2021-04-18 MANUAL MP
Sid 1

MP SYSTEMBESKRIVNING MATERIAL- OCH PRODUKTIONSSTYRNING
Modulen ar uppdelad 1 foljande funktioner:

. Underhall av grunduppgifter
. Operationsberedning
. Manuell registrering och utldggning av order
. Automatisk behovsberikning och utliggning av order
. Féardigrapportering av order
. Beldggningsredovisning
. Verkstadstransaktioner
. Effektivitetsuppfoljning av produkter i arbete
9. Fragor och utskrifter
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MATERIAL- OCH PRODUKTIONSSTYRNING

MP.A

ALLMANT
Systemet innehéller moduler f6r materialstyrning och produktionsstyrning.
Det har register for arbetskalender, arbetsstillen och operationer.

Systemet utfor operationsberedning, brutto- och nettobehovsberidkningar, utliggning
av produktionsorder med erforderliga dokument, utliggning av inkdpsorder, ater-
rapporteringar pa order och pa enskilda operationer, bevakning, operationslistor,
arbetstdlleforteckningar, beldggningsoversikter, och orderstatusrapporter samt
effektivitetsuppfoljningar och produkter i arbete.

For att systemet ska fungera maéste textregister (vid operationsbeskrivningar),
personal, lager/artikelregister, priskalkyl och produktstruktur vara installerade.

Modulen kan dartill integreras med kundreskontra, offert (vid forsdljnings-
prognosrutin), kundorder, inkdpsorder, leverantorsreskontra, projektstyrning,
kvalitetsstyrning, verktyg, verkstadsterminal, kommunikation AGDA-16n, SQL-
rapportgenerator och AGDA-16n.

Handledningen &r uppdelad i f6ljande avsnitt:

MP.A Allmént

MP.B Systemoversikt
MP.C Hanteringstips
MP.D Igangsittning
MP.E Nummerséttning

MP1 - MP9  Systembeskrivning
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MP.B SYSTEMOVERSIKT

MP1 Underhall av grunduppgifter

MP11 Underhéll av arbetskalender
MP111 Upplidggning av arbetskalender
MP112 Andring av arbetskalender
MP113 Borttag av arbetskalender

MP12 Underhéll av arbetsstillen

MP18 Nollstidllning av effektivitetsinformation
MP181 Nollstillning for operationer
MP182 Nollstillning for arbetsstéllen

MP19 Registerhantering
MP191 Underhall av artikelkod for operationsberedning
MP192 Borttag av slutrapporterade processer
MP193 Omrékning av produkter i arbete
MP194 Leveransdatumkontroll
MP195 Orderhuvudkontroll
MP196 Orderradkontroll
MP197 Borttag av verkstadstransaktioner
MP198 Andring av enstaka processer

MP2 Operationsberedning

MP3 Manuell registrering och utlaggning av order

MP31 Uppléggning/dndring av produktionsorder
MP311 Uppliaggning av produktionsorder
MP312 Andring/borttag av produktionsorder
MP313 Andring/borttag av material till produktionsorder

MP32 Igéngsittning av produktionsorder

MP33 Nedbrytning av produktionsorder till processer

MP34 Borttagning av alla planerade processer

MP35 Borttagning av planerade order och processer

MP36 Produktionsomplanering

MP37 Omplanering av enstaka processer

MP38 Extra utskrift av verkstadshandlingar

MP39 Registrering av materialuttag

MP4 Automatisk behovsberdkning och utliggning av order

MP41 Forséljningsprognosrutin
MP411 Registrering av prognos
MP412 Automatiskt underhall av budgeterad arsforbrukning
MP413 Nedbrytning av prognosvirden

MP42 Utskrift av bruttobehov
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MP421 Utskrift av bruttobehov pa artikel
MP422 Utskrift av bruttobehov pa order
MP43 Nettobehovsrikning
MP44 Utskrift av planeringsrapport med behov
MP45 Andring av planeringsrapport med behov
MP46 Inkdpsrutin
MP461 Framstéllning av bestéllningsforslag
MP462 Utskrift av bestéllningsforslag
MP463 Andring av bestillningsforslag
MP464 Automatisk utskrift av ink&psorder
MP465 Bestillningsforslag pa skiarm
MP47 Automatisk utliggning av produktionsorder

MPS5 Fardigrapportering av order

MP51 Férdigrapportering av processer

MP52 Férdigrapportering av produktionsorder
MP53 Registrering av ej planlagd produktion
MP54 Registrering av justeringsarbete

MP55 Nedbrytning av negativa behallningar

MP6 Beldggningsredovisning

MP61 Utskrift av beldggningslista

MP62 Beldggningslista pd skdrm

MP63 Utskrift av grafisk beldggningsoversikt
MP64 Grafisk belaggningsoversikt pa skarm

MP7 Verkstadstransaktioner

MP71 Frégor/utskrift av verkstadstransaktioner
MP72 Underhéll av verkstadstransaktioner
MP73 Utskrift av arbetstidslista

MP74 Borttag av verkstadstransaktioner

MP75 Fragor pa pagaende verkstadsarbeten
MP76 Utskrift av verkstadslista

MPS Effektivitetsuppfoljning av produkter 1 arbete

MP81 Utskrift av effektivitet per artikelnummer

MPS82 Utskrift av effektivitet per arbetsstille

MP83 Utskrift av effektivitet per process

MP84 Utskrift av forddlingsvirde for produkter i arbete
MPS85 Utskrift av materialvirde for produkter i arbete
MP86 Utskrift av upparbetat vérde for tillverkade produkter

MP9 Fréagor och utskrifter
MPI1 Frégor/utskrift av arbetsstéllen
MPOI11 Utskrift av arbetsstillen

INFOFLEX - for bittre styrning




2021-04-18

MANUAL

MP
Sid 5

MPI12 Fragor pé arbetsstéllen
MPOI2 Frégor/utskrift av operationslista
MP921 Utskrift av operationslista
MP922 Fragor pa operationslista
MP93 Fragor/utskrift av processer
MP931 Utskrift av processer
MP932 Fragor pé processer
MP94 Fragor/utskrift av orderstatusrapporter
MP941 Utskrift av orderstatusrapporter
MP9411 Utskrift av alla produktionsorder
MP9412 Utskrift av alla igdngsatta order
MP9413 Utskrift av alla forsenade order
MP942 Orderstatusrapporter pa skarm
MP9421 Alla produktionsorder pa skdrm
MP9422 Alla igéngsatta order pa skirm
MP9423 Alla forsenade order pa skdrm
MP95 Utskrift av fardigrapporteringsrapport
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MP.C

MP.C1

MP.C2

MP.C3

HANTERINGSTIPS
Kostpriskalkylering

Se avsnitt PK.C1, kostpriskalkylering.

Operationsberedning
Operationsberedning utfors i funktion MP2.

Vid operationsberedningen dr det viktigt att kdnna till att for artiklar som finns 1
ndgot register Over pdgiende eller avslutade arbeten kan ingen operationsrad tas bort.

Eftersom registret Over avslutade arbeten normalt sparas aret ut for efterkalkyl-
dndamal innebdr det i praktiken att inga dndringar 1 operationskedjan 1 form av
strykningar kan goras sa fort en tillverkning har paboérjats, utom i bdrjan av ett
arbetsar.

Det gar ddremot bra att byta operationstyp, arbetsstdlle, operationstext, tider och
priser pd en befintlig operationsrad. Insdttningar kan alltid goras pd oanvédnda
operationsrader.

Multis6kning pa artiklar

Vid registrering av operationsberedning 1 MP2 och ett antal andra positioner dir
artikelnummer efterfragas kan s k multisdkning goras.

Multisokning ér en s6kning efter ett begrepp varvid flera alternativa soknycklar kan
anvéndas.

Multis6kning anropas med F5. Systemet begir onskad soknyckel. Man kan vélja
mellan

Sokning pé artikelnummer
= Sokning pé leverantorsnummer
= Sokning pa PLU-nummer
= Sokning pé soknyckel 1
= Sokning pé varugrupp
= Sokning pa klass
= Sokning pé s6knyckel 2
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Sedan man valt soknyckel viljer man frdn och med vilket nummer sékningen ska
borja. Systemet ldser da in de 200 nidrmaste posterna och bland dem kan man med
olika funktionstangenter stega fram och tillbaka tills man funnit rétt post. Denna
hédmtas med F4.

MP.C4 Ingiende material

Material som ingér i en egentillverkad artikel méste alltid registreras i produkt-
strukturen, funktion PS1.

Det racker alltsa inte att bara registrera ett belopp 1 faltet ink&pspris, eftersom detta
bortses ifran nér artikeln &r registrerad som egentillverkad.
MP.C5 Hantering av fallande material

Fallande material, exempelvis span eller skrot, som dr av sddan betydelse att det bor
medtas 1 produktkalkyl och lagerstyrning hanteras pa foljande sétt:

Lagg upp materialet i artikelregistret, funktion LA11, exempelvis som metallspén.

Léagg sedan in materialet 1 produktstrukturen, funktion PS11. Ange som kvantitet ett
negativt belopp.

Vid avrapportering av order kommer automatiskt "inleverans" att ske av det fallande
materialet.
MP.Cé6 Planering och utliggning av produktions- och inkopsorder
Planering och utldggning av produktionsorder kan goras efter tva végar.
a) Normal rutin med nettobehovsberdkning
b) Manuell rutin
a) Normal rutin med nettobehovsberikning

Med jamna mellanrum, exempelvis en, tva eller tre gdnger per vecka genomgés en
rutin for planering och utldggning av produktions- och inkdpsorder enligt foljande:

1. Genomfor nettobehovsberdkning, funktion MP43. Nettobehovet berdknas
utifran kinda behov i1 form av kund- och prognosorder, befintligt lager och
redan utlagda inkops- eller produktionsorder. Systemet tar hinsyn till
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behovstidpunkter, berdknad genomloppstid, arbetskalender och angivna
orderstorlekar.

Skriv ut planeringsrapport med behov, funktion MP44. Planeringsrapporten
innehaller forslag till nya produktions- och inkdpsorder med angivna

behovstidpunkter.

Analysera planeringsrapporten. Behdver édndringar goras i denna maéste
forutséttningarna éndras, forslagsvis genom nagon av foljande atgéirder:

Liagg till, ta bort eller andra behovstidpunkt f6r prognosorder eller kundorder.

Andra orderstorlek eller genomloppstid for en eller flera artiklar.

Om é&ndringar gors 1 forutsdttningarna, ska steg 1-3 goras om pd nytt tills
planeringsrapporten fatt ett utseende som kan accepteras.

4.

Genomfor utliggning av produktions- och inkdpsorder, funktion MP46.
Rutinen &ndrar status for foreslagna produktionsorder till planerade och
framstiller inkdpsorder for erforderliga inkop.

Nedbryt planerade produktionsorder till processer, funktion MP33. Denna
funktion mojliggor framstéllning av beldggningsdversikter. En process ar det
minsta delmomentet i en produktionsorder. Systemet definierar en process
for varje operation pa varje artikel i varje produktionsorder.

Skriv ut en grafisk beldggningsoversikt 1 funktion MP63 eller titta pa
motsvarande pa skdrm i funktion MP64. Se ndrmare anvisningar i avsnitt

MP.C7.

Analysera beldggningsoversikterna. Vid problem &dr foljande atgérder
aktuella:

Andra kapaciteten s3 att planerad produktion kan genomforas.

Andra planerade produktionsorder, orderstorlekar eller planerade firdigtid-
punkter. Detta gors 1 funktion MP31.

Vid storre d@ndringar bor steg 1-7 gbras om pa nytt. Dérvid tas forst planerade order
och processer bort i funktion MP35.

8.

9.

Skriv ut orderstatusrapport for alla produktionsorder, funktion MP71. Den
visar vilka produktionsorder som &r forsenade och vilka som bor igéngsittas.

Igéngsitt produktionsorder, funktion MP32. Som underlag for vilka
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produktionsorder som ska igangsittas anvidnds orderstatusrapporten. For
varje igangsatt produktionsorder kan bestéllas vilket produktionsunderlag
som Onskas utskrivet.

b) Manuell rutin

Finns kidnnedom om den eller de produktionsorder som ska ldggas upp och
igdngsittas kan rutinen goras helt manuellt enligt foljande:

1. Lagg upp produktionsorder i funktion MP31.

2. Igéngsitt produktionsorder i funktion MP32. For varje igangsatt produk-
tionsorder nedbryter systemet automatiskt till processer och framstiller
materialrekvisitioner och arbetsorder.

MP.C7 Belidggningsredovisning

Beldggning kan redovisas som utskrift i MP61 och MP63 eller pa skirm i MP62 och
MP64.

I bada fallen kan beléggningen visas enligt tva alternativ:
- Som grafisk beldggningsoversikt
- Som beldggningslista

En forutséttning for att en planerad produktionsorder ska medtagas i beldggningen é&r
att den &r nedbruten till processer. Detta gors 1 funktion MP33.

Igangsatta produktionsorder medtas alltid i beldggningen.

MP.C7.1 Grafisk beliggningsoversikt

Den grafiska beldggningsoversikten visar beldggningen i1 forhéllande till kapaciteten
som staplar. Siffrorna redovisas @ven i tabeller.

Valfri tidsrymd kan visas och varje stapel kan omfatta valfritt antal kalenderdagar.
Om inte annat anges, véljer systemet 7-dagars perioder.

Igangsatta order visas som + och planerade order som *.

