. Beenden Sie den Bericht.

Aus dem Menu der Bedarfsplanung

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Bedarfsplanung — Auswertungen —
Auftragsfortschritt.

2. Geben Sie die Selektionskriterien ein (siehe Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht
Seite 493] unter Elementauswahl und Gesamtprofil).

3. Wihlen Sie &.
4. Arbeiten Sie mit dem Bericht (siehe Arbeiten mit dem Auftragsfortschrittsbericht [Seite 493]).

5. Beenden Sie den Bericht.

Aus dem Auftragsinformationssystem

1. Wabhlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Infosystem —
Auftragsinformationssystem.

Wahlen Sie im Feld Liste den Eintrag Objektiibersicht.
Geben Sie das Profil und die Selektionskriterien ein.
Wahlen Sie &.

Stellen Sie den Cursor auf den Fertigungsauftrag, zu dem Sie den Bericht sehen wollen.

o & 0N

Der ausgewahlte Fertigungsauftrag muf’ einen Bezug zu einem Kundenauftrag bzw.
einem PSP-Element haben.

6. Wahlen Sie aa. Jetzt kdnnen Sie mit dem Bericht arbeiten (siehe Arbeiten mit dem
Auftragsfortschrittsbericht [Seite 493]).

7. Beenden Sie den Bericht.

Aus dem Kundenauftrag

1. Wahlen Sie Logistik — Vertrieb — Verkauf — Auftrag — Anzeigen.
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Auftragsfortschrittsbericht aufrufen
2. tragsnummer ein.
3. Wahlen Sie &.
4. Markieren Sie die Position, zu der Sie den Auftragsfortschrittsbericht sehen wollen.

Wahlen Sie Umfeld — Auftragsbericht. Jetzt kdnnen Sie mit dem Bericht arbeiten (siehe
[SAPIrExtHelp/IWB EXTHLP.asp? LOIO=8D57F10B0F4D11D2B61D0000E8359890icht.

Aus dem Auftragsbrowser

1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Stammdaten — Stiicklisten — Stlickliste —
Auftragsstiickliste — Auftrags-Browser.

2. Geben Sie die Kundenauftragsnummer, die Auftragsposition und die Anwendung ein.
3. Wahlen Sie Springen — Auftragsfortschritt.

Arbeiten Sie mit dem Bericht (siehe
[SAPIrExtHelp/IWB_EXTHLP.asp? LOIO=8D57F10B0F4D11D2B61D0000E8359890icht.
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Montageauftrage
Montageauftrage
Verwendung

Beim Anlegen eines Kundenauftrags kann automatisch
e entweder ein Netzplan oder

e ein Montageauftrag erzeugt werden. Dabei handelt es sich um die automatische
Erzeugung eines Plan- oder Fertigungsauftrags zur Deckung des Primarbedarfs.

Die Strategiegruppe im Materialstamm legt fest, ob ein Auftrag/Netzplan im Hintergrund
angelegt werden soll.

Voraussetzungen

Damit ein Montageauftrag angelegt werden kann, missen folgende Bedingungen erfiillt sein:

o Das Feld Strategiegruppe im Materialstammsatz (Disposition) des Enderzeugnisses muf}
eine Strategiegruppe enthalten, die Montageauftréage zulaft.

e Das Enderzeugnis muf eine Stlickliste haben.
e Das Feld Einzel/Sammel im Materialstammsatz (Disposition) der Komponenten sollte das
Kennzeichen ausschlielllich Sammelbedarf méglich tragen.

Funktionsumfang

Datenaustausch zwischen Kundenauftrag und Montageauftrag
Folgende Daten werden zwischen dem Kundenauftrag und dem Fertigungsauftrag Gibertragen:

e Das Materialbereitstelldatum und die Auftragsmenge werden vom Kundenauftrag in den
Montageauftrag Gibernommen.

o Die Kosten der zu fertigenden Waren, die verfugbare Menge (falls eine
Verflgbarkeitsprifung stattgefunden hat) und das bestétigte Lieferdatum werden vom
Montageauftrag in den Kundenauftrag ibernommen.

Terminierung

Der Kundenauftrag enthalt ein Wunschlieferdatum. Die Terminierung wird automatisch
durchgefihrt und ein Materialbereitstellungsdatum ermittelt. Die Wareneingangsbearbeitungszeit
wird vom Materialbereitstellungsdatum subtrahiert. Daraus ergibt sich der Eckendtermin des
Fertigungsauftrags.

