IPAS-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Optimierung durch Mensch-Maschine-Diagramm.

Mit dem Modul IPAS-MMD erhalt der Anwender die Moglichkeit,
gleichzeitige oder aufeinanderfolgende manuelle und technologische
Arbeitsvorgange, zu optimieren und  prozessorientiert grafisch
darzustellen.

Vorteile des Moduls IPAS-MMD

Ubersichtliche grafische Darstellung, die z.B. als Diskussionsgrundlage bei

Teambesprechungen eingesetzt werden kann.

» Leicht bedienbares Werkzeug, um arbeitssystembedingte Unproduktivitaten zu
erkennen. Dazu geh6ren sowohl Stillstandszeiten von Maschinen als auch
systembedingte Arbeitsunterbrechungen von Personen.

« Unterstitzung von Arbeitsorganisations- oder Investitionsentscheidungen, z.B. ob
durch Einsatz einer zusatzlichen Person eine Maschine starker ausgelastet werden
kann oder ob durch UmrlUsten einer Maschine ein Mitarbeiter Kapazitat zum
Bedienen einer zweiten bekommit.

» Visualisierung von zyklisch identischen oder auch abweichenden Ablaufen.

» Direkte Kopplung an IPASWIN MTM-Analysen, Arbeitsplanung und Taktplanung.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



IpasMMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Optimierung durch Mensch-Maschine-Diagramm.

Arbeitsvorgange definieren Beispiel: Ein Mitarbeiter bedient zwei Maschinen.

- Person / Maschine zuordnen

- Verarbeitungs-Methode fur Arbeitsgang festlegen

- Die Ausfuhrungs-Bedingung des Arbeitsganges festlegen

- Schicht- und Pausenzeiten definieren

- Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen

- Person/Maschine Beschreiben und Farben andern

Kombination aus Takiplan und Mensch-Maschine-Diagramm

- Taktplatze synchronisieren

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat

Beispiel: Ein Mitarbeiter bedient zwei Maschinen, 2 Artikel mit Mengen

Einstellungen

Bedienung
A

Mittels Click auf den MenUpunkt gelangen Sie zum gewlinschten Kapitel. Mit . links unten gelangen Sie stets zurlick zum Inhalt.

Mit Hilfe des 0 Buttons gelangen Sie zum zugehdrigen Beispiel mit IpasMobil. « jeweils rechts unten fihrt Sie wieder zurick.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Ipas-MMD

Arbeitsvorgange definieren.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Beispiel:

Ein Mitarbeiter bedient zwei Maschinen.

Ablauf:

Teil in Maschine 1 einspannen

Maschine 1 starten

Wechsel zur 2 Meter entfernten Maschine 2
Fertiges Teil aus Maschine 2 enthnehmen
Teil in Maschine 2 einspannen

Maschine 2 starten

Wechsel zurlick zu Maschine 1

Fertiges Teil aus Maschine 1 entnehmen
Teil in Maschine 1 einspannen

USW.

_@_‘J Arbeitspline:

[= = ][==]

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen
Summe M aterialkosten: 0.00 €/5tiick T r Ist 480 288 % 500
Summe te  13.83 Min 0 £/5tick tr  |Sum 48.00 Te 13.83 3417 =
Arbeitspléne] Arbeitsplan  Arbeitsgange lArbeitsgang] ] ] ] ] ] ] LlL
Pos |Fulge |0PD5 |0Flg |Beschreibung |w|V|T|Ma |Anz |Anz—AV|Tes |PT -
| 10 0 Fertigteil ausspannen 1,000 10,00 0,57000
| 20 0 Teil in Maschine 1 ginspannen 1,000 10,00 0,33000
| 30 0 Laufzeit Mazchine 1 1,000 10,00 4 80000
| 40 0 Weg 2.5 Meter Maschine 1 zu Maschil 1,000 10,00 0,30000
| 50 0 Fertigteil ausspannen 1,000 10,00 057000 | |
| g 0 Teil in Maschine 2 eingpannen 1,00 10,00 0,33000
| 70 0 Laufzeit Maschine 2 1,00 10,00 3,33000
20 0 Weg 2.5 m von Maschine 2 zu Maschi 1,00 10,00 0,30000
7 90 0 Teile entgraten 1,000 10,00 0,280000
/| Q| o0 Teile reinigen und Verpacken 1,00 50,00 250000  _
< [ b
1054 /1542 [IPASPL11) Positionsdatei <- [POS] Arbeitzplan-Position

[ Pos W Adfarante| Av-Matix | Austaktung| Taktplan ||_ __+J_+J _ * Wers. ( Kopiel™ Spit

Die Reihenfolge der Arbeitsgange steht flir den Ablauf des Prozesses, dadurch wird
der Vorganger-Arbeitsgang Person/Maschine automatisch festgelegt.

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD
Person / Maschine zuordnen.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

# Arbeitspline: [=[@]=]
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen
Summe M aterialkosten: 0,00 £F5tick T 13.83 Min 0,00 € MO Anz-AY I =t 480 288 = 5 00
Summe te 13,83 Min 0 £/5tuck tr 0.0 Min 0,00 € ADSum 4800 Te 13.83 M7 z
.&rbeitsplénel Arbeitsplan  Arbeitigange |.-'1'«r|:ueitsgang| I I I | I I I I
1
Pos |Folge |OPos |OFlg |Beschreibung wlv|T|Ma  [Anz [Anz-av|Tes |PTe |ac |aG (%) [Pers [Masch|| Wi Maschiner
B 10 [1} 1,00 10,00 0,57000  0,57000 423 11,82 H1 M1 ¥ | M2 ‘Maschine2
| 20 o Teil in Maschine 1 einspannen 1,00 10,00 0,3300( v | HI Mitarbeiter1 M1 o e
3 0 Laufzeit Maschine 1 1,00/ 10,00 430000  H2 Mitarbeiter2 /A o
| 40 0 Weg 2.5 Meter Maschine 1 zu Maschi 1,00( 10,00 0,3000 H3 "Mitarbeiter 3 l/ M6 'Maschine6
50 0 Fertigteil ausspannen 1,00 10,00 0,5700 H4 "Mitarbeiter 4 a8l H1 Mz" ||| M7 ‘Maschine7
50 0 Teil in Maschine 2 einspannen 1,00/ 10,00 0,3300 H> ‘Mitarbeiter 5 M2 M8 ‘Maschine8
70 0 Laufzeit Maschine 2 1,00 10,00 333000  H6 Mitarbeiter6 M2 M9 Maschine?
] - ] H7 ‘Mitarbeiter 7 ML ‘Maschine 10
20 0 Weg 2.5 mwvon Maschine 2 zu Maschi 1,00/ 10,00 0,3000 : Tl Tl
| =0 0 Teile entgraten 1,00/ 10,00 ngopn  HE ‘Mitarbeiter8 H1 I
100 0 Teile reinigen und Verpacken 1,00/ 50,00 25p00  HY Mitarbeitep 8 M3 'Maschine 13
. |:| Hlﬂ::. _ M4 :Masch?nelél
itarbeiter 11 M15 'Maschine 15
1045 / 1542 H12 ‘Mitarbeiter 12 ESCHR1) Beschreiy 1 Mierbeiterd
| _ _ I H13 'Mitarbeiter 13 F Fopelr™ S i Vi
||_ Poz W Takt .-i'-.-"»-"arlantel .&U-Matrml .-'-‘-.ustaktungl T akt [, e = ORIEL 3B H3 Mitarbeiter 3
—— — H14 'Mitarbeiter 14 e
H15 ‘Mitarbeiter 15 H5 ‘Mitarbeiter 5
H& 'Mitarbeiter 6
H7 'Mitarbeiter 7
H& 'Mitarbeiter 8
H3 ‘Mitarbeiter 9
H H H H10 'Mitarbeiter 10
Jeder Vorgang muss einer Person und/oder einer Maschine zugeordnet werden. A
H12 'Mitarbeiter 12
H13 'Mitarbeiter 13
H14 'Mitarbeiter 14
H15 'Mitarbeiter 15

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung iir
Verarbeitungs-Methode fur Arbeitsgang festlegen.