Den grafiska beldggningsoversikten kan visas per arbetsstélle eller for en eller flera
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produktionsgrupper. Om alla produktionsgrupper viljs, erhalls beldggningen for hela
verkstaden.

MP.C7.2 Beldaggningslista

Beldggningslistan upptar samtliga planerade processer per arbetsstille under valfri
tidsrymd.

Processerna visas 1 datumordning och avslutas med en summering av total-
beldggning under perioden.

Beldggningslistan kan anvdndas som hjalp for planeringen och som kérplan.

Den ér ocksa lamplig for analys av dtgérder om den grafiska beldggningsdversikten
visar en onormal beldggning for ett visst arbetsstélle under en viss tidsrymd.

MP.C8 Firdigrapportering av produktion
Férdigrapportering av produktion kan ske med olika rutiner.

a) Normal rutin vid fullstindig MPS
b) Fardigrapportering av enstaka order utan att produktion planerats
¢) Nedbrytning av materialférbrukning utan fullstindig MPS

a) Normal rutin vid fullstindig MPS

Vid normal rutin med fullstindig MPS har systemet skapat produktionsorder och
processer. Aterrapportering bor ske enligt foljande:

1. Enskilda processer fardigrapporteras i funktion MP51 eller i VT. Detta méaste
goras om effektivitetsuppfoljning och en berdkning av produkter i arbete
Onskas. Varje process maste inte fardigrapporteras individuellt. Om
fardigrapportering av ndgon process overhoppas, registreras den automatiskt
som fardig nir en efterfoljande operation fardigrapporteras. Dérvid
registreras antal och arbetstidsdtgdng lika med fOrplanerat. Processer kan
delrapporteras.

2. Produktionsorder fardigrapporteras i funktion MP52. Detta maéste alltid
goras. De enskilda processer som eventuellt inte fardigrapporterats kan
annars samtidigt automatiskt bli fardigrapporterade med antal och
arbetstidsitgang lika med fOrplanerat. Order kan delrapporteras. Vid
rapportering av order sker inleverans 1 lager av fardiga produkter, och uttag
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ur lager av komponenter.
b) Fardigrapportering av enstaka order utan att produktion planerats

MP.C9

Det gér bra att fardigrapportera utford produktion utan att produktionsorder
dessforinnan upprittats.

I dessa sammanhang registreras inte utférda operationer utan endast uppgifter for
logistiken, d v s forbrukat material och producerade artiklar.

Enstaka order fardigrapporteras i funktion MP53, varvid nedbrytning kan ske en niva
1 strukturen. Denna funktion dr ldmplig om behov skulle ha uppstétt av att snabbt
tillverka eller sammansitta en viss artikel, eller for registrering av materialdtgéng for
en kasserad artikel.

Nedbrytning av materialforbrukning utan fullstindig MPS

For foretag som utlevererar sammansatta produkter men inte har behov av en
fullstdndig produktionsstyrning kan ett forenklat forfarande tillimpas.

En forutsdttning ar att fullstdndiga strukturer finns uppréttade. Forfarandet innebar
att produktionsorder inte anvinds utan att materialstyrningen sker frdn kundorder,
plocklistor, fakturor eller foljesedlar. Plockning och eventuell sammanséttning sker
direkt fran nagot av dessa dokument.

Fakturering sker pd Overordnad nivd av sammansatta artiklar dven om dessa i
realiteten inte dr lagerforda sammansatta.

Detta leder till att systemet registrerar negativt lagersaldo pa de dverordnade artiklar
som utlevererats.

Med jamna mellanrum kors nedbrytning av negativa behéallningar, funktion MP54,
varvid systemet 1 efterhand eliminerar de negativa behdllningarna av de sammansatta
artiklarna genom nedbrytning och uttag av ingdende komponenter. Nedbrytningen
sker automatiskt i flera nivaer sa ldnge som negativa behdllningar finns for
sammansatta artiklar.

Rapportering och uppféljning av arbete

Vid fardigrapportering av processer i funktion MP51 anges vem som utfort arbetet
och anvénd tid.
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Som forberedelse ska personalgrupper och personal registreras i funktion PL21
respektive PL11 och l6nearter registreras 1 funktion PL3. For overtid och annan
extratid anges ocksa erséttning per timme.

Allt detta ger mgjlighet till uppfoljning av utfort arbete enligt tva alternativ:
a) Sammanstéllning av arbetstidslista per anstélld
b) Uppfoljning via verkstadstransaktioner

a) Sammanstéllning av arbetstidslista per anstilld

Varje avrapportering av processer i funktion MP51 leder till att en eller flera poster
skapas 1 ett arbetstidsregister.

Vid varje avloningsperiods slut (eller nérhelst man onskar) kan en arbetstidslista
skrivas ut i funktion PL51. Denna dr sorterad per anstdlld och visar samtliga
rapporterade arbeten med summering av rapporterad arbetad tid och rapporterade
tillagg for exempelvis dvertid, specificerade post for post med lonearter och 16n.

Denna arbetstidslista kan anvéndas for avstimning mot nédrvarokort och som
underlag for 16n.

Efter avloningsperiodens och manadens slut bor gamla poster tas bort i funktion
PLS.

b) Uppfoljning via verkstadstransaktioner
Uppf6ljning via verkstadstransaktioner gors i funktion MP7.
Vid avrapportering av arbete i VT stdmplar anstéllda in och ut vid arbetsdagens
borjan och slut. Detta ger automatiskt en detaljerad arbetstidslista som kan
underhdllas 1 PL4. Se ytterligare information under avsnitt NT.C.
Framfor allt skapas fran VT, vid in- och utstimpling pa olika arbeten,
verkstadstransaktioner som kan underhdllas i MP7. Verkstadstransaktionerna kan
skrivas ut sorterade per anstélld, order eller datum. Verkstadstransaktioner kan
dndras 1 efterhand.
Verkstadstransaktionerna ger full information om arbetad tid jaimfort med planerad

tid pa de olika sorteringsbegreppen.

MP.C10 Efterkalkyler
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b)

Systemet kan framstilla olika former av efterkalkyler:

a) Effektivitetsuppfoljning av arbete
b) Efterkalkylering av intékter och kostnader per projekt

Effektivitetsuppfoljning av arbete

Systemet registrerar tidsitgang for varje utford process, om funktion MP5I
rutinmissigt anvinds.

Detta ger mojlighet till uppfoljning av effektiviteten métt i relation till forkalkylerade
tider.

Denna uppfoljning kan goras per artikel i funktion MP81, per arbetsstélle i funktion
MP82 eller per utford process i funktion MP§3.

Informationen registreras och ackumuleras under valfri tidsrymd. Om register-
utrymmet pa harddisken ricker till kan det vara lampligt att ackumulera infor-
mationen ett helt ar innan den nollstills och ackumulationen bdrjar om igen.

Borttagning av fardigrapporterade processer gors i funktion MP19 och nollstillning
av ackumulerad effektivitet gors i funktion MP18.

Efterkalkylering av intikter och kostnader per projekt

En komplett och detaljerad efterkalkyl kan erhallas med hjdlp av projektstyr-
ningsmodulen. Den kan integreras med faktureringen for att registrera intakter, med
leverantOrsreskontran for att registrera inkdpt material och inkdpta tjanster och med
material- och produktionsstyrningen for att registrera utfort verkstadsarbete och
uttaget lagermaterial. Dirtill kan utfort projektarbete registreras direkt i
projektmodulen.

Forutsittningarna &r:

1. Att projektstyrning &r installerad 1 funktion SY433.

2. Att uppdatering av projektstyrning valts 1 funktion SY471.
3. Att 8 teckens artikelnummer valts i funktion SY463.

For varje produktionsgrupp ska en motsvarande resursgrupp ldggas upp 1 funktion
PR112 med transaktionstyp 2 for arbete.

For varje artikel ska ett projekt uppréttas 1 funktion PR111 med projektnumret lika
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med artikelnumret. Verkstadsarbete registreras da automatiskt pd projekt vid
avrapportering i funktion MP51.

Som kostpris registreras arbete plus paldgg enligt den normala kostpriskalkyleringen,
avsnitt MP.CI1, baserat pa verklig rapporterad tid. Vid registrering av extratid
(exempelvis Overtidsersdttning) anvénds loneartens kostpris/timme som underlag for
kostpriset. Som forséljningspris registreras berdknat kostpris plus det pdligg som
angivits i funktion SY433.

Uttaget lagermaterial rapporteras automatiskt pa projekt vid registrering av ej
planlagd produktion i funktion MP53 och vid igéngsittning av produktionsorder i
funktion MP32. Ddremot bor inte funktion MP55, nedbrytning av negativa
behéllningar anvindas, eftersom den inte uppdaterar projektregistren.

Vid fakturering i funktion FA1 och vid registrering av inkdp 1 funktion LR2 maste
man manuellt ange projektnummer om dessa funktioner ska leda till uppdatering av
projektregistren.

Projektspecifikationer, projektstatusrapporter, projektstatistik, projektanalyser och
projektlistor framstills 1 projektmodulen. Dir kan dven frdgor pa projekt och
transaktioner goras.

Registren tenderar att vixa fort. Man bor dérfor tinka sig for om den detaljerade
uppfoljningen verkligen behdvs och sanera registren genom borttag av fardig-
rapporterade projekt och transaktioner i funktion PR73 resp PR74.

MP.C11  Bokforing av varuforbrukning och foradlingsvirde

Vid komplett material- och produktionsstyrning innehdller, som tidigare ndmnts,
kostpriserna en foradlingsdel.

Gors avbokning av lageruttag vid fakturering registreras bade ingdende material samt
ett forddlingsvirde motsvarande redan kostnadsforda personal-och &vriga
omkostnader. Detta maste darfor kompletteras med en uppbokning av upparbetat
forddlingsvérde.

Sammanfattningsvis kan man sérskilja tre olika fall

a) Ingen avbokning av lageruttag vid fakturering.

b) Avbokning lageruttag vid fakturering, forddlingsvirde ingdr inte i kost-
priserna.

C) Avbokning lageruttag vid fakturering, foradlingsvarde ingér i kostpriserna.
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a) Ingen avbokning av lageruttag vid fakturering
Denna metod innebér foljande:

- Ingen avbokning gors av lageruttag vid fakturering. Forutsédttningen &r att sa
angetts i funktion SY444.

- Inkop av lagerartiklar bokfors direkt pa 40-konton.

Metodens fordel dr att den &r enkel och att den motsvarar den teknik som 1 ménga
fall redan tillampats av foretaget tidigare.

Nackdelen ér att den inte kan ta upp sviangningar i lagret, utan antar att lagret &r
konstant mellan inventeringstillfdllena. Lagersvingningar visas 1 stéllet felaktigt som
svangningar i resultatet.

b) Avbokning lageruttag vid fakturering, foridlingsvirde ingir inte i kostpriserna
Om foretaget inte tillimpar operationsberedning och inte anvdnder material- och
grundvérdepaldgg berdknas inget foradlingsviarde utan kostpriserna blir lika med
inkOpspriserna for artiklarna eller summan av inkopspriserna vid sammansatta
artiklar.

I dessa fall kan foljande metod tillimpas:

- Lageruttag bokas automatiskt vid fakturering, kredit 15-konto, debet
40-konto med beloppet lika med artikelns snittpris eller kostpris, beroende pa
vad som valts 1 funktion SY463. Forutséittningen &r att sa angetts 1 funktion
SY444 och att systemkonton registrerats 1 funktion SY61.

- Inkop av lagerartiklar bokfors pa 15-konto.

Metodens fordel dr att bokfort viarde pd lagret aterspeglar lagrets verkliga
svangningar.

Begransningen &r att operationsberedning ofta forekommer.

c) Avbokning lageruttag vid fakturering, foridlingsvirde ingar i kostpriserna

Da foretaget tillampar fullstindig material- och produktionsstyrning kan foljande
kompletta metod tillimpas:

- Lageruttag bokas automatiskt vid fakturering, kredit 15-konto (forslagsvis
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MP.C12

1590, uttag ur lager), debet 40-konto (forslagsvis 4000, varuforbrukning
l6pande) med beloppet lika med artikelns snittpris (eller kostpris, beroende
pa vad som valts i funktion SY463). Forutsittningen dr att sd angetts i
funktion SY444 och att systemkonton registrerats i funktion SY61.

Inkop av lagerartiklar bokfors pa 15-konto (exempelvis 1510, varuinkop,
eller pa olika konton for olika varugrupper). I detta fall kan ldmpligen
ingdende varulager vara registrerat pa ett separat lagerkonto, 1500.

Upparbetat foradlingsvéarde bokas manadsvis upp debet 15-konto (forslagsvis
1550, pafort foradlingsvarde), kredit 40-konto (forslagsvis 4080, upparbetat
foradlingsvarde) med verkstadens kostnadsstélle, om sadant anvidnds. Som
underlag for berdkningen av upparbetat forddlingsviarde anvénds lampligen
listan Gver upparbetat virde i funktion MPS8S5.

Varulagret stims manadsvis av genom att totalt lagervarde enligt bokforingen
(summan av alla lagerkonton) jadmfors med virdet enligt lagervérdelistan i
funktion LA71 6kat med virdet av produkter i arbete enligt funktion MP84.
Vid inventering rapporteras inventerat antal 1 lager 1 funktion LA42 varefter
ny lagervirdelista framtas, och forddlingsvirdet av produkter i arbete erhdlls
frén funktion MP84.

Denna metod krédver en viss administration men ger foljande fordelar:

Svéangningar i inkdp till lager och utleveranser ur lager visas riktigt i
bokforingen och pdverkar inte resultatet.

