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ZEPHIR® Avenue

Erflllen Sie mit dem ZEPHIR Avenue Hauptpaket Produktion heutige Anforderungen an eine effiziente
Produktionssteuerung in mittelstdndischen Unternehmen. Die Globalisierung hat gewaltige
Auswirkungen, besonders auf mittelstandische Produktionsbetriebe. Dabei geht es nicht nur
darum, Auftrage ins Ausland zu verlagern, sondern auch die Beschaffungswege im Einkauf werden
international. Sinkende Margen, steigende Kundenanforderungen, immer kirzere Lieferzeiten sind
nur einige Punkte, die in der neuen Welt der Produktion eine Rolle spielen:

Produktion - Kalkulation - Kapazitatsplanung

Die Entscheidungen fiir die Zukunft sind der eigentliche Erfolg eines Unternehmens.

Vielen mittelstandischen Produktionsbetrieben ist bewusst,
dass nachhaltige Wettbewerbsfahigkeit nur (dber standige
Prozessoptimierung zu erreichen ist. Es geht nicht allein um das | [ntulv

interne Zusammenspiel von Planung, Produktion oder Material- | » selbsterklarende Bedienung
beschaffung, sondern die Wirtschaftlichkeit ganzer Lieferketten | » Abbildung Ihres Unter-
steht immer mehr im Fokus. Dies macht die Einflihrung einer nehmens in der Mendstruktur
effizienten ERP Software mit ausgereifter Produktionssteuerung > i!ihM:iiﬁ?tﬁgﬁef,,t?v,n:j?tgften
notwendig. Produktiv

» kurze Einfihrungszeit
> vielfdltige Gestaltungs-
maoglichkeiten von

ionen erhalten Sie im Prospekt: Dokumenten

» durchgéangige Unterstitzung
Ihrer gesamten

Geschaftsprozesse
P schnelle Ladezeiten
ZEPHIR Avenue Personlich
Unternehmenssoftware » individueller Supportservice

fir Handels- und
Fertigungsunternehmen

» Herstellerhotline
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Hauptpaket Produktion

Produktion

Der

Funktionsumfang des ZEPHIR Hauptpaketes Produktion erstreckt sich von der

Machbarkeitsprifung Gber die Materialbedarfs- und Produktionsplanung sowie Bestellvorschlage
bis hin zur Feinplanung und -steuerung. Dabei ermdglicht die enge Verzahnung des Gesamt-
systems einen standigen Informationsaustausch zwischen allen Unternehmensbereichen. Mit

ZEPHIR Avenue wird es mdglich:

Exakt kalkulieren - Auftrage gewinnen - Wachstum sichern !

Arbeits-
vorbereitung

Fertigungs-
auftrage

Einlagerungs-

verwaltung

Soll-Ist-
Vergleich

Werkzeuge

Arbeitskraft-

pools

Betriebsdaten-
erfassung

BDE-Terminal

Technologien

Schicht-
Ressourcen
planung
Produktions-
liste

Einsatz-
planung

Ressourcen-
karten

Betriebs-
kalender

Maschinen-
pools

Material-
scheine

Schicht-

WEIGEIGE R modelle

Verant-
wortungs-
bereiche

Arbeitskrafte Grobplanung

Berichte
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Hauptpaket Produktion

Hinter jedem zu produzierenden Artikel steht eine Technologie in der alle fir die Produktion
relevanten Daten zusammenlaufen. Die Technologien werden (ber Arbeitsgdnge beschrieben,
denen Materialien (auch Unterbaugruppen und Beistellungen), Maschinen, Werkzeuge sowie
Personal zugeordnet werden kdnnen - dabei wird sowohl Eigen- als auch Fremdfertigung
unterstiitzt. Die tatsachliche Produktion von Artikeln wird Uber Fertigungsauftrage abgebildet,

c
die terminiert, disponiert und nach Erfassung der Betriebsdaten nachkalkuliert werden kénnen. (o)
:
=
Ressourcen .g
- Maschinen > o
i Arbeitsgdnge Technologie Fertigungs- i
- Material
= Baugl:uppen auftrag
- Eigenleistung - Vorkalkulation - Terminierung
Zeiten - Fremdleistung - Disposition
- BDE
- Schichtmodelle > - Nachkalkulation
- Ristzeiten
- Durchlaufzeiten

