IPAS-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung
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Prozessoptimierung durch Mensch-Maschine-Diagramm
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Optimierung durch Mensch-Maschine-Diagramm.

Mit dem Modul IPAS-MMD erhalt der Anwender die Mdglichkeit,
gleichzeitige oder aufeinanderfolgende manuelle und technologische
Arbeitsvorgadnge, 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 Unproduktivitdten zu
erkennen. Dazu gehéren 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 stérker ausgelastet werden
kann oder ob durch Umrlsten einer Maschine ein Mitarbeiter Kapazitat zum
Bedienen einer zweiten bekommt.

» Visualisierung von zyklisch identischen oder auch abweichenden Ablaufen.

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

Seite 2 J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Il pasMMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Optimierung durch Mensch-Maschine-Diagramm.

Arbeitsvorgange definieren Beispiel: Ein Mitarbeiter bedient zwei Maschinen.

- Person / Maschine zuordnen

- Verarbeitungs-Methode fir Arbeitsgang festlegen

- Die Ausfiihrungs-Bedingung des Arbeitsganges festlegen

- Schicht- und Pausenzeiten definieren

- Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen

- Person/Maschine Beschreiben und Farben andern

Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm

- Taktplatze synchronisieren

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat

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

Einstellungen

Bedienung

Mittels Click auf den MenlUpunkt gelangen Sie zum gewiinschten Kapitel. Mit f links unten gelangen Sie stets zuriick zum Inhalt.

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

. J.Mitterhauser GmbH




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 entnehmen
Teil in Maschine 2 einspannen

Maschine 2 starten

Wechsel zurtick zu Maschine 1

Fertiges Teil aus Maschine 1 entnehmen
Teil in Maschine 1 einspannen

USW.

_@_‘J Arbeitspline: =N = N
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] Arbeitzplan  Arbeitzgange lArbeitsgang] ] ] ] ] ] ] [4]»
Pos |Folge |OPos [OFlg |Beschreibung [wlvt|Ma  |anz [anzav|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 0,57000 |_|
| 0 Teil in Maschine 2 eingpannen 1,00 10,00 0,33000
| 70 0 Laufzeit Maschine 2 1,00 10,00 3,33000
&0 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
/ B 100 ) Teile reinigen und Verpacken 1,00 50,00 250000  _
<« [ b
1054 /1542 [IPASPL11) Positionsdatei <- [POS] Arbeitzplan-Position

[ Pos W Adfarante| AW-Matix | Austaktung| Taktplan ||_ __+ J_*J _ * Wers. © Kopie(™ Split

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

J.Mitterhauser GmbH
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Il pas-MMD
Person / Maschine zuordnen.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

#] Arbeitsplane: [=[=]=]
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen
Summe M aterialkosten: 0,00 £55tick T 13,83 Min 0,00 € ML [~ Anz-AY Ist 480 288 =% 5 00
Summe te 13,83 Min 0 €/5tuck tr 0.0 Min 0,00 € ADSum 48.00 Te 13.83 3417 -
.ﬁ.lbeitsplénel Arbeitsplan  Arbeitsginge |.&rbeitsgang| I I | I I I I I
1
Pos |Folge |OPos |OFlg |Beschreibung wlv|T[Ma  [Anz [Anz-Av|Tes |FTe |ac |aG (%) [Pers [Masch|| w1 Maschiner
M w0 0 1,00 10,00 0,57000 057000 473 V| M2 ‘Maschine2
20 0 Teil in Magchine 1 eingpannen 1,00/ 10,00 01,3300/ v HL 'Mitarbeiter1 M3 ‘Maschine 3
| M4 "Maschine 4
30 0 Laufzeit Maschine 1 1,00/ 10,00 430000 H2 'Mitarbeiter 2 o e
— i i aschine 5
| 4o 0 Weg 2.5 Meter Maschine 1 zu Maschil 1,00/ 10,00 0,3000 H3 ‘Mitarbeiter 3 M6 "Maschine 6
50 i} Fertigteil ausspannen 1,00/ 10,00 0,5700 H4 "Mitarbeiter 4 M7 ‘Maschine 7
| 60 0 Teil in Maschine 2 einspannen 1,00/ 10,00 0,3300 H> ‘Mitarbeiter 3 Mg ‘Maschine8
70 0 Laufzet Maschine 2 1,00/ 10,00 33300  HE Mitarbeiter 6 M3 “Maschined
— i 1 H7 'Mitarbeiter 7 M10 ‘Maschine 10
a0 0 Weg 2.5 m von Maschine 2 zu Maschi 1,00 10,00 0,3000 (ETEEE NE—
| - i aschine 11
80 0 Teile entgraten 1,00/ 10,00 0,3000 He ‘Mitarbeiter & O —
100 0 Teile reinigen und Verpacken 1,00/ 50,00 2,5000 RE M13 'Maschine 13
— H10 ‘M Maschi
" D . . b M14 Maschfnelél
‘Mitarbeiter 11 M15 'Maschine 15
1045 / 1542 H12 ‘Mitarbeiter 12 ESCHR1] Beschreih M Miterbeiterl
. . H2 'Mitarbeiter 2
H13 'Mitarbeiter 13 -
™ Pos [V Takt A ariante | A atris Austaktungl Takiglart ([ I_[ o ers.  Kopie(™ 57 g witarbeiter3
—— — H14 ‘Mitarberter 14 T V]
arperter
H15 'Mitarbeiter 15 H5 ‘Mitarbeiter 5

Jeder Vorgang muss einer Person und/oder einer Maschine zugeordnet werden.

H6 'Mitarbeiter &
H7 'Mitarbeiter 7
H& 'Mitarbeiter &
H9 'Mitarbeiter 3
H10 'Mitarbeiter 10
H11 'Mitarbeiter 11
H12 'Mitarbeiter 12
H13 'Mitarbeiter 13
H14 'Mitarbeiter 14
H15 'Mitarbeiter 15

J.Mitterhauser GmbH
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Ilpas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung ur
Verarbeitungs-Methode fur Arbeitsgang festlegen.

