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Производство и планирование производства

1. Технологическая подготовка производства

Технологическая подготовка производства заключается  в вводе сборочных спецификаций, а также всех справочников, обеспечивающих их формирование:

· справочника операционно-трудовых нормативов;

· справочника рабочих центров;

· номенклатурного справочника;

· справочника замен.

1.1. Ввод справочника операционно-трудовых  нормативов

Справочник операционно-трудовых нормативов вводится в приложении «Общие данные».

Справочник содержит общий перечень производственных операций: 

· код, наименование - обязательные параметры;

· код тарифной сетки и разряда – формируются на основе справочника «Разрядные сетки» приложения «Заработная плата». Используются для формирования часовой тарифной ставки. Необязательны для заполнения.

· Часовая тарифная ставка. Обязательна для заполнения. Может быть сформирована автоматически на основании даны из справочника «Разрядные сетки» или внесена вручную.

· База нормирования, обязательный параметр, который содержит количество операций, на которое вводится норма времени.

· Норма времени и норма выработки – значения данных полей необязательны для ввода. В том случае, если эти поля вводятся в справочнике ОТН, они переносятся в спецификацию, где могут быть скорректированы. Однако пользователь может вводить эти данные непосредственной в спецификациях. Сдельная расценка рассчитывается автоматически на основании часовой тарифной ставки и нормы времени. 
· Параметр «Коэффициент», если он введен, может быть в дальнейшем использован при расчете сдельной зарплаты. 

1.2. Настройка конфигурирования

Настройка производится в разделе «Конфигурирование» модуля «Настройка параметров приложения». Если предполагается формировать модификации, обязательна установка параметра «Использовать модификации» в значение «Да». Остальные параметры устанавливаются по выбору пользователя. 

· длина номера модификации – параметр управляет структурой кода спецификации.

Код спецификации имеет длину 10 символов и следующую структуру:

О..ОМ..М, где

О...О – код основной спецификации длиной от 6 до 8 символов;

М...М – код модификации длиной от 2 до 4 символов.

При ручном вводе спецификаций код основной спецификации вводится вручную; код модификации формируется программным путем в результате работы утилиты конфигурирования.

· Для модификации предлагать... Параметр определяет перечень продукции, прелагаемой для выбора утилитой конфигурирования.

· Поиск аналогов. Параметр определяет правила создания новых спецификаций при автоматическом формировании цепочки спецификации на новую модификацию утилитой конфигурирования. Если он установлен в значение «Не проводить», новые спецификации будут создаваться на на новую модификацию и все входящие полуфабрикаты даже в том случае, если такие спецификации уже есть.

1.3. Ввод структуры рабочих центров.

В приложении поддерживается двухуровневая структура рабочих центов: рабочие центры и сложные рабочие центры.

· Обязательным является заполнение справочника рабочих центров (аналог справочника складов). В качестве рабочих центров могут выступать производственные участки или цеха в том случае, если производственных участков нет. Все документы движения и учетные картотеки формируются в разрезе рабочих центров. 

· Если в качестве рабочих центров вводятся  участки производственных цехов, сами производственные цеха вводятся в справочник сложных рабочих центров. Предварительно в настройке параметров приложения в разделе общих параметров необходимо установить в соответствующее значение параметр «Использовать сложные рабочие центры» и наименование сложного рабочего центра в реестрах и формах документов и отчетах.. В справочнике рабочих центров следует указать ссылку на сложный рабочий центр. Сложный рабочий центр используется в отчетах для получения сводных данных по цехам.

Аналогичную структуру цехов и участков следует ввести в справочнике подразделений приложения «Кадры».  Для рабочего центра и сложного рабочего центра следует указать ссылки на структурное подразделение.

Перечень бригад также вводится в справочник подразделений в качестве подструктуры участков или цехов.

1.4. Ввод номенклатурного справочника

Номенклатурный справочник сырья, материалов, покупных комплектующих, а также продукции или полуфабрикатов собственного производства вводится в  в приложениях «Учет производства» или «Сырье.Материалы».

При вводе  необходимо:

· Указать ном номер (до 13 символов) и, при необходимости, дополнительный артикул (до 24 символов). Во всех  реестрах возможно переключение формы просмотра реестра с группы - номенклатуры на артикул при помощи клавиш CTRL_K;

· Указать тип номенклатуры:

· товары – для покупных материалов и комплектующих;

· продукция - для изделий и полуфабрикатов собственного производства;

· При необходимости указать вид аналитики номенклатуры:

· Для товаров – аналитика необязательна; если она необходима, в качестве аналитики может использоваться любое измерение из модуля «Виды измерений» приложения «Общие данные»;

· Для продукции – аналитика обязательна; в качестве аналитики может использоваться только спецификация.