_"qﬂ Arbeitsplane: E@
| demo_MMD_C207 Verpacken C 207 ETD vo. Gitter mitte
Summe Materialkosten: 0,00 €/5tck T 1.65 Min 0,00 € MD_FP4375 [T Anz-A¥Y Ist 080 186 =% I
Summe te 1.65 Min 0 £55tuck tr 0.0 Min 0,00 € ADMIN Sum 8.80 Te 1.65 a7
.-’-'«rl:ueitspléine! tibeitsplan  Arbeitzgangs I.t'l'«rl:ueitsgangl | i I I | I I |
Pos |Folge |OPos |OFlg |Beschreibung lwv|TlMa  [Anz |Anz-Av|Tes |PTe lag |ac (%) |pers |Masclk |z |Farbe | «
| 10 0 Zykluszeit SPG Maschine 1,00/ 1,000 0,20000 0,20000 0,00 0,00 M1 t
|20 0 Giboe vom Zwila zur Maschine 1,00 0,010 0,00580  0,00530 0,00 0,00 H1 ~100-  |Yellow
a 30 o Gibo mit Pappe und Folie auskleiden 1,00 0,010 001220 0,01220 0,00 -100- | Gold
a 40 ] Einpackdolie vom Anlieferungsplatz zu 1,00 0,004 0,00045 0,0004% 0,00 -1000- Grass
a 50 0 Werkstick in Folie einlegen und Folie : 1,00 1,000 047940 047940 'sr.H =
a 50 o Folie mit Klebeband verschlieien 1,00 1,000 011700 0, 11700 l—l
t 70 0 Daimleretikett auf die mitte der Folie kie 1,00 1,000 0,18700  0,13700
a 80 ] Werkstick in Gibo einlegen 1,00 0,200 I -5 Turguois
a 50 0 Zwischenpappe zwischen dig Schich 1,00 0,040 =25 hrory
a 100 o [ber LAW! wegschicken Etikett druck 1,00 0,010 0,00 H1 -100  LightTurguois
|| 110 o Palette zum Abholen fahren 1,00 0,010 0,00 H1 -100 PaleGreen
1 [l P
1322 /1326 [IP&SPL11] PositiongfAatei <- [MZvE] Kennung fur Steuerung
I~ Pos ¥ Takt PAPLFOL .-’-‘«-\-"ariantel A0y b .&ustaktung! Taktplanii_ L_+.!— .J.. * Wers. " Kopiel™ Spiit
i e /

e /

in dieser Spalte mit einem ,z'
gekennzeichnet werden.
Dies ist nur erforderlich bei

werden soll, dann
kénnen Sie dies mit der
Kennung ,t' erreichen.

Zyklen-optimierung.

Maschine 1 muB
ausgefuhrt sein.)

sh2 ‘Synchrenisieren mit Maschine 2

'Leer

Die Arbeitsgange, die fir die Wenn Taktzeiten aus sM1 Synchronisieren v |t 'Takizeit abernehmen
Ermittlung der Anzahl Zyklen bestimmten Arbeits- mit Maschine 1 z 'Zyklen zihlen
entscheidend sind, missen gangen berechnet (Arbeitsgang der > <Ml 'Synchronisieren mit Maschine 1 (Arbeitsgang ist ausgefiihrt)

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Die Ausfuhrungs-Bedingung des Arbeitsganges festlegen.

#] Arbeitsplane: E=R(E=E S
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen
Summe M atenalkosten: 0,00 £€/5tuck T 13.83 Min 0.00 € MD_P4375 I It 480 288 % c nn
Summe te 13,83 Min 0€/S5hick b 0.0 Min 0.00 € ADMIN |Sum 48.00 Te 13.83 3417 A Anlauf
Arheit&pléne] Arbeitzplan  Arbeitsgange l.&rbeit&gang] ] ] ] ] ] ] ] ] /Z Zyklus
Pos |Folge |OPos |OFlg |Beschreibung |wlv|TiMa  [anz [Anzav|Tes |FTe lac |aG (%) |Pers [Mascn|z[z] [pf  E'Ausleuf
| 10 o Fertigteil ausspannen 1,00/ 10,00 0,57000, 057000 423 1188H1 W1 el/ Sl
| 200 0 Teil in Maschine 1 einspannen 1,00/ 10,00 0,33000)  0,33000 4,47 6,88 H1  |M1 & 1'eigener Zyklus1
a 30 0 Laufzeit Maschine 1 1,00| 10,00 4,80000 4,80000 0,00 100,00 W1 zZ| £ 2 'eigener Zyklus 2
a 40 0 Weg 2.5 Meter Maschine 1 zu Maschil 1,00| 10,00 0,30000 0,30000 4,50 6,25|H1 z 3 'eigener Zyklus 3
| S0 0 Fertigteil ausspannen 1,00/ 10,00 057000/  0,57000 423 1188 H1 M2 E[ L7 4 cigener Zyklus4
| e o Teilin Maschine 2 einspannen 1,00 10,00 0,33000 033000 447  688H1 M2 Al 5 eigener Zyklus 5
70 0 Laufzeit Maschine 2 1,00| 10,00 3,33000 3,33000 1,47 69,38 10 . .
—| -10 'nach jedem 10. Teil
a0 0 Weg 2.5 m von Maschine 2 zu Maschi 1,00/ 10,00 0,30000, 030000 450 7 H1 v = , ,
— -10-"bei jedem 1.Teil ven 10 Teilen
L 50 ] Teile entgraten 1,00 10,00 0,80000  0,50000 : 16,67 H1 F
n 100 0 Teile reinigen und Verpacken 1,00| 50,00 2,50000 2,30 52,08(H1 _7—§ L
™ / b
_"l 053 /1542 [IPASPL11]) Positionsgatel <- [COLOR] Farbe furfdrbeitzgang
[ Pos v Takt A anante .-’-\V-Matri:-:| Austaktung| Taktplan ||_ __ _+ J _ (v Wers. O Kogield" Spit

A wird nur am Schichtbeginn ausgeflhrt
Z wird bei jedem Zyklus ausgefihrt

E wird nur am Schichtende ausgefihrt
F wird nur in Wartezeiten ausgefthrt
1-9 diese Arbeitsgénge haben einen eigenen Zyklus

-10 bei jedem 10 Teil wird dieser Arbeitsgang ausgefihrt.

\

-5 Dieser Arbeitsgang
wird nur bei jedem
5. Teil ausgeflhrt.

Farben fir Vorgange, die
nicht bei jedem Zyklus
ausgefihrt werden.