_"!_"Jhrbeitspléine: EI@
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 £/5tiick tr 0.0 Min 0.00 € ADMIN Sum 8.80 Te 1.65 a7

ﬁ.rbeitsplénel &rbeitsplan - Arbeitzgange |.-'1‘«r|:|eitsgang| I I | | I I | I

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

| 10 0 Zyklugzeit SPG Maschine 1,00/ 1,000 0,20000 0,20000 0,00 0,00 M1 t

| a0 0 Gibo vom Zwila zur Maschine 1,00 0,010 0,00580) 0,00580 0,00 0,00 H1 -100- | Yellow

a 30 0 Gibo mit Pappe und Folie auskleiden 1,000 0,010 001220 0,01220 0,00 -100-  Gold

n 40 i Einpackdolie vom Anlisferungsplatz zu 1,000 0,001 0,0004% 0,00045 0,00 -1000- Grass

a S0 0 Werkstick in Folie einlegen und Folie : 1,000 1,000 047940 047540 'sr.'H p
a 50 i Folie mit Klebeband verschlieen 1,000 1,000 0,11700 0,11700 l—l
t 70 0 Daimleretikett auf die mitte der Folie kle 1,00 1,000 0,18700  0,18700

n 80 i Werkstick in Gibo einlegen 1,000 0,200 , -5 Turguois

a 50 0 Zwischenpappe zwischen die Schich 1,000 0,040 -25 ory

a 100 i (ber L&W! wegschicken Etikett druch 1,000 0,010 0,00 H1 -100 LightTurguois

n 110 0 Palette zum Abholen fahren 1,000 0,010 0,00 H1 =100 PaleGreen

3
1322 /1326 [IPASPL11] Positiongdatei <- [M2YE) Kennung fur Steusrung
I Pos ¥ Takt PAPLFOL a'l'l.-‘-.-"ariantel At atrj .-’-‘«ustaktungl Taktplanlr I__*_I— _I__ (* Vers. " Kopiel™ Splil
/

_ — /

Die Arbeitsgéange, die fir die Wenn Taktzeiten aus sM1 Synchronisieren ¥ |t 'Takizeit ibernehmen

Ermittlung der Anzahl Zyklen bestimmten Arbeits- mit Maschine 1 z 'Zyklen zéhlen

entscheidend sind, missen gangen berechnet (Arbeitsgang der —> M1 ‘Synchronisieren mit Maschine 1 (Arbeitsgang ist ausgefihrt)
in dieser Spalte mit einem ,z* werden soll, dann Maschine 1 muf3 sM2 ‘Synchronisieren mit Maschine 2

gekennzeichnet werden. kdnnen Sie dies mit der ausgefihrt sein.) Leer

Dies ist nur erforderlich bei Kennung ,t' erreichen.

Zyklen-optimierung.

. J.Mitterhauser GmbH




Ipas-MMD

Die Ausfihrungs-Bedingung des Arbeitsganges festlegen.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

eigener Zyklus 3

eigener Zyklus 5
-10 'nach jedem 10. Teil
-10-'bei jedem 1.Teil von 10 Teilen

#| Arbeitsplane: =S Ecl ===
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen
Summe M aterialkosten: 0,00 £/5tiick T 13.83 Min 0.00 € MD_P4375 o Ist 480 288 =% con
Summe te  13.83 Min 0 £45tuck tr 0.0 Min 0.00 € ADMIN Sum 48.00 Te 13.83 3417 A 'Anlauf
Albeitsplénel Arbeitsplan - Arbeitsgange lArheitsgangl ] l ] ] ] ] l ] /Z ‘Zyklus
Pos |Folge |OPos |OFly |Beschreibung lwiv[T|Ma  |anz [anz-av|Tes |PTe |aG |aG (%) |Pers |Mascn|z[Z] |r2 E'Auslauf
|0 0 Fertigteil ausspannen 1,00 10,00 0,57000  0,57000 473 1,88 H1 WM E / F 'Fillarbeiten
|20 0 Teil in Maschine 1 einspannen 1,00 10,00 0,33000  0,33000 447 5835 H1 M1 2 1 'eigener Zyklus 1
H 30 0 Laufzeit Maschine 1 1,00/ 10,00 4 80000 4 80000 0,00 100,00 W1 z|Z 2 'eigener Zyklus 2
N 40 0 Weg 2.5 Meter Mazchine 1 zu Maschil 1,00/ 10,00 0,30000 0,30000 4,50 5,25 H1 z ER
| s0 0 Fertigteil ausspannen 1,00/ 10,00 0,57000) 0,57000 423 11,88 H1 M2 E[ L 4 'cigener Zyklus4
| 80 0 Teil in Maschine 2 einspannen 1,00 10,00 0,33000  0,33000 447 588 H1 M2 o] -
H it 0 Laufzeit Maschine 2 1,00/ 10,00 3,33000 3,33000 147 69,38 z
N 20 0 Weg 2.5 m von Magchine 2 zu Maschi 1,00 10,00 0,30000 0,30000 4,50 25 U'
M 90 0 Teile entgraten 1,00 10,00 0,80000  0,80000 - 16,67 HY F
100 0 Teile reinigen und Verpacken 1,00 50,00 250000 2,30 52,08 H1 1-5 i
— /7—
1|
1053 /1542 [IPASPLT1) Positionsdaf®i <- [COLOR) Farbe flifdrbeitzgang
[ Pos ¥ Takt Sdariante | Al-Matrix | Austaktung| T aktplan ||_ __ _+J _ * Wers.  Kogie(”™ Splt

A wird nur am Schichtbeginn ausgefihrt

Z wird bei jedem Zyklus ausgefuhrt

E wird nur am Schichtende ausgefthrt

F wird nur in Wartezeiten ausgefihrt

1-9 diese Arbeitsgange haben einen eigenen Zyklus
-10 bei jedem 10 Teil wird dieser Arbeitsgang ausgeflnhrt.

\

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

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

Mit Doppelklick erscheint
ein Eingabedialog.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Il pas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Schicht- und Pausenzeiten definieren.

