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Entscheidend fiir ein modernes
Planungssystem ist die Integra-
tion aller Unternehmensberei-
che und der ganzheitliche An-
satz bei den logistischen Funk-
tionen. Dabei spielt die Inte-
gration zu den externen Berei-
chen wie Kunden, Lieferanten
und Dienstleistern via E-Com-
merce, EDI und Internet, eine
ebenso wichtige Rolle.

Das PPS-System wird nahezu von
allen Funktionsbereichen des Un-
ternehmens beeinflusst, bzw. gibt
wichtige Stellgrossen an diese
Bereiche zurlick.

Diese Integration ist durch die
BliroWARE Produktfamilie reali-
siert.

Dadurch wird BliroWARE®PPS zu-
sammen mit den (ibrigen Biiro-
WARE®Standardmodulen zu einem
leistungsfahigen ERP-System (Ent-
erprise Resource Planning).

Es spielt also eine zentrale Rolle in
einem Fertigungsunternehmen.

Es stellt die Verbindung zwischen
der strategischen Planungshierar-
chie und dem operativen Beschaf-
fungsbereich, wie Fertigung und
Bestellwesen, her.

BiiroWARE®PPS ist als Standard-
software branchenunabhangig fiir
alle Fertigungstypen einsetzbar
und kann individuell an fir-
menspezifische Gegebenheiten
angepasst werden.

BiiroWARE®PPS - Branchenunabl

Dabei sind die einzelnen PPS Bau-
steine abhangig von der funktio-
nalen Bedarfssituation in lhrem
Unternehmen einsetzbar. Die Ein-
flihrung des PPS Systems kann
somit in logisch aufgebauten Pro-
jektphasen, von der Materialbe-
darfsplanung bis zur Kapazitatspla-
nung, schrittweise erfolgen.
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Produktspezifikation

— Vorsprung durch Flexibilitat und Schnelligkeit!

Bei der Kundenauftragserfassung '='r"_"’_' —— |
werden auf Basis von Vorschlags- — sess—— phing -.:

strukturen und Variantentabellen

Lbaubare” Kommissionsstuickli- e ]

sten generiert. Dadurch ist eine
sehr schnelle Produktspezifikation,
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Preiskalkulation und Verfiighar- | mi—

keitspriifung mit Machbarkeit auf | =%+
Baugruppenebene méglich. 1

Die bereits getroffenen Auswahl- e R 1 -|

kriterien und Merkmale werden T 3
zur Laufzeit angezeigt. Eine Riick-
verzweigung und Neugenerierung

ist hier moglich. =

Uber die Variantentabellen und
Merkmalsbedingungen wird die
Generierung von konstruktiv mach-
baren Produkten sichergestellt.
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Auch weniger erfahrene Vertriebs- i |

mitarbeiter sind in der Lage, Ver- = it | i

kaufsvarianten zusammenzustel-
len.

Die Plausibilitat der Produktstruk-
turen kann Uber Merkmalsbedin-
gungen gepriift werden.

Aus der Stiicklistengenerierung
werden eventuelle Aufpreise sofort
innerhalb der Preisfindung beriick-
sichtigt. Uber das Dispositionsstu-
fenverfahren werden fertigungsge-
rechte Strukturstiicklisten als Basis
fiir eine Materialbedarfsplanung
erzeugt.

Eine nachtragliche Bearbeitung
bereits erzeugter Kommissions-
stlicklisten ist jederzeit (iber die
Kundenauftragsposition moglich.
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Die Merkmalstechnik

— Katalogisierung lhrer Produkte und Belege.

Uber die ,Merkmalstechnik”
werden frei definierbare Sach-
merkmalsleisten mit individu-
ellen Merkmalsausprdagungen
auf Artikeltyp-Ebene definiert.
Dies sind im wesentlichen be-
schreibende Merkmale, die bei
der Stiicklistengenerierung wei-
terverarbeitet werden.
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Mogliche Werte je Sachmerk-
mal als Auswabhltabelle
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Die Merkmalsleiste mit Standard-
auspragungen wird bei der Positi-
onserfassung auf die Kundenauf-
tragsposition vererbt und kann
positionsbezogen gedndert oder
erweitert werden.

Bei der Druckaufbereitung und For-
melbearbeitung werden die Merk-
malsauspragungen berlicksichtigt.