Mit Doppelklick erscheint
ein Eingabedialog.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Ipas-MMD

Schicht- und Pausenzeiten definieren.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

_'!ﬂ Arbeitsplane: EI@
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen

Summe Materialkosten: 0,00 £/5tiick T 13.83 Min 0,00 € MD_P4375 [T Anz-A¥ lst 480 288 % I 5.00

Summe te  13.83 Min 0 £/5tiick ] 0.0 Min 0.00 € ADMIN Sum 48.00 Te 1383 3417 =
Arbeitsplane  Arbeitzplan IArbeitsgéngel Arbeitsgangl I I I I I I I I

Arbeitgplan Gruppe Beschreibung Synchronigieren————

I Mema I MEMD -
I I'I kitarbeiter mit 2 b aschinen [ AR ] [6 nein  Zyklus " Soll-Takt

Artikel Artikel-Typ Zeichnungs-Nr. Artikel-Beschreibung Person | Maschinel MMD | [ Fillarbeiten

Bearbeiter Erst.-Datum Anderung Menge von bis Kostenstelle  Inhalt Anderungen Zeitgrad |115 o| e EEE ] 3 /T\ I”" Zyklen-Optimierung

| |2u.11.2u11 | |2&.uz.zu12 | | 1 | | | I(I'-'Iernu) I(I'.'Iemu} |3.9, 9.15-12; 12.30-16.45 | 450,00 [~ Pauseniiberlappung

Var-Definition Beschreibung Eht D|Kurzbez Name = Wert

Basis-Daten

I(I'u'leml}}

o[

Personen/Maschinen

Arbeitszeit: 480 Min

Kurz

Name/Bezeichnung  Zyk  Min

Meier
Frase 1

Frése 2

84 20160
84 478380
84 355.32

% wis %

20 ---U
o N N s 00|

70 G G s 0] -

Zoomd 2| |sc-n15.45 K

Einslellungeﬂ

= —— —

(@wwe NPT R Y PWI TR S Y N osliﬁal—‘—“—'ﬂLl
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen Max 525Min  Auslastung: |  72% ]\ (IPASPLOT] Arbeitsplne |- (ABL_NR) Arbeitsplar - Nummer
v E | Ay Matris | Austaktigl Taktplan |~
%) o Ll el i Wenn ein Verteilzeit-Prozentsatz
wi o o|de 2w o e N o [des vorgegeben wird, dann werden
e i _ = N fir die Vorgange der Mitarbeiter
w2 [l - = N mit diesem Wert die Vorgabezeit
== = - - B perechnet..

/]\

Hier kbnnen Sie die
Darstellung zoomen.

Hier kénnen Sie einen Bereich der
Schichtzeit-Darstellung festlegen.

automatisch berechnet, die

abgezogen (45 Minuten)

Hier legen Sie die Arbeitszeiten fest:
Beispiel: 8-9, 9.15-12,12.30-16.45
Die Schichtzeit von 480 Minuten wird

Pausenzeiten 9-9.15 und 12-12.30 wird

J.Mitterhauser GmbH

EDV-Systeme



Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen, Fullarbeiten.

[~ Fiillarbeiten
[~ Zyklen-Optimierung

Pausenuberlappung

| Die Person ist nur zu 50.3 %

Ohne Flllarbeiten ergibt sich eine
Gesamtauslastung von 75 %.

Dieser Vorgang wird nur bei
jedem 5. Teil ausgeflhrt.

ausgelastet.

[+ Fiillarbeiten

[T Zyklen-Optimierung

auseniberlappung

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen | Max: 525 Min  Auslastung: | 75% ]|
MA/ Min |8DD 1 1 1 8'95 1 1 8':“:. 1 1 8':Ll} 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 \
H1 a/¢|afc 0. |u/¢|o. |afc 0. |o/¢|o. |afc 0. |g/¢|o. |afc . of¢|o. |a|¢| 2500 ﬂﬂ
Meier LRI Fe|1[\|Fe[1|V Fe|1[\|Fe[1| Fe|1[\|Fe[1| Fe| (1| Fe|1|\| Tele reinigen Fe
S0% HEEE LAEELEEE LAEHELBEE LBEELEEE LAEHELT (MV&N@ L
M1 0/4.800 0. |€|4.800 0. |0|4.800 0. |0|4.800 . | €]4.800 \\u. |c|
Frise 1 1| Lauzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1 Fe|1| Laufzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1
100% € L] e il L]
Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min
m2 03330 = 0 0
Frise 2 T = Kurz HName/Bezeichnung Zyvk Min % Wis b P | e
e UMY (W Weier 8424160 503 <2se4e—u0z USOD |
M1 Frased g4 47830 908 |[HBONNN NN 4500
M2 Frase2 8435532 740 [GNGHNIBGIN 4500 | -
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen | Max: 525 Min  Auslastung: | 0% « ]|
MA/Min |8DD 1 1 1 8'95 1 1 1 1 8':“:. 1 1 1 8715 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 1 1
H1 0|¢|a|c|0.20| 0.80]0.80| 0.80|0.6] 0. |0|¢|0. |0|¢|0.80]0.80|0.280] 0.80[| 0. €] (0. |0|¢|0.80]0.80{0.80|0.80| 0. |a|¢|0. [0|¢|0.80|0.280]0.80|0.80f 0. |€|¢|0. [q]¢|2.500 0.80(0. u|
Meier (0| 1]1| Ted | Ted | Ted |Ted Fe|1|\| Fe|1|\| Ted Tedl | Tedl | Ted || Fe|1[\|Fe|1|\| Ted |Ted | Ted | Ted || Fe|1|\| Fe|1|\|Tell | Ted [Ted | Ted || Fe|1|\| Fe|1[\| Tede reinigen | Ted |Fe|1
8%, Ele|e[ele |8 [e |e i |e[¢|ri |c(c|le [e |e |e LAGELAEEE eﬁt\ﬁeuﬁete e (e |e i (€|e(rf |€|¢|und Verpacken (e |
M1 0| 4.800 0. |0]4.800 0. || 4800 0. || 4800 0. || 4800 0. c|
Frise 1 1| Lautzeit Maschine 1 Fe|1| Lautzeit Maschine 1 Fe|1| Lautzeit Maschine 1 Fe|1| Lautzeit Maschine 1 TFed Lautzeit Masching 1 Fe[1
100% (] L] L] L] L] L]
M2 A2z Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min .
Fras;:h ==Y Kurz - Name/Bezeichnung  Zyk  Min
H1 Meier &4 468.80
M1 Frase 1 &4 473.80
M2 Frase 2 a4 35532
F1 Teile entgraten 284 2270

Mit Flllarbeiten ergibt sich eine
Gesamtauslastung von 90 %.

Die Person ist nun zu 97.7 %
ausgelastet.

Vorraussetzung ist, dass
Flllarbeitsgéange vorhanden sind.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen, Zyklen-Optimierung.