_'!ﬂ Arbeitsplane: EI@
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen
5 M aterialkosten: 0,00 £/5tuck T 13.83 Mi 0,00 € MD_P4375 [~ Anz-AV ] 480 288 =% I
5:::: lea er;aii,;;;ir:l USISIEER r 0.0 M:: 0,00 € ADMIN Sum " 48.00 Ts; 13.83 3417 5.00 ‘
Arbeitzplane  Arbeitsplan IArbeitsgéngel Arbeitsgangl I I I I I I I I
Arbeitsplan Gruppe Beschreibung Synchromigsieren—————————
[ [ Mitarbeiter mit 2 Maschinen [Merc) - [MEMD] [6' nein " Zyklus ¢ Soll-Takt
Artikel Artikel-Typ Zeichnungs-Nr. Artikel-Beschreibung Person m”chinel MMD | [ —
| | | : = — Fa -
Bearbeiter Erst.-Datum Anderung WMenge von bis. Kostenstelle  Inhaft Anderungen Zeitgrad |115 = W] 3 /b I™" Zyklen-Optimierung
| |2u.11.2u11 -] |2u.uz.2u12j| 1 | | | I(Hemu} I(Hemu} |&9, 9.15-12; 12.30-16.45 | 480,q0 [~ Pauseniiberlappung
“ar-Definition Beschreibung Eht D|Kurzbez Name = Wert
Basis-Daten
I(Mernu-}
- = pn. | — ariante
L s e JBE - R RS sa BT el
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen Max 525Min  Auslastung: 7% ] [PBSPLOT] Abatine | RELINR) Arbetoptan Nammer
MA/Min | 855 900 905 910 915 920 -
— —t —t —_—t A\-"-Matri:-:l Austakh gl Taktplanll_
H1 alt «0. [aft a/eo. [0
Meier t[1h Fe| 11| Fe| 11| |\[Fe[1 . . ;
2% | ol e il Wenn ein Verteilzeit-Prozentsatz
= b - - i e Vorginge der Miarbert
Frase 1 [zt Masching 1 Fe 1| Lautzsit Maschine Laufzsit Fe| 7| Laufzeit Maschine Fe| 1| Lauf . . . . .
| s00% alds vectee 1 |4 \ fur die Vorgange der Mitarbeiter
w2 |[fom D - 5 i X mit diesem Wert die Vorgabezeit
Frase 2 2| 7| Lauizeit Maschine 2 Fe|1| Laufzeit Laufzeit Fe| 1| Laufzeit Maschine 2 F
= e N
| Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min
T oo [ Hier legen Sie die Arbeitszeiten fest:
Wi Frised 8447350 9os  [NGONNN OGNl 4500 |
il M2 Frase2 8435532 740 |[GAGONI B0 4500 | -
3 ; Beispiel: 8-9, 9.15-12, 12.30-16.45
Zoom: .| ¥ 4| [pousas ___ Einslellunqeﬂ P
i\ Die Schichtzeit von 480 Minuten wird
Hier kénnen Sie die Hier kénnen Sie einen Bereich der automatisch berechnet, die
‘ Darstellung zoomen. Schichtzeit-Darstellung festlegen. Pausenzeiten 9-9.15 und 12-12.30 wird

abgezogen (45 Minuten)

J.Mitterhauser GmbH
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Il pas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen, Flllarbeiten.

[~ Fiillarbeiten
[T Zyklen-Optimierung

Pausentberlappung

| Die Person ist nur zu 50.3 %

Ohne Fullarbeiten ergibt sich eine
Gesamtauslastung von 75 %.

Dieser Vorgang wird nur bei
jedem 5. Teil ausgefihrt.

ausgelastet.

[+ Fiillarbeiten

[ Zyklen-Optimierung

auseniberlappung

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen 'Max 525Min  Auslastung: 75% )
MA/ Min |8DD 1 1 1 1 8'95 1 1 8':“:. 1 1 1 1 8]15 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 \l
H1 aj¢je qo. [o €0. [0]¢|2.500 0[]
Meier i1 \|Fe[1 \| Fe|1[\| Telle reinigen Fe
50% HEE €| HLAEE mde
M1 0[4.800 0. |0)4.800 0. |0|4.800 0. |0|4.800 0. |0|4.800 \g.|c|
Frise 1 1| Laufzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzeit Maschine 1 Fe| 1| Laufzsit Maschine 1 Fe| 1| Lautzeit Maschine 1 Fe| 1| Lautzeit Maschine 1 P
100% (] g fi[g fi[g i i (€
Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min
mz2 : ] . .|
Frise 2 Kurz MName/Bezeichnung Zyk Min % Wis % P |:| o
7 MY |[H1 Meier 84 24160 503 -l
M1 Fraset 344730 oo [N BN 4500
M2 Frase2 8435532 740 [AGONN OO 500 | -
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen 'Max 525Min  Auslastung: | 0% « ]
MA/Min |8DD 1 1 1 1 8'95 1 1 1 1 8':“:. 1 1 1 1 8':“:' 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 1
H1 a/¢/a/¢|0.80| 0.80/ 0.80| 0.80 {06 0. 0] ¢|0. [1]¢|0.80|0.80]0.20|0.80| 0. |0 c|0. [0]¢|0.80|0.80|0.80|0.80}| 0. [u]¢|0. [0|¢|0.80|0.80|0.80|0.80}) 0. €]¢|0. |0[¢| 2500 0.800. u|
Meier (V| 1|y Ted | Ted | Ted | Ted Fe|1(\|Fe|1|\| Ted | Ted | Tel [ Ted || Fe| (1| Fe| 1| Ted | Ted | Ted [ Ted || Fe|1(\| Fe| 1| Ted | Ted | Ted |Ted || Fe|1(\|Fe|1|\| Tele reinigen | Ted |Fe|1
8%, Ele|e[ele (e |e |e i [c|e(rf |e|efe |e (e |e LAEELEEEEE eﬁ'l.\lieuiete e (e |e i €€ |€[¢|und Verpacken (e |r [&
M1 0[4.800 0. |0)4.800 0. |0)4.800 . |0|4.800 \ 0. |0|4.300 0. c|
Frase 1 7| Laufzeit Maschine 1 Fe 1| Laufzeit Maschine 1 Fe 1| Laufzet Maschine 1 Fe 1| Laufzeit Maschine 1 el Lzt Maschine 4 Fe|1
100% € i |e " i |e " e\ i |e
M2 ‘ g Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min .
Fras;:h | B Ve iz Mame/Bezeichnung  Zyk  Min %
H1 Meier &4 46880 977
M1 Frase 1 84 47350 9093
M2 Frase 2 &4 35532 740
A F1 Teile entgraten 284 22720 473
1

Mit Fullarbeiten ergibt sich eine
Gesamtauslastung von 90 %.

Die Person ist nun zu 97.7 %
ausgelastet.

Vorraussetzung ist, dass
Fullarbeitsgange vorhanden sind.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Il pas-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 |800 805 810 815 820 825
I 1 1 1 1 I 1 1 I 1 1 I 1 1 1 1 I 1 1 1 1 I 1 1 Pﬂl]sel‘li]berlﬂppl]l‘lg
H1 g)¢|o| ([T o [aldo. [a[q 0. Ja[¢lo. |a|¢f 0. |g¢o. |a)q] u.|u|(|n.|u|(2.5m
Meier i H ; - H \| Tele reind .
e (b Personen/Maschinen _ Arbeitszeit: 430 Min {msvensen 4 | Die Gesamtauslastung
Kurz Mame/Bezeichnung Zyk  Min o Wis % p =i betré_gt 75 %.
M | H1  Meier 84 24160 503 23840 497 450 |
Frase | J=si===t w1 Frased 84 478.80 998 Vascne | Maschine 1 und Maschine 2
M2  Frase2 84 35532 740 - fertigen 84 Teile (Zyklen), obwonhl
M2 0|3.330 0. |0[3330 0. |0]3.330 . |0[3.330 0. |0]3.330 Maschine 2 eine kirzere
Frase 2 1| Lautzeit Maschine 2 Fe| 1| Lautzeit Maschine 2 Fe| 1| Lautzeit Maschine 2 || sutecit Maschine 2 Fe| 1| Laufzeit Maschine 2 Fertigungszeit hat.
74% : il il N (Stillstand Maschine 2)
= = = = = = [~ Fiillarbeiten
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen Max: 525 Min ~ Auslastung: | 79% ]|
MA/ Min FDD L L L 1 8'P5 L L 8_|1ﬂ L L L 8]15 L L L L S?D L L L L 8'?'5 L L p Irk‘en_ﬂmimier“ng
| Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min r Pauseniiberlappung
H1 L !
— o Kurz NameBezeichnung Zyk Min % WIS % P B Srre
5% H1 Meier 7624723 515 28271 485 [N e —
W Frise 1 3 [BSO T 500 Die gesamtauslastung
M1 o|4800 M2 Erise? betragt 79 %.
Frase 1 7| Laufzet Maschin 1
o0% )¢ |%]q |%]q - - : :
Maschine 1 fertigt 76 Teile,
M2 13330 HEE 0. |3330 0. |o|330 0. |/3330 0. |o|3330 0. |o|3330 Maschine 2 fertigt 107 Teile.
Frase 2 7|Laufzsit Maschine 2 | 1| Lauizeit Maschine 2 | Fe| 1| Laufzeit Maschine 2 | Fe| 1| Lauizeit Maschine 2 | Fe| 7| Lauizeit Maschine 2 | Fe[ 1| Laufzeit Maschine 2 | Fe | 1| Laufzeit Mg Wenn Maschine 2 friher fertig ist,
€ € L] z L] L] L . . .
4% spannt der Mitarbeiter das Teil