Dadurch ist eine schnelle und stan-
dardisierte Produktbeschreibung
maglich.
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Statistikwerte werden pro Kom-
missionsteil und Stammtype ge-
fihrt.

Auswertungen sind auf Artikel-
stammebene und Typenebene mdg-
lich. Innerhalb einer Produktions-

planung und Budgetierung spielen
die Statistikmengen auf Typenebe-
ne eine entscheidende Rolle, da in
der Regel nicht jedes Varianten-
produkt qualifiziert geplant werden
kann.




Der Kundenwunsch

— visuelle Darstellung - sichere Auftragserfassung.

Die Kundenspezifikation kann gra-
phisch unterstiitzt werden. Die
Sachmerkmale und mdgliche Aus-
pragungen werden produktspezi-
fisch positioniert. Dadurch kdnnen '

unnoétige Riickfragen vermieden Bllrﬂ'““ﬂf
werden und ein schneller Auftrags-

durchlauf auch bei komplexen Pro- e
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Sachmerkmalsleiste

— Produktwissen im gesamten Unternehmen.

"2i Syetamveraalter ; YDN< Morkmaldeiste Die Merkmalsschliissel erlauben
einen gezielten Zugriff bei Kalku-
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Die Verwaltung der Sachmerk-
— malsleisten ist direkt in die Biiro-
WARE®Stammdatenverwaltung
eingebunden. Die Merkmalsleisten
konnen jederzeit erweitert werden
und passen sich an geénderte Pro-
duktspezifikationen problemlos an.



Die Varianten im Griff

Das BiiroWARE®Variantenmodul.

Das Wissen um die konstruktive
Machbarkeit von Produkten mit
grosser Varianz ist haufig auf
das Personal in der Abteilung
»Konstruktion” im Unterneh-
men verteilt. Dieses ,Exper-
tenwissen” kann iiber Varian-
tentabellen mit logischen Ab-
hangigkeiten auf die Auftrags-
bearbeitung iibertragen wer-
den.
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In Abhangigkeit von ausgewahlten
. Variantencodes” und typenbezo-
genen Maximalstiicklisten werden
die Kommissionsstticklisten mehr-
stufig erzeugt. Dabei spielt die
Frage.

. Wie tief wirkt sich der Kunden-
wunsch auf das Produkt aus?”

beim Aufbau der Variantentabellen
sowie deren Abhangigkeiten eine
entscheidende Rolle.

Ausgangspunkt der Generierung ist
die Positionserfassung einer nicht
baubaren Produkttype mit zuge-
horiger Maximalstiickliste. Dabei
konnen optional Sachmerkmalslei-
sten und maogliche Auspragungen
der Merkmale zur Produktbeschrei-
bung unterstiitzend eingesetzt
werden.

Bei der Auftragsbearbeitung wer-
den die Mitarbeiter in Form einer
.Checkliste” durch die Produktde-
finition gefiihrt, wobei im Dialog
mit dem Kunden die konstruktiv
mdglichen Varianten zusammenge-
stellt werden. Ergebnis ist eine
sofortige Preisfindung und Gene-
rierung einer planbaren und ferti-
gungsgerechten Strukturstlickliste.

Dadurch werden zeitraubende Auf-
tragsklarungen mit der Konstruk-
tion, sowie fehlerhafte und logisch
nicht baubare Varianten vermie-
den.



Von der ,,Maximalstiickliste” . ...

L T <=5 Die Verknlipfung von Variantenco-
de und Maximalsstruktur fiihrt zur
Kommissionsstiickliste
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Durch individuelle Formelklassen
kann insbesondere bei Kommissi-
onsstiicklisten auf die verursa-
chenden Belegpositionen zugegrif-
fen werden.

Die Produktdefinition integriert
damit den Bereich Kundenauftrags-
erfassung, Konstruktion, Vorkalku-
lation und Arbeitsvorbereitung.

=5 Sustomwerwaltor DM < Stiicklistenplicpes

Dieses Konzept verkiirzt insbeson-
dere bei Einzel, - und Auftrags, -
bzw. Variantenfertigung den Auf-
tragsdurchlauf. Die fertigungsge-
rechte Strukturstiickliste bildet nun
die Basis fiir die Materialbedarfs-
planung und Beschaffungsplanung.
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Stucklistenanderungen

Durch die , Stiicklistenpflege” kon-
nen selektiv alle Stiicklisten iber-
arbeitet werden. Dies ist insheson-
dere bei Anderung der Einkaufs-
preise von Komponenten zur Neu-
ermittlung der Materialkosten sinn-
voll oder durch konstruktive Ande-

rungen der Produkte missen ein-
zelne Baugruppen oder Kaufteile
ersetzt werden.

