Manufacturing
Organization
System

Die Losung fur die
Fertigungsindustrie

Verringerung der
Durchlaufzeit

Erhohte Termintreue

¢ [J HOherer Nufzungs-
| und Leistungsgrad

Geringerer Ressourcen-
verbrauch

Mit MOS Potenziale finden und
ausschopfen



MOS bringt Transparenz in
den Produktionsablauf

Die Belange des Ferfigungsbereichs kénnen auf
Grund bendtigter Aktualitat und einer online
Maschineneinbindung von vielen Software-
programmen nicht effizient abgedeckt werden.
MOS ermdglicht mit einer Online Einbindung des
Fertigungsablaufs die geforderte aktuelle
Verfolgung, schafft Transparenz und bietet von der
Analyse unproduktiver Maschinenzeiten bis hin zu
einer auffragsbezogenen Kostenverfolgung
optimale Software-Komponenten und -Module, die
ungenutzte Potenziale offen legen. Die verbesserte
Information und Transparenz ermaglicht einen
schnellen Eingriff in der untersten Steuerebene und
erhoht die Effektivitat Inres Unternehmens.

Die MOS - Komponenten:

¥ verbinden Ubergeordnete Systeme, wie ERP oder
Auftragswesen, mit der Peripherie. Maschinen, BDE- und
MDE-Terminals werden komplett eingebunden.

verwalten aller fur die Integration der Peripherie
notwendigen Daten.

steuern und optimieren die Grobplanung in unterschied-
lichen Dispositionsbereichen mittels grafischer Feinplanung.

ermitteln unproduktive Zeiten von Maschinen und
Mitarbeitern. Zur VerfUgung steht ein breites Spekirum
von Analysemaoglichkeiten als Basis zur Steigerung
der Produktivitar.

erhdhen die Wirtschaftlichkeit, optimieren Einrichtungszeiten
und senken somit Kosten. Die Analysen ermdoglichen ziel-
orientierte VerbesserungsmalBnahmen, die zu schnellen und
konkreten Ergebnissen fuhren.

Erhelbbung und Verwendung von
Informationen im MOS:

zZielgerichtet und ergebnisorientiert

Welche Maschine produziert

in welchem Zeitraum

Kapazitatsplanung

Qualitatssicherung

[ mit welcher Takizeit

[] welche Menge Nutzungsgrad

und steht wann, wie lange und warum still? .
Stillstandsanalyse

Welcher Auffrag ist

) Auftragsverfolgung

wann (Tag und Uhrzeit)

(0 wie lange auf welcher Maschine Terminp|anung

[ vonwem

(0 mit welcher Menge und Ausschuss Du rchlaufzeitanalyse

[ mit welchem verbrauchten Material (Serien- i

/Chargennummem) bearbeitet worden? Nachkalkulation

Welche Mitarbeiter haben o

welchen Auftrag Pramienlohn

[ inweicher Menge Leistungskontrolle

[ auf welcher Kostenstelle

7 wann bearbeitet? Jobrotation




¢ Verfolgung der Auftragszustande:

Werkzeug verfugbar
Programmversion
Material vorhanden
Produktionsfreigabe
Auffrag eingerastet
Auftrag am BDE-Terminal
Auftrag beendet

00000 O

& Feinplanung mit Leitstand:

U Einrasten der Auftrdge an den Maschinen mit
BerUcksichtigung von Werkzeug und Mengen

0 Umplanen der Auftrage auf andere Maschinen
Sortieren und Reihenfolge

0 Getrennte Dispositionsbereiche:
Vorverarbeitung, Weiterverarbeitung, Montage
efc.

A Online Anzeige der aktuell an den Maschinen
laufenden Auftrége

& Verfolgung der Arbeitsgdnge:

U Produzierte Menge, Fertigungstakt
O Durchlaufzeiten

U Materialverbrauch

O RUst- und Produktionszeit

d Termin

Stamm&en:
= Maschinen
= Personal

= Material

Hohere Auslastung

\

Transparenz

Aktueller Informationsaus-
tausch ist die Basis fur die Opti-
mierung des Fertigungsablaufs.

Die bedarfsgerechte Versorgung der Entscheidungstrager
und Mitarbeiter mit Informationen ist ein wichtiger
Kostenfaktor. Denn Auftrdge haben geringere
Durchlaufzeiten, wenn der Informationsfluss von der
Auftragsfreigabe bis zur Auslieferung und
Rechnungsstellung durchgdngig und zielgerichtet ist. MOS
wertet die Daten vielfdltig und ohne Redundanzen aus.
Die Datentransparenz fuhrt zu hdherer Produktivitat und
Rentabilitét von Betriebsmittel und Personal. Und nur ein
Ubersichiliches System erlaubt manuelle
Steuerungseingriffe in Echizeit und ist Grundlage
strategischer, organisatorischer und personeller
Entscheidungen. Die reproduzierbare und
benutzerfreundliche Darstellung ermdoglicht eine effektive,
schnelle Datenerfassung und spart somit Zeit und Geld.