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

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

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen | Max: 525Min  Auslastung: | 75% ]| [~ Fillarbeiten
MA/{ Min H‘W | | | | 8‘?5 L 1 1 1 Q.FD 1 1 1 1 9'?'5 1 1 1 1 9_=‘ID 1 1 1 1 9';15 1 1 I_ Zyklen-()ptimierung
H1 ol [T Pauseniiberlappung
Meier Fe|1\
50% i (e[|
o Wenn die Person in die Pause
== geht, werden die Maschinen
rise 1 Fe o
100% i abgestellt, weil eine
Uberwachung wahrend der
—= g Laufzeit erforderlich ist.
Frase 2
74% ¢
[T Filllarbeiten
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen Max: 525 Min  Auslastung: | 75% ]| ™ Zyklen-Optimierung
MA Min | 2.50 8.55 9.00 9.05 910 915
1 I 1 1 1 1 I 1 1 1 1 I 1 1 1 1 I 1 1 1 1 I 1 1 1 1 I IF Pﬂllsﬂl'lilbﬂrhppllﬂg
H1
Meier
50% Wenn die Person in die Pause
= geht, laufen die Maschinen
Frice 1 weiter, bis das Teil fertig ist.
100%
Dadurch erhéhen sich die
. Nutzungszeiten der Maschinen.
Frase 2
74%

J.Mitterhauser GmbH
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Il pas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Verarbeitungsbedingungen der Arbeitsgange festlegen, Zeitgrad.

Bei einem Zeitgrad von 100 % der
Person kdnnen die Maschinen 84
Teile fertigen.

[+ Fiillarbeiten
[T Zyklen-Optimierung

[T Pauseniiberlappung

Zeitgrad

demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen 'Max 525Min  Auslastung: 75% )
MA/ Min |8DD 1 1 1 1 8'95 1 1 8':“:. 1 1 1 1 8]15 1 1 1 1 8'?0 1 1 1 1 8'?5 1 1 1
H1 LI {0 [t t|0. [u]t|2.500 0|t
Meier i1 \|Fe[T] \| Fe|1[\| Telle reinigen Fe|1
50% HEE HLRGE €[l | |¢|und Verpacken i |e
M1 0| 4.800 0. || 4800 0. | 0]4.800 0. |0]4.800 0. |0]4.800 0. c|
Friase 1 7| Lanfzeit 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% g [ e e L] LB
Personen/Maschinen Arbeitszeit- 480 Min
M2 . = -
Frise 2 Kurz MName/Bezeichnung Zyk Min % Wis %
e . H1  Meier 84 24160 503 23840
M1 Frase 1 a4 -
M2 Frase2 8435532 740 |HMGHN OO 4500 | -
demo_MMD 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen | Max: 525 Min  Auslastung: | 90% ]|
MA/ Min HSDD 1 1 1 1 8'?5 1 1 1 8_=1D 1 1 1 8'?5 1 1 1
H1 0|0|0|0|0.667|0.667| 0.66 [0.667|0.667|0.66 0.4 |0|0|0.4 |0|0|0.667| 0.667 | 0.66 | 0.667|0.667 k| 0.4 |0|0|0.4| 0| 0| 0.667| 0.66 |0.667|0.667|0.66 [€]0.4|0|0[0.4|0|0[0.86 |0
Meier T|v|T|v| Telle | Telle | Telle | Telde | Tede | Tede | Fer| T|W| Fer | T|V| Tele | Tele | Teie | Tele | Tele (8| Fer| T|v| Fer| T| V| Tele | Tele | Tede | Telle | Tele (W] Fer| T|v| Fer| T|v| Tede |T
06% €| €| e|e|enigr | enigr | enigr | enigr | enigr | enigr | Bgt | €| e Bgt | e| | enigr |enigr | enigr | enigr | enigr | 80t (e e Bgt | e | e| enigr |enigr | enigr |enigr | entgr (@ 8ot (e (e[ Bgt | & | o) enigr | ex
M1 04,800 0.4 |0|4.800 0.4|0|4.800 0.4(0|4.800
Frase 1 T| Laufzeit Masching 1 Fer | T| Laufzeit Maschine 1 Fer| T | Laufzeit Masching 1 Fer| T | Laufzeit Maschine 1
QQo, e it |e it |e gt
Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min  Zeitgrad: 120 %
M2 ! 5 z !
. % Kurz  Name/Bezeichnung Zyk  Min % WS 0% 9230
Frise 2 T| Lautzeit b | T Laizgibba—"]
=% 4 (M1 Meier 86 46020 959 1980 .
M1 Frase 1 86
m2 Frise 2 86 350.88
F1 Teile entgraten 379 25279

Bei einem Zeitgrad von 120 % der
Person kénnen die Maschinen 86
Teile fertigen.

J.Mitterhauser GmbH
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Il pas-MMD
Person/Maschine Beschrei

Innovative Software zur Prozessoptimierung

ben und Farben andern.