Durch Anderungen der Stiicklisten
und der anschliessenden Produkti-
onsplanung wird die aktuelle Ma-
terialbedarfssituation der aktiven
Primarbedarfe sofort aktualisiert.
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Die Preisfindung fiir Varianten,
die iiberwiegend von geome-
trischen Abmessungen abhan-
gig ist, gestaltet sich in der
Regel als sehr aufwendig. Die
Abbildung von Rasterpreislisten
im Artikelstamm ist oftmals
nicht praktikabel, zumal die Ein-
flussgrossen von Artikelgruppe
zu Artikelgruppe unterschied-
lich zu definieren sind.

Preistabellen

- universell fiir alle Bediirfnisse!

P2 tibanemnliee - W< Awssshbabale ] rackabain

Hierflir stehen innerhalb Biiro-
WARE®Preismatrizen zur Verfi-
gung, die artikelbezogen definiert
und zugeordnet werden konnen.
Diese Tabellen kdnnen innerhalb
der BiiroWARE®Auftragsbearbei-
tung, Stiicklistenbearbeitung und
Arbeitsplanverwaltung herangezo-
gen werden.

Durch eine Kopierfunktion werden
bestehendeTabellen dupliziert und
vereinfachen die Verwaltung von
komplexen Preisstrukturen.
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Durch die Eingabe von Abmal3en in
der Kundenauftragsposition wer-
den die Rasterwerte ermittelt und
an die Kundenauftragsposition zu-
riickgegeben. Hier konnen bis zu
drei frei definierbare Dimensionen
je Tabelle angesprochen werden.

Die , Skalierung” der Rasterdimen-
sionen kann vom Anwender selbst
durchgefiihrt werden und ist kom-
plett in das Anwendungshaupt-
menii eingebunden.

Anwendung findet diese Dimen-
sionstabelle beispielsweise auch
bei der automatischen Ermittlung
von Vorgabezeiten bei der Arbeits-
planverwaltung in Abhangigkeit
von Geometrien der Produkte.
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Die Preisverwaltung

2 e Die Verwaltung der Tabellen-
werte ist in einem Full-Screen-
v Vs . et i (E 1] 1w - nn W 1= (1] A b pe ', -
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Zu jedem Rasterpreis kdnnen Staf-
felpreise und datumsabhangige
Aktionspreise hinterlegt werden,
die abhangig von den erfassten
Positionsmengen berticksichtigt
werden.

Zusatzlich kann optional mit einem
.Faktor” gearbeitet werden. Bei
der Preisfindung wird dieser Faktor
mit dem im Artikel hinterlegten
~Stammpreis” multipliziert.

Dadurch ist eine schnelle Preis-
pflege durch Anderung des Stamm-
preis im Artikel gewahrleistet.
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Die Maschine

— das Kapazitatsangebot.

Die Basis einer Kapazitatsplanung,
sowie technologischer Abbildung
eines Arbeitsplanes im Allgemeinen
und des Fertigungsauftrages im
Besonderen, sind die Maschinen-
stammdaten.

Die Maschinenstammdaten stellen,
zusammen mit einem Werkskalen-
der iiber die Nutzungsdauer der
Maschinen, das Kapazitatsangebot

*DM{ Mazchincnztomm

dar. In Verbindung mit dem Arbeits-
plan wird die Technologie bei der
Fertigung eines Produktes be-
stimmt.

Fir die Ermittlung von Fertigungs-
kosten werden hier die entspre-
chenden Maschinenstundensatze
sowie Kostenstelleninformationen
hinterlegt.

Die Maschinengruppe faBt die
Maschinen in einer Kapazitats-
hierarchie zusammen.

zur Instandhaltung und Wartung
der Ressourcen angegeben wer-
den.

Die Masken konnen individuell
erweitert werden. Fiir umfangrei-
che Informationen steht eine No-
tizfunktion zur Verfligung
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Die Maschinenstamme und Ma-
schinengruppen werden zu Lei-
stungsbereichen und Meisterberei-
chen zusammengefasst.
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Zusatzlich konnen Informationen
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Der Arbeitsplan

— die Kapazitatsnachfrage.