Anschlief3end wird der Fertigungsauftrag riickwarts terminiert, um den Eckstarttermin des
Fertigungsauftrags zu ermitteln:

o Liegt der Eckstarttermin des Fertigungsauftrags nicht in der Vergangenheit, so wird das
Wunschlieferdatum des Kundenauftrags bestatigt.

o Liegt der Eckstarttermin des Fertigungsauftrags in der Vergangenheit, so wird der
Auftrag Uber eine Heuteterminierung neu terminiert (siehe Parameter im Customizing
[Seite 94]). Im Terminierungslauf wird ein neuer Eckendtermin ermittelt. Die
Wareneingangsbearbeitungszeit wird zum Eckendtermin addiert; daraufhin wird ein
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Montageauftrage

weiterer Terminierungslauf ausgefiihrt, um ein Lieferdatum zu ermitteln, das bestatigt
werden kann.

Weitere Informationen zum Thema Montageauftrage finden Sie in der Dokumentation LO -
Montageabwicklung [Extern].
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Auftragssplit

Auftragssplit

Verwendung

Der Auftragssplit bietet die Moglichkeit, einen bestehenden eventuell schon angearbeiteten
Fertigungsauftrag in zwei voneinander getrennte Fertigungsauftrage aufzuteilen. Diese
Fertigungsauftrage werden aus logistischer Sicht getrennt voneinander durchgefiihrt. Das kann
aus folgenden Griinden notwendig sein:

e Wenn ein Teillos eines Fertigungsauftrages aus Qualitatsgrinden anders behandelt werden
soll als der Rest, kann hierfur ein separater Auftrag angelegt werden.

o Bei Kapazitatsengpassen kann der Teil der Auftragsmenge, der sofort gebraucht wird,
separat bearbeitet werden.

o Es kann nur fir einen Teil der Auftragsmenge die Materialverfiigbarkeit bestatigt werden. Um
einen Auftrag mit voller Materialverfigbarkeit zu haben, wird ein Auftragssplit durchgefiihrt.

o Wenn sich der Bedarfstermin fir eine Teilmenge des gefertigten Materials gedndert hat,
kann dieser Teil in einen separaten Auftrag abgesplittet werden.

e Wenn ein Fertigungsauftrag nicht termingerecht gefertigt werden kann, kann durch einen
Auftragssplit die Auftragsmenge verringert werden. Die verringerte Auftragsmenge hat dann
eine kirzere Fertigungsdauer.

Funktionsumfang

Beim Auftragssplit splitten Sie einen Teil der Auftragsmenge (Splitmenge) eines
Fertigungsauftrages (Mutterauftrag) ab einem bestimmten Vorgang der Stammfolge
(Splitvorgang) ab. Die abgesplittete Menge wird in einem separaten Fertigungsauftrag
(Tochterauftrag) gefertigt. Dabei werden die Vorgange ab dem Splitvorgang mit den
zugeordneten Materialkomponenten vom Mutterauftrag in den Tochterauftrag ibernommen. Das
System startet automatisch eine Neuberechnung aller vom Auftragssplit betroffenen Mengen und
Termine auf Kopf-, Vorgangs- und Komponentenebene.

Im einzelnen werden folgende Funktionen bereitgestellt:
e  Struktur

Die Struktur des Mutterauftrags verandert sich nicht. Die Struktur des Tochterauftrags ist
eine Kopie einer Teilmenge der Objekte des Mutterauftrags. Zu den von Ihnen in den
Tochterauftrag iGbernommenen Vorgangen, werden die zugewiesenen Komponenten,
Fertigungshilfsmittel und Ereignispunkte mitkopiert. Auerdem werden die Folgen, in
denen die ausgewahlten Vorgange enthalten sind, mitkopiert.

e Parallele Folgen

Wenn der Mutterauftrag parallele Folgen hat und diese zum Splitvorgang parallel sind,
kénnen Sie entscheiden, welche Vorgange dieser parallelen Folgen in den
Tochterauftrag ilbernommen werden sollen.

e Mengen

Die Mengen (Kopf, Vorgang, Komponente) werden automatisch aufgrund der gewahlten
Splitmenge bestimmt. Die Auftragsmenge des Mutterauftrags wird durch den erwarteten
Minder-/Mehrzugang angepaldt. Der Minder-/Mehrzugang wird dabei um die Splitmenge
reduziert.
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Auftragssplit