[~ Fiillarbeiten

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen |Max: 525Min  Auslastung: | 75% [~ Zykien-Optimierung
MA/ Min |8.00 8.05 810 8.5 820 8.25
: 1 1 1 1 : 1 1 1 1 : 1 1 1 1 : 1 1 1 1 : 1 1 1 1 : 1 1 Pﬂ“se[‘li]l}erlﬂpp“ng
H1 al¢|ae 0. [a[d]o. [of 2500
E"Z_;% : : : : Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min : I::evm Die Gesamtauslastung
Kurz MName/Bezeichnung Zyk Min o Wis % p S betragt 75 %.
M |dame H1  Meier 84 24160 503 23840 497 450 |
Frasel  [msvt It Frased 84 478.80  99.8 pesenne | Maschine 1 und Maschine 2
M2  Frase2 84 35532 740 ~|—— | fertigen 84 Teile (Zyklen), obwohl
M2 0]3.330 0. |0|3.330 0. |0|3.330 . |o|3.330 0. |0|3.330 Maschine 2 eine kurzere
Frise 2 7| Lautzeit Masching 2 Fe| 1| Lautzeit Masching 2 Fe| 1| Loutzsit Maschine 2 || aufzeit Maschine 2 Fe| 1| Laufzsit Maschine 2 Fertigungszeit hat.
74% : il il T (Stillstand Maschine 2)
= = = = = = [~ Fiillarbeiten
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen Max: 525 Min  Auslastung: | 79% ]|

MA/ Min |8m:l I I I I 8'P5 L L L L 8':“:l L L 1 L 8':“:' L L L L 8'?0 L L L L 8'?5 1 \I p Eyk'en_ﬂptimier“ng
| Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min
H1 g(o b. [0]¢|2.500

Tisier G Kurz Name/Bezeichnung Zyk Min % wis %
€

p -~
—F

M1  Frase1 ooz SIS 50 Die Gesamtauslastung
M1 0| 4.800 _ betragt 79 %.
Erase 1 B R — M2 Frase 2 10745204 942 o e g °
90% | [ ]¢ [ ]¢ T I —

Maschine 1 fertigt 76 Teile,

[T Pauseniiberlappung

m2 g33% o233 0. |¢[3.3%0 0. [o|3.330 0. [o|3.330 0. [o|3.330 0. [o|3330 Maschine 2 fertigt 107 Teile.
Frase 2 1| Laufzeit Maschine 2 | 1| Laufzeit Maschine 2 | Fe| 1| Laufzsit Maschine 2 | Fe| | Lauzeit Maschine 2 | Fe| 1| Laufzsit Maschine 2 | Fe| 1| Laufzsit Maschine 2 | Fe| 1| Laufzsit My Wenn Maschine 2 friiher fertig ist,
a4, E LB T4l i | | | . . .
spannt der Mitarbeiter das Tell

in Maschine 2 ein, bevor er zu
Maschine 1 zurtickkehrt.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen, Pauseniberlappung.

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen | Max: 525 Min  Auslastung: | 75% ]| [ Fiillarbeiten
MA/ Min F'?D 1 1 1 1 8‘?5 1 1 1 1 Q'IDD 1 1 1 1 9'?'5 1 1 1 1 9'=1D 1 1 1 1 9';15 1 1 I- ka‘en—ﬂpﬁmier“ng
H1 o P [~ Pauseniiberlappung
Meier Fe
50% ] L1
- Wenn die Person in die Pause
Frise 1 - geht, werden die Maschinen
100% " e abgestellt, weil eine
Uberwachung wahrend der
M2 Laufzeit erforderlich ist.
Frise 2
74%
[T Fillarbeiten
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen Max: 525 Min  Auslastung: | 75% ]| [ Zykien-Optimierung
MA// Min | 3.50 8.55 9.00 905 910 9'.15

[¥ Pauseniiberlappung

H1

50% Wenn die Person in die Pause

i geht, laufen die Maschinen
Frase 1 weiter, bis das Teil fertig ist.

100%

Dadurch erhdhen sich die

M2 Nutzungszeiten der Maschinen.
Frase 2

74%

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen, Zeitgrad.

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen 'Max 525Min  Auslastung: | 75% )

MA [ Min ISDD I I I I 8'?5 I I I I 8':‘“’ I I I I 8'?5 I I I 8';20 I I I I 8%5 I I I

H1 af{)afc 0. |00, (af¢ 0. 0| 0. [af¢ 0. (0] |0, [Qf¢ 0. (0]¢)0. |0f(|2.500 0.
Meier T[N TV Fe|T|\|Fe[T[\ Fe|T|\|Fe[1[\ Fe|T|\|Fe[1[\ Fe|T|\| Fe[1|\| Tele reinigen Fe
S0% HEEE LAEELEEE LAEHELBEE LBEELEEE i |€[¢|ri || ¢ und Verpacken e

Zeitgrad I'I oa 3:

=
-
-

M1 1| 4.800 0. [1]4.800 0. |0]4.800 0. | 0] 4.800 0. | 0] 4.800 0. c|

Frise 1 1| Lauzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1 Fe|1| Laufzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1 Fe|1

100% € e e il il i (€
Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min Bei einem Zeitgrad von 100 % der

L ©% Kuz  Name/Bezeichnung Zyk Min % WIS % Person kénnen die Maschinen 84
74% : H1  Meier 84 24160 503 Teile fertigen.

M1 Frase1 84 4500
M2 Frise? 3435532 740 [SONGHNNBGNN 4500 | -
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen | Max: 525 Min  Auslastung: | 90% ]|
MA /[ Min Pm | | | | 8.P5 | | 1 | 8'|1D | | | | 8]15 | | | 1 |7 Fillarbeiten
[T Zyklen-Optimierung
H1 0|0]0|0)0.567 | 0.667(0.66 |0.557)0.567(0.66 |0.4)|0(0(0.4|0|0[0.6670.667|0.66 | 0.667(0.667 (| 0.4|0|0|04|0|0)|0.557|0.56 |0.667|0.667|0.55 (€0.4(0(0|0.4|0|0(0.66 |0,
Meier T|V|T| V| Tedle | Tede | Tede | Tede | Tede | Tede | Fer| T|V| Fer| T| V| Tede | Teldle | Telde | Tede (Tede (W] Fer| T| V| Fer| T| V| Tedle | Tede | Tede | Tede | Tede (M| Fer| T(V| Fer| T| V| Tede | T¢ I_ Pauseniiberlﬂppung
06% || & & enigr (enigr | enigr | enigr | enigr |enigr | gt | e\ B0t || e enigr | enigr | enigr | enigr | enigr (@ Bgt ||| Bgt | & || enigr | enigr |enigr | enigr | enigr (@) Bgt | & (e| gt | & | e enigr |en
M1 0]4.800 0.4 |0]4.800 0.40|4.300 0.4)0|4.300 Zeitgrad |120 il
Frise 1 T Laufzsit Maschine 1 Fer | T| Laufzsi Masching 1 Fer| T | Laufzeit Maschine 1 Fer| T|Laufzeit Masching 1
99% & it e gt e 8gt &
Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min  Zeitgrad: 120 % . .
M2 - - - L Bei einem Zeitgrad von 120 % der
Frise 2 o "7 |NamoBazoichnung [ Zyk [Min (% WS %P _— Person kdnnen die Maschinen 86
73% | (W1 Meer 8 45020 959 1980 Teile fertigen.
M1 Frase 1 86 £ -
M2 Frase2 86 35088 731 [HEGHENN ROIMN 45.00
F1 Teile entgraten 3719 25279 52T -

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
Person/Maschine Beschreiben und Farben andern.