Der Arbeitsplan bildet die techno- ~ S EEEEEREEIEEES
logische Bearbeitung eines Pro- :
duktes innerhalb der Fertigungs-
prozesse ab. Die einzelnen Arbeits-

folgen Uberbriicken iiber die Zuord-
nung zur Fertigungsstiickliste die
Fertigungsstufen und bilden ein
neutrales Kapazitatsprofil ab. In
Verbindung mit dem Fertigungslos R b
wird ein ,echtes” Kapazitatsprofil sk
ermittelt sowie losgréssenabhan- G e E
gige Zeiten im Fertigungsauftrag . e
errechnet. '
Frdtwinded Fﬂ Hiraiban
Diese Vorgabezeiten bilden die S E——
Basis furelr?eTermmlerung der ein- —
zelnen Fertigungsstufen.
Bei der Verwaltung der Arbeitspla-
ne kann Uber die Arbeitsschritt- -
nummer auf einen Arbeitsfolgeka- | e | =i wrbon | e oo | sndon | strnen | oon - | onioo.

talog zuriickgegriffen werden.

Die Definition der Zeiten fiir Ma-
schinen und Personal kann men-
genabhangig oder pauschal ange-
geben werden. Die Angabe von
Gesamt- und Effektivzeiten erlaubt
die Abbildung einer Parallelferti-

gung.

Die Arbeitsfolgen werden bei Ferti-
gungsauftragsgenerierung in den
Fertigungsauftrag libernommen
und bilden die Fertigungskosten im
Kostentrager ab.

Gleichzeitig sind diese Arbeitsfol-
gen die Basis fiir den Druck der Fer-
tigungspapiere und Riickmelde-
punkte fir die Ist-Zeiten der BDE-
Schnittstelle.
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Die BiiroWARE®Produktions-
planung verarbeitet als Selek-
tiv- oder Gesamtplanung die
Primarbedarfe aus der Kunden-
auftragsverwaltung. Die Primar-
bedarfe werden mit den ent-
sprechenden Mengen und
Wunschlieferterminen tagesge-
nau abgeglichen.

Gezielte Planung der Bedarfe
tiber Selektionsparameter

Produktionsplanung

— die Bedarfssituation wird transparent...

Die Planung erfolgt in drei Schrit-
ten:

— Verfligharkeitspriifung iiber La-
gerbestande und Bestellbestan-
de

— Bestellvorschlagsermittlung bei
Fehlteilsituation dber Losgros-
senformeln

— Terminierung der Bestellvor-
schlage Uber Arbeitspléane oder
Wiederbeschaffungszeiten aus
dem Artikelstamm

Uber die entsprechenden Stiickli-
sten und Arbeitsplane wird die
Materialbedarfsplanung, sowie Ter-
minierung durchgefiihrt.

Ergebnis der Planung ist ein
Beschaffungsplan fiir Kaufteile und
Eigenfertigungsteile, der in der Pla-
nungstabelle als Bestellvorschlag
angezeigt wird.

Kundenauftragstabelle

- ,die Verursacher”

L2l - K Aubrandabaln
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Bei der Planung und Bedarfsauflo-
sung werden die primaren Verur-
sacher in Form von Kundenauf-
tragsnummer und Position an die
Sekundérbedarfe weitergegeben.
Dadurch ist ein Verursachernach-
weis auf jeder Dispositionsstufe
maglich.

Die Planung erlaubt eine determini-
stische und verbrauchsgesteuerte Dis-
position. Durch Planungsparamenter
wird das Ergebnis gesteuert.
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Das Ergebnis

- Dispositions, - und Entscheidungsebene ...

Das Planungsergebnis wird trans-
parent mit Soll-, Ist- und Startter-
min dargestellt. Die Beschaffungs-
vorschlage konnen bearbeitet und
fiir die operative Beschaffung in
Einkauf und Fertigung freigegeben
werden.

Uber Tabellenfilter kénnen gezielt
einzelne Planungssatze nach ferti-
gungstechnischen oder beschaf-
fungsorganisatorischen Gesichts-
punkten dargestellt werden.

wwerwalter : +DM< Manunpetabelle - Cintrag

L O R ST P |

hri Wi

annanling 31N PRrEIRn R (Ermprt]

R RN

hawea v pibaleade
AR = et
- bt wma ek pbalen e
] AT = e
- chawma ek pbalen e

e e e

sswmnn | g | |

Die Einzelplanung erlaubt die Dar-
stellung der Verursacher und Ver-
waltung der Sekundarbedarfe.

