o
01

N —

$51:33
e




Module

* Produktionsplanung

* Maschinenauslastung

* Betriebsdatenerfassung
* Analyse



Ziele

* Optimierung der Maschinenauslastung
* Optimaler Materialeinkauf
* Optimaler Personaleinsatz



Auftragspool

* Die Auftrage werden entweder durch die Integration in
AGIONE V3 Ubernommen oder aus einem , fremden” ERP
System eingelesen.

e Samtliche Statis der Produktion werden in die
Verkaufsauftrage tbergeben, damit man jederzeit im ERP
System den Uberblick Giber die Produktion hat.

 Artikelinformationen (Farben, Werkzeuge usw.) werden
aus dem ERP System (abhangig vom ERP System) in der
Planung ausgegeben, damit die Beschaffung gesteuert
werden kann.



uslastung der Maschinen

 Uber den Auslastungsmonitor wird ,,in Time“ die
Maschinenauslastung dargestellt.

AGiONE

¢ Auslastung

Auslastung  Beart Op
B =g B
r Zeitraum Anzicht Auswertung

‘1 B.01.2015 - 08,02 2015 22:59.59 E @ Tagesweise Fiestk apazititzauswertung
[ wochenwesice

Kostenstelen | Freitag 16.01.2015

» Kreisschere 3 |

Samstag 17.00.2015  Sonntag 18.01.2015  Montag 19.01. 2015 Dienstag 20.01.2015  Mithwoch 21.01.2015  Donnerstag 22.01.2015 Freitag 23.01.2015

Samstag 24.01.201

STRETCHEM |. 26% 0z | 0% | 0z | 0% | 0% | 0z
Slotter 1 0% | 0 | 0z | 0% | 0
e e - | - |
Druck 0% | 0 | 0z | 0% | 0
Agahil - Stanze | 0% | 0% | 0% | 0% | 0%
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Kleben 0% | 0z | 0% | 0% | 0z
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Produktionsplanung

* Die Plandaten aus dem
Bestellsystem werden automatisch
der Produktionsplanung zugefihrt.

« Der Reihungsvorschlag erfolgt aus -
einer Kombination zwischen
Ruckwartsplanung und
Vorwartsplanung.

e Unter Berucksichtigung der
Kapazitaten wird der Liefertermin
und Produktionstermin pro
Kostenstelle ermittelt.
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Fertigungsleitstand
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Verarbeitung BDE
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 Der BDE Terminal ist einfach zu bedienen und wird Uber die
Maschinenschnittstelle oder Lichtschranken an den Maschinen
gesteuert.



Analyse

L J
Tagesprogrammblatt Werk1 am 17.08.2012
SCHICHTEERICHT 2.02 2016
o a0 16:09:32
ocstenstelle:
Nr.: SL.HrJ Cualitat : ‘ Breite : | Laufmeter : 3-Schicht BDE NE /3 Zeit {soll): 22:00:00 bis 06:00:00
1 |60241[EE 200 w |2250 567 | Bore ™ Name et e
Twl40chWe0  S80 W80 T100/3 Zem  wun
2 [eo237[EB 218 [2350 4350 24500 0000
T160M  W110  S80 W B0 T 1353 Kunde Quaiar| ol |Bosen | D BF;;:n ”“En;‘;'n O Sl iy =t o] et £ | qm | gman |E00En
3 [s023:[EB 210 [2350 13900 | 361246 /1 52505 | 1078|1074 2 107 41| wrmo 4 ElE 5|22:45|23:22| 2350 3828| 1742
T1381  woan S 80 Wao T 10002 36225373 91905 | 2037| 2031 5] 2020 11| 2020 [EH IEEE 7]z3:22]00:00] 2732] 5.122] 3.008
36181371 91905 | 2004] 1999 6] 19 81| 1920 s | 26| 23 -o|o0:01|oo:58| 3.462] 3.644] 2,103
4 [e0231ZEB 298 [2350 2700 359840 /1 91205 | Ba2a| sa14| 10| esen) 24 1| eam| 24 | 2 7 #6|01:18|03:58 16,048 s.230] 4315
T160M W10  T100/3 W110 T 1601 361508 /1 72109 | 2476| 2473 3| 2460 13 1] 2460 13 | 19 29 -18|04:00[04:55| 6.461] 7.048] 2699
361556 /1 72109 5557 8557 o 5540 17 |1 5540 17 24 14 -25|04:56|06:00 |13.243] 13.700] 5.749
_5|_ 13!;?234‘!520210 50 \?!."284050 . :0?00}2 21574] 21847 27| 2147 77 21470 77 | 11g] =9 122 [44.308] 7.467] 3632
- Codetext von: bis: Dauer qr‘mElEg'sm'f 6.662
6 le024[EB 200w [2450 1775 Qualitat Material 233000 23:36.00 Bogen cin/Beleg.Std: 3240
Twl40ckWe0  S80  WE0 T 10002 e ad Hifamillel wachssin e o 8 l‘ min | 5id
7 |6024E|Z BE 200 | 2450 11016 | Qualitat Material 05:21:00 05:27:00 B IRuslzant: 86 143
= Laufzeit 270 | 450
K135 W10 580 w110 T1353 Stillstand 43| 072
won: bis: Dauer Belegzeit: 399 6,65
8 [6022:[B 140 [2350 5450 023200 a Pavsen | 511 052
T115/3  wWan T 10003 Stopper Anzahl : 17_ sonst. Zeit - 50 083
n_ lendesde o8 laaen 9318 | ki ges. Daver:] 4801 6.0

Unterschrift: Maschinenfihrer

Unterschrift: Schichtleiter

* Alle Daten aus der Produktionsdatenerfassung werden
Auswertungen zugefihrt.
* Die Daten konnen direkt in EXCEL exportiert werden.
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Kontakt

AGIiONE GmbH
Hans-Riedl|-Str. 17

85622 Feldkirchen bei Miinchen
Mail: info@agione.de

Tel: +49 (0)89 21 909 56 10
www.agione.de
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