Ett sa kallat pdlaggsresultat kan tas fram for verkstaden, dér intdkterna &r
upparbetade foradlingsviarden och kostnaderna &ar de verkliga paforda
kostnaderna.

Som bruttomarginal visas marginalen mellan forsdljningsvdrde och inkdpt
material.

Om man Onskar fa ett métt pa verkstadens effektivitet kan summan av foradlings-
véirde och grundviardepéldgg i listan 6ver upparbetat vérde, funktion MP85, jimforas
med upparbetad arbetskostnad i arbetstidslistan, funktion PL51.

Forséljningsprognoser

I funktion MP41 framstélls forséljningsprognoser i form av en eller flera offerter. Vi
rekommenderar att en sidrskild formulédrvariant, PR, anvédnds for forséljnings-
prognoser. Formuldrvarianter registreras i funktion SY414. Forséljningsprognoser
kan goras av flera séljare och ska omfatta ett ar. Har man flera likartade struktur-

INFOFLEX - for bittre styrning




2021-04-18 MANUAL MP
Sid 17

artiklar kan man ev gora prognos for en typartikel och dérefter manuellt registrera
budgeterad arsforbrukning pa de riktiga artiklarna.

Systemet summerar samtliga prognoser och bryter ner behovet 1 hela artikelbestdndet
pa alla nivaer. Behovet adderas in i budgeterad arsforbrukning pé respektive artikel.
Observera att rutinen MP413 adderar arsforbrukningen varje gdng den kors. Man kan
nollstilla befintlig budgeterad arsforbrukning genom att sétta noll i faltet 1 funktion
MP412 och vilja E, ersitta.

Vid lagerstyrning, da budgeterad arsforbrukning finns, utgar systetemet fran denna
istdllet for berdknad arsforbrukning. Behovet ligger till grund for berdkning av
bestillningspunkter och orderkvantiteter.

MP.C13 Varianter

Varje artikel kan ha upp till 99 olika operationsberedningar. Dessa kan betraktas som
revisionsnivéer, eller alternativa produktionsvégar.

Om fordndringar gors i en operationsberedning, som dr s& omfattande att inte den
géllande operationsberedningen kan dndras inom ramen for vad programmet tillater,
kan en ny variant registreras och den géllande beredningen kan kopieras in. En ny
beredning kan sedan &ndras helt fritt.

En produkt kan ocksé tillverkas pa olika sétt i verkstaden. Da kan olika varianter
beskriva de alternativa produktionsvidgarna. Varje gdng en order startas kan man
vilja vilken variant som ska anvindas.

En variant &r alltid huvudvariant. Det dr pa huvudvarianten som kostprisberdkningen
sker.
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MP.D IGANGSATTNING

Vid igangsittning maste forst rutinen under SYSTEM-1.4 gas igenom noggrant.
Direfter ska nedanstdende rutin foljas:

1. Lagg upp arbetskalender for innevarande, foregaende och nistkommande ar i
funktion MP11.
2. Faststill system for produktionsgrupper och arbetsstéllen. Registrera arbets-

stdllen 1 funktion MP12. Skriv ut arbetsstélleforteckning i funktion MP91.

3. Lagg upp lonearter i funktion PL3. Detta erfordras endast for lonearter pa
vilka tilliggsbetalningar skall registreras, exempelvis overtid. Skriv ut
l6neartlista i funktion PLS.

4. Liagg upp personalgrupper 1 funktion PL21 och de anstilldas anstéll-
ningsnummer i funktion PL11. Ska inte tidsredovisning per anstilld anvéndas
rdcker det med att registrera ett gemensamt anstdllningsnummer, exempelvis
1. Skriv ut personalgrupper i funktion PL6 och personalregister i funktion
PL7.

5. Ska produktstrukturer anvindas, registreras dessa i funktion PS11. Detta kan
dven goras under hand, men &r en forutséttning for brutto- och nettobehovs-
berdkningar och priskalkyler pd sammansatta artiklar. Skriv ut stycklista 1
funktion PS5.

6. Gor operationsberedning for aktuella artiklar 1 funktion MP2. Detta kan dven
goras under hand, men &r en forutsittning for produktionsorderbehandlingen.

Skriv ut operationslista i funktion MP95.

7. Gor kostprisberdkning i funktion PKS53.

8. Innan nettobehovsberdkning startas bor funktionerna MP193, MP194 och
MP195 koras. Dessa funktioner kontrollerar att order och orderrader &r
riktiga.
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MP.E NUMMERSATTNING
MP.E1 Arbetsstalle

Arbetsstéllen anvdnds 1 produktionsstyrningen. Arbetsstillenumret ar upp till 8
tecken langt och kan vara alfanumeriskt. Det innebdr att numret kan bestd av en
sifferkombination, exempelvis produktionsgrupp och ev lopnummer, samt en
beskrivande del, t ex en forkortning av arbetsstéllenamnet.

Vid uppdelningen 1 arbetsstillen bor beaktas att arbetsstillet & minsta beldg-
gningsobjekt och ska ha en gemensam omkostnadspéalidggstyp (paldgg i1 kr eller
procent) och gemensam niva pa paldgget.

Format: 8 tecken, alfanumeriskt
Registrering: MP12
Register: mpsast

MP.E2 Produktionsgrupp
En produktionsgrupp kan besta av ett eller flera arbetsstéllen.

Produktionsgruppen kan anvidndas som selekteringsbegrepp for beldggings-
information 1 funktion MP6 och for effektivitetsuppfoljning 1 funktion MP82.

Poduktionsgruppens bendmning registreras inte.

Format: 2 siffror
Registrering: MP12
Register: -
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MP1

MP11

MP111

UNDERHALL AV GRUNDUPPGIFTER
Funktionen ar uppdelad i foljande underfunktioner:
1. Underhall av arbetskalender

2. Underhall av arbetsstéllen

8. Nollstdllning av effektivitetsinformation

9. Registerhantering

Underhall av arbetskalender

Funktionen bestar av fo6ljande underfunktioner:
1. Upplaggning av arbetskalender

2. Andring av arbetskalender

3. Borttag av arbetskalender

Definition

En arbetskalender &r en fOrteckning Over arbetsdagar, arbetsfria dagar och
semesterdagar for ett bestamt ar.

For varje ar som produktionsstyrningen ska anvdndas maste en arbetskalender
skapas.

Arbetskalendern anvéinds for berdkning av genomloppstider och leveranstider vid
produktionsplaneringen.

Uppliggning av arbetskalender

MP11 Underhéll av arbetskalender

1. Upplaggning av arbetskalender
2. Andring av arbetskalender

3. Borttag av arbetskalender

0. Avsluta

VAL?

Ange Ar
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En ny skdrmbild visas.
MP11 Underhdll av arbetskalender
ARBETSKALENDER 0091
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I varje position inldggs en av foljande koder:

0 = Arbetsfri dag (Varken det egna fOretaget eller underleverantorer
arbetar. Anvénds ocksé for datum som inte existerar)

1 Arbetsdag

2 Semesterdag (Det egna foretaget har semester, men underleverantorer

arbetar sd att inget uppehall gors i berdkningen av leveranstid for
ink&pt material.)

Arbetskalendern anvénds i brutto- och nettobehovsberdkningarna for berdkning av
startdatum for en produktionsorder.

Q avslutar. Samtidigt registreras arbetskalendern med det utseende som visas pa
bilden.

Tab ger mer information.
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MP112 Andring av arbetskalender

Funktionen dr analog med MP111. Efter utford &dndring kan avslut ske med Q.
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MP113 Borttag av arbetskalender

MP11 Underhall av arbetskalender

1. Upplaggning av arbetskalender
2. Andring av arbetskalender

3. Borttag av arbetskalender

0. Avsluta

3 VAL?

Ange Ar

Ange &r som skall tas bort.

MP12 Underhall av arbetsstillen
Definition

Ett arbetsstélle dr den minsta del i1 vilken ett produktionssystem kan uppdelas. Ett
arbetsstille kan bestd av en eller flera maskiner eller arbetsplatser. Flera arbetsstéllen
kan tillsammans bilda en produktionsgrupp

MP12 Underhadll av arbetsstéllen

ANDRING
Arbetsstallenr
Prod.grupp 99
Benamning
Standard op.text
Timlon 0.00
Blandackordsfaktor 0 Fast del

Resurstyp K
Omk.palagg 0.00
Darav rorlig del Darav fast del

Snitt kotid 0.00

Antal operatérer 1.0 Antal arbetskort 1
Kapacitet 0.00 Arbetstid/dygn  0.00
Alt kapacitet 1 0.00 Fro m datum

Alt kapacitet 2 Fr o m datum

Alt kapacitet 3 Fr o m datum
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For Resurstyp viljer man mellan:
P = Omkostnadspaldgg i procent av arbetslon
K = Omkostnadspaldgg i kronor per timme
MP18 Nollstiallning av effektivitetsinformation
Systemet nollstiller effektivitetsinformationen 1 operationsregistrets statistikfilt.
Nollstéllning bor 1dmpligen goras arligen eller ndr av andra skél inlagd information

inte ldngre anses relevant.

Nollstéllning kan goras pa operationer eller pa arbetsstdllen utan samband mellan
dessa.

Funktionen bestér av foljande underfunktioner:
1. Nollstéllning for operationer

2. Nollstéllning for arbetsstéllen

MP181 Nollstillning for operationer

MP18 Nollstallning av effektivitetsinformation

1. Nollstalining for operationer
2. Nollstallning for arbetsstallen

1 VAL

Ange artikelnr Om alla - tryck ENTER

MP182 Nollstiillning for arbetsstillen
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MP19

MP191

MP18 Nollstallning av effektivitetsinformation

1. Nollstallning for operationer
2. Nollstallning for arbetsstallen

2 VAL

Ange arbetsstalle Om alla - tryck ENTER

Registerhantering
Funktionen bestér av foljande underfunktioner:

. Underhall av artikelkod for operationsberedning
. Borttagning av slutrapporterade processer

. Omrékning av produkter i arbete

. Leveransdatumkontroll

. Orderhuvudkontroll

. Orderradkontroll

. Borttag av verkstadstransaktioner

. Andring av enstaka processer

01N DN kA~ W~

Underhéll av artikelkod for operationsberedning

Programmet uppdaterar artikelkod 6, operationsberedd, for samtliga artiklar i
artikelregistret.

MP191 Underhall av artikelkod for operationsberedni

| Programmet uppdaterar artikelkod (6) |
| iartikelregistret for alla artiklar. |
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| Artikelkod 6 = O (Operationsberedd) |
\ S
Uppdatering ? ] (J/N)
MP192 Borttag av slutrapporterade processer

Funktionen tar bort alla slutrapporterade processer. Nir borttagning har gjorts kan
inte ldngre efterkalkyler goras pa dessa processer.

Borttagning gors lampligen nér intresse inte ldngre finns att kunna se dldre processer
eller nér registren tenderar att bli for stora.
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MP192 Borttagning av slutrapporterade processer

Borttag OK? (J/N)

MP193

Omrikning av produkter i arbete

I funktionen rdknas saldot om for produkter i arbete, vilket bor géras da man
misstdnker att ett fel kan ha uppstétt pga avbrott el dyl.

MP193 Omrakning av produkter i arbete

Selektering From Tom

Artikelnr
OK (J/N)
+

Denna rutin raknar om PIA-saldot i lager- |
registret for artiklar inom angivet intervall. |

+—— +

MP194

Leveransdatumkontroll

Funktionen kontrollerar att leveransdatum finns pa samtliga orderrader. Leverans-
datum maste finnas for att nettobehovsberdkning ska kunna goras. De orderrader
som eventuellt saknar leveransdatum skrivs ut pd skrivare, varpa de kan komplet-
teras.

MP194 Leveransdatumkontroll

| Programmet kontrollerar att samtliga order- |
| rader innehaller leveransdatum. Detta aren |
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férutsattning fér nettobehovsberakning. |

Eventuella orderrader utan leveransdatum |
skrivs ut pa skrivare. For dessa order ska |
leveransdatum laggas in. |

I

I

I

I

I

I I
+

OK J (J/N)

MP195

Orderhuvudkontroll

Funktionen kontrollerar att orderhuvud finns for samtliga orderrader. Orderhuvud
méste finnas for att nettobehovsberékning ska kunna goras. De orderrader som ev
saknar orderhuvud skrivs ut pé skrivare, om s& 6nskas. Granska orderraderna och for
rader som ska sparas sétts orderhuvud manuellt. For att sitta orderhuvud &ndras
systemparametrarna SY443 eller SY462 till manuellt ordernummer, varpa order kan
laggas upp med motsvarande ordernummer. Sedan orderraderna, som ska sparas,
kompletterats med orderhuvud kan de som ska tas bort makuleras 1 denna rutin.