In die Fertigungsstufen kann direkt

verzweigt werden.

Die Disposition der Bedarfe und Be-
darfsdecker wird tagesgenau dar-
gestellt.

Der Sprung in die Kundenauftrags-
position ist direkt moglich.

Durch gezielte Freigabe der Bestell-
vorschlage wird die operative
Beschaffung fiir einen definierten

Zeithorizont freigegeben. So wer-
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den zu frithzeitige Beschaffungs-
massnahmen verhindert.
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Vor der operativen Bestellver-
arbeitung kénnen die Beschaf-
fungsvorschlage der Zukauftei-
le noch vom Einkauf bearbeitet
werden und in den Bestellbeleg
tibernommen werden.

Die dispositiven Mengen wer-
den nach der Umwandlung in
die Lieferantenbestellung als
Bestellbestand innerhalb der
Planung wirksam.

Genehmigung durch die Einkat

Beschaffungsvorschlage fiir die
eigene Fertigung werden direkt als
Fertigungsauftrag einzeln oder
iber einen Eroffnungslauf mit
Selektion der Beschaffungszeitrau-
me umgewandelt.

e

Es besteht die Moglichkeit, aus der
Kundenauftragsverwaltung direkt
Fertigungsauftrage zu generieren.
Dies bietet sich bei Auftragsferti-
gung sowie Einzelfertigung an. Die
Verfiigharkeitspriifung erfolgt hier
Uber den Fertigungsauftrag sowie
Uber eine verbrauchsgesteuerte
Planung.

Bei der Umwandlung der Bestell-
vorschlage in Fertigungsauftrage
werden die geplanten Bedarfe der
Stiicklistenstruktur in verwaltbare
Materialreservierungen innerhalb
des Fertigungsauftrages umge-
wandelt und reduzieren somit den
frei verfligharen Lagerbestand.

Bei der Generierung sind Sammel-
fertigungsauftrage mit der kom-
pletten Bedarfsstruktur méglich.

Die Selektion beriicksichtigt ein-
zelne Beschaffungsstellen sowie
Leistungs, - und Meisterbereiche.



B E——
1fsabteilung ...

Der Fertigungsauftrag

- Bedarfsdecker und Kostentrager.

Bei der Fertigungsauftragsge-
nerierung durch das Planungs-
system werden auftragsabhan-
gige Reservierungen sowie
Arbeitsfolgen angelegt und
kénnen innerhalb der Ferti-
gungsauftragssteuerung ver-
waltet werden.

1

IR

amr| i waw| veewn - —

Uber die Positionsbearbeitung wer-
den Lagerzugangsbuchungen und
Lagerentnahmen von Reservierun-
gen auf einem Ubersichtlichen Bild-
schirm in Tabellenform verwaltet.

Uber die Riickmeldung von Istzei-
ten fir Maschinen und Personal
wird der Soll/Ist Vergleich der Fer-
tigungszeiten durchgefiihrt. Eine
Riickmeldung iiber BDE-Schnittstel- '+ =
le ist hier maglich

F

Auf Basis der Arbeitsschritte wer-
den Lohnscheine sowie die be-
notigten Fertigungspapiere direkt
gedruckt.

Die Gestaltung der Fertigungs-
papiere kann individuell ber einen
Formulardesigner
werden.

durchgefiihrt

. s s ’ - " . a.
e e e ) e e T e o (e i (]
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Anfragen des Kunden Uber den
Zustand , seines Auftrags” sind fiir
die Vertriebsmitarbeiter iiber die
Verursacherplanung und Zuord-
nung von Kundenauftrag zu Ferti-
gungsauftrag sehr leicht zu beant-
worten. Uber die Kundenauftrags-
position ist eine Darstellung der
Fertigungsauftrage mit den Pro-
duktionsmengen und bereits riick-
gemeldeten Mengen per Mausklick
jederzeit mdoglich. Mit der Aus-
kunftsfunktion kann bis in den Fer-
tigungsverlauf mit Darstellung des
Auftragsfortschritts verzweigt wer-
den.

Nachkalkulation des

Kostentragers
~Fertigungsauftrag”
Ben e omen [=

E

Der Fertigungsstand

- direkt aus dem Kundenauftrag.

Uber den Kundenauftrag
in die Fertigung ...