Аналитика номенклатуры будет обязательной для ввода во всех документах движения ТМЦ.

В том случае, если в картотеке складского учета необходимо формировать учетные карточки по каждому значению аналитики, параметр «Учитывать на складе» необходимо установить в значение «Да». В противном случае, движение и остатки по всем аналитикам будут учитываться на одной карточке по номенклатуре.

· Указать вид спецификации -для продукции ( закладка 2):

· стандартный – если для данной номенклатуры не предполагается создавать модификации;

· конфигурируемый – если модификации создаваться  будут.

· Указать политику заказа (закладка 3): 

· на заказ – по продукции, для которой план производства формируется на основе сводных заказов пользователей. 

· на склад – по продукции, для которой при формировании плана производства заказы покупателей напрямую не учитываются

· для товаров данный параметр пока не обрабатывается;

· Указать размер страхового запаса -для продукции ( закладка 3) – для  увеличения объема планирования по данной номенклатуре. Страховой запас  будет увеличивать план производства по каждой модификации (спецификации);

· Указать параметр «Кратно партии» -для продукции ( закладка 2) – для  увеличения объема планирования по данной номенклатуре до размера, кратного размеру партии.

· В том случае, если продукция или полуфабрикат собственного производства продается, необходимо установить связь с аналогичной позицией номенклатурного справочника приложения «Товары. Продукция». Связь устанавливается при помощи клавиш CTRL-F2. Ссылка на запись справочника обязательна. При этом код группы и ном. номер из справочника товаров могут не совпадать с аналогичными параметрам из приложения «Учет производства».. Остальные поля номенклатурных позиций двух справочников должны быть настроены одинаково.

1.5. Ввод справочника замен

При вводе справочника замен следует :

· в заголовке ввести типовой компонент: группу, номенклатуру и аналитику (если она поддерживается на данной номенклатурной позиции). Одна комбинация «группа-номенклатура-аналитика» может быть введена в качестве типового компонента только один раз. Значение аналитики должно быть предварительно введено в соответствующий справочник. Если в качестве аналитики используется спецификация, она должна быть предварительно создана. 

· в перечне вариантов ввести список замен типового варианта: группу, номенклатуру и аналитику (если она поддерживается). Количество замен не ограничено. Покупную номенклатуру можно заменять на покупную или собственного производства; и наоборот, номенклатуру собственного производства можно заменять на номенклатуру собственного производства или покупную. Однако комбинация  «группа- номенклатура-аналитика» может быть заменой для разных типовых вариантов.

1.6. Ручной ввод сборочных спецификаций


В сборочных спецификациях поддерживаются разделы:

· Компоненты;

· Маршрут;

· Брак.

Ввод спецификаций следует начинать с полуфабрикатов (деталей) нижнего уровня, затем  переходя  к сборочным единицам и изделиям.  Последовательность ввода следующая::

· вводятся спецификации на все  полуфабрикаты  нижнего уровня;

· формируется справочник замен для введенных полуфабрикатов: типовой компонент и перечень замен;

· производится переход к спецификациям верхнего уровня, в который входят введенные ранее полуфабрикаты. 

При вводе отдельной спецификации :

· Код любой спецификации при наличии модификаций не может превышать (10 – длина номера модификации из настройки);

· Тип спецификации устанавливается в значение «стандартный», если в ней нет заменяемых компонентов, заменять которые предполагается с использованием утилиты конфигурирования.  Если тип спецификации по номенклатуре «Стандартная», на одну номенклатуру можно вручную ввести несколько различных спецификаций: одна основная и остальные действующие. 

Если вводить заменяемые компоненты предполагается, тип спецификации д.б. установлен в значение «Конфигурируемая». Только в таких спецификациях можно вводить заменяемые компоненты.