MP196

MP195 Orderhuvudkontroll

+

Programmet kontrollerar att samtliga orderrader har ett |
orderhuvud. Detta ar en férutsattning for nettobehovs- |
berakning, likviditetsprognoser m m. |

Eventuella orderrader utan orderhuvud skrivs ut pa |
skrivare om s& anges. Darefter &r det |ampligt attta |
bort orderraderna automatiskt. |

+— - +

Lista J (/N)
Automatisk borttagning N (J/N)
Utskrift/borttagning (J/N)

Orderradkontroll
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Funktionen kontrollerar att orderrader finns for samtliga orderhuvud. Orderrader
maste finnas for att nettobehovsberdkning ska kunna goras. De orderhuvud som ev
saknar orderrader skrivs ut pa skrivare, om sa dnskas, och bor déarefter kompletteras
eller tas bort. Analogt med ovanstdende rutin for orderhuvudkontroll. Borttagning
gors 1 funktionerna dndring av order eller inkdpsorder.
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MP196 Orderradskontroll

Programmet kontrollerar att samtliga orderhuvud har |
orderrader. Detta ar en férutsattning for netto- |
behovsberakning, likviditetsprognoser m m. |

Eventuella order utan orderrader skrivs ut pa |
skrivare. Dessa kan tas bort, vilket gérs genom |
att svara ] pa fragan automatisk borttagning. |

+—— -~ +

+

Lista J (J/N)
Automatisk borttagning N (J/N)
Utskrift/borttagning (J/N)

MP197

Borttag av verkstadstransaktioner
Funktionen raderar samtliga transaktioner inom ett valt intervall.
Observera att funktionen skiljer sig frain MP74, borttag av transaktioner vid normal

16neperiodsslutsrutin. Efter genomforandet kan inte ldngre utskrift av arbetstidslista
goras.

MP197 Borttag av verkstadstransaktioner

Rutinen raderar verkstadstransaktioner inom an- |
givet intervall. Observera att borttag innebar att |
utskrift av arbetstidslista inte kan goras langre. |
Rutinen tar bort samtliga transaktioner till skill- |

nad fran normal Iéneperiodsslutsrutin (Jamfér MP74) |

+—— - +

+
T

Anstallningsnummer
Datum

Borttag? (J/N)
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MP198 Andring av enstaka processer
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MP198 Andring av enstaka processer

+ +

| Programmet kan anvandas for att andra uppgifter pa processer. |
| Ovrig statistik m m som kan vara integrerade med processen |
| andras inte. |

+ +

Ordernummer 0
Operationsnr

Startdatum
Slutdatum

Plan antal Plan tid
Prod antal Anv tid

Status
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MP2 OPERATIONSBEREDNING
Definition

En operation &r ett delmoment i vilken en tillverkning planeringsméssigt uppdelas.
En operation kan arbetsmissigt och kalkylméassigt uppdelas i stilltid och stycktid,
vilka &r de minsta delar i vilka en tillverkningskedjan uppdelas. Finare uppdelning
kan endast géras som upplysning i operationstext.

En skdrmbild visas. Denna ér uppdelad 1 tre filt:

Rubrikfalt

Rubrikfiltet utgdr ledtext for de olika kolumnerna.

Arbetsfdlt

Arbetstiltet dr ett sé kallat fonster med 10 rader som kan rullas uppat eller nedat.
Varje rad utgdr en operation eller en textrad. Aktuell rad markeras med reversering i
operationskolumnen.

Nedre falt

Det nedre filtet innehéller ledtexter och diverse uppgifter om artikel och berdrda

arbetsstillen. Langst ner finns en kommandorad som innehéller ett antal alternativa
kommandon.

MP2  Operationsberedning

OP T ARB.ST OPERATIONSTEXT STALL STYCK TIMMAR DAGAR

10 T PLATTA MONTERING AV STATIV OCH SKIVA 015 008 30.0 10.16 1.27
10 X ANVAND FIXTUR A-1234

40 TMONT MONTERING AV GOLVSKYDD 015 00500.0 6.08 0.76
40 X PACKNING | LADA TYP C1.

ART.NR 1234-EK SKRIVBORD EK ORD.ST 70 16.25 2.03
VARIANT 1 o )
HUV.VAR 1 FORADLINGSVARDE  5,687.50 KR/SATS ~ 81.25 KR/ST

F1:Nasta F2:Foéreg F3:Forsta
Ange variantnummer
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Ange artikelnummer, F1 ger nésta, F2 ger foregadende och F5 ger sokning, F6 uthopp
till artikelregistret och F10 avbryter.

Om angiven artikel redan har operationsberedning svarar systemet med den
beredning som &r huvudvariant for artikeln. Med markoren 1 faltet VARIANT kan
man med F1 stega fram till ndsta variant, F2 foregdende och F3 forsta varianten 1
registret. I faltet HUV.VAR visas numret pd den artikel som &r huvudvariant. For
mer information hénvisas till avsnitt MP.C13.

Vid ny beredning fragas efter variant. Variant 1 foreslds av systemet men valfritt
nummer 1-99 kan anges.

Systemet fragar efter vilket artikelnummer variant ska kopieras fran. Blankt ger ny
tom beredning. Operationsberedd artikel med likartad beredning kan med fordel
kopieras in och sedan justeras.

0 ger ny tom beredning vid fragan om variant att kopiera fran.

Operationsnummer (OP) utfylls automatiskt av programmet.

Det ar mojligt att ldgga in upp till 999 operationer eller textrader.

Man kan vilja mellan f6ljande fem operationstyper (T):

Ackord Operationen utfors pa rakt ackord. Stillpris och styckpris anges i
kronor och 6re. Operationens totaltid dr beroende av order-
storleken.

Tidlon Personalen betalas med tidlon. Stélltid och stycktid anges 1

timmar, minuter och sekunder eller i timmar med decimaler.
Operationens totaltid &r beroende av orderstorleken.

Styrd operation Operationens totaltid paverkas inte av orderstorleken. Denna
operationstyp dr ldmplig for processtider, till exempel
viarmebehandling eller for kotider.

Lego For legooperation skall leverantoren vara registrerad 1
arbetsstélleregistret, MP12

TeXt En textrad insittes. Uppgifter ldses endast in i filtet
operationstext. Texten kopplas till operationen ovanfér och
far samma operationsnummer.

Med *O 1 operationsbeskrivningen kan texter himtas frén textregistret
for koppling mot viss operation. Med *V kan verktygslistor
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kopplas for att skrivas ut i samband med igangséttning av
produktionsorder. TAB ger mer information. Dessa
funktioner krdver dock att textregister, TX och
verktygsregister, VE é&r installerade.

Darutover kan foljande kommandon, markerade i kommandoraden, anvéndas. Pil-
tangenterna kan anvéndas for att gé framat, bakat och inom falt och rader.

Fl1 En ny rad sitts in pd valt radnummer.

F3 Rubrik kan anges pa operationsberedningen och utgor i princip
mojlighet till inledande textrader pd beredningen.

F4 Aktuell rad tas bort. Det dr inte mojligt att ta bort en rad om
det finns aktuella processer pa artikeln, antingen under arbete
eller 1 register Over avslutade arbeten som efter-
kalkylinformation.

F5 Fonstret flyttas 10 rader nedat.

F6 Fonstret flyttas 10 rader uppat.

F7 Visar tillagg. Hér kan antal operatorer och antal arbetskort
dndras samt eventuellt Overlapp pd foregdende operation
laggas in. TAB ger mer information.

OP T ARB.ST OPERATOR ARB.KORT OVERLAPP STYCK TIMMAR DAGAR

10TPLATTA 1.0 1 00830.0 7.33 092

10 X

40TMONT 10 1 00500.0 4.41 0.55

40 X

50

60

70

80

90

00

RT.NR 1234-EK ARBETSPLATS ORD.ST 50 11.75 1.47

ARIANT 1 o }

UV.VAR 1 FORADLINGSVARDE ~ 4,112.50 KR/SATS ~ 82.25 KR/ST

1:Ny rad F3:Rubrik F4:Borttag F5:Nasta sida F6:Foreg sida F7:Visa tillagg

8:Kopiera F9:Orderstorlek F10:Uppdatera ESC:Avbryt

F8 Systemet fragar efter artikelnummer och variant att kopiera in
beredning fran:

F9 Orderstorleken kan dndras inom intervallet 1-999 999. Om
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orderstorleken é&ndras, rdknas omedelbart foradlingsvardet
om. Den nya orderstorleken uppdateras 1 lagerregistret
‘laglag’ nér programmet avslutas med U for uppdatera.

F10 Om den uppdaterade varianten inte &r huvudvariant far man
en fraga om den ska utgora huvudvariant.

Systemet fradgar om uppdatering ska ske.

Vid J avslutas uppldggningen och uppgifterna registreras i operations-
och artikelregistret. Vid N atervander systemet till filtet
operationstyp.

Esc Systemet frigar gjorda dndringar ska annulleras?

Vid J avslutas upplidggningen och ingen fordandring registreras. Vid N
atervander systemet till faltet operationstyp.

Pil ner Markoren forflyttas till nésta rad.

Ange arbetsstélle. Arbetsstillet méste finnas registrerat i MP12. Man kan soka med
F5 for att se befintliga arbetsstéllen. Langst ned pé skdrmen visas information av valt
arbetsstille.

Ange operationstext. Systemet foresldr standard operationstext for arbetsstéllet,
registrerat 1 MP12, bekridfta med ENTER eller skriv éver. Om utrymmet &r
otillriackligt kan ytterligare textrader laggas in pé efterfoljande rader.

Stallpris eller stélltid (Stall):
Vid operationstyp A ska stéll anges i kronor och ore.

Vid operationstyp T och S ska still anges i timmar och minuter eller i timmar och
hundradels timmar. Formatet véljs generellt for alla beredningar i funktion SY471.

Stycktid eller styckpris (Styck):
Vid operationstyp A anges styckpris 1 kronor, 6re och hundradels 6re (hundradelarna
kan anges med en decimal).

Vid operationstyp T eller S anges stycktid i timmar, minuter och sekunder eller 1
timmar, hundradels timmar och tiotusendels timmar (det sista filtet, sekunder och
tiotusendels timmar kan anges med en decimal). Formatet véljs en ging for alla i
funktion SY471.

Total processtid 1 timmar (Timmar)
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Den totala processtiden berdknas av systemet och anges 1 timmar med tvd decimaler.
Totaltiden &r summan av stélltiden och stycktiden multiplicerad med orderstorleken.

Vid operationstyp A dér still och styck dr angivna i kronor och 6re omréknas dessa
till tid med hjélp av angiven timlon for arbetsstillet.

Total genomloppstid i dagar (Dagar)

Genomloppstiden berdknas av systemet och uttrycks i dagar med tva decimaler. |
genomloppstiden ridknas kotiden pa respektive arbetsstille in. Genomloppstiden i
dagar é&r totaltiden i timmar delat med arbetstiden i timmar.

Foradlingsvarde

Ackumulerat forddlingsviarde berdknas av systemet och visas 1 det nedre filtet
uttryckt 1 kronor och ore. Forddlingsvirdet d4r summan av arbetslon och omkost-
nadspédldgg for still och styck for samtliga inlagda operationer. Kalkylformeln
redovisas 1 avsnitt MP.C1.
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MP3 MANUELL REGISTRERING OCH UTLAGGNING AV ORDER

Modulen anvinds for uppldggning, dndring, igangséttning och slutbehandling av
produktionsorder.

Modulen bestar av foljande funktioner:

. Upplédggning och dndring av produktionsorder
. Igdngsattning av produktionsorder

. Nedbrytning av produktionsorder till processer
. Borttag av alla planerade processer

. Borttag av planerade order och processer

. Produktionsomplanering

. Omplanering av enstaka processer

. Extra utskrift av verkstadshandlingar

. Registrering av materialuttag

O 0 1O\ L B~ W —

MP31 Uppléaggning och iindring av produktionsorder
Denna funktion anvénds till:

- Manuell uppldggning av produktionsorder i de fall dessa inte ldggs upp
automatiskt 1 funktion MP46.

- Andringar eller borttag av redan upplagda produktionsorder, exempelvis
andring av startdatum.

Funktionen bestar av f6ljande underfunktioner:
1. Upplaggning av produktionsorder

2. Andring/borttag av produktionsorder
3. Andring/borttag av material till produktionsorder
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MP311

Upplaggning av produktionsorder

MP31 Uppladggning och andring av produktionsorder

1. Uppléggning av produktionsorder
2. Andring/borttag av produktionsorder
3. Andring/borttag av material till prod.order
0. Avsluta
VAL ?

Ordernummer

Artikelnr

Variant

Antal (Om borttag - tryck 0)
Slutdatum (ARAMMDD)
Startdatum (ARAMMDD)
Kundorder

Projektnr

Kundnr

Anmarkning

MP312

Systemet anger ordernummer automatiskt.

Ange artikelnummer. Systemet svarar med artikelbendmning och kontrollerar att
artikeln har operationsberedning.

Andring/borttag av produktionsorder

MP31 Upplaggning och andring av produktionsorder

1. Upplaggning av produktionsorder

2. Andring/borttag av produktionsorder

3. Andring/borttag av material till prod.order
0. Avsluta

2 VAL?

Ordernummer 900111

Artikelnr 4825-VI

Variant 1

Antal 100.000 (Om borttag - tryck 0)
Slutdatum 920302 (AAMMDD)
Startdatum 920220 (AAMMDD)
Kundorder

Projektnr

Kundnr

Anmarkning
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Ange vilken for vilken order &ndring ska goras, systemet svarar med
artikelbendmning.

Antalet kan dndras genom Overskrivning. Om artikeln ska tas bort fran ordern tryck
0.

Ovriga filt 4r helt analoga med funktion MP311. Andringar kan géras genom
overskrivning.

En order som redan ar igangsatt kan inte dndras.

MP313 Andring/borttag av material till produktionsorder

RAD KOMP BENAMNING ENHET KVANTITET + SVINN

001
002
003
004
005
006
007
008
009
010
011
012

ORDERNR 0 Sida 01 (01)

Orderspecifikt material.
I funktionen finns mojlighet att pa viss produktionsorder éndra, ldgga till eller ta bort

material. Texter kan ldggas in direkt eller hdmtas fran textregistret om koppling
finns.