Anzeige der
Bedarfsdecker
mit Mengen
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Der Fertigungsverlauf mit o
Darstellung Soll/lst-Zeiten = | b |

Flexible Formulargestaltung
mit dem Formulardesigner
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BuroWARE®PPS

- Funktionen im Uberblick.

BASISFUNKTIONEN

— Freie Belegnummernkreise fiir Fertigungsauftrage

— Formularvorschlage fiir Fertigungspapiere

— 5 freie Interne Belegarten

— Individueller Artikelindex

— Formelklassen fiir Stiicklistenkopf- und Positions-
kalkulation

— Fertigungsauftrag mit manuellen Reservierungen

— Formulardesigner mit Zugriff auf

— Stiicklisten, Arbeitsplane, Merkmalsleisten

— Designbare Stiicklistenkopfsegmente

— Designbare Stiicklistenpositionssegmente

— Designbare Stiicklistentabellen

— Generierung Fertigungsauftrag tiber Planung oder
direkt diber Kundenauftragserfassung

PRODUKTDEFINITION

Artikelstamm

— Artikelbezogene Dispositionsparameter

— Losgrossenformel

— Planungsintervall

— Bedarfszusammenfassungshorizont

— Lieferantenbezogene Wiederbeschaffungszeiten

— Umrechnung Lager- und Planungseinheiten

— Kennzeichen Stammartikel oder Variantenartikel

— Zuordnung Kommissionsteil zu Produkttype

— Berechnungsformel Stiicklistenverarbeitung

— Klassifizierung tber freie Sachmerkmalsleiste

— Zuordnung Artikel zu Variantentabellen

— Zuordnung Artikel zu mehrdimensionaler Preismatrix
— Automatische Generierung der Baukastenstiickliste
— Direktsprung in Produktionsstiicklistenverwaltung

Stiicklisten

— Frei konfigurierbare Stiicklisten

— 99 verschiedene Tabellensichten der Stiicklisten-
positionen

— 99 verschiedene Positionstypen der Stiicklisten

— Beliebige Strukturstufen

— Verwaltung von Maximalstiicklisten fiir Varianten-
generierung

— Verwaltung von Stammstiicklisten

— Verwaltung von Kommissionsstiicklisten mit Verur-
sacher Kundenauftrag

— Automatischer Abgleich von Artikelstamm und
Stiicklistendaten

— Zugriff auf Kundenauftrag iiber Kommissionsstick-
liste

— Massenbearbeitung Produktionsstiicklisten

— Funktion zum Austausch von Stiicklistenkomponen-
ten

— Verarbeitung 99 Formeln bei Stiicklistenkalkulation

— Abbildung von Koppelprodukten

— Freie Kalkulationsfelder zu Stiicklistenkalkulation

— Ausdruck von Teileverwendungsnachweis

— Ausdruck von Baukasten, Struktur, Mengeniiber-
sichtsstiicklisten

— Stiicklistendruck designbar

— Verwendung der Stiicklisten selektiv in allen Beleg-
arten

Variantenmodul

— Varianten, - und Stiicklistengenerierung aus Kun-
denauftragserfassung

— Abbildung von Variantentabellen zur Generierung
von Verkaufsvarianten

— Abbildung von Variantentabellen zur Generierung
von Kommissionsstticklisten und Kommissionsteilen

— Definition von Merkmalshedingungen bei der Aus-
wahl von Varianten.

— Ubernahme der Merkmalsleiste aus der Kundenauf-
tragsposition zur Generierung von Variantenstiick-
listen.

— Graphische Erfassung von Merkmalsauspragungen
und Varianten

— Iterative Abfrage der Variantencheckliste

— Plausibilitatsprifung bei Stiicklistengenerierung tiber
Maximalstiickliste

— Generierung von ,baubaren” Kommissionsstiick-
listen auf Basis von Maximalstiicklisten mit Kalku-
lation tiber mehrere Fertigungsstufen

— Generierung von EAN Code.

— Generierung von Kommissionsteilen fiir den Einkauf.

— Zugriff auf Stammdaten, Belegpositionen, Arbeits-
planen bei der Stiicklistenerstellung.

— Ermittlung statistischer Werte fiir Kommissionsteile
und Produkttypen.