· Если тип спецификации «Конфигурируемая», на одну номенклатурную позицию вручную вводится только одна спецификация, имеющая статус «Основная»; модификации данной спецификации формируются утилитой конфигурирования - кнопка «Модификация» (CTRL_F4) в реестре спецификаций;

· при наличии пооперационного учета ввод следует начинать с раздела  «Маршрут». В данном разделе вводятся операции по изготовлению продукции или полуфабриката. Операции выбираются из справочника ОТН. Норма времени и норма выработки переносятся из справочника; после этого их можно менять произвольным образом и  дополнять комментариями. Последовательный порядок выполнения  операций задается при вводе при помощи поля «Порядковый номер» . Параллельные операции не поддерживаются.  Для каждой операции вводится  рабочий центр: цех или участок – изготовитель. Операции по изготовлению одного полуфабриката могут производиться только в одном рабочем  центре.

· Раздел «Компоненты» используется для ввода  материалов и полуфабрикатов, используемых для изготовления продукции;

· При вводе компонентов Конфигурируемой спецификации они могут быть двух типов: обычные и заменяемые. Обычный компонент выбирается из номенклатурного справочника. Заменяемый компонент выбирается из перечня типовых вариантов справочника замен; заменяемый компонент выделяется цветом . Если компонент является полуфабрикатом, обязателен ввод спецификации;
· Для каждого компонента  обязательно вводится:  норма расхода и база нормирования – количество продукции, на которое вводится данная норма расхода.

· При наличии пооперационного учета для каждого компонента указывается операция раздела «Маршрут», на которую он подается.

· Раздел «Брак» используется для того, чтобы ввести виды бракованных изделий, которые могут получаться при изготовлении изделия; при наличии пооперационного учета для каждого вида брака необходимо указать операцию, на которой он получается.

Спецификация создается со статусом «черновик». Модифицировать можно только спецификацию со статусом «черновик». Для выбора в любых документах доступны только спецификации со статусами «Основная» и «Действующие».

Если спецификация не используется, ей необходимо присвоить статус «архивная».

1.7. Автоматическое конфигурирование модификаций

Утилита конфигурирования запускается  из реестра спецификаций: кнопка «Модификация: Новая Ctrl-F4».

При этом для выбора предлагается перечень конфигурируемых спецификаций, отфильтрованных в соответствии с настроечным параметром «Для модификации предлагать».

Из предложенного перечня необходимо выбрать одну спецификацию и нажать Enter.

После этого на экране появится окно конфигурирования полуфабрикатов первого уровня :

· в левом подокне отображаются заменяемые компоненты; в правом подокне – замены, выбранные пользователем;

· для замены необходимо в правом подокне перейти к строке заменяемого компонента и нажать клавишу F2: при этом на экране отображается перечень замен. Выбор замены – клавиша Enter.

· Переход на следующий уровень заменяемых компонентов  - Enter в правом подокне. При переходе на следующем уровне показываются составляющие типовых компонентов, которые не были заменены, а также составляющие замен, если они были произведены. Возврат на уровень выше - ESC в правом подокне;

· Для завершения конфигурирования и создания цепочки спецификаций на новую модификацию следует нажать клавишу F10 на любом уровне. При этом программа сформирует код и наименование модификации номенклатуры, выбранной для конфигурирования. Наименование можно изменить. Коды и наименование модификаций входящих полуфабрикатов будут сформированы автоматически. В зависимости от настроечного параметра «Поиск аналогов» программа либо создаст новую спецификацию на любую замену, либо будет предварительно производить поиск ранее созданной модификации: новая спецификация на продукцию и полуфабрикаты создается только в том случае, если аналог не найден.

1.8. Плановая себестоимость продукции

Плановая себестоимость используется для оценки  уровня затрат на новую продукцию перед началом ее выпуска (или объема затрат на старую продукцию в новых периодах) и правильного формирования  продажной цены.

Плановая себестоимость считается по статьям калькуляции. При расчете плановой себестоимости стоимость материалов и трудозатрат, как правило, берется по данным сборочной спецификации, а остальные составляющие берутся либо по данным прошлого месяца, либо в процентах к прямым статьям затрат.
Для формирования плановой себестоимости необходимо:

· Настроить методы расчета  калькуляционных статей плановой себестоимости  Для настройки методов расчета, наряду с функциями доступа к данным бухгалтерского учета, фактического выпуска продукции и расхода материалов разработаны ряд дополнительных функций доступа к данным спецификации:
· Получить плановую стоимость компонентов первого уровня. Данная функция выполняет разузлование продукции  до уровня компонентов из указанной спецификации. Стоимость нормативного расхода компонентов можно получить по учетным ценам  или по ценам из прайс-листа.
· Получить плановую стоимость конечных материалов по всем уровнях. Данная функция выполняет разузлование продукции до уровня конечных материалов по цепочке спецификаций, т.е. до уровня позиций, входящих в выбранную и нижележащие спецификации с категорией материалов. 