Die Splitmenge muf kleiner sein als die Splitvorgangsmenge, damit der Splitvorgang
eine Restmenge behalt. Im Mutterauftrag rickgemeldete Mengen kénnen nicht
abgesplittet werden. Wenn die Summe aus Splitmenge und riickgemeldeter Menge am
Splitvorgang bzw. maximal rickgemeldeter Menge an einem Nachfolger die
Splitvorgangsmenge Uberschreitet, werden Sie durch eine Warnung darauf hingewiesen.
Wenn Sie die Warnung ignorieren, wird die Auftragsmenge entsprechend erhdht.

e Termine

Der Mutterauftrag wird nach dem Auftragssplit neu terminiert. Der Tochterauftrag wird
nach den eingegebenen Termindaten terminiert.

o Auftragsart

Fur den Tochterauftrag wird die Auftragsart des Mutterauftrags vorgeschlagen. Sie
kénnen dem Tochterauftrag aber auch eine andere Auftragsart geben.

e Kosten

— Istkosten

Die Kosten von Mutter- und Tochterauftrag werden auf einem gemeinsamen
Produktkostensammler [Seite 513] gesammelt. Der Grund fir hierflr ist, daf® der
Mutterauftrag in der Regel vor dem Split Istkosten verursacht hat. Wiirden die
Istkosten vor dem Split auf dem Mutterauftrag und nach dem Split auf dem Mutter-
bzw. Tochterauftrag getrennt gesammelt, hatten die Materialien des Mutterauftrags
zu hohe und die des Tochterauftrags zu niedrige Kosten pro Stlick. Daher wirde
eine Abrechnung pro Auftrag zu unerwiinschten Abweichungen im Controlling
fuhren.

— Plankosten

Innerhalb von Splitauftragen (gilt allgemein fir Auftrage mit Produktkostensammler)
kdénnen temporar Plankosten ermittelt und analysiert werden.

Eine allgemeine Kostenanalyse mit Sollkosten und Abweichungen kann fir
Produktkostensammler im Berichtswesen des periodischen Produkt-Controllings
durchgefiihrt werden.

e Systemstatus
Sie erkennen an verschiedenen Systemstatus, dal} ein Auftragssplit durchgefiihrt wurde:
— SPLT (gesplittet) fir den Mutterauftrag
— SPLE (erzeugt durch Splitten) fir den Tochterauftrag
— SPLT (gesplittet) fur Splitvorgang
e Mehrstufiger Auftragssplit

Auftrage (auch Tochterauftrage) konnen mehrmals gesplittet werden. Die
Abhangigkeiten sind in der Splithierarchie zu sehen.

e Splithierarchie

In der Splithierarchie werden in einem Ubersichtsbaum die Abhangigkeiten der Mutter-
und Tochterauftrage dargestellt. Sie bekommen in der Auftragspflege die Splithierarchie
und den in der Splithierarchie angewahlten Auftrag angezeigt. Sie kénnen in der
Splithierarchie beliebig navigieren (Baumstruktur).
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Auftragssplit

In der Standardeinstellung ist die Splithierarchie links und der Auftrag rechts positioniert.
Um die Position zu &ndern, wahlen Sie @ (Position entgegen Uhrzeiger verschieben)
oder selektieren direkt die Position.

Die Splithierarchie bietet weitere Standardfunktionen: Verwaltung von Anzeigevarianten,
Auf- und Zuklappen von Teilhierarchien, Drucken.

e Priflose

Die Auftragsabwicklung mit QM-Integration wird zusammen mit dem Auftragssplit
unterstitzt. Zum Tochterauftrag wird ebenso wie zum Mutterauftrag nach
Auftragsfreigabe ein eigenes Priiflos angelegt und geplante Prifmerkmale werden in den
Auftrag Gbernommen.

e Serialnummernvergabe

Die Serialnummernvergabe im Fertigungsauftrag und der Auftragssplit sind miteinander
integriert.

Sind bereits vor dem Split Serialnummern vergeben worden, miissen Sie die
Serialnummern selektieren, die vom Mutterauftrag auf den Tochterauftrag umgehangt
werden sollen. Dies ist z.B. dann wichtig, wenn aufgrund von Prifergebnissen bestimmte
Einzelstlicke anders weiterverarbeitet werden sollen.