&rsonruaschinel MMD | [T Filllarbeiten
Zeitgrad |115 3: Verteilzeit tv (%) |3 [T Zyklen-Optimierung
|&9, 9,15-12; 12.30-16.45 | 480,00 [ Pauseniiberlappung
. Persone_nfMaschinen IELﬂu Farbe = X
.Nr. Kurz MName/Bezeichnung Farbe vk Min % Wis %% P _ Grundfarben:
1P Pause ) (M.
2W  Warezeit Coralfarben Il el R
|l 3s  stillstand Rot
! 4 H1 Meier Gelb 4 24160 503 23840 497 4500 . . . . . . . .
| : : ' ' ' ' ENEEEEEN
I 5 M1 Frase 1 128,265 128 64 47880 998 1.20 02 45.00 . . . . . . . .
b 6 M2 Frase 2 128,255 265 64 35632 740 12468 260 4500 |
| \ EEEENETEN |
r \ o 0K | X Abbrechen Benutzerdefinierte Farben:
N EEEEEEEN
\\ EEEEEEEN
. : : .. Farben defini
Beschreibung der Personen Mit Doppelklick erscheint ein iditad |
und Maschinen eingeben. Fenster zum andern der Farben. Ok | Apbrechen |

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm.

Arbeitsgange
fir den
Taktplan
definieren.

|I” Fog W Takt

ﬁ-\-"Antel

-Matri:-:| Austaktung1 T aktplan ir’ __*J,_+ _I __. (& Vers. ( Kdpie"™ Spit

/] 7

_'?_"J Arbeitsplane: E”E|E
ldemu_Takl_MMD SCHULUNG Montage
Summe Materialkosten: 0. 00€/Stick T 8653 Min 0.00 € MD_P437 [ Anz-AY Ist 2348 737 % ]—gm '
| Summe te  86.53 Min 0 €/Shiick tr 0.0 Min 0,00 € ADMIN |Sum 11742 Te 86,53 3089 |
.&rbeilspléne! Arbeitsplan  Arbeitsgange l.-’-‘n.rbeilsgang1 1 1 1 1 1 1 1 I
Pos |Folge [OPos |OFlg |Beschreibung lw|v|tMa  |anz |anz-av|Tes |PTe |ac |aG (%) | |pers |Masen|z|z [f »
10 0 Lagerdeckel mentieren 1,00/100,00/ 0,0000| 0,00000 2231400 117 85,01
N 10 10 LAGERDECKEL EINLEGEN IN VORRICH w 1,00/100,00 1,0000 6,66000 0,00000 0,00 0,08 H1
N 10 20 KUGELLAGER IN LAGERDECKEL EIND w 1,00/100,00 10000 591000 0,00000 0,00 0,08 H1
B 10 30 HALTEBLECHE EINLEGEM UND DECKE n 1,00/100,00) 11,0000 7,15200 0,00000 0,00 0,08 H1
N 10 40 SCHRAUBEN ANDREHEN IN DECKEL | w 1,00 100,00 10000 2,59200 0,00000 0,00 0,08 H1 z|A
E 20 0 Wischerantrieb montieren 1,00/100,00) 0,0000 0,00000 1857000 491 79,0
a 20 10 Lechecheibe in Worrichtung legen n 1, 1,0000 8,50800 0 00000 0,00 0,08 |HZ
200 20 Maschinenlaufzeit n 1] 1,0000 0,00000 000000 0,00 0.0 M z1
—:% 20 30 Achsen montieren, einpressen w 1, 1,0000 511200 000000 0,00 0,08 |H2 |
: 200 40 Plastikschlduche aufstecken w 1 11167 323400  0,00000 0,00 0.0 L
H 20 50 Fertigteile auf Transportband ablegen r 1, 1,0000 1,62600 0 ooooo 0,00 H2 z
a 30 0 Wischerantrieb demontieren 1,0010:0,00) 00000 0,00000 23 43400
H 30 10 Einpressung der Scheibenmantelflich a 1/00/100,00 10000 8,34200 0,00000 0,08 H3
H 30 20 Kappe und Schljuche abziehen n L00/100,00 00148 3,76800 0,00000 0,08 H3
B 30 30 Wit Hammer Achsen auschlagen W 1,00/100,00 1,0000 7.92600 0,00 0,08 H3 /1
H 30 40 Kappen aufstecken W 1,00/100,00 1,0000 5 0,00 0,08 H3 z
| 40 0 SCHRAUBEN EINDREHEN MIT SCHRAL n 2,00 100,00 10000 16,770, 22 16400 24 80 47 1%
| 40 10 ABLEGEN DER FERTIGTEILE a 1,00/100,00) 04631 0,00000 0,00 0,08 H& HS zZ|2
n 40 20 SCHRAUBEN AUF SCHAUMGUMMIVE r 1,00/100,00 1,0000 2,69400 0,00000 0,00 0,08 HS 2 o
P |Ti 3
31071542 (IPASPL11] Postionsdatei < [PANZ) Halfigkt e Folge

Arbeitsgange, die fiir den Takt nicht relevant sind, definieren Sie mit der

Anzahl=0 (Feld PANZ), wenn MMD-Angaben vorhanden sind, wird

automatisch die 0 durch 1 ersetzt und im MMD-Diagramm berechnet und
angezeigt, ohne jede zusatzliche Angabe.

|

Angaben far Mensch-
Maschine-Diagramm
hinzuflgen.

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm.

_l!_fj Arbeitsplane: EI@
demo_Takt_MMD SCHULUNG Montage
Summe Materialkosten: 0.00 £/5tuck T 86.53 Min 0.00 £ WMD_P437 [ Anz-AV Ist 2348 737 % I
Summe te  86.53 Min 0 €/5tiick tr 0.0 Min 0.00 € ADMIN 1Sum 117.42 Te 86.53 30.89 24.00 | R
Arbeitspline | Arbeitzplan  Arbeitsgange | Arbeitzgang I | | | | | | | | G I’afl SCh e A u Stakt u ng

__—"| aufrufen.

Pos |Folge [OPos |OFlg |Beschreibung [w|v]t[ma  anz |anz-av]em |PTe |ac |ac ) |pers |masch|z[z |F -
10 Lagerdeckel montieren 1,00/100,00) 0,0000 0,00 22,31400 117| 8502

E 20 Wischerantrieb montieren 1,00/100,00 0,0000 0,00 1857000 49
30 Wischerantrieb dementieren 1,00|100,00| 0,0000 0,00 2343400 0,00
SCHRALBEN EINDREHEN MIT SCHRAL R 2,00/100,00 1,0000 0,000 2218400 24,

[

o

=
\Dﬁmg

[IPASPL11]) Positionsdatei <- [PANZ] Haufigkt je Folge

A W Takt A-Variantel AV-MatriHl Austal ungl Taktplanll_ I__+ _[_* _|—_ & Yers, O Kopiel™ Spli
/ B, g@ @ A0 «SB8E N & BS aL we ¥ —— e )
demo_Takt MMD Montage | Max: 23.484 Min Auslastung: | 74% ]
al in [ { z X X I { 1 X | [ { { y { g g X X X ! X 0 24 Wertschépfung
Umschauen Takt / M \MNWM ——— —
an Anzelge Takt 1 i ‘ 7152 - -ﬁ
del’ Taktplatze Lagerdeckl:l;:hnmleren ! HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHLIESSEN -“
I
Wischeran-::t‘bzmnntieren t:a;mbeilwmlegm \ § I_ .nggf_ik 36
25 \ ; .:1 men - produktionkbegleitend 1.:
Takt 3 i:
Wischerantrieb ‘ -
100% L ow
2
Takt 4 (2 MA) 1677 _7 | ]
SCHRAUBEN SCHRAUBEN EINDREHEN MIT SCHRAUBER 2
47%
< — AN | i
Zoom:ﬂ ﬂl ws | ﬁ o ﬂ E gl Einslé;ﬂgngen _\/ oK
— , ; . / Anzeige der
Arbeitsgange mit Drag & Drop verschieben. Anzeige des Druck-Ausgabe Werts%hb fUNas
Ergebnis der Auslastung wird sofort angezeigt. Soll-Taktes. starten. Glie derunz 9

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm.