Auftragsdaten:
= Arbeitsgange
= Soll-/Istmenge

Ausschuss [y Auswertungen:

= Soll-/Istzeiten * Auslastung

= Material = Stéranalyse

= Werkzeug ungs-/Leistungsgrad
Kostenverfolgung

e

=g}

Integratio

Einbindung des Fertigungsprozesses:
= Sollvorgabedaten: Zeit, Nutzen

= Aufnahme der Istmengen: Gut und Ausschuss
= Serien-/Chargennummern

= Stillstandsursachen

= Zeiten

MOS-BDE

MOS-MDE

MOS-PZE

Mit der im MQOS integrierten
BetriebsDatenErfassung steigem Sie
die Produktivitat kapital- und per-
sonalintensiver Arbeitsplatze. Dieses
Modul erfasst, verknupft und ver-
arbeitet personen- und auftrags-
bezogene Daten. Sie kbnnen die
Istdaten des Betriebes analysieren
und so Fortschritte zeitaktuell nach-
vollziehen.

MDE steht fur MaschinenDatenErfassung
und ermdglicht Ihnen, online Maschinen-
Zustande, -Zeiten und -Takte aufzu-
nehmen. Durch die Analyse dieser Daten
und deren Ursachen ergeben sich Ver-
besserungen im Nutzungsgrad lhrer
kapitalintensiven Maschinen.
Einrichtzeiten kbnnen veringert und
Ausschuss vermieden werden.

Mit dem integrierten Modul fur
PersonalZeitErfassung kann ein
leistungsgerechtes Entlohnungssystem
abgebildet werden. Durch die
Verdichtung der aufgenommenen
Detaildaten werden Produktivitats-
kennziffern ermittelt. Berdcksichtigung
finden sowohl messbare als auch
beurteilbare Komponenten wie
Produktivitat (Nutzung, Takizett,
Zeitgrad), Qualitdat, Liefertfreue und
Mitarbeiterbeurteilung.




Synergie von Erfahrung und
Software

Integration des
Produktionsprozesses

Basis fur eine optimale Implementierung von MOS ist eine
Potenzialanalyse. Durch sie erfahren Sie, welche Ressourcen
effektiv genutzt werden kdnnen und welche Ansatzpunkte fur
Verbesserungsmalnahmen Sie haben. Die notwendigen
Daten zur Berechnung des Return on Investment (ROI)
erhalten Sie aus dem Vergleich des Istzustandes und der
Leistungseinschdtzung der untersuchten Arbeitsplatze
(Mensch und Maschine). Die Potenzialanalyse betrachtet
und beurteilt auch den Material- und Informationsfluss.
Einbezogen werden die organisatorischen und arbeits-
technischen Abldufe bis hin zur datentechnischen Unter-
suchung der betroffenen Schnittstellen.

Durch unsere mehrjdhrige Praxiserfahrung aus vielen
erfolgreichen Projekten im Bereich der Ferfigung erhalten Sie
als Ergebnis der Potenzialanalyse eine definierte Ausgangs-
lage mit Vorschlédgen zu einer Strukturierung eines
Gesamtsystems mit MOS.

Eine optimale Einbindung ist gegeben, wenn der Bediener alle
notwendigen Informationen zum Arbeitsablauf und Einrichten der
Maschine aus den online an der Maschine zur Verflgung
stehenden Auftragsdaten erhdlt und wenn wdhrend des Betriebes
die manuellen Eingaben auf ein Minimum reduziert werden.
Folgende Vorgaben stehen dem Bediener direkt an der Maschine
zur Verfugung:

der Auftragsvorrat in Form von Auftrdgen und Arbeitsgdngen
&2 NC-Programme, Ressourcen, Zeichnungen

& Termin, Planzeiten

& Zusatzliche Information und Hinweise aus der Leitebene

Direkt von der Maschine aufgenommen werden die Signale:

&  Maschine ein/aus, Produktions- und Stérsignale
&  Produkfionstakt

Mit Kavitat, Produkfionstakt und den Zustdnden konnen
Absatzmenge und Ausschuss automatisch ermittelt und dem
Auftrag zugeordnet werden.

To Do Order /

v' Auftragsnummer
v" NC-Programm
v’ zu produzierende

Menge
v -Material
v Termin

Reporting

v Takt
v Ausschuss
v Gutmenge
v Charge

v Zustande
v Zeiten

Datenhaltun v,
9 <~ Aguntum
. . Iting Devel it
Die aufgenommenen Daten werden in der zenfralen Daten- creding peveoemen
bank abgespeichert, stehen akiuell anderen Abteilungen, z.B. Gesellschaft fur Softwareentwicklung
o . . ) und Qualitdtsmanagement mbH
nachgelagerten Arbeitsgdngen, zur Verflgung und kdnnen im Biiro Miinchen:
Detail, wie auch in verdichteter Form ausgewertet werden. Geisenbrunnerstr. 78a Tel.:+49-89-74500880
D-81475 Miinchen Fax:+49-89-74500881
Mail:peter.ausserer@aguntum.de  Mobil: +49-175-5670985

http:www.aguntum.de