Werden andererseits nach einem Auftragssplit Serialnummern vergeben, so wird die
erforderliche Zahl zu vergebender Serialnummern an die um die Splitmenge reduzierte
Auftragsmenge angepalit. Prufergebnisse, die fur Einzelstlicke vor einem Split erfal3t
wurden, bleiben nach dem Split erhalten, auch wenn die Serialnummern der
Einzelstlicke nach dem Split dem Tochterauftrag zugeordnet sind. In dem Priflos des
Tochterauftrags kdnnen erneut Prifergebnisse fur die abgesplitteten Einzelstlicke erfaldt
werden.

Weitere Informationen finden Sie unter Serialnummernvergabe bei Auftragssplit [Seite
509].

Alternative Folgen

Alternative Folgen, die parallel zum Splitvorgang oder vor dem Splitvorgang liegen,
werden nicht in den Tochterauftrag Gbernommen. Alternative Folgen, die nach dem
Splitvorgang liegen, werden in den Tochterauftrag ilbernommen.

Rickmeldung

Auftréage, die Teil einer Splithierarchie sind, kénnen nur Uber Vorgangsrickmeldungen
ruckgemeldet werden, d.h. Rickmeldungen zum Auftragskopf sind nicht vorgesehen. Vorgéange
in einem Mutterauftrag, die vor dem Splitvorgang liegen, kdnnen nicht automatisch tber
Meilensteinrickmeldung [Seite 330] bzw. Fortschrittsrickmeldung [Seite 332] riickgemeldet

werden. Fir diese Vorgange missen manuelle Rickmeldungen durchgefiihrt werden.

Ein Auftrag hat die Vorgange 10 bis 40. Der Vorgang 40 ist ein Meilenstein. Sie
fuhren einen Auftragssplit ab Vorgang 10 durch. Im Mutter- und im Tochterauftrag
werden durch eine Rickmeldung des Vorgangs 40 die Vorgange 10 bis 30
automatisch rickgemeldet.
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Auftragssplit

Ein Auftrag hat die Vorgange 10 bis 40. Der Vorgang 40 ist ein Meilenstein. Sie
fuhren einen Auftragssplit ab Vorgang 20 durch. Im Mutterauftrag werden durch eine
Rickmeldung des Vorgangs 40 die Vorgange 20 und 30 automatisch riickgemeldet.
Der Vorgang 10 im Mutterauftrag mufl manuell riickgemeldet werden. Im
Tochterauftrag werden durch eine Rickmeldung des Vorgangs 40 die Vorgange 20
und 30 automatisch rickgemeldet. Der Tochterauftrag hat keinen Vorgang 10, da
der Auftragssplit ab Vorgang 20 gemacht wurde.

Einschrankungen
Der Auftragssplit unterliegt folgenden Einschrankungen:

e Mutterauftrag und Tochterauftrag missen auf den gleichen Produktkostensammler
abgerechnet werden.

o Das Nachlesen von Stammdaten ist bei Auftrdgen einer Splithierarchie nicht mdglich.
e Auftrage eines Auftragsnetzes kdnnen nicht gesplittet werden.

e Die Auftrage einer Splithierarchie kdnnen nicht um ein Teilnetz erweitert werden.

e Mutter- und Tochterauftrag missen das gleiche Kopfmaterial haben.

o Sie kdnnen keine Ruckmeldungen auf den Auftragskopf vornehmen.

e Der Chargenverwendungsnachweis wird beim Auftragssplit nicht aktualisiert.

April 2001 503



Fertigungsauftrage (PP-SFC) HlF SAP AG

Voraussetzungen

Voraussetzungen

Damit ein Auftragssplit durchgefiihrt werden kann, missen bestimmte Voraussetzungen erflllt
sein.

Systemstatus
Der Auftragssplit ist bei folgenden Status erlaubt:
o Kopfstatus: teilfreigegeben, freigegeben, teilrickgemeldet

o Vorgangsstatus des Splitvorgangs und aller Nachfolger: eréffnet, freigegeben,
teilrickgemeldet

Der Auftragssplit ist bei folgenden Status verboten:

o Kopfstatus: eroffnet, geliefert, endriickgemeldet, gesperrt, technisch abgeschlossen,
abgeschlossen, Loschvormerkung gesetzt

e Vorgangsstatus des Splitvorgangs und aller Nachfolger: endriickgemeldet, eingeplant,
teileingeplant, kapazitiv gesplittet, Kapazitatsbedarf zugeteilt, Kapazitatsbedarf teilzugeteilt

o Vorgangsstatus des Splitvorgangs: geléscht

Offene Riuckmeldungen

Bevor ein Auftragssplit durchgefiihrt werden kann, missen vorgemerkte Rickmeldungen (siehe
Vorgemerkte Rickmeldungen anzeigen [Seite 344]) zum Mutterauftrag verbucht werden. Die
vorgemerkten Ruckmeldungen werden Ublicherweise verbucht, indem Sie das Programm
CORUPROC1 in einem Hintergrund-Job einplanen.