- Transportzeiten
- Wartezeiten

Betriebskalender, Schichtmodelle und Einsatzplanung

Mit Hilfe des Betriebskalenders definieren Sie variable Schichtmodelle, die Arbeitszeiten, Feiertage
und Pausenregelungen sowie betriebliche Besonderheiten enthalten kdnnen. Hierbei werden
sowohl periodische als auch einmalige Abweichungen vom gewahlten Schichtmodell beriicksichtigt.
Es konnen beliebig viele Schichtmodelle erstellt werden. So haben Sie die Mdglichkeit,
Spezialschichten fiir verschiedene Ressourcen abzubilden. Dank der mihelosen Erweiterbarkeit
um neue Arbeitszeitmodelle passt sich ZEPHIR Avenue an den Fortschritt Ihres Unternehmens
an. Im Menlu Einsatzplanung

—
\ . 2 erhalten Sie einen Uberblick
Neu Bearbeiten Speichern Verwerfen Loschen Hilfe Beenden

Toersiont Uber die Schichtbelegung Ihrer
Suche

N ORI @ veschnen 1 Abeispiaze Mitarbeiter und Maschinen.

Einsatzplan

Monat OKTOBER 2014 NOVEMBER 2014

Woche 43 44 45 46 47

Tag 2211288 25 26 J2TN 28N 1200 F0N A1 1 2 =< I § L 8 9 10 1 R 15 16 NI SN S

onc orenmase I ol fol . -

Drechselmaschi.
dreh
Dreikantschaber

Flexibel

» variable Schichtverteilung

Dreischub - Walze
Filterstanze 0 0

Galvanikbad JalEoa)

Galvanikbad1 MM MM [

Gatvanicoacz NN N N
Holzhobel
Holzkreissage
Harteofen

P bericksichtigt Abweichungen
vom Schichtplan

» Zuordnung von
e o Schichtmodellen zu
ncustrewascha... N NN I Maschinen und Personal

Kopie von Brinie.
Ubersichtlich

» Einsatzplanung fir
Maschinen, Mitarbeiter
oder Arbeitsplatze

Nachhaltig
Erkennen Sie, ob Engpésse aus Maschinenbelegungen resultieren | » beliebig viele
oder ob sie durch schichtbedingte Einschrankungen hervorgerufen RipdliErlinmeeialls
werden und nutzen Sie ZEPHIR als Entscheidungshilfe bei der
Auftragsannahme.

Einsatzplanung

» jederzeit Anderungen und
Erweiterungen maoglich
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Ressourcen

[STanetane

=i-&4 In der Produktion kénnen sowohl Mitarbeiter

R L O N & 2 g E
sue e e als auch Fremdpersonal eingesetzt und
Sucnvepte (Heroier_) | Zotlanns : . .
nrenensoenette (e | |y e e o weeee 5| deren Lohnkosten verwaltet werden. Hierbei
A:b:,lskmﬂe s e — 43 19 Rollende Schicht 3e mln 082011 13092011 Normalschicht = - ist d ie Deﬁ n i tio n a |te rn ative r LO h n sétze fu r
e ® | S e Kaendernoche: 44 A @D z.B. Sonderarbeiten moglich.  Verschaffen
s o Sie sich einen Uberblick Giber die Auslastung
i P s e Ihrer Mitarbeiter oder lassen Sie sich alle
e e Auftrége anzeigen, in denen eine bestimmte
T T | Arbeitskraft verwendet wird oder wurde.
o Die  einzelnen  Arbeiter  kénnen in

Arbeitskrafte

Maschinen

Material

Arbeitskraftpools oder Arbeitskraftgruppen

Arbeitskraftplanung und -auslastung organisiert werden. Bei der Zuordnung

einer Gruppe zu einem Fertigungsauftrag

werden alle Gruppenmitglieder fir die Produktion bendétigt. Wird hingegen ein Arbeitskraftpool

verwendet, kann die Aufgabe durch

einen beliebigen Mitarbeiter des Pools iUbernommen werden.

Bestimmen Sie nach welchen Strategien kalkuliert (kostenginstig, kostenintensiv, Durchschnitt)
beziehungsweise geplant (schnellstméglich, kostenglinstig) werden soll.

Ebenso kédnnen Maschinen in Pools

zusammengefasst werden. Flr die Berechnung der Kosten

steht Ihnen ein leistungsféahiger Maschinenkostensatzrechner zur Verfligung. AuBerdem kdnnen
Informationen zu Priiflaufen, Wartungen oder Inspektionen hinterlegt werden. Uber entsprechende
Meldungen wird der Status der Maschine gesteuert. Natirlich sind auch hier die Auslastung sowie
die zugeordneten Auftrage ebenso wie Zeitmeldungen einsehbar.