&rson I Maschine

MMD

[T Filllarbeiten

Zeitgrad |115 3: Verteilzeit tv (%) |3 [T Zyklen-Optimierung

|&9 , 9.15-12; 12.30-16.45

I 480,00 [ Pauseniiberlappung

Personen/Maschinen e Eh | Farbe =
Mr. Kurz Mame/Bezeichnung Farbe vk Min % WIS O _P _
1P Pause 121,121,285 ] =
2w Wartezeit _ N ]
| 35  stillstand Rot
. | =
4 H1 Meier Gelb 4 24160 603 23840 497 4500 . -
: 5M Frase 1 128,255,128 g4 47880 998 120 02 4500 mm I
b 6 M2 Frase 2 128,255 255 84 35632 T4.0 12468 260 4500
| A CTll
.‘ \ o 0K | X sbbrechen
|
L X HE
\ )
. . . . . Farben definieren ==
Beschreibung der Personen Mit Doppelklick erscheint ein |
und Maschinen eingeben. Fenster zum andern der Farben. OK | Abbrechen |

J.Mitterhauser GmbH
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Il pas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm.

_@_’J Arbeitsplane:

(=@ =]

demo_T akt_MMD SCHULUNG Montage

Arbeitsgange
flr den
Taktplan
definieren.

Summe Materialkozsten: 0,00 £/5tiick T 86.53 Min 0,00 £ MD_P437 [ Anz-AV Ist 2348 737 % Im
Summe te  86.53 Min 0 £/5tick r 0.0 Min 0,00 € ADMIN  |5um 117.42 Te 86.53 30.89 -
.-’-‘ubeitspléinel Aibeitzplan  Arbeitsgange Iﬁi‘xlbeitsgangl I I I I I I I I
Pos |Folge |OPos |OFig |Beschreibung |wlv|T[a  |anz [anz-av|tes |PTe |ac |aG (%) | |pers |Masch|z|z |~
10 0 Lagerdeckel montieren 1,00/100,00, 0,0000 0,00000 2231400 1,17 85,02
N 10 10 LAGERDECKEL EINLEGEN IN WVORRICH w 1,00100,00 1,0000 6,66000 0,00000 0,00 0,00 H1
: 10 20 KUGELLAGER IN LAGERDECKEL EIND w 1,00/100,00, 1,0000 551000, 0,00000 0,00 0,00 H1
| 10 30 HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKE n 1,00100,00 1,0000 7,15200 0,00000 0,00 0,00 H1
| 10 40 SCHRALUBEN ANDREHEN IN DECKEL | w 1,00/100,00 1,0000 259200 0,00000 0,00 0,00 H1 z A
L 20 0 Wischerantrieb montieren 1,00100,00 0,0000 0,00000 1857000 451 79,0
| 20 10 Lechscheibe in Vorrichtung legen n 1,0000 3,593800 0, ooooo 0,00 0,00 |H2
20 20 Maschinenlaufzeit n 1,0000 0,00000 0,00000 0,00 0,0 M z/1
:% 20 30 Achsen montieren, einpressen W 1,0000 511200 0,00000 0,00 0,00 H2 AN
: 20 40 Plastikschliuche aufstecken W 1,187 3,23400 0,00000 0,00 0,0 L4
n 20 50 Fertigteile auf Transportband ablegen r 1,0000 1,62600 0,00000 0,00 H2 z
n 30 0 Wischerantrieb demontieren 0,0000 0,00000 2343400
n 30 10 Einpressung der Scheibenmantelflich a 1,0000 §,34800 0,00000 0,08 H3
30 20 Kappe und Schluche abziehen n 00145 3, 76800 0,00000 0,08 H3
N 30 30 Mit Hammer Achsen auschlagen W 1,0000 792600 0,00 0,08 H3
n 30 40 Kappen aufstecken W 1,00/100,00) 41,0000 f 0,00 0,00|H3 z
N 40 0 SCHRALUBEN EINDREHEN MIT SCHRAL n 2,00(100,00| 1,0000 2216400 24 B0 471 ﬁ
: 40 10 ABLEGEN DER FERTIGTEILE a 1,00/100,00 0,4831 0,00000 0,00 0,00 H4 H5 z|2
| 40 20 SCHRALUBEN AUF SCHAUMGUMKIVE r 1,00/100,00, 1,0000 0,00000 0,00 0,00 HS 2 1
2

o

[IPASPL11] Positionsdatei <- [PANZ) Héllfigkt ie Folge

-d atri | .ﬁ.ustaktungl Taktplan ||_ I__ * _[_ + j_

* Wers K

piet™ Split |

/

riantel
pd

Arbeitsgange, die fur 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 fur Mensch-
Maschine-Diagramm
hinzufugen.

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

_'?_’J Arbeitsplane: EI@
demo_Takt_MMD SCHULUNG Montage
Summe Materialkosten: 0.00 £/5tiick T  86.53 Min 0.00€ MD_P433 [ Anz-AY Ist 2348 737 = 24 .00
Summe te  86.53 Min 0 £/5tick r 0.0 Min 0.00 € ADMIN |Sum  117.42 Te 8653 3089 -

Arbeitsplénel Arbeitzplan  Arbeitsgange IArbeitsgangI I I I I I I I I GrafISChe AUStaktU ng

/ aufrufen.

Pos |Folge |OPos [oFlg |Beschreibung [wlv[t|ma  |anz [anzav|Pre [PTe |ac |aG () |pers |Masch|z|z [f -

10 Lagerdeckel montieran 1,00/100,00) 0,0000 0,00 2231400 117, 85,02
N Wischerantrieb montiren 1,00(100,00) 0,0000 0,00 1857000 491
B Wischerantrieb demontieren 1,00 100,00, 00000 0,00 23423400 0,00
SCHRAUBEN EINDREHEN MIT SCHRAL n 2,00/100,00 1,0000 22184000 24,3

[

.

=
\DDDD

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

LT Takt A-\-"ariantel AV-Matrixl Austa ungl T aktplan ||_ I__+ _[_* _|—_ @& Vers. " Kopie(™ Spit
= — — p— EE——=)
/ Basos. gl b © «%BB 4 5L . B% AL we ¥ e ——
demo_Takt MMD Montage | Max: 23.484 Min Auslastung: | 74% ]
Takt / Min 0 10 20 30 40 50 60 7O 80 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 MO0 220 230 240 Wertschopfung
L L L L L 0 Y L e e g gy =

U mSChalte n ‘ Nr. WS  Beschreibung Farbe

auf Anzeige Takt 1 = e o
. Lagerdeckel montieren HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHLIESSEN
der Taktplatze 55 ] ; —
T
5 L
Takt 2 358 61  Logistik %
Wischerantrieb montieren || Lochscheis in Vorichiung lsgen 70 Ril 8
ik 8t Auiriisten - produktiongbegleitend %
9 tr2  Abristen - Maschinensfillstand 20
Takt 3 10 U3 Aufriisten - i 7
Wischerantrieb s
100% o
T
Takt 4 (2 MA) ®770 4
SCHRAUBEN ‘SCHRAUBEN EINDREHEN MIT SCHRAUBER 15 nicht zugeordnet 2
47%

_— 1 _—

< N\
wom Al ] ws | el o] / 7.8 e |

| ’
X Avbrecher,
=

Arbeitsgange mit Drag & Drop verschieben. Anzeige des Druck-Ausgabe Anzeige .cljer
> : . Wertschopfungs-
Ergebnis der Auslastung wird sofort angezeigt. Soll-Taktes. starten. Gliederung

. J.Mitterhauser GmbH
Seite 15 EDV-Systeme




lpas

-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Kombination aus Taktplan und Mensch-Maschine-Diagramm.