MP32 Igangsittning av produktionsorder
Skrivare: AK75
Funktionen anvénds for igdngsdttning av produktionsorder. Varje produktionsorder
maste dessforinnan vara upplagd. Upplidggningen kan goras antingen automatiskt i

funktion MP47 eller manuellt i funktion MP311.

Som underlag for vilka produktionsorder som ska igéngsittas anviands lampligen
orderstatusrapporter framtagna i funktion MP941.
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Produktionsorder skapas ej for fiktiva artiklar. Vid igangsittning av produktions-
order undersoker systemet om nagon av de ingdende komponenterna ar en fiktiv

artikel och 1 sd fall medtages dven dess ingdende komponenter i materialrek-
visitionerna.
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MP32 Igéngsattning av produktionsorder

Fro m ordernummer 0
Tom ordernummer

Artikelnr

Antal
Igangsatts (J/N/1-9)

Komponent

Antal

Igangsitts vid J, eller en siffra, iglngsitts produktionsordern och en eller flera
uppséttningar verkstadshandlingar skrivs ut. Tab ger selektering av kort, ange J for
de kort som ska skrivas ut, annars N. Vilj mellan materialkort, arbetskort,
planeringskort och foljekort.

Systemet utfor foljande:

- Andrar status pa produktionsordern fran planlagd till igdngsatt.

- Andrar status for ingdende processer fran planlagda till igngsatta.

- For huvudkomponenten okar féltet inkdpsorder med antalet pd ordern,
varigenom dven disponibelt antal 6kar med motsvarande.

- For komponenterna okar faltet kundorder med respektive antal for var och en
av de ingdende komponenterna, varigenom dven disponibelt antal minskar
med motsvarande.

- Upprittar och skriver ut det produktionsunderlag som valts.

- Forval for produktionsunderlag kan séttas 1 SY471.

MP33 Nedbrytning av produktionsorder till processer
Funktionen nedbryter alla planlagda produktionsorder till processer.

Funktionen mojliggor att planlagda order medtas som underlag for beldggnings-
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redovisning i funktion MP6, utan att produktionsorderna behdver vara igdngsatta.

Definition

En process dr minsta planerade delmomentet for en viss produktionsorder. Varje
operation pa varje produktionsorder skapar en process. Det innebidr att for varje
produktionsorder skapas lika manga processer som det finns artiklar pa ordern och
operationer pa respektive artikel.

MP33 Nedbrytning av prod.order till processer

Firma 1
Fran prod.order 000000
Till prod.order 999999

Nedbrytning OK? (J/N)

MP34 Borttag av alla planerade processer

Funktionen tar bort alla planerade processer. Den anvinds om en gjord nedbrytning
till processer vill goras ogjord.

MP34 Borttagning av alla planerade processer

Firma 1

Borttag OK? (J/N)

MP35 Borttag av planerade order och processer

Funktionen tar bort planerade order, varvid dven processer tillhorande dessa order
borttas.

Funktionen anvédnds for att ta bort order som inplanerats, exempelvis om en
nettobehovsberdkning 1 funktion MP43 ska goras om, eller om prognosorder fram till
ett visst datum ska elimineras. Den kan inte anvéndas for redan igangsatta order.
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MP36

MP35 Borttagning av planerade order och processer

Funktionen tar bort planerade produktionsorders och |
processer inom angivet intervall. |
Igangsatta produktionsorders paverkas inte. [

4
T

+

Ordernummer

Borttag? (J/IN)

Produktionsomplanering

Funktionen é&ndrar uppgifter pa redan igingsatta produktionsorder. Om nytt
slutdatum anges, justeras start- och slutdatum for ej fardigrapporterade processer.

Artikelnummer och antal gar ej att dndra.

MP36 Produktionsomplanering

Ordernummer 0

Artikelnr

Variant

Antal

Slutdatum (AAMMDD)
Startdatum (ARAMMDD)
Kundorder

Projektnr

Kundnr

Anmarkning

Programmet andrar uppgifter pa redan igangsatt produk-
tionsorder. Om nytt slutdatum anges, justeras start-
och slutdatum for ej fardigrapporterade processer
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MP37

MP38

Fylls i analogt med funktion MP31.

Omplanering av enstaka processer

I funktionen kan start- och sluttiderna for varje process omplaneras.

MP37 Omplanering av enstaka processer

Ordernummer 0
Sekvensnummer
Startdatum

Slutdatum

Extra utskrift av verkstadshandlingar
Skrivare: AKT75

Funktionen anvinds da man onskar skriva ut en extra omgéng verkstadshandlingar.
Forsta utskriften gors vid igangsittning av produktionsorder i MP32.

MP38 Extra utskrift av verkstadshandlingar

Selektering From Tom

Ordernummer 0
Operationsnr

Artikelnr

Antal
Extra utskrift? (J/N/1-9)

Komponent
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Extra utskrift?

Vid J eller 1 skrivs en extra uppsittning verkstadshandlingar ut, 2-9 skriver ut
angivet antal uppsittningar och N dtergar till funktionen. D& man i selekteringen
begirt en enstaka operation skrivs endast arbetskort ut. Andring av kortselektion kan
alltid goras genom att man trycker tab och dérefter anger J eller N for material-,
arbets-, planerings- eller foljekort.

MP39 Registrering av materialuttag

Funktionen anvinds for att registrera produkter i1 arbete. Detta gors dd man vill
reservera artiklar och material 1 lagret. For att registrera materialuttag maéste
produktionsordern vara igéngsatt. Uttag ur lagret gors vid fardigrapportering av
produktionsorder.

MP39 Registrering av materialuttag

Fran lager 01
Produktionsorder 0
Artikelnummer

Utlev. kvantitet

Ange artikel. F1 ger nésta artikel pa ordern, F3 ger forsta och F5 soker. F7 visar de
produkter 1 arbete pa ordern som redan registrerats och F8 visar struktur for orderns
artikel. F10 ger automatiskt uttag av hel order enligt planerad materialatgdng. Vid
val F10 plockas alltsd alla komponenter ut fran lagret som behovs for produk-
tionsordern och dessa ldggs i féltet pia (produkter i arbet). F10-funktionen fungerar
bara om inte lagerplatsregistret har anvints.

Ange utlevererad kvantitet. Systemet foreslar kvantitet enligt struktur och order-
kvantitet, bekrdfta med ENTER eller skriv 6ver. F7 visar produkter i arbete for
angiven order och F8 for artikeln. Pa skdrmen visas kvantitet kvar att registrera.
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MP4 AUTOMATISK BEHOVSBERAKNING OCH UTLAGGNING AV ORDER
Funktionen utgor hornstenen 1 ett komplett materialstyrningssystem.

Nedbrytning i1 bruttobehov eller nettobehov ger kunskap om erforderligt material-
behov for en viss tillverkningsvolym.

Innan behovsberdkning startas bor funktionerna MP194, MP195 och MP196 koras.
Dessa funktioner kontrollerar att order och orderrader é&r riktiga.

Definition
Skillnaden mellan bruttobehov och nettobehov ar foljande.

- Bruttobehovet visar erforderligt antal av samtliga ingdende komponenter for
att tillverka en viss artikel eller en viss order.

- Nettobehovet visar erforderligt behov av artiklar att inkopa eller att tillverka
for att kunna tillverka ett visst produktionsprogram. Nettobehovet tar dérvid
hénsyn till lagersituation och redan inregistrerade kund- och inkdpsorder.

Funktionen bestér av foljande underfunktioner:

1. Forséljningsprognosrutin

2. Utskrift av bruttobehov

3. Nettobehovsberdkning

4. Utskrift av planeringsrapport med behov

5. Andring av planeringsrapport med behov

6. Inkopsrutin

7. Automatisk utldggning av produktionsorder

MP41 Forsaljningsprognosrutin
Funktionen bestar av fo6ljande underfunktioner:
1. Registrering av prognos

2. Automatiskt underhdll av budgeterad arsforbrukning
3. Nedbrytning av prognosvirden
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MP411 Registrering av prognos

I funktionen registreras forsdljningsprognoser for hela dret. Vi rekommenderar att en
speciell formuldrvariant 14ggs upp for prognoser, se vidare under avsnitt MP.C12.

Prognosregistrering fungerar analogt med funktion OF1, v g se detta avsnitt for
anvisningar.

MP411 Normal offert

1. Registrering av offert
2. Andring/borttag av offert

1 Val?

Period 06
Datum 960627
Variant

Lager 01
Offertnr 800083

Kundnr

MP412  Automatiskt underhall av budgeterad arsforbrukning

Funktionen fungerar analogt med LA33, v g se detta avsnitt for anvisningar.

MP412 Automatiskt underhall av budgeterad arsforbr

Sasongartiklar (J/N/A) N
Selekteringar Fran Till

Lager 01 01
Varugrupp

Klass

Artikelnummer

Leverantérsnummer

Soknyckel

Ink6&pspris 0.00 0.00
Volymvarde/ar 00.00 00.00
Kuranskod

Best.punkt 0 0
Min best.punkt 0 0
Orderkvantitet 0 0

Budg arsférbr 0 Best.punkt 0
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Orderkvantitet 0 Min best.punkt 0

MP413 Nedbrytning av prognosvirden

I funktionen bryts valda forséljningsprognoser ner 1 erforderliga kvantiteter av alla
ingdende artiklar pd samtliga nivaer. Kvantitetsvirdena adderas till befintlig
budgeterad arsforbrukning for respektive artikel, se vidare under avsnitt MP.C12.
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MP413 Nedbrytning av prognosvarden

| Fore nedbrytning av prognosvarden ska en eller flera férsaljnings- |

| prognoser ha registrerats i funktion MP411, garna som en speciell |
| formularvariant - exempelvis PR for prognos.

| Budgeterad arsférbrukning bér ocksa ha satts till noll fér samt- |

| liga artiklar som beroérs av prognosen. Detta gors i MP412. |

| Denna funktion, MP413, bryter ner forsaljningsprognoser i erforder- |
| liga kvantiteter av alla ingaende artiklar och adderar dessa varden |

| till faltet budgeterad arsférbrukning fér respektive artiklar. |

|

4 +
T T

From Tom
Offertnummer
Formularvariant
OK for inlasning (J/N)

MP42

MP421

Utskrift av bruttobehov

Funktionen bestér av foljande underfunktioner:
1. Utskrift av bruttobehov pé artikel

2. Utskrift av bruttobehov pa order

Utskrift av bruttobehov pa artikel

Skrivare: BN

MP421 Utskrift av bruttobehov pa artikel

1 Ange firma

Ange artikelnr
Ange antal

MP422

Utskrift av bruttobehov pa order
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Skrivare: BN
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MP43

MP44

MP422 Utskrift av bruttobehov pa order

Selektering From Tom

Kundorder
Lev.datum
Artikelnr

Med kostpriser N (J/N)

Utskrift? J (J/N)

Nettobehovsberikning

MP43 Nettobehovsrakning

Nettobehovsberakning OK?  (J/N)

Darvid borjar systemet med att upprétta nya nivdnummer. Detta sker endast om man
sedan den forra nettobehovsberdakningen dgde rum har varit inne i funktion PS1 for
att uppritta ny struktur.

Direfter fortsétter systemet med att undersoka materialbehov och behéllningar och
genomfor en fullstdndig nettobehovsberdkning.
Utskrift av planeringsrapport med behov

Skrivare: BN
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MP45

MP44  Utskrift av planeringsrapport med behov

Artikelnummer

Varugrupp

Leveransdatum
Leverantérsnummer

Detaljerad / Sammandrag S
Egentillverkade artiklar A
Utskrift av planeringsrapport J

Ange om rapporten ska vara detaljerad och omfatta hela nettobehovsberékningen,
eller i sammandrag vilket omfattar inkdps- och produktionsorder.

For Egentillverkade artiklar véljer man mellan:

J = Endast egentillverkade artiklar medtas
N = Egentillverkade artiklar medtas inte
A = Samtliga artiklar medtas, bade kopta och egentillverkade

Andring av planeringsrapport med behov

MP45 Andring av planeringsrapport med behov

Artikelnr
Start
Fardig
Antal

oK (J/N)
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MP46

MP461

MP462

Inkopsrutin
Funktionen bestér av foljande underfunktioner:

1. Framstéllning av bestéillningsforslag
2. Utskrift av bestéllningsforslag

3. Andring av bestillningsforslag

4. Automatisk utskrift av inkdpsorder
5. Bestéllningsforslag pa skarm

Framstillning av bestillningsforslag

I funktionen framstills bestillningsforslag. Innan bestédllningsforslag kan framstéllas
ska nettobehovsberdkning goras i funktion MP43.

MP461 Framstallning av bestallningsforslag

Loépnr

Selektering Fran Till

Artikelnummer
Varugrupp
Leverantérsnummer

Ange Onskat [6pnummer. Att kunna ange 16pnummer pa forslaget gor det majligt att
har flera bestillningsforslag pd gang samtidigt. T ex kan olika inkdpare ha olika
l6pnummerserier eller ange initialer, olika versioner av ett forslag kan betecknas pa
valfritt sdtt. Satter man ett lopnummer som redan finns innebdr det att det tidigare
forslaget raderas.

Nederst pa skdrmbilden visas bestillningsforslagets [opnummer och antal ingaende
poster.