Mitarbeiter, Fremdpersonal,
Gruppen und Pools

Ubersicht liber Lohnkosten,
zugeordnete Auftrage
und Auslastung

Zuordnung zu Pools mdglich
Maschinenkostensatzrechner

Informationen zu Priflaufen,
Wartungen oder Inspektionen

Meldungen zum Status

Uberblick tiber Auslastung,
zugeordnete Auftrage
und Zeitmeldungen

Artikel, Stlickliste, Baugruppe
Beistellung und optional

variable oder fixe Menge
und Materialfaktor

wird.

-2 Maschinen =3 Eon == |
D “u =] i X =i 5] . & 2 )
Neu Beameiten Kopieren Speichem Verwerfen Loschen  MKSR  Meldungen Historie ~ Ducken  Hife  Beenden
Suche ‘Stammdaten | Planung | Faktura | Dokumente | information | Aufirage
Aufrage
AleFelder  +
Sucibegnre ST ) archivierte Auftrage ausblenden
nur stilgelegte Maschinen [ Enweitem ) nur eingesteuerte Auftrage anzeigen CTheD @
Gefundene Datensatze: 54 wunsehstar &) einsteuer bis @
== e @ g 0]
AN Bezeichaung usencooe 7 | | (ummer  an Status Solimenge  Zusatzmenge Wu ~
1022 | Oftn: ks Maschin) Lare7 Lagerautrag Abgeschlossen 80,00 0,00 1.
1024 Kopie von Gahvanikbad2 GB2 Maschin LA895. Lagerauftrag Abgeschlossen 20,00 0,00 09.
1025 Kople von Kopie von Galani... GB2 Maschin 983 Lageraufiiag Eingestevert 1000 000 o7
1027 Kopie von Montagearveitsplatz Montage  Montiere UAM9  Unteraurag Disponiert 800 000
1028 Kopie von Brinierbad &8 Maschin UAM144  Unteraurag Eingestevert 000 0,00
1031 _jdah Maschin Lat146 Lagerauftrag Terminiert 10,00 000 07.
1303 IndexG 200 Maschin) UAT148 Unterauftrag Terminiert 400 000 o1
9006 Bohrmaschine Maschin LA1150 Lageraufirag Eingestevert 1,00 000 2.~
A001  Abfullaniage - gross A Maschin ‘ n y
4002 Adfullaniage - Klein ) Maschin Zeitmeldung
ES8022 Maschine ES 802 Maschin ) archivierte Aufirage ausblenden Meldun, 01042014 & ®
\gen von &) vis &
P o . -
G002 Gahanikbac2 682 waschin | a 1n37min8s
HOO1  Hartofen - Einsatzharter HO1 Harteofe ko oo Risoe e,
H002  Harteofen Ho2 Maschin Fertigungsaufirag  FA-Status. Tech.-nummer Tech-bezeichnung Position
p001 | ncstienaschacsage L. Maschin| | || Fatgar Eingestevert 55606 Reparatur 10
00 _fZuelmatzen ;- Presse 2 Pressen = || Faz003 Abgeschiossen 2010 Schraube 30mm kH .. 60
P002  Zweimatizen - Presse P2 Pressen
W01  Dreischup - Walze OSW1  Walzen
W002  Dreischub - Waize DSW2  Masehin
WB001 Wachsbeschichtungsautomat  WB1 Maschin”_
i

Auftréage und Zeitmeldungen der Maschine

Naturlich mussen auch die wahrend der Produktion verwendeten
Materialien berlcksichtigt werden. Dies kdnnen Stammartikel,
Stlicklisten oder Baugruppen sein, denen Informationen zu den
benétigten Mengen hinterlegt sind. AuBerdem kann festgelegt
werden, ob das Material optional ist oder vom Kunden beigestellt
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Arbeitsgange und Technologien

Die Fertigung von Technologien wird mit Hilfe von Arbeitsgangen dargestellt. Diesen werden die
vorher beschriebenen Ressourcen, wie Arbeitskrafte, Maschinen und Material zugeordnet. Ein

Arbeitsgang kann in Eigenleistung oder in Fremdleistung erfolgen. g
=

= =

1 Technologie 0000-0483-903 =N E=n = =}
0 o a . 95 . ] & ? H ©

Meu Bearbeiten Léschen Kalk. Synchr. Einfligen Historie Drucken Hilfe Beenden o

j

a

Stammdaten | Dokumente | Kosten und Kalkulation | Druck/ Uberfunrung | verantwortungsbereiche | Kopien|