Abrechnung

Um eine Abrechnung ohne zusatzliche Abweichungen zu gewahrleisten, missen Mutter- und
Tochterauftrag dem gleichen Produktkostensammler [Seite 513] zugeordnet sein.

Bei einem Auftragssplit sind die Kosten pro Stiick nicht mehr richtig pro Auftrag berechenbar, da
Vorgange und Warenbewegungen in der Regel nicht gleichmafig auf Mutter- und Tochterauftrag
verteilt sind. Deshalb ist eine auftragsweise Abrechnung nicht vorgesehen. Die Abrechnung
erfolgt Gber einen Produktkostensammler.

In den auftragsartabhangigen Parametern (Customizing der Fertigungssteuerung unter
Stammdaten — Auftrdge — Auftragsartabhédngige Parameter definieren) nehmen Sie folgende
Einstellungen vor:

¢ Mit dem Kennzeichen Kostensammler entscheiden Sie dariiber, daf} die Kosten auf einem
Produktkostensammler gesammelt werden.

e Die Aufteilungsregel muld eine periodische Abrechnung vorsehen.
Siehe auch:

PP - Fertigungsauftrdge: Produktkostensammler [Seite 513]

CO - Kostentrdgerrechnung - Periodisches Produkt-Controlling: Produktkostensammler [Extern]
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Beispiele zum Auftragssplit

Beispiel 1: Auftragssplit ab einem Vorgang mit Vorgangern und
Nachfolgern

Mutterauftrag

Kopfmenge 10 ST

VRG V-Menge
10 10 ST
20 10 ST
30 10 ST
40 10 ST

Es werden 4 ST bei Vorgang 30 abgesplittet.

Mutterauftrag Tochterauftrag
Kopfmenge 10 ST

Minder-/Mehrzugang -4 ST

Kopfmenge 4 ST

VRG V-Menge VRG V-Menge
10 10 ST

20 10 ST

30 6 ST 30 4 ST
40 6 ST 40 4 ST
Beispiel 2: Auftragssplit bei parallelen Folgen
Mutterauftrag

Kopfmenge 10 ST

Stammfolge Parallele Folge

VRG V-Menge | VRG V-Menge

0/10 10 ST

0/20 10 ST 1/23 10 ST

0/30 10 ST 1/27 10 ST

0/40 10 ST

Es wird ein Auftragssplit von 4 ST ab Vorgang 20 vorgenommen. Von der parallelen Folge (Folge
1) wird ebenfalls der Vorgang 27 abgesplittet.
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Beispiele zum Auftragssplit

Mutterauftra | Tochter
g auftrag
Kopfmenge | Kopfme
10 ST nge 4
Minder- ST
/Mehrzugan
g-4ST
Stammfolge | Parallel | Stammfolge Parallele Folge
e Folge
VRG V- VRG V-Menge | VRG V-Menge | VRG V-Menge
Menge
0/10 10 ST
0/20 6 ST 1/23 10 ST 0/20 4 ST
0/30 6 ST 1/27 6 ST 0/30 4 ST 1/27 4 ST
0/40 6 ST 0/40 4 ST
Beispiel 3: Auftragssplit bei Vorgangsausschul
Mutterauftrag
Kopfmenge 100 ST
VRG V-Menge | Ausschul’
10 100 ST
20 100 ST 20%
30 80 ST 10%
40 72 ST

Es werden 50 ST ab Vorgang 20 abgesplittet. Der Ausschuld wird fir den Mutterauftrag und den
Tochterauftrag berechnet.

Mutterauftrag Tochterauftrag

Kopfmenge 100 ST Kopfmenge 50

Minder-/Mehrzugang - ST

50 ST

VRG V-Menge Ausschull VRG V-Menge | Ausschul3
10 100 ST 10

20 50 ST 20% 20 50 ST 20%

30 40 ST 10% 30 40 ST 10%

40 36 ST 40 36 ST
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Auftragssplit durchfuhren

Voraussetzungen

Ein Auftrag, fir den Sie einen Auftragssplit durchfihren wollen, mul} bestimmte
Voraussetzungen erfiillen (siehe Voraussetzungen [Seite 504]).