Utskrift av bestéillningsforslag

Skrivare: BN

MP462 Utskrift av bestallningsforslag
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MP463

MP464

Lépnr EE1
Period 00
Sasongartiklar (J/N/A) N

Selekteringar Fran Till

Lager 01 01
Varugrupp

Klass

Artikelnummer

Leverantérsnummer

Soknyckel

Inképspris

Volymvérde/ar

Kuranskod

Med fullstandig benamning coh best.nr N
Ordningsfoljd R

Selekteringen &r identisk med LA35, v g se detta avsnitt for anvisningar.

Andring av bestillningsforslag

Skrivare: BN

Funktionen ar analog med LA37, v g se detta avsnitt for anvisningar.

MP463 Andring av bestéllningsférslag

Lager 01 PER ANTAL FORRA KO
Lépnr AR ARET 10
———————————————————————— Plats
Radnr
Artnr 01 Beh
Varugrupp 02 Disp
Benamning 03 Best.p
Alt.namn 04 Min bp
Lev.nr 05 Ord.kv
Lev.namn 06 L.tid
Lev saldo 07 I.forp
Inképspris 08 F dat
Kvantitet 09 S dat
Belopp 10 | dat
Levdatum 11 Kurans
Startdatum 12 Budg &f
Stallpris S:A Ber af

Automatisk utskrift av inkopsorder
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Skrivare: BN
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MP464 Automatisk utskrift av inkdpsorder

Period 06
Datum 960627
Lager 01

Fradn lépnr FORSTA
Till I6Bpnr  SISTA

Var referens

Referens i adressfalt? N (J/N)

OK for uppdatering?  (J/N)

MP465

Bestillningsforslag pa skirm

Funktionen dr analog med LA36, v g se detta avsnitt for anvisningar.

TRANSAKTIONER Lopnr 1

SIDA
00l==========================================================
RAD ART.NR LEV.NR  KVANTITET INKOPSPRIS  BELOPP LEVDAT

1 1234-EK 25.000 10.00 250.00 000000

2 1234-SV 140.000 000000

3 1234-vI 70.000 000000

4 PULS BENSI  700.000 275.00 192500.00 000000

SUMMA 192750.00

MP47

Automatisk utléiggning av produktionsorder

MP47 Automatisk utlaggning av produktionsorder

Automatisk utlaggning?  (J/N)
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Innan denna funktion sétts igdng ska en nettobehovsberdkning i ha gjorts i MP43.

Sedan denna funktion utforts nollstélls resultatet av den senast foretagna netto-
behovsberdkningen.
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MP5 FARDIGRAPPORTERING AV ORDER
Funktionen bestér av foljande underfunktioner:

1. Fardigrapportering av processer

2. Fardigrapportering av produktionsorder
3. Registrering av ¢j planlagd produktion
4. Registrering av justeringsarbete

5. Nedbrytning av negativa behallningar

Kassation av huvudartiklar blir registrerade 1 lagertransaktionsregistret av typen KA.
Detta géller framst funktionerna MP52 och MP53.

MP51 Firdigrapportering av processer

Funktionen anvédnds for fardigrapportering av processer. Férdigrapporteringen ar
nodvéndig for att kunna erhalla effektivitetsuppfoljning i funktion MP81 - MP83 och
arbetstidslista 1 funktion PL51.

Aven om samtliga processer pa en produktionsorder har firdigrapporterats méste
dessutom fardigrapportering av produktionsordern goras under funktion MP52.

Alla processer maste inte fardigrapporteras. Har man inte valt avrapportering av
varje operation 1 funktion SY471 avbokas ndmligen vid fardigrapportering av en
process samtliga framforvarande processer automatiskt av systemet. Vid en sddan
automatisk avbokning antas producerat antal och anvind tid vara lika med for-
planerat.

Om effektivitetsuppfoljning och arbetstidslista inte Onskas, erfordras inte fardig-
rapportering av processer.

Det gér dven att avrapportera processer i efterhand, exempelvis i de fall dir nadgon
del kan ha glomts bort. Med andra ord gar det, trots att ett arbete dr fardigt, att i ett
senare skede komplettera med de uppgifter som saknades fran verkstaden.

En ny skdrmbild visas omfattande ett ovre filt, en radmatris med ett summafalt och
en kommandorad.

FIRMA:1
DATUM: 960627 RAPPORTERING AV PROCESSER

Ordernr: Artikel:
Sekvensnr:
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Planerat antal: Planerad totaltid:
ANSTR O LONE__ ARB PROD KASS ANVAND STALL STYCK TOTAL
NRLT ARTSTALLE KVANT KVANT TID KR KR LON
Tidigare:

Summa:

For Operationstyp (OT) véljer man mellan:

A = Ackord

E = Extratid. Inrdknas ej i anvénd tid, utan summeras separat i arbetstidslistan.
Ar avsett for exempelvis dvertidserséttning.

T = Tidloén

S = Styrd operation

Anges en Ioneart 1 efterfoljande félt som har koden E, dndras automatiskt
operationstypen till E. Normalt kan dirfor foreslagen operationstyp accepteras.

Loneart behover inte anges. Anvinds ej integration med AGDA 16n, kan det vara
lampligt att enbart ange loneart vid extratid, alltsd Overtidserséttningar. Systemet
kontrollerar att eventuellt angiven loneart finns upplagd.

Om Ioneart med koden E anges berdknar systemet automatiskt totallon utgaende fran
angiven ersittning per timme for 16nearten.

Ar kvalitetsstyrningsmodulen, KV, installerad avser "kasserad kvantitet" huvud-
artikeln, medan F1 ger registrering av ingdende kasserat material. F1 anvinds dven i
det fall man vill registrera kasserat ingdende material nédr kasserad kvantitet av
huvudartikeln &r noll. Dérefter gors uthopp till KV5. Ange felkod, forbrukat material
och kostnadsstille. I ovriga félt foreslar systemet uppgifter, bekrdfta med ENTER
eller skriv over.

I Total 16n féltet summerar systemet in ersdttning for extratid (vid operationskod E
antal timmar x betalning/timme for angiven l6neart), stillpris (i kr) och styckpris
(styck i kr x producerat antal).

Vid uppdatering sker foljande:

- Arbetstidsregistret (mpsopt) uppdateras.

Vid N pé frdgan om fardig:

- Producerat antal, kasserat antal, anvidnd tid och total 16n summeras in i
deloperationsregistret (mpsdel).

Vid J pa fragan om fardig:
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- Processens status éndras till fardigrapporterad och anvénd tid registreras i
processregistret (mpspro).

Om projektstyrningen ar integrerad:

- En projekttransaktion registreras (protra) och projektregistret (propro) samt
projektstatistikregistret (prosta) uppdateras.

Om AGDA 16n ar integrerad:
- En post skapas i 1onetransaktionsregistret (DALFTRAN).
Om N angivits pa frdgan avrapportering av varje operation i funktion SY471:

- Alla processer med lidgre sekvensnummer pa samma produktionsorder och
artikel fardigregistreras ocksd, varvid anvénd tid sitts lika med planerad tid
och producerat antal sitts lika med planerat antal.

De ev processer med ldgre sekvensnummer som inte tidigare har fardigrapporterats
blir samtidigt automatiskt fardigrapporterade med planerade vérden.

MP52 Firdigrapportering av produktionsorder

Funktionen anvinds for firdigrapportering av produktionsorder. Onskas uppfdljning
av effektiviteten pa enskilda processer, maste dessforinnan fardigrapportering av
processer utforts under funktion MP51.

Aven om firdigrapportering skett av samtliga ingdende processer i funktion MP51
maéste dnda ordern fardigrapporteras under funktion MP52.

Ar ¢j alla processer ir firdigrapporterade, varnar systemet for detta.

Férdigrapporteras ordern utan att enskilda processer fardigrapporterats 1 funktion
MP51 tolkar systemet detta som att samtliga ingdende processer forlopt enligt plan
vad det géller arbetstid och antal. Nagon dndring av detta kan inte goras i efterhand
sedan ordern &r fardigrapporterad.

Om man vill fringé denna automatiska avrapportering av processer i MP52 kan detta
goras med systemparametern "automatisk avrapportering av processer..." i SY471.
Nej pd denna parameter kopplar bort den automatiska avrapporteringen i MP52.
Observera att avrapportering i stillet maste goras i MP51 for alla processer.

|MP52 Fardigrapportering av produktionsorder
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FARDIGRAPPORTERING AV PRODUKTIONSORDER

Ordernummer 0

Artikelnr

Kvantitet

Kass. kvant

Restorder (J/N)

Komponent (Foreslagen tryck ENTER)

Systemet foreslar forsta artikelnumret pa ordern. Artikelnumret kan accepteras eller
dndras genom Overskrivning. Artikeln maste finnas pa ordern. Systemet svarar med
artikelbendmning.

Ar kvalitetsmodulen, KV, installerad visas ackumulerad kasserad kvantitet fran
MP51. Ar antalet i MP52 hogre dn det ackumulerade vardet gar systemet automatiskt
till funktionen registrering av kasserat material. F1 kan anvédndas for att ange
ingdende forbrukat material istéllet for huvudartikeln.

Systemet utfor foljande:

For produktionsorder

- Skiftar status fran igangsatt till fardigrapporterad, sdvida inte restorder har
skapats.

- Om restorder har skapats dndras antalet till restantalet.
For ingdende processer

- Andrar status frin igangsatta till firdigrapporterade.
For huvudartikeln

- Okar lagerbehallningen med producerat antal.

- Berédknar nytt snittpris for artikeln.
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- Adderar producerat antal ganger kostpris till inlevererat under méanaden i
kronor.

- Adderar producerat antal till inlevererat antal under manaden.

- Minskar faltet antal inkdpsorder med planerat antal.

For ingdende komponenter

- Minskar lagerbehallningen med forbrukat antal komponenter. Adderar antal x
kostpris till omsatt under manaden i forséljningspris och i1 kostpris. Adderar

forbrukat antal till omséttningen under ménaden i antal.

- Minskar filtet kundorder med planerat antal.

MP53 Registrering av ej planlagd produktion
Funktionen anvénds for registrering av ej planlagd produktion. Det géller alltsa for
en artikel som tillverkats utan att produktionsorder har registrerats och igangsatts i
systemet.

For en sadan oplanerad produktion leder registreringen till:

- Justering av lagerbehéllningen f6r huvudartikeln och dess ingdende kompo-
nenter.

- Uppdatering av statistikdata, inleveransstatistik for huvudartikeln och
utleveransstatistik for komponenterna.

- Justering av snittpriset for huvudartikeln.

MP53 Registrering av ej planlagd produktion

REGISTRERING AV EJ PLANLAGD PRODUKTION

Firma 1
Artikelnr

Kvantitet
Kass. kvant

Komponent

Antal Nasta komp - ENTER
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Ar kvalitetsmodulen, KV, installerad gir systemet automatiskt till funktionen
registrering av kasserat material. F1 kan anvédndas for att ange ingéende forbrukat
material istdllet for huvudartikeln.

Artikelstatistiken paverkas pa foljande satt:

Huvudartikeln

- Antalet adderas till lagerbehallning och inlevererat per manad i antal.

- Antalet multiplicerat med artikelns kostpris adderas till inleveranser per
ménad 1 kronor och ett nytt snittpris berdknas.

Varje komponent
- Antalet frandrages lagerbehallningen.
- Antalet adderas till omsattningen under ménaden i antal.
- Antalet génger kostpriset adderas till omsittningen under ménaden i savil
kostpris som forsdljningspris.
MP54 Registrering av justeringsarbete
Funktionen anvéinds endast nér kvalitetsmodulen, KV, ér installerad.

Funktionen ar analog med KV5, v g se detta avsnitt for anvisningar.

MP54 Registrering av justeringsarbete

Trans.datum 960627 Period Trans.nr Trans.typ A
Trans.text

Berort art.nr

Felkod

Anstallningsnr Arbetstid

Arbetsstalle Ackordslon

Forbr art.nr Kvantitet

Extern kostnad
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Total kostnad
Fordelning Kst Andel Belopp
OK?  (J/N)

MPS5

I MP54 &r transaktionstyp A, arbete, givet som forval. Transaktionstypen kan dndras
genom att man backar till faltet med pil upp och éndrar till 6nskad typ.

Nedbrytning av negativa behéllningar

Funktionen nedbryter sammansatta artiklar med negativa behéllningar. Den anvénds
av foretag som inte onskar arbeta med fullstdndig materialstyrning.

Dirvid kan sammansatta produkter levereras ut frdn lager utan att till verkningsorder
dessforinnan utlagts. Funktionen ombesorjer i1 efterhand uttag av ingdende
komponenter.

MP55 Nedbrytning av negativa behaliningar

NEDBRYTNING AV NEGATIVA BEHALLNINGAR

Franlager 0  Till lager

Nedbrytning OK? (J/N)

Artikelnr

Antal

Komponent
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MP6

MP61

Belidggningsredovisning

Funktionen bestér av foljande underfunktioner:
1. Utskrift av beldggningslista

2. Beldggning pé skdrm

3. Utskrift av grafisk beldggningsoversikt

4. Grafisk beldggningsoversikt pa skdrm

For att dven planerade produktionsorder ska medtagas 1 beldggningsredovisningen
maste dessa ha brutits ned till processer i funktion MP33.

Se vidare allméan information i avsnitt MP.C7.

Utskrift av belaggningslista

Skrivare: BN

MP61 Utskrift av beldggningslista

Firma 1

Fradn arb.st Férsta (Om forsta - tryck ENTER)

Till arb.st Sista (Om sista - tryck ENTER)

Fran slutdat (AAMMDD)

Till slutdat (ARAMMDD)

Planerade processer () = planerade och igdngsatta

N = endast igdngsatta)

I filten fran slutdatum och till slutdatum kan inte ENTER tryckas. En forutsittning
for detta skulle vara att arbetskalender fanns upplagd for samtliga ar fran 00 till 99.
Eftersom detta normalt inte dr fallet fordras dérfor att man anger éartal inom det
intervall dér arbetskalender finns upplagda.