Nummer 0000-0483-903 Status | Zertifiziert ~| angelegtam 15.10.2012 |8 Zeichn. Nr. 014010-05-1088
Bezeichnung 1 0000-0483-903 CZMG6S-58-Al-Dlank geandert am 29.08.2014 % Version Techn.-Version 65
Bezeichnung 2 Vorschraubring giiltig von 28072014 Werkbereiche 1 Werkbereiche
Messarofie Losgrofe 1.000,0000 gilltig bis 11.09.2014
Bearbeiter 2 Administrator Matchcode PATSSC
Technologieposition |Mengen[]bersicm|
Struktur ~ Typ Position MNummer Bezeichnung Zeichnungsn... wvariable Men... fixe Menge TA TS Lohn TS Masch.. W
E Arbeitsgang 10 1297 Endprifen / Verpacken / Liefern 1,00 0,00 0,0000 min  0,0000 min 0,0000 min 0,00
B ﬁd Arbeitsgang 20 1299 Li iken nach Zei: 1,00 0,00
Fremdleistung  20-10 123 Laserschweifien
kS ﬂ Arbeitsgang 30 1296 Blrsten 1,00 0,00 20,0000 min  0,2000 min 0,2000 min 0,00
£ ﬂ Arbeitsgang 40 74 Drehen 1,00 0,00 240,0000.. 1,8000min 1,8000min 0,00
kS ﬂ Arbeitsgang 50 1297 Endprifen / Verpacken / Liefern 1,00 0,00 10,0000 min  0,1000 min 0,0000 min 0,00
= ﬂ Arbeitsgang 60 32 Zuschneiden 2,0000 min ~ 10,0000... 10,0000 ..
Rl Maschine 60-20 3 Laser TC L3030 2,0000 min 10,0000 ..
I ﬂ Arbeitskraftgr..  60-30 9 Montageteam1
- {fig Arbeitsgang 70 1299 L. hweillen nach Zei 1,00 0,00
=[fH Arbeitsgang 80 1298 Priifen / Liefern 1,00 0,00 0,0000min  0,0000 min 0,0000 min 0,00
+ '_51 Arbeitsgang 90 108 AG - Kalk-Test 1,00 0,00 80000 min 250005 500005 10

Grafische Darstellung der Baumstruktur eines
Produktionsartikels | Kennzeichen |

Realitatsnah

» Eigen- und Fremdleistung

Fixe oder variable Rlst- und Bearbeitungszeiten werden . .
» Beziehungen zwischen

den Arbeitsgangen hinterlegt und zur Kalkulation bzw. Arbeitsgangen, Rist- und
Terminierung herangezogen. Die einzelnen Arbeitsgdange Bearbeitungszeiten
kénnen durch Bedingungen verknipft werden. In Abh&ngigkeit > Ausschuss

vom Fertigungsstand der Vorposition wird damit der Start des Effektiv

nachfolgenden Arbeitsgangs initiiert. Ebenso ist die Abbildung » Technologien kopieren
fixer oder prozentualer Ausschiisse méglich. So kénnen Sie die » Arbeitsgédnge aus anderen

Technologien Gbernehmen
Auf einen Klick

Herstellung Ihrer Produkte flexibel und realitatsnah planen.

Bereits wéahrend der Erstellung der Technologie ist es mit > zugeordnete Dokumente

Hilfe der Mengeniibersicht méglich, die aktuellen Lagerbesténde > Mengenubersicht (Struk-
L . . . turstiickliste, Mengenstiick-

der verwendeten Materialien einzusehen. Des Weiteren kénnen liste, Lageriibersichten)

gleichzeitig mehrere Preisanfragen flir Materialien oder

. . . » Kosten und Kalkulation
Fremdleistungen an verschiedene Lieferanten erstellt werden.
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Kalkulation

Mitderleistungsstarken Kalkulation von ZEPHIR Avenue behalten Sieihre Fertigungskosten im Blick.
Auf Basis der Materialpreise (lieferanten- und mengenabhangig), der Lohn- und Maschinenzeiten
sowie der Kosten flir Unterbaugruppen und Fremdleistungen unter Bertcksichtigung verschiedener
Kalkulationszuschléage und Fertigungsmengen berechnen Sie die Selbstkostenpreise.