] Arbeitsplane:
demo_Takt_MMD SCHULUNG Montage
Summe M aterialkosten: 0,00 £/5tuck T 86.53 Min 0,00 € MD_P4375 [~ Anz-AV st 2348 737 % 24 00
Summe te 86,53 Min 0 £/5tiick tr 0.0 Min 0,00 & ADMIN Sum 117,42 Te 86,53 3089 B
Arbeitzplane  Arbeitsplan I.&lbeitsgéngel Arbeitsgangl I I | I | I | |
Arbeitgplan Gruppe Beschreibung Synchronigieren———————
I MEMO I MEMD -
[demn_Takt_MMD |SCHULLING [Montage [ il V| @ nein " Zyklus " Soll-Takt
Artikel ArtikeTyp Zeichnungs-Nr. Artikel-Beschreibung Person/ Maschinel MMD e .. -
I I I = 10 Lagerdeckel montieren
Bearbeiter Erst-Datum Anderung Menge von biz Kostenstele Inhal Anderungen et I1 oo EI SEE I_ 20 Wischerantrieb montieren
II'-'I'rt'terhauser IQE"'11 201 j I j I ! I I IE'-'F?'G.1 0 I(HEHO} I(Hemn} |3—9 1 945-12; 12.50-16.45 30 Wischerantrieb demontieren
Var-Definition Beschreibung Eht |D|Kurzbez | Name = Wert 40 SCHRAUBEM EINDREHEM MIT SCHRAUBER
. I
Basis-Daten _ Alle
I(Mernu-} 74
Menge/lahr I “ariante | /

39/ 44
[T Pos @ Takt

SPLOT) Arbeitsplane <- [ABL_MR] Arbeitsplan - Mummer
A ariante AV-MatrixI Austaktungl T aksptan ||-
yd

#

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
EDV-Systeme




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

Synchronizsieren
’75' nein " Zyklus " Soll-Takt
demo_Takt_ MMD Montage Max: 525 Min  Auslastung: | 86% )
MA/ Min |8m 1 1 1 1 8'95 1 1 1 1 8':“:. 1 1 1 1 8'|15 1 1 1 1 8]20 1 1 1 1 8'?5 1 1 1 1 8'?0 1 1 1
H1 6860 5810 7.152 2592 6680 5910
Mitarbeiter | LAGERDECKEL ENLEGEN N KUGELLAGER IN LAGERDECKEL HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHRAUBEN  |LAGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER IN LAGERDECKEL
93% VORRICHTUNG EINDRUCKEN SCHLUIESSEN ANDREHENIN | MORFICHTIING FINDRTICKEN
Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 480 Min
H2 8.5% 5112 3234 165 |esee Kurz Name/Bezeichnung Zyk  Min % Wis % 2] -
Mitarbeiter ||Lochscheibe in Vorichiung legen Achsen F 3 Ferigile | Lochscheibe in . .
ke awoc |as H1  Mitarbeiter 1 528 o030 [EoneamollEse
H2 Mitarbeiter 2 21 3140 TT4
e [ E— W wiabsier o wo 7o ol e s
I Iter || Empressung der Schelbenmaniciiache Kappe und Schiduche Mit Hammer Achsen auschlagen
S| : Witarbeiter4 8323760 495 [24240 (505 4500
H4
Witarbefier 4343000 1000 [GONNNGHNN 4500 -

50%

HS
Mitarbeiter
99%

M1
Maschine 1
100%

Arbeitsgange, die fur 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.

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme




lp a

Taktplatze synchronisieren.

s-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Synchronisieren
" nein " Fykluz  Soll-Takt
demo_Takt_ MMD Montage Max: 525 Min  Auslastung: | 86% ]
MA Min FDD L L L L 8'?5 L L L 8';“] L L L L 8'?5 L L 8';20 L L L L 8%5 L L L L 8'?0 L L L L
H1 6.860 5.910 7.152 2.552 6.860 5810
Mitarbeiter ||LasERDECKEL EINLEGEN N KUUGELLAGER IN LAGERDECKEL HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHRAUBEN LAGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER IN LAGERDE(]
93% VORRICHTUNG EINDROCKEN SCHLIESSEN ANDREHEN IN VORRICHTUNG EINDROCKEN
H2 5.598 5112 37 1.626 5112
Mitarbeiter || Lochscheibe in Voriching legen Achsen 3 Ferigicie Lochscheibe in Viomichiung legen Achsen monSer
77% aufsiecken auf
H3 6.348 3768 792 6.348 3768 793
Mitarbeiter | Einpressung der Schebenmaniciische Kappe und Schiduche | Mit Hammer Achsen auschlagen Einpressung der Scheibenmaniziiiche Kappe und Schiduche | MitH
98% : L = e

H4
Mitarbeiter
50%

H5
Mitarbeiter
99%

M1
Maschine 1
100%

Personen/Maschinen Arbeitszeit: 480 Min

Kurz Name/Bezeichnung Zyk  Min

Mitarbeiter 1 20 44628
Mitarbeiter 2 20 371.40
i 20 469.68

Y Wis

Die Synchronisation erfolgt auf Taktplatz 3 mit der langsten Taktzeit.

#

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Il pas-MMD
Taktplatze synchronisieren.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

" Zyklus

& Soll-Takt

Synchronizsieren
’7'[‘-' nein
demo_Takt MMD Montage Max: 525 Min  Auslastung: | B6% )

MA/Min (800 ~ &05

810
L
t

825 8.30
N !
t t

98%

H1 6.660 5910 7.152 2592 5910
Mitarbeiter | LAGERDECKEL EINLEGEN N KUGELLAGER IN LAGERDECKEL HALTEBLECHE EINLEGEN UND DECKEL SCHRALIBEN LAGERDECKEL EINLEGEN IN KUGELLAGER IN LAGER
3% VORRICHTUNG EINDRUCKEN SCHLESSEN ANDREHEN IN VORRICHTUNG EINDRUCKEN
H2 5595 5112 37 1,626 5.112
Mitarbeiter | Lochscheibe in Vomichiung legen Achsen F 3 Ferfigieile Achsen mon
77% aufsiecken auf
H3 6345 3.768 7906 3768 7
Mitarbeiter | Enpressung der Schebenmanisiiache Kappe und Schisuche | Mit Hammer Achsen auschiagen

Kappe und Schiuche | M

H4
Mitarbeiter
50%

H5
Mitarbeiter
99%

M1
Maschine 1
100%

Die Soll-Taktzeit gilt nur fir den Hauptzyklus

%

Personen/Maschinen Arl

beitszeit: 480 Min

Kurz

&%=

Name/Bezeichnung Zyk  Min %
Mitarbeiter 1

WIS ]

ARTCT |
10860

21 3140 T74

-

J.Mitterhauser GmbH
EDV-Systeme



Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat.