En eller flera belaggningslistor skrivs ut pa listskrivaren. For varje arbetsstélle listas,
1 datumordning, samtliga processer som under den angivna tidsrymden ska tillverkas
1 arbetsstéllet.
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MP62

Beldggningslistan innehaller f6ljande kolumner:

Ordernummer
Artikelnummer
Artikelbendmning
Sekvensnummer
Operationstext
Startdatum
Slutdatum

Antal
Operationstyp

A = Ackord

T = Tidl6n

S = Styrd operation
Stall, kr eller tim
Styck, kr eller tim
Tid, timmar
Statuskod

P = Planerad

I = Igéngsatt

Beliiggningslista pa skirm

MP62 Beldggningslista pa skarm

Firma 1

Frén arb.st

Till arb.st

Fraén slutdat (AAMMDD)

Till slutdat (AAMMDD)

Planerade processer (] = planerade och igéngsatta

N = endast igdngsatta)

I filten frén slutdatum och till slutdatum kan inte ENTER tryckas. En forutsattning
for detta skulle vara att arbetskalender fanns upplagd for samtliga ar frén 00 till 99.
Eftersom detta normalt inte &r fallet fordras darfor att man anger artal inom det
intervall dér arbetskalender finns upplagda.

En eller flera beldggningslistor visas pa skdrm. For varje arbetsstille listas, i
datumordning, samtliga processer som under den angivna tidrymden ska tillverkas 1

INFOFLEX - for bittre styrning




2021-04-18

MANUAL MP
Sid 68

arbetsstillet.

Skdrmbilden innehéller f6ljande kolumner:

MP62 Belaggningslista pa skarm

BELAGGNINGSLISTA FIRMA 1 DATUM 960627 SID 01

ORDER ART.NR NR OPERATION START SLUT ANTAL TID

MP63

Utskrift av grafisk beliggningsoversikt

Skrivare: BN

MP63  Utskrift av grafisk belaggningsdversikt

Firma 1
Per arbetstalle/prod.grupp (A/P)

For Per arbetsstélle/produktionsgrupp véljer man mellan:
A = Per arbetsstille
P = For en eller flera produktionsgrupper

Ange periodlingd i dagar. Bara ENTER ger 7. Onskas t ex beldggningen fordelad
dag for dag anges periodlingd 1, onskas beldggningen vecka for vecka anges
periodléngd 7.

Max 99 perioder kan visas, vilket bor beaktas vid val av datumintervall och
periodléngd.

Beldggningsoversikten skrivs ut pd listskrivaren. Dér visas beldggningen i ett
liggande stapeldiagram dir beldggningen jamfors med nominell kapacitet. Beldg-
gningsoversikten innehdller ocksé en tabell med sammanfattande siffror.

Den grafiska beldggningsdversikten innehéller foljande kolumner:

Fran datum, forsta dag i perioden
Till datum, sista dag i perioden
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Antal arbetsdagar, inom perioden

Perioden

Kapacitet 1 arbetstimmar

Planerad beldggning 1 arbetstimmar

%, planerad beldggning i % av kapaciteten

Ackumulerat fran 6versiktens borjan

Kapacitet i arbetstimmar

Planerad beldggning i arbetstimmar

%, planerad beldggning i % av kapaciteten

Stapeldiagram perioden, 0 - 100% - 200%

Plustecken askadliggor igangsatta order, stjdrnor planerade order 1 % av kapaciteten
Stapeldiagram ackumulerat, 0 - 100% - 200%

Plustecken askéadliggdr igangsatta order, stjarnor planerade order 1 % av kapaciteten

MP64 Grafisk beliggningsoversikt pa skirm

MP64 Grafisk beldggningséversikt pa skarm

Firma 1
Per arbetstalle/prod.grupp (A/P)

For Per arbetsstélle/produktionsgrupp véljer man mellan:
A = Per arbetsstille
P = For en eller flera produktionsgrupper

Beldggningsoversikten visas pa skdrm. Dér visas beldggningen i ett liggande
stapeldiagram dir beldggningen jamfors med nominell kapacitet. Beldggnings-
oversikten innehéller ocksé en tabell med sammanfattande siffror.

Den grafiska beldggningsoversikten innehdller foljande kolumner:

Till datum, sista dag i perioden

Antal arbetsdagar, inom perioden
Perioden

Kapacitet i arbetstimmar

Planerad beldggning 1 arbetstimmar
Ackumulerat fran oversiktens borjan
Kapacitet 1 arbetstimmar

Planerad beldggning i arbetstimmar
Stapeldiagram perioden, 0 - 100% - 200%
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Plustecken askadliggdr igangsatta order, stjarnor planerade order i % av kapaciteten
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MP7 VERKSTADSTRANSAKTIONER
Funktionen anvinds da verkstadsterminal, modul VT, &r installerad.
Funktionen &r uppdelad i foljande underfunktioner:
1. Fragor/utskrift av verkstadstransaktioner
2. Underhall av verkstadstransaktioner
3. Utskrift av arbetstidslista
4. Borttag av verkstadstransaktioner
5. Fragor pé pagaende verkstadsarbeten
6. Utskrift av verkstadlista

MP71 Fragor/utskrift av verkstadstransaktioner
Skrivare: BN

Fyll i 6nskad selektering pa foljande uppgifter. Ange ENTER om selekteringen ska
ske fran borjan till slut.

MP71 Frdgor/utskrift av verkstadstransaktioner

Selektering Fran Till

Anstallningsnr
Arbetsstalle
Datum
Ordernr

Skarm/Lista S (S/L)

Sorterad pa anst.nr, order eller datum A (A/O/D)

For Skdrm/Lista ange S om utskriften ska ske pd skdrm och L om utskriften ska ske
pa matrisskrivare.

Ange Onskad sorteringsordning. Vilj mellan foljande tre alternativ:
A = listan sorteras efter anstdllningsnummer
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O = listan sorteras efter ordernummer
D = listan sorteras efter datum

MP72 Underhall av verkstadstransaktioner

HANDELSPRODUKTER AB UNDERHALL AV VERKSTADSTRANSAKTIONER

Ordernr: Artikel:
Oper.nr: Arb.st:
Pl tid: Pl antal: Status:

ANST.NR TOS ARB.ST TIMMAR ART KVANTITET KASSERAT ORSAK TOTALLON PL.TID

Ange vilket ordernummer som ska underhéllas. Ordern méste finnas upplagd, annars
sdger systemet ifran att ordern saknas. Anvéand F5 vid behov av sokning.

Ange vilket operationsnummer som ska underhéllas. Vélj operationsnummer upplagt
1 MP2 eller anvind 98 som star for justeringsarbete och 99 som stér for registrering
av tilldggsarbete.

MP73 Utskrift av arbetstidslista

Skrivare: BN

MP73 Utskrift av arbetstidslista

Selektering From Tom

Anstallningsnr
Personalgrupp

Datum

Ordernr

Artikelnr

Loneperiodsslutsrutin (J/N)
Enbart summarader (J/N)
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MP74

MP75

MP76

Borttag av verkstadstransaktioner

MP74 Borttag av verkstadstransaktioner

+

| Rutinen raderar verkstadstransaktioner inom an- |
| givetintervall. Observera att borttag innebar att |

| utskrift av arbetstidslista inte kan goras langre. |

| Enbart poster som skrivits ut i MP73 med |6nearts- |
| specifikation kan tas bort. (Jamfér MP197) |

I
+

+
T

Anstallningsnummer
Datum

Borttag? (J/N)

Fragor pa pagaende verkstadsarbeten

MP75 Fragor pa pagaende verkstadsarbeten

ANST.NR <--FRAN---> ORDER ARTIKEL Op Operationstext

PL.SLUT

Utskrift av verkstadslista

Skrivare: BN

MP76 Utskrift av verkstadslista

Selektering From Tom

Anstallningsnr
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Arbetsstalle
Datum
Ordernr
Artikelnr

Enbart summarad (J/N)

Sorterad pa anst.nr, order eller datum  (A/O/D)
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MP8

MPS81

EFFEKTIVITETSUPPFOLJNING OCH PRODUKTER I ARBETE
Funktionen bestér av foljande underfunktioner:

1. Utskrift av effektivitet per artikelnummer

2. Utskrift av effektivitet per arbetsstille

3. Utskrift av effektivitet per process

4. Utskrift av foradlingsvirde for produkter 1 arbete

5. Utskrift av materialvirde f6r produkter 1 arbete

6. Utskrift av upparbetat virde for tillverkade produkter

7. Utskrift av kostn.komponenter for tillverkade produkter

Definition

Effektivitet definieras som verkligt arbetad tid dividerat med planerad tid, omvandlat
till procent.

Utskrift av effektivitet per artikelnummer

Skrivare: BN

MP81 Utskrift av effektivitet per artikelnummer

Frén artikelnummer
Till artikelnummer

Endast berérda operationer N

Effektivitetsutfallet per artikelnummer skrivs ut pa listskrivaren. Listan omfattar
foljande kolumner:
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Art.nr Artikelnummer
Bendmning  Artikelbendmning
Nr Operationsnummer
Bendmning  Operationstext
Arb.st Arbetsstille
Bendmning  Arbetsstdllebendmning
Plan tid Planerad tid
Verkl Verklig tidsatgang
Eff Effektivitet

MPS82 Utskrift av effektivitet per arbetsstille

Skrivare: BN

MP82 Utskrift av effektivitet per arbetsstalle

Firma 1

Fran produktionsgrupp (Om forsta - tryck ENTER)
Till produktionsgrupp (Om sista - tryck ENTER)
Frén arbetsstalle (Om forsta - tryck ENTER)

Till arbetsstalle (Om sista - tryck ENTER)

En lista skrivs ut pd listskrivaren omfattande en effektivitetsuppfoljning per
arbetsstille.

MPS83 Utskrift av effektivitet per process

Skrivare: BN

MP83 Utskrift av effektivitet per process
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Ordningsfoljd (0]

Selektering From Tom

Nummer

Slutdatum

MP84

For ordningsfoljd véljer man mellan:
O =1 ordernummerordning

A =1 artikelnummerordning

S =1 arbetsstélleordning

Frdn nummer:

Om ordernummerordning &r vald anges ordernummer, 6 eller 9 siffror
Om artikelnummerordning &r vald anges artikelnummer, 8 - 18 tecken
Om arbetsstélleordning ar vald anges arbetsstillenummer, 10 tecken

En lista skrivs ut pd listskrivaren omfattande effektivitetsuppfoljning 1 vald
ordningsf6ljd med en subtotal vid byte av kriterier.

Utskrift av foriddlingsvirde for produkter i arbete
Skrivare: BN

Beakta systemparameter 1 SY471 angdende berdkning av forddlingsvérdet. Dels kan
viardet berdknas efter avrapporterat arbete och dels efter tva stycken
schablonvarianter. Foljande definitioner kan vara bra att kénna till:

Avrapporterat arbete = Enbart arbetskostnad for fardig-
rapporterade processer.

Foradlingsvarde for produkter 1 arbete = Den foradling (arbetskostnad) som ar
gjord pd de artiklar som just nu
tillverkas pé& verkstaden, d v s
produktionsordrar som dr igdngsatta.

Schablon for igangsatta order= Foradlingsvardet berdknas schablon-
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Schablon f6r materialuttagna order=

méssigt lika med halva forkalkylerade
foradlingsvardet for igdngsatta, men ej
fardigrapporterade order.

Forddlingsvéardet berdknas schablon-
méssigt lika med halva forkalkylerade
foradlingsviardet for igangsatta och
materialuttagna order (i MP39). Man
utgdr frdn att man har kommit i
genomsnitt halvviags 1 den péagaende
produktionen. Man utgar vidare fran att
arbetet 1 realiteten inte pabdrjas forrdn
man borjar plocka ut material till
ordern.
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MP84  Utskrift av foradl.varde for produkter i arbe

Ordningsfoljd O (O/A/S)

From Tom

Nummer

Enbart totaler? N

For ordningsfoljd véljer man mellan:
O = Ordernummer

A = Artikelnummer

S = Arbetsstillenummer

Nummer:

Om ordningsfoljd = O anges ordernummer, 6 eller 9 siffror
Om ordningsfoljd = A anges artikelnummer, 8 - 18 tecken
Om ordningsfoljd = S anges arbetsstdllenummer, 10 tecken

Enbart totaler?:

Ange Onskat alternativ och vilj mellan foljande:
J = Endast totalsumman skrivs ut

P = Endast totalsumma per order skrivs ut

N = Fullstindig lista

En lista skrivs ut pa listskrivaren omfattande viardetillvixten pa angivna icke
fardigrapporterade orders processer med en subtotal per byte av kritertum. For varje
process visas forddlingsvéirde och potentiell vardetillvéxt.

MP85 Utskrift av materialvirde for produkter i arbete

Skrivare: BN
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I funktionen framstélls en lista Over materialvdrde for produkter i arbete (pia).
Summa produkter i1 arbete innehdller materialvirde och forddlingsvarde. Material-
kostnaden berdknas utifrdn de komponenter som har tagits ut i program MP39.
Listan kan anvéndas som underlag for bokforing av produkter i arbete.

Programmet dr analogt med program LA74.