· Получить плановую стоимость трудозатрат – один  уровень. Стоимость трудозатрат получается по данным сдельных расценок операций из конкретной спецификации. 
· Получить плановую стоимость трудозатрат – все уровни. Данная функция выполняет процедуру разузлования до уровня конечных материалов, считая стоимость трудозатрат изготовления всех полуфабрикатов.

· Настроить калькуляционные статьи расчета плановой себестоимости
· Настроить шаблоны ведомостей расчета плановой себестоимости.
Рассчитать плановую себестоимость продукции можно:

· в реестре ведомостей расчета. Перечень продукции и полуфабрикатов, для которых производится расчет, производится непосредственно перед запуском расчета. 
· В реестре спецификаций - кнопка «Модификация: Цена Alt-F4». При этом плановая себестоимость используется для формирования продажной цены на новые модификации. Из реестра спецификаций плановая себестоимость может быть сохранена в реестре спецификаций.

1.9. Отчеты

Информацию о технологической подготовке произодства можно посмотреть в отчетах:

Структура продукции

Материалы на изделие

Схема применяемости материалов

Технологическая карта производства

Трудоемкотсть по изделию

Трудоемкость по цеху

2. Продажи
2.1. Подготовка модификаций к продаже.

Для подготовки модификаций к продаже необходимо дополнительно:

· в приложении «Товары. Продукция» сформировать карточки складского учета  на каждую модификацию. При этом номенклатура используется из приложения «Товары. Продукция» а спецификация на связанную номенклатуру - из приложения «Учет производства».

· Если цена на модификации одинаковая, в приложении «Товары. Продукция» необходимо сформировать доп прайс-лист по номенклатурным позициям. Цену на номенклатуру нужно ввести вручную или расчитать по формуле.

· В том случае, если цена модификаций разная,  доп прайс-лист  нужно создавать по аналитикам -модификациям. Цену на модификацию нужно ввести вручную или рассчитать по формуле. 

2.2. Ввод сводных заказов.

При заключении долговременных договоров, а также при приеме разовых заказов  от клиентов на продукцию и полуфабрикаты собственного производства следует оформлять сводные заказы. В данных заказах  в поле «Вид цены» следует указать доп прайс-лист, сформированный на модификации продукции.

В заказе можно ввести несколько строк на одну и ту же модификацию с разными сроками отгрузки.

При вводе сводных заказов также может  быть сформирована модификация продукции. Для этого используется  кнопка «Модификация» окна выбора позиций для продажи. При этом программа  выполняет следующие действия:

· запускает утилиту конфигурирования. Результатом  ее  работы является формирование цепочки сборочных спецификаций на новую модификацию;

· формирует карточки складского учета  новой модификации на складах приложения «Товары. Продукция» - в соответствии со схемой хранения;

· формирует позицию доп прайс-листа., указанного в заголовке заказа. Цену по позиции можно ввести вручную, предварительно рассчитав плановую себестоимость модификации..

В том случае, если план производства текущего месяца утвержден, принимать заказы можно только при соответствующей настройке приложения «Планирования» - см ниже. Позиции сводных заказов, включенные в утвержденный план, модификации не подлежат.

3. Планирование производства
3.1. Настройка приложения.

Настройка объемно-календарного плана включает:

· Параметр «Разрешен прием заказов после утверждения плана» определяет, можно ли формировать сводные заказы с датами отгрузки после утверждения основного плана за месяц. Если прием заказов разрешен, заказы включаются в доп. планы;

· Параметр корректировок сводного плана определяет, следует ли учитывать при формировании плана производства страховой запас, остатки по местам  хранения и размер партии по номенклатуре; 

· Настройка планирования по датам – корректировки распределять по датам:

После проведения корректировок сводного количества к производству получается, что в общем случае количество к производству или меньше потребности (за счет учета остатков) или больше потребности ( за счет нормы запаса или размера партии). В первом случае мы будем называть разницу недостачей, во втором – излишком. Данный параметр определяет правило распределения излишка или недостачи по датам отгрузки:

· равномерно по всем датам;

· начиная с первой даты;

· начиная с последней даты.