+ awe .| ==
D “ B Q = i X
Neu it Ui 1 Grafik i ivi Verwerfen  Loschen Drucken Hilfe Beenden
Suche |Di i |
Suchbegriffe Kalkulation
Wi — Technologie  0000-0483- &) 0000-0483-903 CZN668-58-Al-blank aktuell .
) 0140 10-05-10 88
Datensatze: 38
A — Kommentar |
ANc | Bezeichnung Maschinenfaltt < | |\ ikuliertam [17.09.2014 [®) durch 2 Administrator Gibernommen am )
:zgi ;‘gggg Strategie: giinstigster Anbieter Ausschuss: zuzigl.
4561  014010-05-1088 1,0000 Zuschiagsfakloren auf
4562 014010-05-10 88 1,0000 Maschinen 10000 % Lohn 10000 % Fremdleistung  1,0000 % Material  1,0000 %
4563 014010-05-1088 1,0000 M Kalkulation der
4564 014010-05-1088 1,0000 i L f 2
4565  014010-05-1088 1,0000
4566 014010-05-1088 1,0000 atehy
4567  014010-05-1088 1,0000 A Menge ohne mit : G ohne mit 3 =
4568 014010-05-1088 1,0000 1,00 29.909,03€ 30.208,12€ 29.909,03€ 30208126
4569 014010-05-1088 1,0000 5,00 5.981,81€ 6.041,62€ 29.909,03 € 30.208,12€
4570 014010-05-1088 1.0000 iMoo | 2ocose|  3oc0s1e]  2900003€]  30208.12¢ ]|
4571 014010-05-1088 1,0000 < " ] »
4572 014010-05-1088 1,0000 =
4573 014010-05-1088 1,0000
4574  014010-05-1088 1,0000 Struktur Nummer Bezeichnung Typ Beschreibung 2
4575 014010-05-10 88 1,0000 = 1299 Ls nach i 1,0000 Durchlaufe (Ausschuss 0, =
4576 014010-05-1088 1,0000 fixe AG - Kosten Kosten: 1,0000 Durchlaufe * 0,00 ¢—
4580 014010-05-10 88 1,0000 123 LaserschweiRen Fremdleistung Lieferant: Max Cochius GmbH - 1,
4581  014010-05-1088 1,0000 = 1296 Biirsten Arbeitsgang 1,0000 Durchlaufe (Ausschuss 0,
4582 014010-05-1088 1,0000 fixe AG - Kosten Kosten: 1,0000 Durchlaufe * 0,00 ¢
4594 014010-05-1088 1,0000 910 Fraser Arbeitskraftpool  Kosten TA: 20,0000 min * 0,2216 €
4595 014010-05-10 88 1,0000 910 Fraser Arbeitskraftpool Kosten TS: 12,0000 s * 0,0037 €/s
4596 014010-05-10 88 1,0000 L 9006 Bohrmaschine Maschine Kosten TA: 20,0000 min * 0,1000 € ~
4“‘“- YHA .-‘"“\ o » 3 ‘. U G

Vorkalkulation
| 2
>
| 2

schnelle Standardkalkulation
freie Staffeldefinition

verschiedene
Kalkulationsstrategien
und Zuschlage

Speicherung von
Kalkualtionsvarianten

> Festlegen aktueller

Kalkulation
Mitlaufende Kalkulation

» Soll-Ist-Vergleich auf
Basis bereits erfasster
Rickmeldungen

Nachkalkulation

» Soll-Ist-Vergleich der tatsach-
lichen Herstellungskosten

Kalkulationstibersicht

Mit Hilfe der grafischen Darstellung der Kostenkurve kann die

optimale Produktionsmenge ermittelt

werden. Fihren Sie

beliebige Kalkulationsvarianten durch und legen Sie eine aktuelle
Kalkulation zur weiteren Verwendung fest. Ubergeben Sie die
Herstellungskosten an die Warenwirtschaft zur Berechnung der

Verkaufspreise.

B

I ==

ion vom: 17.09.2014 durch:

Uber die BDE
erfasste Rickmel-
dungen zu einem
Fertigungsauftrag,
bilden die Ba-
sis fur die Fort-
schrittskontrolle
der Auftrage und
den Soll-Ist-Ver-
gleich der mitlau-

Grafik

Kostenkurve
7000 T T T T 7 [— cessmistickxosten o F.
—— Gesamtstickkosten m.F.
— Msterisikosten o.F.
60,00 —— Lohnkosten o.F
Maschinenkosten o.F

— Fremdleistungkosten o F

50,00

40,00

30,00~ 4

Stickkosten in €

20,00 4

1000 B

i
10.00 20,00 30.00
Menge in ST

40,00 50.00

fenden bzw. der
Nach-kalkulation.