MERKMALSLEISTE

— Klassifizierung von Artikelstammdaten

— Klassifizierung von Belegpositionen tiber Vererbung
aus Artikelstamm

— Verwaltung positionshezogener Merkmale

— Verwendung der Merkmalsleisten innerhalb der
Standardformeln

— Freie Definition der Sachmerkmalsleisten und Zuord-
nung der Teileklassen zu Artikelstamm

— Freie Definition der Sachmerkmale mit Attributen
und individuellen Auswahltabellen

— Vorgabe von Standardwerten bei der Klassifizierung
von Artikelstamm und Belegposition.

— Ubergabe von Merkmalsauspréagungen an Varian-
tentabellen

— Graphische Unterstiitzung der Merkmalseingabe
tiber BMP Formate

— Ausdruckbasis fiir Formulargenerator

PREISMATRIZEN

— Abbildung von 3-dimensionalen Rasterpreistabel-
len.

— Freie Definition der Dimensionen und Skalierungen
sowie Dimensionswerten aus der Belegposition. Bei-
spiel: Preise abhangig von Breite, Lange und Dicke
aus Merkmalsleiste.

— Zuordnung der Preistabellen zu Artikelstamm,
Adress/Artikelstamm und Projekt/Artikel.

— Selektiver Zugriff auf Rasterpreise innerhalb der
Standardformeln und Stiicklistenformeln

— Abbildung von datumsabhéngigen Preisen

— Staffelpreise und Zuschlagsfaktoren pro Dimen-
sionspreis

PROZESS, - UND RESSOURCENVERWALTUNG

- Verwaltung von Maschinenstammdaten und Maschi-
nengruppen.

— Zuordnung von Maschinen zu Maschinengruppen

— Verwaltung von Kostensatzen, Wartungsinformatio-
nen und Kapazitatsangebote

— Arbeitsfolgekatalog tiber Arbeitsschritt-ldent mit
Beschreibung und Zeiten

— Avrbeitsplanverwaltung

— Arbeitsfolgen verwaltbar iiber Arbeitsschrittdefini-
tionen

— Automatischer Ermittlung von Vorgabezeiten Uber
Zeitentabellen

— Neutrales Kapazitatsnachfrageprofil

— Langtexte fiir Arbeitschritte und Arbeitsplane

PRODUKTIONS/MATERIALBEDARFSPLANUNG

— Dreistufiges Planungskonzept:

— Strategische Planungsstufe (Primarbedarfspla-
nung/Budgetierung)

— Dispositive Planungsstufe (Taktische Disposition und
Einteilung)

— Operative Planungsstufe (Fertigung/Einkauf)

— Primarbedarfsverwaltung iiber Kundenauftragsta-
belle auf Positionsebene

— Selektive Einzelplanung oder Gesamtplanung der
Primérbedarfssituation

— Deterministische und Stochastische Materialbe-
darfsplanung

— Riickwartsterminierung mit Soll-Termin, Ist-Termin
und Eroffnungstermin.

— Planung mit Wiederbeschaffungszeiten aus Artikel-
stamm oder Zeiten aus dem Arbeitsplan

— Wahlweise Brutto, - oder Nettoplanung der Bedarfe

— Planabhangige Parameter fiir die Losgrossenermitt-
lung

— Artikelstammabhangige Parameter fiir die Los-
grossenermittlung.

— Freier Horizont fiir Bedarfszusammenfassung je
Artikelstamm

— Konfiguration der Planung tber Zugriffsoptionen

— Individuelle Formeln fiir Bedarfsberechnung und
Losgrossenermittlung

— Bestellvorschlagtabellen mit 99 unterschiedlichen
Tabellenfiltern zur Bearbeitung der Beschaffungs-
vorschlage

— Freie Definition der Planungstabelle mit Individual-
feldern.

— Selektive Freigabe oder Massenfreigabe der Beschaf-
fungsvorschlage fiir Fertigung und externe Beschaf-
fung bei Lieferant.

— Chronologische und tagesgenaue Darstellung der
Bedarfsdecker und Bedarfsverursacher mit Disposi-
tionsvorschlagen.

— Verursachernachweis (iber alle Dispositionsstufen.

— Darstellung primarer Verursacher (Kundenauftrags-
position)

— Darstellung komplette Bedarfsstruktur

— Ausdruck Planungsergebnis iiber Listengenerator

— Planungsergebnise sind Gber Stiicklistendruck ver-
fugbar

FERTIGUNGSSTEUERUNG

— Fertigungsauftragsgenerierung Gber Produktions-
planung

— Fertigungsauftragsgenerierung direkt aus Kunden-
auftrag

— Manuelle Fertigungsauftrage

— Statuskonzept iiber Stiicklistenstatus, Arbeitsgang-

status und Gesamtstatus

Freie Definition der Stati tiber Individuelle Auswahl-

tabellen.