MP85  Utskrift av materialvarde for produkter i arb

Period 06

Selekteringar Fran Till

Varugrupp

Klass

Artikelnummer
Leverantérsnummer

Kuranskod

Soknyckel

Sokordning (A,K,L,S,V) \

Kostpris eller fors.pris (K/F)
Endast totaler (J/N)
Behallning

Foérdelning pé kuranskoder L

Vilj Sokordning efter:
A = Artikelnummer

K =Klass

L = LeverantGrsnummer
S = Soknyckel

V = Varugrupp

For Kostpris eller forsdljningspris viljer man mellan:
K = Kostpris
F = Forséljningspris

For Behéllning valjer man mellan:

B = Enbart artiklar med behallning

N = Enbart artiklar med negativ behéllning
A = Alla artiklar

For Fordelning pa kuranskoder véljer man mellan:
K = Fordelning enligt kostpris
S = Fordelning enligt snittpris
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L = Fordelning enligt lagsta virde
N = Negj, fordelning skrivs ej ut

MP86 Utskrift av upparbetat virde for tillverkade produkter
Skrivare: BN
I funktionen framstélls en lista Over upparbetat virde for tillverkade artiklar
(transaktionstyp IP) och for inlevererade artiklar (transaktionstyp IL). Upparbetat

véirde innehéller materialpaldgg, forddlingsviarde och grundvérdepélagg. Listan kan
anvindas som underlag for bokforing av upparbetat virde.

MP86 Utskrift av upparbetat varde for tillv produk

| Funktionen framstaller en lista 6ver upparbetat varde for till- |

| verkade och inlevererade artiklar. Upparbetat varde innehaller |
materialpalagg, foradlingsvarde och grundvardepalagg. Listan |
kan anvandas som underlag for bokforing av upparbetat varde. |

|
|
|
+ +

Verifikationsnr 0
Transaktionsdatum
Varugrupp
Artikelnummer

Endast summering? (J/N)
Utskrift? (J/N)

Den utskrivna listan omfattar f6ljande kolumner:

Vernr Lagertransaktionens verifikationsnummer
AT Artikeltyp

Typ Transaktionstyp

Lager Lager

Vgr Varugrupp

Artnr Artikelnummer

Lev LeverantOrsnummer

Kostpris

MPAL+GV  Materialpiligg + grundvirdepaligg pa material vid transaktionstyp
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Foradl+GV

Kwvantitet

Upparb
Behilln

IL (inleverans) per styck
Forddlingsvarde + grundvérdepaldgg for transaktionstyp IP
(inleverans produktion) per styck

(MPAL+GV) + (foradl+GV) x kvantitet
Behéllning
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MP9

MPI1

MPI11

MPI12

FRAGOR OCH UTSKRIFTER

Funktionen bestér av foljande underfunktioner:
1. Fragor/utskrift av arbetsstéllen

2. Fragor/utskrift av operationslista

3. Fragor/utskrift av processer

4. Fragor/utskrift av orderstatusrapporter

5. Utskrift av fardigrapporteringsrapport
Fragor/utskrift av arbetsstillen

Funktionen bestar av fo6ljande underfunktioner:
1. Utskrift av arbetsstéllen

2. Fragor pé arbetsstillen

Utskrift av arbetsstillen

Skrivare: BN

MP911 Utskrift av arbetsstallen

Utskrift OK? (J/N)

Betriffande betydelsen av forkortningarna se avsnitt MP912.

Fragor pa arbetsstillen

MP912 Fr3gor pa arbetsstallen

Ett eller flera F (E/F)
Firma

Arb.stalle
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For Ett eller flera viljer man mellan:
F = flera arbetsstdllen visas
E = ett arbetsstdlle visas

Om E for ett arbetsstille valts visas foljande information:

MP912 Fragor pa arbetsstallen

Arbetsstallenr

Prod.grupp 99

Benamning

Standard op.text

TimlIén 0.00
Blandackordsfaktor Fast del
Resurstyp K

Omk.palagg

Darav rorlig del Darav fast del
Snitt kotid

Antal operatérer 1.0 Antal arbetskort 1
Kapacitet Arbetstid/dygn
Alt kapacitet 1 Fr o m datum
Alt kapacitet 2 Fr o m datum
Alt kapacitet 3 Fr o m datum

Om F for flera valts, listas pa en ny skdrmbild alla arbetsstéllen med en rad for varje
och med bdrjan fran valt arbetsstélle. Foljande uppgifter visas:

MP912 Fr3gor pa arbetsstallen

F ARB.ST BENAMNING PGRT PERS LON OMK KAP TID

1 99K 1.00 0.00 0.00 0.00 0.00

1 BOCK BOCKNING ROR 25 40K 1.00 60.00 240.00 2.40 8.00
1KAP  KAPNING ROR25ROR 15 40K 1.00 60.00 240.00 1.60 8.00
1KO 99K 1.00 0.00 0.00 0.00 8.00

MP92

Finns for nagot arbetsstille alternativ kapacitet inlagd, visas denna pa en extra rad
under respektive arbetsstille.

Fragor/utskrift av operationslista
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MPI21

MP922

Funktionen bestar av fo6ljande underfunktioner:
1. Utskrift av operationslista

2. Fragor pa operationslista

Utskrift av operationslista

Skrivare: SN75

Endast huvudvarianten skrivs ut.

MP921 Utskrift av operationslista

Firma 1 (Om alla - tryck 0)

Fran artikelnr (Om forsta - tryck ENTER)
Till artikelnr (Om sista - tryck ENTER)
Tid el foradl.varde (T/F)

Tid eller foradlingsvérde:

Vid T framstills en operationslista som innehéller summeringar av processtid och
genomloppstid. Denna lista innehaller ocksa en fullstdndig information rérande stéll-
och stycktider.

Vid F framstills en operationslista som, forutom process- och genomloppstider, dven
innehéller foradlingsvédrde. Denna operationslista innehéller inte fullstdndig informa-

tion rorande stéll- och stycktider.

Operationslistan skrivs ut pa formularskrivaren.

Fragor pa operationslista

Endast huvudvarianten skrivs ut.

MP922 Fradgor pa operationslista
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Artikelnr

Variant

En ny skdrmbild visas med foljande information:

MP922 Fragor pa operationslista

ARTIKELNR 1234-EK SKRIVBORD EK VAR 1 ORD.ST 70

OP T ARB.ST OPERATIONSTEXT STALL STYCK TIM DAGAR FV

10 T PLATTA MONTERING AV STATIV  0.15 0.08.300 10.16 1.27 3559.50
10 X ANVAND FIXTUR A-1234

40 TMONT MONTERING AV GOLVSKY 0.15 0.05.000 6.08 0.76 2128.00
40 X PACKNING | LADA TYP

TOTALT ARBETSTIMMAR 16.48 DAGAR 2.06 FORADL.VARDE 5775.00

MP9I3

MPI31

Fragor/utskrift av processer

Funktionen bestar av fo6ljande underfunktioner:
1. Utskrift av processer

2. Frégor pa processer

Utskrift av processer

Skrivare: BN

Ange endast 6nskade selekteringar.

MP931 Utskrift av processer

Ordernummer
Artikelnr
Operation
Arb.stalle
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Startdatum (AAMMDD) Om férsta - ENTER
Slutdatum (ARAMMDD) Om sista - ENTER
Status (Plan, lgangsatt, Fardig)

Ange endast dnskade selekteringar

MP932

For Status vdljer man mellan:
P = Planerade order
I = Igangsatta order
F = Férdigrapporterade order

En lista skrivs direfter ut med foljande uppgifter:

Datum

Ordernummer

Artikel

Bendmning

Status

Sekvensnummer NR
Operationstyp (T)

A = Ackord

T = Tidlon

S = Styrd operation
Arbetsstille

Operationstext

Startdatum

Slutdatum

Planerat antal

Planerad tid (timmar med 2 decimaler)
Verkligt antal

Verklig tid

Fragor pa processer

MP932 Fragor pa processer

Ordernummer
Artikelnr
Operation
Arb.stalle
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Startdatum (ARAMMDD) Om férsta - ENTER
Slutdatum (ARAMMDD) Om sista - ENTER
Status (Plan, Igdngsatt, Fardig)

Ange endast dnskade selekteringar

For Status viljer man mellan:
P = Planerade order

I = Igéngsatta order

F = Fardigrapporterade order

Pa denna visas for varje process foljande uppgifter:

MP932 Fragor pa processer

F:a 1 Order 900010 Art 1245-EK HURTS, EK Status fardig

Op 20Typ T Arb.st 0.00 0.00.000

Plan antal 50.000 Plantid 0.00 Start 920109 Slut 920109

Prod antal 50.000 Anv tid 0.00 Variant 1

F:a 1 Order 900013 Art 1245-VI HURTS, VIT Status fardig

Op 20Typ T Arb.st 0.00 0.00.000

Plan antal 50.000 Plantid 0.00 Start 920122 Slut 920122

Prod antal 50.000 Anv tid  0.00 Variant 1

F:a 1 Order 900000 Art 3444-VI STATIV VITT Status fardig

Op 30Typ T Arb.st BOCK BOCKNING ROR25 0.30 0.03.300

Plan antal 200.000 Plantid 12.16 Start 911120 Slut911121
Prod antal 200.000 Anv tid 12.16 Variant 1
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MP9%4

MP941

MP9411

Fragor/utskrift orderstatusrapporter

Orderstatusrapporterna visar laget betrdffande olika produktionsorder. De anvénds
som underlag for beslut om igangsittning och bevakning av produktionsorder.

Funktionen bestar av f6ljande underfunktioner:
1. Utskrift av orderstatusrapporter

2. Orderstatusrapporter pa skarm

Utskrift av orderstatusrapporter
Funktionen bestar av fo6ljande underfunktioner:
1. Utskrift av alla produktionsorder

2. Utskrift av alla igdngsatta order

3. Utskrift av alla forsenade order

Alla produktionsorder

Skrivare: BN

MP9411 Utskrift av alla produktionsorder

Utskrift av produktionsorder

| ordernummerordning
| artikelnummerordning
| kundnummerordning
I leveransdatumordning

Val? O (O/A/K/L)

Fran ordernr (Om forsta - tryck ENTER)
Till ordernr (Om sista - tryck ENTER)
Fran artikelnr (Om forsta - tryck ENTER)
Till artikelnr (Om sista - tryck ENTER)
Kundnr (Om alla - tryck ENTER)

For Val véljer man mellan:
O =1 ordernummerordning
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A =T artikelnummerordning
K =TI kundnummerordning
L =1 leveransdatumordning
En lista skrivs ut pa listskrivaren omfattande alla produktionsorder i vald ordning
med eventuella kommentarer.
MP9412  Alla igdngsatta order
Skrivare: BN

Funktionen fungerar analogt med MP9411, v g se detta avsnitt for anvisningar.

En lista skrivs ut pa listskrivaren omfattande alla produktionsorder med orderdatum
fram till och med systemdatum.

MP9413  Alla forsenade order
Skrivare: BN
Funktionen fungerar analogt med MP9411, v g se detta avsnitt for anvisningar.
En lista skrivs ut pa listskrivaren omfattande alla produktionsorder med leverans-
datum fram till och med systemdatum.
MP942 Orderstatusrapporter pa skirm
Funktionen bestar av f6ljande underfunktioner:
1. Alla produktionsorder pa skdrm

2. Alla igangsatta order pa skidrm
3. Alla forsenade order pa skdrm

MP9421  Alla produktionsorder pi skirm

MP9421 Alla produktionsorder pa skarm

| ordernummerordning
| artikelnummerordning
| kundnummerordning
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I leveransdatumordning

Val? O (O/A/K/L)

Fran ordernr (Om forsta - tryck ENTER)
Till ordernr (Om sista - tryck ENTER)
Frén artikelnr (Om forsta - tryck ENTER)
Till artikelnr (Om sista - tryck ENTER)
Kundnr (Om alla - tryck ENTER)

Funktionen fungerar analogt med MP9411, v g se detta avsnitt for anvisningar.
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En tabell visas pé skdrmen:

MP9421 Alla produktionsorder pa skarm

ORDER START SLUT ARTIKEL ANTAL KUNDNR K-ORDER S
900108 920221 920302 4422-SV HURTSSIDA SVART 250.0 F
900109 920221 920302 4422-VI HURTSSIDA VIT 250.0 F
900110 920220 920302 4825-SV LADA, SVART, 25 CM HO 100.0 F
900111 920220 920302 4825-VI LADA, VIT, 25 CM HOJD 100.0
900112 920220 920302 4850-VI LADA, VIT, 50 CM HOJD 100.0 F
900113 920302 920309 1234-EK SKRIVBORD EK 50.0 F
900114 920302 920309 1234-SV SKRIVBORD SVARTLACK 50.0 F
900115 920304 920309 1245-SV HURTS, SVART 50.0 F
900116 920304 920309 1245-VI HURTS, VIT 50.0 F

n

MP9422

MP9423

MP95

Alla igiangsatta order pa skirm

Funktionen fungerar analogt med MP9411, v g se detta avsnitt for anvisningar.

Alla forsenade order pa skiarm

Funktionen fungerar analogt med MP9411, v g se detta avsnitt for anvisningar.

Utskrift av fardigrapporteringsrapport

Skrivare: BN

MP95  Utskrift av fardigrapporteringsrapport

Selektering From Tom

Ordernummer 0

En lista skrivs ut pa skrivare med foljande kolumner:
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Order Ordernummer

Artikel Artikelnummer och bendmning
Antal Antal pa ordern

Start  Startdatum

Slut  Slutdatum

Ej fardigrapporterade processer
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