Vorgehensweise
1. Wahlen Sie Logistik — Produktion — Fertigungssteuerung — Auftrag — Andern.
2. Geben Sie die Auftragsnummer ein.
3. Wihlen Sie & .
Sie gelangen auf die Vorgangstibersicht der Stammfolge.
4. Markieren Sie den Vorgang, ab dem Sie den Auftragssplit durchfiihren wollen.

Der Vorgang, ab dem Sie den Auftragssplit durchfiihren (Splitvorgang), muf} ein Vorgang
der Stammfolge sein.

5. Wahlen Sie Funktionen — Auftrag splitten.

Wenn schon Serialnummern zum Auftrag existieren, werden Sie aufgefordert, die
Serialnummern auszuwahlen, die Sie in den Tochterauftrag ibernehmen wollen.

Wenn der Auftrag parallele Folgen hat und mindestens eine Folge parallel zum
Splitvorgang ist, werden Sie aufgefordert die Vorgange der parallelen Folgen
auszuwahlen, die am Auftragssplit teilnehmen sollen. Sie bekommen die
betreffenden parallelen Folgen nacheinander zur Auswahl angezeigt. Zur Auswahl
haben Sie folgende Mdglichkeiten:

e Markieren Sie den Vorgang der parallelen Folge, ab dem Sie die Vorgange
Ubernehmen wollen, und wahlen Sie &% Vorgénge (bernehmen.

e Wenn Sie aus keiner parallelen Folge Vorgange auswahlen wollen, wahlen Sie g4
Parallele Folgen liberspringen.

e Wenn Sie aus der gerade angezeigten parallelen Folge keine Vorgange auswahlen
wollen, wahlen Sie 89 Keinen Vorgang (ibernehmen.

6. Geben Sie die Splitmenge ein.

Als Splitmenge steht Ihnen nicht die gesamte Vorgangsmenge zur Verfigung (siehe
Auftragssplit [Seite 500]).

Sie kdnnen bei Bedarf auch die Auftragsart und ggf. die Auftragsnummer (bei externer
Nummernvergabe) sowie die Terminierungsdaten eingeben.

7. Wahlen Sie & Auftrag splitten.

8. Wahlen Sie 5.
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Auftragssplit durchfiihren

Ergebnis

Es wurde ein neuer Tochterauftrag angelegt. In der Splithierarchie ist dieser Tochterauftrag dem
Mutterauftrag untergeordnet, von dem er abgesplittet wurde.
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Serialnummernvergabe bei Auftragssplit

Verwendung

Diese Funktion stellt sicher, dal® jedem Auftrag in der Splithierarchie die richtige Anzahl
(Auftragsmenge) an Serialnummern zugeordnet ist.

Funktionsumfang

Das Vorgehen unterscheidet sich je nachdem, ob die Serialnummern vor oder nach dem
Auftragssplit vergeben wurden:

e Serialnummernvergabe vor dem Auftragssplit

Wenn die Serialnummern bei der Durchfiihrung des Auftragssplits schon existieren,
werden Sie aufgefordert, die Serialnummern auszuwahlen, die Sie in den Tochterauftrag
Uubernehmen wollen (siehe Auftragssplit durchfiihren [Seite 5071]).

e Serialnummernvergabe nach dem Auftragssplit

Wenn die Serialnummern bei der Durchflihrung des Auftragssplits noch nicht existieren,
kénnen Sie die Serialnummern fur jeden Auftrag der Splithierarchie vergeben. Dazu
wahlen Sie im Auftragskopf Kopf — Serialnummern.

Siehe auch:

Materialserialnummern im Fertigungsauftrag [Seite 237]

Verwaltung von Serialnummern [Extern]
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Nicht dispositionsrelevante Vorgange/Komponenten

Verwendung
Sie kdnnen Fertigungsauftrage anlegen,

e zu denen bei fremdbearbeiteten Vorgangen und fremdbeschafften Komponenten zunachst
keine Bestellanforderungen erstellt werden

e deren Reservierungen zu Komponenten zunachst nicht in der Bedarfsplanung
berlcksichtigt werden

Diese Auftragsobjekte (Vorgange, Komponenten) sind nicht dispositionsrelevant, d.h. sie fiihren
nicht zur Erzeugung entsprechender Zugangselemente (Bestellanforderungen, Planauftrage).