Reservierungsverwaltung Uber Fertigungsauftrags-

stiicklisten

Arbeitsfolgeverwaltung ber Fertigungsauftrags-

arbeitsplan

Sartmeldungen, Fertigungsmeldungen und Lager-

meldungen iber eine einheitliche Bearbeitungs-

tabelle.

— Automatische Entnahmebuchung der Reservierun-

gen Uber Fertigungsauftragsstart.

Retrograde Entnahme der Reservierungen nach Fer-

tigmeldung.

— Riickmeldung von Ist-Zeiten fiir Personal, Maschi-

nen (Riistzeiten, Bearbeitungszeit, Wartezeit/Uber-

gangszeit, Maschinennummer, Personalnummer)

Soll / Ist-Vergleich der Fertigungszeiten direkt im Fer-

tigungsauftrag.

Konsolidierung der Fertigungskosten und Material-

kosten pro Fertigungsauftrag

Druck von Fertigungsschein, Materialentnahme-

scheine und Lohnscheine iiber Formulargenerator

frei designbar.

— Abschluss der Fertigungsauftrage individuell ein-
stellbar.

— Riickmeldung von Mengen und Zeiten tiber BDE
Schnittstelle.

— Anbindung BDE Systemunabhangig
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Nutzen Sie das umfassende Angebot der BiiroWARE®Partner.

Dies geht weit iiber Softwareleistungen hinaus.

N

- i, 3
BUROWARE® - DER SOFTWAREMASSANZUG

CRM
CRM/OfficePlaner
Dokumenten-Management

ERP
Warenwirtschaft/Handel
Handelskasse
Warenwirtschaft/Industrie

Individuell anpassbar mit
dem ,Designer”

FIBU
Finanzbuchhaltung
Anlagenbuchhaltung
Business-Intelligence

HR
Personalabrechnung
Personalmanagement

INTERNET
e-workflow Webshop

Serviceleistungen sind Angebote der
BiiroWARE®Partner.

Werbematerialien sind weder Eigenschaftszusicherung
noch Vertragsbestandteil.

Nicht alle Leistungen und Komponenten sind
international erhaltlich.

Mit ausgebildeten Partnern vor Ort (Service), leistungsstarken Softwarekomponen-
ten aus einer Hand (Wirtschaftlichkeit) und kontinuierlicher Programmpflege
(Sicherheit) bieten wir bewahrte Konzepte, die Sie fiir die dauerhafte Betriebs-

sicherheit in Threm Unternehmen brauchen.
Mehr Service [N

| Mehr als ,nur” Software

Fundierte Analyse, Hilfe in Hardwarefragen,
umfassende Softwareberatung, Installation und
Anpassung von BiiroWARE®, Schulung der
Mitarbeiter, Hilfestellung und Programmpflege. i
Diesen Service bieten tber 100 BiiroWA-
RE®Partner und -ServiceCenter, auch in lhrer
Nahe.

Softwarelosungen aus
einer Hand

Mehr Wirtschaftlichkeit I

Mit sorgfaltig aufeinander abgestimmter Soft-
ware verbessern Sie den Workflow, denn alle
Komponenten arbeiten effizient zusammen und
erganzen einander. Mit BliroWARE® sind mit
CRM, ERP, FIBU, HR und INTERNET alle we-
sentlichen Softwareprodukte verfiigbar, die ein
Unternehmen fiir zeitgeméaBes Management
bendétigt.

Konzepte fiir dauerhaften
| Nutzen

Mehr Sicherheit -
Durch die Wartungsleistungen profitieren Sie
von den Weiterentwicklungen von BiiroWARE®
und erhalten Softwarepflege, Upgrades und Be- —
treuung. Diese Leistungen helfen Ihnen bei kal- '
kulierbaren Kosten (iber Jahre hinweg dauer-
haft aktuelle Software zu nutzen.

SoftENGINE GmbH
Kaufmannische Softwarelésungen
Im Steimertal 35

76855 Annweiler am Trifels

Tel. (06346) 969 0
Fax (063 46) 969 170

www.bueroware.de