· Настройка планирования по датам – итоговый план распределять по дням: параметр определяет правила распределения объемов к производству по дням:

· Равномерно по рабочим дням до даты отгрузки; 

Равномерно по календарным дням до даты отгрузки - количество  к производству распределяется равномерно от начала месяца до даты отгрузки включительно;

· Равномерно по рабочим дням от пред. даты отгрузки; 

Равномерно по календарным дням от пред. даты отгрузки - количество  к производству распределяется равномерно от даты  пред. отгрузки до даты текущей отгрузки включительно;

· По календарным дням пропорционально весовым коэффициентам – общее количество к производству без учета дат отгрузки распределяется в соответствии со значениями весовых коэффициентов, введенных в специальном режиме «Ввод весовых коэффициентов».

При распределении по рабочим дням в настройке необходимо выбрать график работы из приложения «Общие данные», который определяет, рабочие, выходные и праздничные дни.
3.2. Формирование объемно-календарного плана.

Объемно-календарный план производства (ОКПП)  – это документ, формирующий потребность в продукции и полуфабрикатах на основе внешних по отношению к приложению «Учет производства» источников или так называемый независимый спрос. В приложении реализована процедура формирования ОКПП на основе двух источников:

· Производство на заказ. В этом случае потребность в продукции планируется на основе объемов продукции из сводных заказов покупателей. Эта потребность формируется автоматически специальной  расчетной процедурой;

· Производство на склад. В этом случае потребность в продукции  формируется маркетинговой службой предприятия без учета конкретных заказов клиентов;  заказы клиентов при этом также могут вводится, но на объемы планирования никак не влияют.

Периодом  формирования объемно-календарного плана является месяц. За один календарный месяц можно сформировать один основной план и произвольное количество дополнительных. Возможность формирования доп. планов определяется настроечным параметром «Прием заказов после утверждения основного плана». 

Номер плана имеет структуру:

ГГГГ/ММ/NN, где

ГГГГ – год

ММ – месяц

NN – порядковый номер плана

Порядковый номер плана формируется в пределах планового периода: 00 - основной, начиная с 01 – дополнительные.

Объемно-календарный план включает три раздела:

· Потребность на заказ (ALT-2) – формируется автоматически по данным строк сводных заказов; содержит количество по датам отгрузки; ручная корректировка невозможна. Из сводных заказов  номенклатура продукции собственного производства, имеющая политику «На заказ», попадает в план производства того месяца, в который попадают даты  отгрузки по позиции. Номенклатура продукции с политикой производства «на склад» а также номенклатура товаров в планировании не участвует;
· Потребность на склад (ALT-3) - формируется вручную; содержит количество по датам отгрузки;

· Сводный план к производству (ALT-1) - формируется расчетным путем на основе потребности на заказ и на склад;  суммарная потребность программно корректируется так, как это задано в настройке для получения количества к производству. Ручная корректировка невозможна. При необходмости внести изменения в сводный план необходимо вручную изменить сводные заказы или потребность на склад;

· Полученное сводное  количество к производству распределяется (CTRL-ENTER в сводном плане) по датам отгрузки и по дням так, как это задано в настройке. Распределение по датам отгрузки нельзя изменить вручную, а распределение по дням можно менять произвольным образом; контроль производится только на общее количество к производству за месяц.

Расчет плана производства производится при помощи клавиш 
· ALT_K  - расчет потребности на заказ
· ALT_S  - расчет сводного плана

· ALT_P – полный расчет, включающий оба предыдущих расчета
После утверждения основного плана (ALT-S в реестре планов) при соответствующей настройке можно формировать дополнительные планы. При расчете доп планов в них включаются строки сводных заказов, не попавшие в основной и ранее сформированные дополнительные.

3.3. Формирование план-графика производства

Календарный план-график выпуска (ПГВ) для отдельного производственного цеха определяет номенклатуру и количество продукции или полуфабрикатов, которые он должен выпустить за плановый период.
ПГВ должен быть сформирован для основного и каждого дополнительного объемно-календарного плана.
Заголовок ПГВ по конкретному ОКПП создается вручную: для этого в заголовке необходимо указать период планирования (месяц и год) а также выбрать ОКПП. Если план-график формируется впервые, после этого автоматически запустится процедура расчета  ПГВ. После расчета сформированный ПГВ отображается на экране. В заголовке ПГВ можно установить фильтр по рабочему центру.
При последующих входах в ранее рассчитанный план-график на экране отображается результат предыдущего расчета.