Kostenkurve
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Schnell

> automatische
Produktionsvorschlage

P Zusammenfassen oder
Splitten von Auftrdgen

Produktiv

» kundenauftrags- oder
bedarfsbezogen

> jederzeit Anderungen am
Fertigungsauftrag maoglich

» manuelle oder automatische
Materialdisposition
und -entnahme

Ubersichtlich
P Fertigungsfortschritt

P Serien- und Chargennumern-
verfolgung der Materialien
und des Gesamtteils moglich

P individuell gestaltbare
Fertigungsdokumente

Produktionsliste

Die Produktionsliste ermittelt den Bedarf an Produktionsartikeln.
Verschiedene Filtermdglichkeiten, z.B. nach Auftragen, nach Norm-,
Mindest-, oder Nullbestanden oder nach Lieferfristen erhdhen
die Ubersichtlichkeit. Die Produktionsvorschlage kénnen direkt
in Fertigungsauftrage Uberfihrt werden. Hierbei ist sowohl das
Zusammenfassen als auch das Splitten von Auftragen maglich.

Fertigungsauftriage

Im MenlU Fertigungsauftrage koénnen Sie den Status ihrer
Auftrége einsehen und neue Fertigungsauftrage anlegen. Hier
ist eine manuelle oder automatische (arbeitsganggesteuerte)
Materialdisposition maoglich. Mit dem Einsteuern und dem
Ausdruck aller Fertigungsdokumente wird der Fertigungsauftrag
zur Produktion freigegeben. Im Fertigungsauftrag laufen alle
Informationen wie Meldungen der Personal- und Maschinenzeiten,
Materialbeschaffung und -entnahmen unter Beriicksichtigung
von Serien- oder Chargennummern, Fertigstellung einzelner
Arbeitsgange, Ausschussmeldungen und Einlagerungen zusammen.
Auch Fremdleistungen kdénnen direkt aus dem Fertigungsauftrag
heraus bestellt werden. Der Produktionsfortschritt wird grafisch

angezeigt. Anderungen wahrend des Fertigungsprozesses sind jederzeit méglich. Mit dem
Fertigstellen und der Nachkalkulation schliessen Sie den Fertigungsauftrag ab.

3 Fertigungsauftrag FA 1993 [E=0(E=E 5
D . # o &8 . © & . % ]
Meu Bearbeiten Speichern  Verwerfen  Ldschen  Funkt(ZU) Kap.Plan. Ubernahme Historie  Druck.(PDS) Hilfe Beenden
Stammdalen | Fakiura | Dokumente | BDE-Historie / Druck | Ziellager / Bewegungen | Zeitubersicht | Unteraufirage | Menge
Auftragnr. FA1993 Kundenaufirag Status Eingesteuert Liefertermin 20.07.2013 00:00 %) Angebot giiltig bis &
Bez. 1 (Tech) 6273 | @ Schraube 40mm 1zoll GH BC WGB Sollmenge 1000,0000[ST | Mehrmenge T
Bez.2 Zusatzmenge [],Dul][] eingelagert g‘gggg
Kurztext Maschinenschraube: Lange 20mm, Gewinde 1zoll, Hara einsazgené ) kot ngsaufirag © Ferigungsangsbot [ archiviert  rertig zu: 0%
Zeichn. Nr. 123-456-449-0 Version 17 von 04.03.2008
FA-Start 18.07.201323:24 &| FA-Ende 26.08.2013 06:20 |&
2 Administrator
Bearbeiter o Angelegt am 17.07.2013 16:26 | fruhestes Ende &
i 1 Werkbereiche
Werkbereiche out pr— — einsteuern bis & spatester Beginn &
A h @ zuzigl. zu Guimenge () abzigl. von Produktionsmenge .
USSENLSS eingesteuertam  26.09.2013 14:07 || fertiggestellt am &
Durchlaufzeit: 132 h 36 min 10 s pro Ausbringmenge: 48 s
Positionsnr.  Nr. Bezeichnung Zeichnungsn Art Status AG Durc. Vorgabe Istmen AUSSC”US:
= | 6273 Schraube 40mm 1zoll GH _ 123-456-449-0 Technologie 0% 1000,00 8T 0,00 ST 0,00 §
= [ [57) 10 P20 Rohling 20mm pressen Arbeitsgang | 100% | 10 1000ST 1000ST 4008
10-10 PW009 Drahtpresser 20mm Werkzeug =
10-20 1 Pressenmaschinenpool1 Maschinen...
10-30 1 Pressergruppe 1 Arbeitskraft..
10-40 2 Einrichtergruppe Arbeitskraft. L
I lE 1050 007  Schraubendraht ZN1234567 Material 100% 2000em 2000cm  0,00c
* | DI 20 W11 Gewindewalzen 1zoll Arbeitsgang RGOSR 10 1000ST 600ST 1008
E | I 30 W1 Waschen 20 - 50 mm Rohl... Arbeitsgang [0SR 10 500000ST 300ST 3008
¥ EQ 40 QS1  OQualitatsiiberprifiung Arbeitsgang [0SR 10 1000000 000ST 0008~
< | mn r
‘ Unteraufirdge | Sl.rukiursmckhslel Mengenstiickliste | Lageriibersicht | Lagerstrukturiibersicht ;
Struktur T M. Bezeichnung Bezeichnung 2 noch bendtigt entnommen  verfiigbar Bestand Entnahmelg. ges. La %]
= L Arbeitsga.. P20 Rohling 20mm pressen ‘;|
ﬁj Material 007 Schraubendraht 0,00 m 0,20m 686.929,90 m 2.45&
< | m 3