# Arbeitsplane |E=SER XY
demo_Takt_MMD SCHULUNG Montage
Summe M aterialkosten: 0,00 £/5tick T 86,53 Min 0,00 € MD_FP4375 [~ Anz-AV Ist 23,48 737 % 24.00
Summe te  86.53 Min 0 £/5tiick br 0.0 Min 0,00 € ADMIN Sum 117,42 Te 86,53 30,89 i
Arbeitzpline  Arbeitsplan | Arbeitzgange | Arbeitzgang I | | I | I | I I
Arbeitsplan Gruppe Beschreibung Synchronisi 1
MEMO]  |[MEMO .
[ derno_Taki_MMD [SCHULUNG [Martage MR |1 )| @ nein O Zykus O SollTakt
Artikel Artikel-Typ Zeichnungs-Nr. Artikel-Beschreibung Person ! Masch i“el MDD B s :
I I I I - 10 Lagerdeckel montieren
Bearbeiter Erst-Datum Anderung Menge von bis Kostenstelle  Inhatt Anderungen Letintad I‘I 0p Zl e I_ 20 Wischerantrieb montieren
|Mitterhauser [z.112011 ~] | =l 1 | [z73010 |MEMD) | (Memo) j8-9, 9.15-12; 12.30-16.45 30 Wisthe mntnieh demonfieren
Var-Definition Beschreibung Eht |D|Kurzbez | Name = Wert 40 SCHRAUBEM EINDREHEM MIT SCHRAUBER
. | I
Basis-Daten _ Alle
I(M emo) pzA
Menge/Jahr I ariante I /
39/ 44 SPLOT) Arbeitzplane <- [ABL_MR] Arbeitzplan - Hummer
IZ Pos [ Takt AN ariante| Av-Matri | Austaktungl T akfefeh ||-
s

Beim Aufruf des Mensch-Maschine-Diagramms (MMD) kénnen
Sie wahlen, ob nur ein einzelner Takt, oder alle Takte gleichzeitig
angezeigt werden sollen

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm.

100%

Synchronizieren
’75' nein " Zykluzs " Soll-Takt
demo_Takt MMD Montage Max: 525 Min  Auslastung; | B6% )
MA/ Min |8m 1 1 1 1 8'95 1 1 1 8'|10 1 1 1 8'|15 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8]25 1 1 1 1 8'?'0 1 1 1 1
H1 58D 5810 7452 2592 5850 5510
Mitarbeiter LAGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER. IN LAGERDECKEL HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHRAUBEN LAGERDECHKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER. IN LAGERDECKEL
Q3% VORRICHTUNG EINDRUCKEN SCHLIESSEN ANDREHEN IN | VORRICHTIING FINDRIICKEN
Personen/Maschinen Arbeitszeit: 430 Min
H2 855 5112 R 1625 |85 Kurz Name/Bezeichnung Zyk Min % WIS % 2] -
Mitarbeiter . .
ke H1  Mitarbeiter 1 nawzs oo [aBENERY
H2 Mitarbeiter 2 2 3740 T4
Ha H3  Witarbeiter 3 20 46968 32 21 4500
Mitarbeiter
= Witarbeiter 4 8323760 495 [24240 505 4500
. Witarbeiter5 88 47467 989  [5.38 441 4500
Wiarbeiter _ as4000 1000 [DBONNGONN 4500 -
50%
H5
Mitarbeiter
99%
M1
Maschine 1

Arbeitsgénge, die fir den Takt nicht relevant sind, definieren Sie mit der
Anzahl=0 (Feld PANZ), wenn MMD-Angaben vorhanden sind, wird
automatisch die 0 durch 1 ersetzt und im MMD-Diagramm berechnet und
angezeigt, ohne jede zusatzliche Angabe.

Seite 17
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Ipas-MMD
Taktplatze synchronisieren.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Synchronizieren
" nein + Zykluz " Soll-Takt
demo_Takt MMD Montage Max: 525 Min  Auslastung: | 86% |
MA/ Min ISDD 1 1 1 8'?5 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 1 1 1 8';20 1 1 1 1 8%5 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1
H1 6660 5910 7.452 259 6.680 5910
Mitarbeiter | LAGERDECKEL ENLEGEN N KUGELLAGER IN LAGERDECKEL HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHRAUBEN LAGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER IN LAGERDEC
3% VORRICHTUNG EINDROCKEN SCHLIESSEN ANDREHEN IN VORRICHTUNG EINOROCKEN
H2 8.558 5.112 323 1626 5.112
Mitarbeiter || Lochscheibe in Vorichiung legen Achsen ; 3 Ferfigeile Lochscheibe in Vorichiung legen Achsen monsiarg
77% aufstecken auf
H3 6348 3768 T8 6348 3768 T80
Mitarbeiter | Enpressung der Scheibenmantsfische Kappe und Schifuche | it Hammer Achsen auschiagen Einpressung der Schedbenmanteiiche Kappe und Schisuche | MitH
98%

H4
Mitarbeiter

Personen/Maschinen

Arbeitszeit: 480 Min

50%

H5
Mitarbeiter

99%

M1
Maschine 1
100%

Mame/Bezeichnung  Zyk

Mitarbeiter 1 20
Mitarbeiter 2 20
i 20

Die Synchronisation erfolgt auf Taktplatz 3 mit der I&angsten Takizeit.

Min

44628
371.40
460 68

%

Wis

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Taktplatze synchronisieren.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Synchronizieren
’7'(-' nein " Zyklus 1+ Soll-Takt
demo_Takt MMD Montage Max: 525 Min  Auslastung: | 86% )
MA/ Min PDD 1 1 1 1 8'P5 1 1 1 1 8'|1D 1 1 1 1 8]15 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 1 1 1 81’” 1 1 1 1
H1 6.660 5910 7452 2562 5910
Mitarbeiter || LAGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER. IN LAGERDECKEL HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHRAUBEN | AGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER. IN LAGER)
939, VORRICHTUNG EINDRUCKEN SCHLIESSEN AMDREHEN IN EINDRUCKEN
H2
Mitarbeiter
77%
H3
Mitarbeiter
98%
H4
Mitarbeiter
50%
Personen/Maschinen Arbeitszeit: 450 Min
H5 , .
Witarbeitor Kurz  Name/Bezeichnung Zyk  Min % Wis % p i
o H1  Mitarbeiter 1 2 sz oxo  |SEE ol 45000
H2  Mitarbeiter 2 231140 774  [{0SR0NN 2200 4500
M1 o
H3
L 21 |40
100%

Die Soll-Taktzeit gilt nur fir den Hauptzyklus

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat.