#] Arbeitsplane: E=8 SR
demo_MMD_CZ207 Yerpacken C 207 ETD vo. Gitter mitte
Summe M aterialkozten: 0,00 €/5tuck T 1.65 Min 0.00 £ MD_P4375 [ Ist 0,80 1856 %
Summe te 1.65 Min 0 €S5tick tr 0.0 Min 0.00 £ ADMIN Sum 8.80 Te 1.65 .17
.ﬁ.rbeitspléne] &rbeitsplan  Arbeitzgange l.ﬁ.rbeitsgang] ] ] ] ] ] ] ] ]
Pos |Folge |OFos |OFilg |Beschreibung |w|v|T|Ma  [Anz |Anz-av|Tes |PTe |ac |aG (%) |pers |Maschlk |z |Farbe | «
2 0 Zykluszeit SPG Maschine 1,00 1,000 020000 030000 0,00 0,00 M1 t
| 20 0 Gibo vom Zwila zur Maschine 1,00/ 0,010 0,00580 0,00580 0,00 0,00/|H1 -100-  |ellow
| 30 0 Gibo mit Pappe und Folie auskleiden 1,00/ 0,010 001220 0,01220 0,00 0,00/H1 -100- | Gold
N 40 0 Einpackdolie wvom Anlieferungsplatz zU 1,00 0,001 0,00049 0,0004% 0,00 0,00 H1 -1000- Grass
n 50 0 Werkstick in Folie ginlegen und Folie : 1,00/ 1,000 0475340 0,475940 0,00 0,00/H1
| 80 0 Folie mit Klebeband verschlieften 1,00/ 1,000 0, 11700 0,11700 0,00 0,00|H1 L4
| 70 0 Daimleretikett auf die mitte der Folie kle 1,00/ 1,000 018700 018700 0,00 0,00/H1
n 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 0,00965 0,00966 Ivory
a 100 0 Uber LAW! wegschicken Etikett druch 1,00( 0,010 0,01200 0,01200 LightTurguois.
n 110 0 Palette zum Abholen fahren 1,00( 0,010 0,00680 0,00620 PaleGreen
4 [ / r
1316 /1326

[ Pos v Takt

[IFASPL1T]) Positiongatei <- [POS] .-'f-.rbeitlsplan-F'DsitiI:un
PARLFOL .&-Variante| doddatniz | Austaktung | Takiplan ||_ __ +J _ (¢ Mers. £ kppief” Spiit
/

¥/
[/

Bezugsmengen fiir Vorgange sM1 Synchronisieren mit Maschine 1 Zyklen-Zuordnung / Farben fur Vorgange,
(0.01= 1 mal/ 100 Teile) (Arbeitsgang der Maschine 1 muss -100- bei jedem 1.Teil fiir 190 Teile die nicht bei jedem
ausgefiihrt sein.) -100 nach jedem 100. Tei Zyklus ausgefuhrt
werden.

. J.Mitterhauser GmbH
Seite 20




Il pas-MMD

Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

Mensch-Maschine-Diagramm aufrufen.

_':l_"j Arbeitsplane:

demo_MMD_C207 Yerpacken C 207 ETD wo. Gitter mitte /
Summe M aterialkosten: 0.00 £/5tiick T 1.65 Min 0.00 € MD_P4375 [T Anz-AV Izt 080 186 % I—
Summe te 1.65 Min 0 €/5tuck tr 0.0 Min 0,00 € ADMIN Sum 8.80 Te 1.65 a7

Arbeitsplan

Arbeitspline  Arbeitzplan |Arbeitsgénge| Arbeitsgangl

Gruppe Beschreibung

|demu:|_MMD_E2EI? |

I\-"erpacken C 207 ETD wo. Gitter mitte

Synchronisieren
[Memc)  [MEMD) (r-‘ nein Zlklus " Soll-Takt

Arti

t "
] .Personen.fMaschlnen ‘ - LA - . 'E@g

4
| [ Fiillarbeiten

Person / Maschinel MMD

Mr Kurz Name/Bezeichnung  Farbe Zvk  Min % P Stkh e /{gr&d 11/;5 | Verteilzeit tv * |3 N [~ Zyklen-Optimierung
1P Pause T Ni=y |(Mw/ [6-14 / [ 4s0do [ Pauseniiberiappung
2w Wartezeit _
35S Stilstand [Red | 7
4 H1 Asche, Klostermann  LightYellow 599 45533 949 2467 51 0749

ff 5 M1 SPG-Ma. 068582 h99 47920 998 080 0z 0749
A
/\

Bezeichnung fir

Farben definieren.

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

Zeit auf Basis ELG
115 % eingestellt.

Mitarbgiter und (Anderungsdialog Schichtzeit von 6.00 — 14.00 Uhr.
M?schme mit Doppelklick (Schichtzeit betragt 480 Minuten)
ertassen. offnen. Es wurde keine Pause definiert, weil

berechnet.

ein Springer wahrend der Pause
den Mitarbeiter ersetzt.

J.Mitterhauser GmbH
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Il pas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung
Beispiel: Verpacken von Teilen aus Automat.

| 4 IE

Zoom: ,_H ]
71

=] | Einstellungen |

r MMD . - C— — - —— [ - - E@uw
demo_MMD_C207 Verpacken C 207 ETD vo. Gitter mitte Max: 480 Min  Auslastung: | 97% |
MA /[ Stcd.Min |6.00 0 02 03
H1 ||| 0.519 1.083 0430 010 0168 |0.430 0.105) 0.158
Asche, Gibo vom Zwila zur Maschine | Gibo mit Pappe und Folie ausklsiden Werkssick in Foie Fobiz | Daimiere | Werceslick in Folie Fobe | Daimicd)
Klosterman einlegen und Folie zufalien |mit | kefauf | cinlogen und Folie zufalien | mit | kel ou
o5% 1|t . 1 Rt 2 2 |2
M1 !
SPG-Ma.
06882 |
100% i
Personen/Maschinen  Arbeitszeit: 430 Min  Zeitgrad: 115% tv:3% |
I Kurz Mame/Bezeichnung  Zyk  Min % WIS % P Stkh - |
H1  Asche Klostermann 500 45533 o049 [NEEET EH 749 L
spoaoesez 509 4re20 908/ om0[Te2 o 749 - |

3

X Ahbrechenl

L s W W

1 N
AN

A

Zoom- Zeit-Ausschnitt definieren,
Einstellung um eine grofRere
Darstellung zu erreicheny

Ausschnitt-Darstellung ein
und ausschalten.