Sie kdnnen festlegen, dal

o Bestellanforderungen und Reservierungen zu den Auftragsobjekten mit der Freigabe
(Auftrag, Vorgang) aktiviert werden; d.h. es werden Bestellanforderungen zu
fremdbearbeiteten Vorgangen sowie fremdbeschafften Komponenten erzeugt und die
Reservierungen zu Komponenten in der Bedarfsplanung berticksichtigt. Vor der Freigabe
kénnen Sie diese Bestellanforderungen und Reservierungen Uber eine entsprechende
Funktion aktivieren.

e Bestellanforderungen und Reservierungen nicht dispositionsrelevant sind und nur tber eine
entsprechende Funktion aktiviert werden kénnen.

o Auftragsobjekte sofort dispositionsrelevant sind.

Voraussetzungen

Diese Funktionalitat wird ber den Schliissel Reservierung/BAnf. in den auftragsartabhangigen
Parametern eingestellt.

Funktionsumfang

Bei der Auftragserdffnung wird die Einstellung im Schlissel Reservierung/BAnf. aus den
auftragsartabhéngigen Parametern auf dem Auftragskopf eingetragen (Schlissel Res./BAnf.
Registerkarte: Steuerung). Entsprechend dieser Einstellung werden die Auftragsobjekte
behandelt. Auf Komponentenebene bzw. Vorgangsebene ist der Schlissel ebenfalls vorhanden
und beschreibt den Zustand des Objekts.

Spater kann der Schiissel auf Auftragskopfebene gedndert werden. Eine Anderung hat aber
keine Auswirkungen auf schon vorhandene Auftragsobjekte. Bei neu hinzugefiigten Vorgangen
und Komponenten wird der Schlissel auf dem Auftragskopf angewendet.

Wann bzw. wie die Aktivierung der Auftragsobjekte erfolgen kann, hangt von der Auspragung
des Schlissels Reservierung/BAnf. ab. Dieser kann folgende Werte annehmen:

e nicht dispositionsrelevant

— Die Auftragsobjeke kénnen iiber eine Funktion in der Fertigungsauftragspflege
aktiviert werden. Dazu stehen auf Auftragsebene, Vorgangsebene und
Komponentenebene Funktionen zur Verfligung. Wie Sie diese Funktionen ausfihren,
finden Sie unter Bestellanforderung/Reservierung aktivieren [Seite 512].

e nicht dispositionsrelevant bis Freigabe
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— Mit der Freigabe (Auftrag, Vorgang) werden die Bestellanforderungen sowie die
Reservierungen automatisch aktiviert. Freigegebene Objekte (Vorgange, Komponenten)
sind immer dispositionsrelevant.

— Die Auftragsobjeke kénnen auch vor der Freigabe liber eine Funktion in der
Fertigungsauftragspflege aktiviert werden. Dazu stehen auf Auftragsebene,
Vorgangsebene und Komponentenebene Funktionen zur Verfigung. Wie Sie diese
Funktionen ausfuhren, finden Sie unter Bestellanforderung/Reservierung aktivieren

Seite 512].

sofort dispositionsrelevant

Dieses ist die Standardeinstellung.

Bei der Anwendung dieser Funktionalitat gibt es folgende Abhangigkeiten zu
berlcksichtigen:

Anwendung

Mit Aktivierung eines Vorgangs werden auch alle abhangigen Objekte
(Untervorgange, Komponente) aktiviert.

Wenn Sie Bestellanforderungen oder Reservierungen aktiviert haben,
kdénnen Sie diese Aktivierung nicht zuriicknehmen.

Wenn Komponenten zu einem freigegebenen Vorgang hinzugefiigt bzw.
umgehangt werden, dann werden auch die Komponenten aktiviert.

Bei der Umsetzung von Planauftragen sind Reservierungen zu
Komponenten, die aus der Stiicklistenauflésung der Bedarfsplanung
kommen, immer aktiv. Arbeitsplandaten, werden im Rahmen der Umsetzung
nach der Einstellung im Schlissel Reservierung/BAnf. des Auftragskopfs
behandelt.

Mit der Freigabe erhalt der Schliissel im Auftragskopf die Auspragung sofort.

Eine mogliche Anwendung bei der Benutzung dieser Funktionalitat kénnte folgendermalen
aussehen:

1.