-

#] Arbeitsplane: =] -E- ]
demo_MMD_C207 Yerpacken C 207 ETD vo. Gitter mitte

Summe M aterialkozten: 0,00 €/5tuck T 1.65 Min 0,00 £€ MD_P4375 [ Ist 080 1856 %

Summe te 1.65 Min 0 €/5tick tr 0.0 Min 0.00 £ ADMIN Sum 8.80 Te a7

.ﬁ.rbeitspléne] trbeitsplan  Arbeitsgange l.ﬁ.rbeitsgang] ] ] ] ] ] ] ] ]

Pos |Folge |OPos |OFlg |Beschreibung |w|v|T|Ma  [anz [Anz-av|Tes |PTe |ac |ac (%) |pers |Maschlk |z |Farbe | «

3 0 Zykluszeit SPG Maschine 1,00 1,000 0,80000 080000 0,00 0,00 M1

n 20 0 Gibo vom Zwila zur Maschine 1,00( 0,010 0,00580 0,00530 0,00 0,00 H1 -100-  [Yellow

n 30 0 Gibo mit Pappe und Folie auskleiden 1,00 0,010 0,01220 0,01220 0,00 0,00/ H1 -100- | Gold

N 40 0 Einpackdolie wvom Anlieferungsplatz zU 1,000 0,001 0,00049 0,0004% 0,00 0,00 H1 -1000- Grass

a0 0 Werkstick in Folie einlegen und Folie : 1,00( 1,000 0,47540 0,47540 0,00 0,00 H1

— |
a 60 0 Folie mit Klebeband verschlielen 1,00/( 1,000 0, 11700 0, 11700 0,00 0,00 H1 —
n 70 0 Daimleretikett auf die mitte der Folie ki 1,00/ 1,000 0,18700 018700 0,00 0,00 H1

| 20 0 Werkstick in Gibo einlegen 1,00 0,200 0,01996 0,01596 0,00 0 Turguois

N S0 0 Zwischenpappe zwischen die Schich 1,00( 0,040 0,00966 0,00966 Ivory

a 100 0 Uber LAW! wegschicken Etikett druch 1,00( 0,010 0,01200 0,01200 LightTurguois

|| 110 0 Palette zum Abholen fahren 1,00( 0,010 0,00680 0,00620 PaleGreen

1 [ / N L
1316 /1326 [IPASPLTT) Positiongdatei <- [POS] Arbeitplan-Fosition

[ Pos v Takt

PAPLFOL J/

.&-Variante| Sl atin | Austaktung | Taktplan ||_ __
/

7

$ |/ @ Vers © Kppiel™ Spitl

7

(0.01 = 1 mal/ 100 Teile)

Bezugsmengen fir Vorgénge sM1 Synchronisieren mit Maschine 1
(Arbeitsgang der Maschine 1 muss
ausgefihrt sein.)

¥
Zyklen-Zuordnung
-100- bei jedem 1.Teil far 1
-100 nach jedem 100. Teil

Teile

Farben fur Vorgénge,
die nicht bei jedem
Zyklus ausgefuhrt
werden.
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Ipas-MMD

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Mensch-Maschine-Diagramm aufrufen.

] Arbeitspline: / =lE=]
demo_MMD_C207 Yerpacken C 207 ETD vo. Gitter mitte /
Summe M aterialkosten: 0,00 €£/5tick T 1.65 Min 0,00 € MD_P4375 [T Anz-A¥ Ist 080 186 % I—
Summe te 1.65 Min 0 €£/5tuck b 0.0 Min 0.00 £ ADMIM Sum 8.80 Te 1.65 a7

Hrbeitzpline  Arbeitsplan I.&rbeitsgéngel r-‘«rbeitsgangl

Beschreibung
|Verpacken C 207 ETD wo. Gitter mitte

Gruppe

Arbeitsplan
|demc:_MMD_E20F

[Memo]  [MEMOD] ’7

Synchronisieren

-

* nein

Z/klus  Soll-Takt

Person | Maschinel

-

Arti=

\ 4

MRD | [~ Fiillarbeiten

LB AL AL R ::v—”v' L B .

931 Personen/Maschinen

- rFY - - . .
Anderungen /e/'m"“' 1115 | Verteilzeit tv [ |3 /V [~ Zyklen-Optimierung

I 43[1!,1*) [~ Pauseniiberlappung

Bed Mr. Kurz MName/Bezeichnung  Farbe vk Min % Wis % P Stk/h
1p Pause : Sky | ; IEMW Iﬁ'“ /
2w Wartezeit _
35S  Stillstand [Red | 2
4 H1 Asche, Klostermann  LightYellow 599 45533 949 2467 &1 0749
W 5 M1 SPG-Ma. 06882 599 479.20 99.8 0.80 0.2 0749
A
/\

7

/

Zeit auf Basis ELG
115 % eingestellt.

Bezeichnung flr
Mitarbeiter und
Maschine
erfassen.

Farben definieren.

(Anderungsdialog
mit Doppelklick
Offnen.

Schichtzeit von 6.00 — 14.00 Uhr.
(Schichtzeit betragt 480 Minuten)
Es wurde keine Pause definiert, weil
ein Springer wahrend der Pause
den Mitarbeiter ersetzt.

Wenn ein Verteilzeit-Prozentsatz
vorgegeben wird, dann werden die
Vorgénge der Mitarbeiter mit
diesem Wert zur Vorgabezeit
berechnet.

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat.

[ @) mmp - - p— e — —— - - e
demo_MMD_C207 Verpacken C 207 ETD vo. Gitter mitte Max: 480 Min  Auslastung: | 97% |
MA/ Std.Min |6.00 0 02 03
H1 ||| 0.519 1.083 0430 0.10 [0.168 0430 0.105) 0.188
Asche, Gibo vom Zvilla zur Maschine | Gibo mit Pappe und Folie suskisiden Werkstick in Fobe Folie | Daimisred | Werkstick in Fobe Falie | Daimieq)
Klosterman enlegen und Folie zufalien |mit | keffauf | einlegen und Fole zufalien | mat | ket au
95% ||| 1 1 1 Tk 2 2 |2
M1 ‘
SPG-Ma.
06882 1
100% f
Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 430 Min  Zeitgrad: 115 % tv:3% |
| Kurz Name/Bezeichnung Zyk  Min % WS % P Stkh - I
H1  Asche, Kiostermann s00 45523 o4 [EEGH IS 749 (3

spoMao6ss2 59 4790 e9s[os0[02 o m9 -
| <[ ,
Zoom: :I [ ﬁl IE‘WﬂW ﬁ ]\ ? | Einstellungen | x Ahbrechenl

_ e - ¢ kA I I\ .

/

Zoom- Zeit-Ausschnitt definieren,
Einstellung um eine gréBere
Darstellung zu erreicheny Ergebnisanzeige Druck-Ausgabe starten.

Ausschnitt-Darstellung ein
und ausschalten.