Fertigungsauftrag

Produktion
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Betriebsdatenerfassung (BDE)

Sorgen Sie mit der lickenlosen Erfassung Ihrer Auftragsdaten fir mehr Transparenz in der
Fertigung. Die Rickmeldedaten flieBen direkt in die mitlaufende - bzw. Nachkalkulation ein:

SOLL IST DIFFERENZ
> Bearbeitungs- und Ristzeiten Mengen 100,0000 ST 0,0000 ST 100,0000 ST
. Mehrmenge [ 0,0000 ST
» Ausschisse und Anderungen Sesamikosten T - ososote - I <
» Materialentnahme mit Chargen- Stiickkosten 2859¢ - oseoe - RS
oder Seriennummern Sollmenge in Vorkalkulation: 100,0000 ST
» geplante wie auch Nummer Bezei ibung Sollzeit Istzeit
. = |Arbeitsgang 32 Zuschneiden 8.422,14< [JEESM  8h22min 20 min
ungeplante Arbeiten. ——— 0
= Ressourcen 318,77 [JIBOGRN & h 22 min 20 min
= Rusten 1,27 ¢ SRS 2min 10 min
= P4736  Winter, Karl 437€ 10 min
BDE-Meldung 10,0000 mi... 437¢€ 10 min
= 3 Laser TC L3030 385€ 10 min
BDE-Meldung 10,0000 mi... 385€ 10 min
+  Bearbeit.. 317,50 AR = h 20 min 10 min
#  Materialien 8.103,38 € [EHOSN
Baugruppen 0,00¢ [INGHOEN
+  Arbeitsgang 33 Abkanten Fremdleistu... 13.390,0... |NNEBIONN
Einfaeh +  Arbeitsgang 34 SchweiRten 46,41 € 000 51 min 0s
> Datenerfassung Ulber
Terminal oder PC
» intuitive Benutzeroberflache

» weniger Erfassungsaufwand
Sicher Mitlaufende Kalkulation

» Barcodeunterstutzung
» Ausschalten von

Fehlerquellen bei Produktionsstérungensind soforterkennbarund kénnen unmittelbar
Dateneingabe beseitigt werden. Auf diese Weise werden Stillstandszeiten
Mehr verringert und die Produktivitdt erh6ht. Selbst die Transparenz bisin
> Kostenkontrolle die einzelnen Positionen des Fertigungsauftrages ist gewahrleistet.
> Flexibildtat durch aktuelle So erkennen Sie friihzeitig kleinste Planabweichungen und

Informationen
» Produktivitat

bewahren volle Kostenkontrolle. Behalten Sie den aktuellen
Auftragsfortschritt stets im Blick und
seien Sie flr jede Kundenanfrage
gerustet.

Terminal

Verwenden Sie als Erfassungsgerate hochwertige Industrie-
terminals. Natirlich ist auch eine PC gestlitze Eingabemaske
implementiert. Nutzen Sie die Méglichkeiten der beleglosen Material-
und Auftragszeiterfassung und vermeiden Sie Fehlerquellen bei der
Dateneingabe. Dank der Barcodeunterstiitzung von ZEPHIR Avenue
kdnnen Sie den Arbeitsaufwand bei der Dateneingabe weiter
verringern und Ihre Mitarbeiter entlasten.