Sie legen einen Fertigungsauftrag mit einer Auftragsart an, bei der die Auftragsobjekte nicht
aktiviert werden (nicht dispositionsrelevant bis Freigabe).

Sie kdnnen den Auftrag jetzt andern, ohne dal} dies Auswirkungen auf die Ergebnisse der
Bedarfsplanung hat.

Sie geben den Auftrag frei. Dadurch werden alle Objekte automatisch aktiviert. Ab jetzt sind
die Objekte relevant fur die Bedarfsplanung.

Aktivitaten

Um den Schlissel Reservierung/BAnf. in den auftragsartabhangigen Parametern zu pflegen,
wahlen Sie im Customizing der Fertigungssteuerung Stammdaten -> Auftrag ->
Auftragsartabhédngige Parameter definieren.
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Bestellanforderung/Reservierung aktivieren

Die Aktivierung von Bestellanforderungen und Reservierungen konnen Sie auf verschiedenen
Ebenen vornehmen. Dazu missen Sie im Anlege- oder im Anderungsmodus der Auftragspflege
sein (Anlegen von Fertigungsauftragen [Seite 26], Pflege der Kopfdaten im Fertigungsauftrag

Seite 32]):
Auftragskopf

1.  Um auf den Auftragskopf zu wechseln, wahlen Sie 3

2. Wahlen Sie Funktionen — BANF/Reservierungen aktivieren.

Wenn Sie diese Funktion ausfiihren, werden alle Objekte im Fertigungsauftrag
aktiviert (Bestellanforderungen und Reservierungen zu allen Vorgangen,
Untervorgéangen und Komponenten).

Wenn Sie diese Funktion auf Auftragskopfebene ausfiihren, sind auch die
eingelesenen untergeordneten Auftrdge im Auftragsnetz [Seite 463] davon betroffen.
Bei Ausfuihrung auf Vorgangs- bzw. Komponentenebene sind die untergeordneten
Auftrage nicht betroffen.

Vorgangsiibersicht

1. Um auf die Vorgangstibersicht zu wechseln, wahlen Sie 3
2. Markieren Sie die Vorgange, zu denen Sie die Bestellanforderungen aktivieren wollen.

3. Wahlen Sie Vorgang — BANF/Reservierungen aktivieren.

Durch die Aktivierung eines Vorgangs werden alle abhangigen Objekte
(Bestellanforderungen zu Untervorgangen, Reservierungen zugeordneter
Komponenten) ebenfalls aktiviert.

Komponenteniibersicht
1. Um auf die Komponentenlbersicht zu wechseln, wahlen Sie &a.
2. Markieren Sie die Komponenten, zu denen Sie die Reservierungen aktivieren wollen.

3. Wahlen Sie Komponenten — BANF/Reservierungen aktivieren.
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Produktkostensammler

Verwendung

Sie kdnnen entscheiden, ob die Kosten, die zu einem Fertigungsauftrag anfallen, auf dem
Fertigungsauftrag oder einem Produktkostensammler gesammelt werden.

Funktionsumfang

Mit dem Kennzeichen Kostensammler in den auftragsartabhangigen Parametern im Customizing
der Fertigungssteuerung unter Stammdaten -> Auftrag -> Auftragsartabhéngige Parameter
definieren entscheiden Sie darlber, wo die Kosten gesammelt werden:

e |st das Kennzeichen gesetzt, dann werden die Kosten auf einem Produktkostensammler
gesammelt. Sie fuhren in diesem Falle ein Periodisches Produkt-Controlling durch. Die
Vorkalkulation, die mitlaufende Kalkulation und die Nachkalkulation erfolgen auf der
Ebene des Produktkostensammlers. Sie ermitteln in diesem Falle Ware in Arbeit und
Abweichungen periodisch.

o |st das Kennzeichen nicht gesetzt, dann werden die Kosten auf dem Fertigungsauftrag
direkt gesammelt. Sie fuhren in diesem Falle ein Auftragsbezogenes Produkt-Controlling
durch. Die Vorkalkulation, die mitlaufende Kalkulation und die Nachkalkulation erfolgen
auf der Ebene der Fertigungsauftrage. Sie werden in diesem Falle in der Regel Ware in
Arbeit und Abweichungen losbezogen ermitteln.

Weitere Informationen finden Sie in der Dokumentation Produktkostensammler [Extern].
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