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Beispiel: Ein Mitarbeiter bedient zwei Maschinen, 2 Artikel mit Mengen-Angaben

Auftrag 1 15 Stick (n15) mit
5 Arbeitsgangen aus Position 10

o] Arbeitsplane: [E=R[EcE ===
| demo_MMD_Mengen 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen mit Mengen-Angabe je Position
Summe Materialkosten: 0,00 €/5tick T 26.03 Min 0.00 € MD_P4375 [ Anz-/ Ist 13.83 1000 % 5.00
Summe te  26.03 Min 0 €!.Ei.tiick br 0.0 Min 0,00 € ADMIN :Sum 26.02 Te 26.03 0.00
.&rbeilspléne] Arbeitsplan  Arbeitzgange ]Arbeitsgang] 1 ] ] ] ] ]
Pos |Folge [OPos |OFlg |Beschreibung |w|v|Tlwa  |anz [anz-av|Tes |pTe lac  |ac®) |pers |Maschlk |z |Farpe | ~
3 10 0 Auftrag 1 15 Stick 1,00/ 1,000 0,00000, 13,33000 0,00 100,00 nis !:
u 10 0 Fertigteil ausspannen 1,00/10,000 0,57000 0,00000 0,00 0,00 H1 E
| 10 0 Teil in Maschine 1 einspannen 1,00/10,000 0,33000 0,00000 0,00 0,00 H1 A
: 10 0 Laufzeit Maschine 1 1,00/10,000 4 20000 0,00000 0,00 0,00 z 255,128,0 Farben fur
n 10 4 Weg 2.5 Meter Maschine 1 zu Maschil 1,00/10,000 0,30000 0,00000 0,00 0,0
n 10 5 Fertigteil ausspannen 1,00 /10,000 0,57000 0,00000 0,00 ,00|H1 E AUftrag 1
| 10 80 Teil in Maschine 2 einspannen 1,00/10,000 0,33000 0,00000 H1 A POS 1 0
n 10 70 Laufzeit Maschine 2 1,00 /10,000 3,33000 0,00000 0,00 Green
| 10 a0 Weg 2.5 mvon Maschine 2 zu Maschi 1,00/10,000 0,30000 0,00000 0,00
n 10 50 Teile entgraten 1,00 /10,000 0,&0000 0,00
| 10 100 Teile reinigen und Verpacken 1,00 30,000 250000 0,00
|20 0 Auftrag 2 rest 1,00 1,000 0,0000 0,00
| 20 20 Fertigteil ausspannen 1,00/10,000 0,00000 0,00
| 20 30 il in Maschine 1 einspannen 1,00 10,000 0,00000 0,00
|20 40 iNdaschine 1 1,00 8,000 3,64000 0,00000 0,00 0,128,255 Farben fur
20 50 Weg 2.5 MeterMagchine 1 zu Maschil 1,00/10,000 0,30000 0,00000 0,00
N 20 60 Fertigteil ausspannen 0,57000 0,00000 0,00 AUftrag 2
N 20 70 Teil in Masching 2 eingpannen 000 0,33000 0,00000 0,00 POS 20
| 20 80 Laufzeit Maschine 2 0| 8,000 266400 0,00000 0,00 Blue
N 20 50 Weg 2.5 mvon Maschine 2 zu Maschi 00 10,000 0,30000 0,00000 0,00
| 200 100 Teile entgraten 1,00TM8Q00 0,20000 0,00000 0,00 204,204,255
: 200 110 Teile reinigen und Verpacken 1,0030,000 2,50000 0,00000 0,00 il
m r
:‘I 337 /1348 \ / [IPASPL11)/Pozitiohzdate <- [MZYE] Zyklen-Zuordnung
[T Pog ¥ Takt \ PAPLFOL A ariante .-’-‘«\-"-Matri:-t] Aystakiung lan ||— E__* .J_+ J _. * Wers. 7 kopiel” Spiil

/

Auftrag 2 Menge bis Schichtende (n0)
mit Arbeitsgangen aus Position 20

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Beispiel: Ein Mitarbeiter bedient zwei Maschinen, 2 Artikel mit Mengen-Angaben

- — = e e W R lg
MMD “ | — | ——— e — — o — (= | B

demo_MMD_Mengen 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen mit Mengen-Angabe je Position | Max: 525 Min  Auslastung: | 75% ]||
MAISELMinl4 045 15 7 13 19 90 2 B 2 2 0% % ¥ B W OW Y R P OB B Y W W OMM £ B M6 4 B4 RE D 8 HEH Y B DY
H1 0. (10 [d)t 0.[¢)(o. 12174 o.fedo i 0.[¢ o4 0.[¢)e| 2478
Meier F (Y F T F[1NF [ (V| Tede remigen F {1 L iH (Y| F | 7|Y| Tede rg
-} UG e (€|t er €[ ¢|und =413 [ Auftrags- e (¢ E[¢| er|¢f¢| und
53% 1 it it 1 1 1|15 1 (1] ] WeChsel e HEAHEE:]

M1
Frise 1

0.
F
er
1

99%

m2
Frise 2

74%

Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min  Zeitgrad: 115% tv: 0%

Kurz  Name/Bezeichnung Zyk  Min % Wis *% 2] Stkih -

H1  Meier 100 25220 526 20000 AR s ||
W Friset 100 arezo ooz [N 500 125
M2 Frase2 100 35460 73,0 OGN OGN 4500 125 -

o) ﬁl [edot545 R

+

x Abhrechenl

&p | Einstellungen |

Zoom: /'-_:l

Gesamt-Menge 10 Stlck (Zyklen) Auftrag 1 15 Zyklen mit Auftrag 2 Zyklus 16 bis 100 mit
Auftrag 1 Menge 15 Stlick Arbeitsgéangen aus Position 10 Arbeitsgéangen aus Position 20
Auftrag 2 Menge 85 Stlick (100-15) In den definierten Farben. In den definierten Farben.

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD
Einstellungen.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Fir die Darstellung der Grafik stehen viele Einstell-Parameter zur Verfiigung.

Einstellungen 2
Schriftgroben Ausrichtung GridLine Datenfelder Saulen Balken
o . = = S e O v
iy Seliliz Breite |1 3 Nr. Spalte Info - Breite Anz - Hohe Anz -
{+ Balken Fatbe [ ~| | 1 Laufende-Nummer | I 20 [ I 20 L
Bezugshasis Info Bl = | 2 Leer-Feld [ I 50 I u
faktkunt " Grundzeit ] = | 3 Wertschépfung [v I 10
ala i z
i* Yorgabezeit = | 4 Zeitart [ I u
Anzahl Stufen (20 % r ®
Tabelle : [ Nongang
Anzeige Unterstufen 16 & | & Vorgabe Tes v 20 [v
:f IItEI q Dezimalstellen |-1 = | 7 Grundzeit [ 20
v Legende i
tegende |~ position Taktende | | MinPixeVEHT [s0 3] | | 8 TektVes y L]
. ! 40 [v
Reihenkopf [
o v Titel Auslaztungs % 20 =
ala W Text Farbe 1 [] ~| 10 ﬂ
v Prozent
Farbe 2 [] | : ~
e 7 Info-Anzeige _ J R eihenkopf 100 -
[~ Dialog Leer-Takte Druckbereich in % H... Anzeige bei eite/Hohe in Pixel
x Abbrechen

pd

Felder far Anzeige-Info,
wenn die Mouse sich Gber
einen Vorgang bewegt.

Hier wird die Breite/Hbhe
far die Anzeige in der
Grafik definiert.

Hier werden die Felder
markiert, die in der Grafik
angezeigt werden sollen..

J.Mitterhauser GmbH
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J. Mitterhauser GmbH - Kontakt.
Vielen Dank fur lhr Interesse an unseren Software-Losungen.

J. Mitterhauser GmbH EDV-Systeme

Telefon: 0049 (0) 8234 95995 0
Fax: 0049 (0) 8234 95995 5

eMail: kontakt@mitterhauser.com

Im Internet: htip://www.mitterhauser.com
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