Benutzeroberflache
Terminal
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Zusatzpaket Kapazitatsplanung
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Mit dem Zusatzpaket Kapazitatsplanung behalten Sie Ihre Termine im Auge. Die Ressourcen
werden in Abhdngigkeit der Angebote, Fertigungsauftrage und Schichtmodelle verplant.

Verschaffen Sie sich eine Ubersicht tiber logische und zeitliche Zusammenhé&nge und optimieren
Sie die Einordnung der Auftrége in den Produktionsprozess.
[ Hlettana o
) [ @ Q @ X
Laden Wiederh. Rickg. FAladen Zeitskala- Zeitskala+ Einstellen Ressource Hilfe Beenden
[ Anzeige | arveitsvorrat | Suche | Planungsvarianten|
Zeit-Werkbereich: anzeigen: Planungsmodut
® Von 01.09.2014 (&) Bis  30.09.2014 Schichtmodelle Standard i
) Monat September v .. 2014 Abwesenheiten
(timer) 23.002014 1258 ®.Zancriasnno
Werkbereich
] 14 23.09.2014 23.09.2014 23.092014 23.09.2014 23.09.2014 23.09.2014 23002014 23.09.2014 23.09.2014 23¢
L) i 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17.00 18:00 19:00 20:00 2

Maschinen

1003- Dreikantschaber

1005 - Biegekasten

1023-Bohrmaschine TG-3000

[z2]

1031 - dreh

11-Drechselmaschine

2-CNC-Frasmaschine

3- Laser TC L3030

7-CNC Drehmaschine 1800

Menge:15

FA-Pos.: 10 LA 2733 Rust: drehen, beides, plan MaB (Risten)
= Maschine: Laser TC 13030

8-Montagearbeitsplatz

Planzeit: 23.09.2014 12:42:00-23.09.2014 13:27:00

9006 - Bohrmaschine.

Istzeiten (gesamter Arbeitsgang)

23.09.2014 12:41:55 - Zeiterfassung lauft

Meldungen: gemeldete 17 min 255
- Beschreibung Meldungstyp betroffen |
Meldungsart Arbeitsgang verspatet begonnen. Termine » AG verspatet -LA 2728 bohren-graten: 411
Krisches Problem  [7] €0 |_|| Arbeitsgang verspatet, noch nicht beendet. Termine - AG verspatet - LA 2728 bohren-graten: 4*11
Wariung @ A ||| Awetsgangnoch nichtbegonnen Termine » AG verspatet -LA 2732 bohren-graten: 4°11 ‘
Information v @ U |

Im Leitstand wird die Ressourcenbelegung aller Auftrédge in Form
eines Balkendiagramms dargestellt. Sie erhalten eine Ubersicht
Uber samtliche anstehenden Fertigungsauftrage auf allen oder
ausgewahlten Kapazitaten. Mit Hilfe von Tooltips kdnnen Details
zu den Auftragen abgelesen werden. Es ist mdglich einzelne
Arbeitsgange oder ganze Fertigungsauftrage zu verschieben,
bzw. auf andere Ressourcen umzuplanen. Weiterhin kdnnen
Bestellungen fir Fremdleistungen angezeigt und bearbeitet
werden. Uber einen zusétzlichen Kartenreiter ist auch die
Materialverfligbarkeit einsehbar. In Werkhallen kann der Leitstand,
z.B. Uber ein Terminal, in eingeschrankter Ansicht dargestellt
werden und hier als Planvorgabe dienen oder Uber den aktuellen
Ist-Stand informieren.

11

Modern
» grafische Plantafel

» Vorwarts- und
Rickwartsterminierung

Unkompliziert

» automatische
Planungsvorschlage

» Umterminierung per
Drag & Drop

Strukturiert

P> verschiedene Filter-
moglichkeiten und an-
passbare Zeitskala

P> Tooltips mit Auftragsdetails

Warnung bei Konflikten
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unter anderem
erhaltlich:

Kontakt

JENTECH Datensysteme AG
GOschwitzer Str. 38
D-07745 Jena

Tel.: (+49) 36 41 / 629-0

Fax.:  (4+49) 36 41 / 629-77

Web:  www.zephir.net/www.jentech.de
Email: info@zephir.net

Hotline: 03641-629-90 Software
03641-629-92 Hardware

Ihr ZEPHIR Partner

Unternehmenssoftware
I Warenwirtschaft

— = Produktion
Rechnungswesen

1 Logistik,

Konsignation
und VDA