#

Ergebnisanzeige

Druck-Ausgabe starten.

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Innovative Software zur Prozessoptimierung

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

_'!_’J Arbeitsplane:

demo_MMD_Mengen 1 Mitarbeiter mit 2 Mazchinen

E=N B

mit Mengen-Angabe je Pozition

Summe M atenalkosten: 0,00 €/5tuck T 26.03 Min 000 € MD_P4375 o Ist 13.82 1000 = 500
Summe te 26,03 Min 0 £/5tuck r 0.0 Min 0,00 € ADMIN Sum 26.03 Te 26,03 0,00 :
.t’-‘-.lbeitspléine] Zibeitgplan  Arbeitzgange l.&rbeitsgang] I ] ] ] I I I I
Pos |Folge |OPos |OFlg |Beschreibung |w|v|t|ma  [anz |Anzav|Tes |FTe |aG |AG (%) |pers |Masch|k |z |Farbe | -
L 10 0 Auftrag 1 15 Stick 1,00/ 1,000 0,00000, 13,83000 0,00 100,00 n1s |:
10 Fertigteil ausspannen 1,000,000 0,57000 0,00000 0,00 0,00 H1 E
_ 10 0 Teil in Maschine 1 einspannen 1,000,000 0,33000 0,00000 0,00 0,00 H1 A
_ 10 Laufzeit Maschine 1 1,000,000 4 20000 0,00000 0,00 z |Z 255,128,0
] 10 Weg 2.5 Meter Maschine 1 zu Maschil 1,000,000 0,30000 0,00000 0,0 z
_ 10 5 Fertigteil ausspannen 1,000,000 0,57000 0,00000 0,00 H1 M2 E
] 10 Teil in Maschine 2 ginspannen 1,000,000 0,33000 0,00000 H1 M2 A
_ 10 70 Laufzeit Maschine 2 1,000,000 3,33000 0,00000 0,00 M2 z Green
_ 10 80 Weg 2.5 m von Maschine 2 zu Maschi 1,000,000 0,30000 0,00000 0,00
_ 10 50 Teile entgraten 1,000,000 0,20000 0,00
: 10, 100 Teile reinigen und Verpacken 1,00 30,000 2,50000 0,00
| 20 0 Auftrag 2 rest 1,000 1,000 0,00
| 20 20 Fertigteil ausspannen 1,000,000 0,00000 0,00
| 20 30 il in Maschine 1 einspannen 1,000,000 0,00000 0,00
|20 40 1,00 & 000 3,54000 0,00000 0,00 0,128,255
| 20 50 Weg 2.5 Meter chine 1 zu Maschil 1,00 10,000 0,30000 0,00000 0,00
| 20 &0 Fertigteil ausspannen 0,57000 0,00000 0,00
| 20 0 Teil in Maschine 2 einspannen 000 0,33000 0,00000 0,00
20 80 Laufzeit Maschine 2 0| 8000 266400 0,00000 0,00 Blue
] 20 50 Weg 2.5 m von Maschine 2 zu Maschi 0,30000 0,00000 0,00
_ 20, 100 Teile entgraten 0,20000 0,00000 0,00 204 204,255
: 200 110 Teile reinigen und Verpacken 1,00 El 000 2,50000 0,00000 0,00 i
< [ r
1337 /1348

v Takt FaPLFOL

[IPASF'L11 ozitionsdatel <- [MZYE] Zvklen-Zuordnung
AMariante| AW- Matr|:4| Austakiung lan |r +J ‘J f* Vers. O KopieT™ Spiit

Farben fir
Auftrag 1
Pos 10

Farben fir
Auftrag 2
Pos 20

\7

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

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

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD Innovative Software zur Prozessoptimierung

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

r ~ W S W eemm—
[#] MMD “ — | —— ———— — i — — @E‘g

demo_MMD_Mengen 1 Mitarbeiter mit 2 Maschinen mit Mengen-Angabe je Position |Max: 525Min  Auslastung: | 75% ]\|
MA/SELMinl4 of5 3 7 13 19 00 2 2 2 2095 % ¥ B MW P Y OB B Y B WM B L M0 B 9005 D N HB% Y B B

H1 . . (¢

Meier ) il

e

3% 15T .

M1 . .

Frase 1 :
99%

m2
Frise 2

0. | €[4 0. |0 |t (40,04 2.174 {0, |4 1[0, 012174
F [y F [V F |~ (M F |7)Y| Tede remigen \WF [ TV F | 1|1] Tedle rg
er €[ er €[ ¢|er|¢ t|¢| er|e|¢| und i|er|e €| ¢[er| €| ¢ und
LR (MK RENRE 11118 1] HEYERE:]

=

| e I' Auftrags-
LRENEE Wechsel

- @

74%

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

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

H1  Meier w0 25228 s20 2an7a) ARl 25|

W Friset 100 ar70 oo [N 550 25
I M2 Frase2 100 35460 730 [NEGRNINGON 4500 125 -

J /]\ — '
Zoom: ,Z_:| ) ,+| |s. 1645 W XAhhrecnenl

- e

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

J.Mitterhauser GmbH
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Ipas-MMD

Einstellungen.

Innovative Software zur Prozessoptimierung

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

Einstellungen 2
SchriftgroBen Ausrnichtung GridLine Datenfelder 8 sulen Balken
'S - - "
Titel Saulen Breite |1 = Nr. Spalte Info - Breite Anz - Hohe Anz =+
' Balken Farbe .ﬂ i Laufende-Nummer | I 20 I a0 (N
Bezugzbasis Info O -] 2 Leer-Feld | I 50 | I |
Uizl " Grundzeit 3 Wertschipfung [v I 10
Skala i
* Yorgabezeit - 4 Zeitart I I I
Anzahl S5tufen (20 & == r r
Tabelle . Ll n L
Anzeige Unterstufen 1% = 6 Vorgabe Tes v 20 [
g I'“‘" 4 Dezimalstellen |-1 = 7 Grundzeit N 20 [~
v Legende
Legende [ Position Taktende Min Pizel/EHT |30 & ung | I
: 40 [v
Reihenkopf
v Titel Auszlastungs % 20 1N
Skala
|IE ;E“t Farbe 1 [].-| Abstand [ ] Balken [10 2]
v Frozent
Farbe 2 [] | - . -
Buttons v Info-Anzeige Reihenkopf Breite (100 -
[~ Dialog Leer-Takte Druckbereich in % H... Anzeige bei Moyfbewegung eite/Hohe in Pixel
0K \[| [ Abbrechen |
A -

d

Felder fur Anzeige-Info,
wenn die Mouse sich Uber
einen Vorgang bewegt.

Hier wird die Breite/H6he
fur 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 flr Ihr 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: http://www.mitterhauser.com

J.Mitterhauser GmbH
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