Полученное сводное  количество к производству распределяется (CTRL-ENTER) по датам выпуска; при этом датой выпуска полуфабриката считается дата отгрузки продукции, в состав которой он входит Распределение по датам отгрузки нельзя изменить вручную.

Количество по датам выпуска распределяется по дням так, как это указано в настройке. Это распределение можно менять вручную произвольным образом; контроль производится только на общее количество к производству за месяц.

На основе рассчитанного ПГВ формируются наряд-задания для рабочих центров (ALT_F). Отдельное наряд-задание формируется на каждый полуфабрикат.
3.4. Расчет потребности в материалах и полуфабрикатах
Общая потребность в материалах и полуфабрикатах (ОПМП). В данном режиме для каждого цеха определяется потребность в покупных материалах и полуфабрикатах, а также потребность в полуфабрикатах собственного производства, которые он должен получить со складов сырья, межцеховых кладовых или из смежных цехов для выполнения план-графика. Данные о покупных компонентах и о компонентах собственного производства отображаются в раздельных регистрах.
Расчет ОПМП производится единой расчетной процедурой совместно с расчетом ПГВ.  Данный расчет может быть запущен как из реестра ПГВ, так и из реестров ОПМП. После расчета сформированный ОПМП отображается на экране. В заголовке ОПМР можно установить фильтр по рабочему центру.

При последующих входах в ранее рассчитанный ОПМП на экране отображается результат предыдущего расчета.

На основе рассчитанного ОПМП формируются лимитно-заборные карты (ЛЗК)  для рабочих центров (ALT_F). Отдельная ЛЗК формируется на каждое подразделение и включает либо все покупные материалы и полуфабрикаты, либо полуфабрикаты собственного производства.
Если наряд-задания и ЛЗК не сформированы, ПГВ и ОПМП  можно переформировать (ALT-P). Если наряд задания или ЛЗК уже сформированы, для перерасчета их необходимо предварительно удалить (ALT-D) из всех учетных регистров.
3.3. Новые отчеты.

Информацию об объемно-календарном плане можно посмотреть в отчетах:

· Сводная потребность в продукции и полуфабрикатах;

· Сводный объемно-календарный план;

· Подневный объемно-календарный план.

4. Новые возможности  контроля хода производства
4.1. Учет выработки по наряд-заданиям
Наряд-задания, сформированные на основе ПГВ, содержит данные о запланированном объеме выпуска отдельного полуфабриката, а также перечень производственных операций, их количество и трудоемкость. Эти документы предназначены для контроля хода производства. По мере выполнения производственных операций в наряд-заданиях фиксируется учет выработки:
· фактическое количество выполненных операций;


· качество выполненных операций – стандарт или брак;

· дата выполнения;

· исполнитель – рабочий или бригада.

На основе ввода данных о выработке программа автоматически считает количество изделий, завершенных производством.

Наряд задания, по которым ведены выработка, нельзя удалить.

Если наряд-задания не сформированы, выработку можно вводит без их использования в спецальном учетном регистре «Учет выработки»

Данные о фактической выработке могут быть использованы в приложении «Заработная плата» для расчета сдельной расценки.
4.2. Учет отпуска по лимитно-заборным картам

По лимитно-заборным картам можно формировать требования на отпуск одним из двух способов:

· Путем формирования из реестра документов движения со ссылкой на ЛЗК. В этом случае при отпуске производится контроль на то, чтобы количество к отпуску по позиции не превышало затребованного по ЛЗК.
· Путем формирования  из самой ЛЗК – кнопка «Отпустить Alt-T». Перед формированием требования выдается запрос, в котором необходимо указать склад-сдатчик, а также некоторые другие параметры формирования документа. В документ будут включены все позиции ЛЗК, которые есть в наличии на указанном складе и по которым отпуск произведен не полностью.
Данные об отпуске по ЛЗК можно посмотреть, сформировав справку об отпуске – ALT_G

Данные о наличии ТМЦ по складам можно посмотреть, сформировав справку о наличии – ALT_Р.

Если необходимо отпустить ТМЦ на склад сверх количества, указанного в ЛЗК, требования на отпуск можно формировать без ссылки на ЛЗК.

В том случае, если по каким-либо причинам ТМЦ, отпущенные по ЛЗК, необходимо вернуть на склад, 

необходимо сформировать документы на возврат из реестра документов движения со ссылкой на ЛЗК. 


