PRODUKTION

Ob Einzel-, Varianten- oder Serienfertiger, oxaion bietet eine
groBe Palette von Werkzeugen, die die Arbeit von der Material-
planung bis zur Fertigungssteuerung nachhaltig unterstiitzen.

Stammdatenpflege

Die Anlage von Stammdaten erfolgt in oxaion schnell und
umfassend. Zahlreiche Vorbesetzungen fassen ahnliche Vor-
gange zusammen und erleichtern damit die Stammdatenpfle-
ge enorm. Ein spezielles Freigabesystem sorgt fiir einen ge-
ordneten Ablauf. So kann verhindert werden, dass ein noch

nicht freigegebener Arbeitsplan zu einem Fertigungsauftrag
wird. Bei Neuanlagen sorgt ein spezieller Workflow dafiir, dass
Informationen iber neue Artikel an die zustandigen Bearbei-
tungszentren mit vordefinierten Aufgaben und Terminen auto-
matisch versendet werden.

Arbeitsplanverwaltung und Sticklistenverwaltung

Zur Arbeitsgangdefinition geniigen bereits Arbeitsgangnum-
mer, Arbeitsplatz sowie eine kurze Beschreibung des Inhalts.
Haufig gibt es bereits Arbeitsgangdefinitionen. In oxaion
werden &hnliche Arbeitsgange vordefiniert, die sich dann pro
Arbeitsgang individualisieren lassen.

Folgende Funktionen sind bereits vordefiniert:

> Liegezeiten vor und nach einem Arbeitsgang

> Transportzeiten zwischen den verschiedenen
Arbeitsplatzen

Zuordnung von beliebig vielen Betriebsmitteln
Uberlappung von Arbeitsgingen

Splittung

Parallelbearbeitung

Ausweicharbeitsgange
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Planung auf Gruppenebene und auf
Einzelressourcen-Ebene

Werkzeuge und Vorrichtungen konnen ebenfalls verwaltet
werden und stehen der Arbeitsplanverwaltung integriert zur
Verfiigung.

Ein komfortables Stiicklistensystem erledigt die Material-

zuordnungen zu verschiedenen Arbeitsabldufen. Bereits mit

wenigen Eingaben I&sst sich in oxaion die Zusammensetzung

eines Teils beschreiben. Dariiber hinaus stehen bereits in der

Standardversion zahlreiche Komfortfunktionen zur Verfiigung:

> Giiltigkeitsbereich (z.B. LosgrdBe, Zeitraum)
Alternativenstiickliste

>
> RohmaBangaben und RohmaBformeln
>

Zuordnung von Stiicklistenpositionen zu
Arbeitsgangen

v

Einsatz von Formeln und Entscheidungstabellen
> Beistellungskennzeichen

> Ersatzteil- und VerschleiBteilkennzeichnung




Wichtig ist, dass technische Anderungen an einem Produkt
nachvollziehbar sind. Deshalb bietet oxaion eine Anderungs-
dokumentation, die sich an den einzelnen Artikeln orientiert.
Damit kann beispielsweise die Konstruktion an einer neuen
Baugruppe arbeiten, die Produktion jedoch bis zur Freigabe
noch mit dem vorigen Stand fertigen.

Im Produktionsablauf gibt es immer wieder Ausnahmesitua-
tionen, die schnell analysiert und bearbeitet werden miissen.
Dazu gehéren Anderungen bei Lieferanten, Ersatz eines Werk-
zeuges, Einsatz einer neuen Maschine und vieles mehr. oxaion
bietet hierfir Analyseinstrumente (z.B. Verwendungs-

Variantengenerator

oxaion bietet einen komplett integrierten Variantengenerator.
Damit kann bereits in der Angebotsphase eine Kalkulation er-
stellt werden. Mit der Erfassung des Verkaufsauftrages wer-
den automatisch Materialpositionen in Stiicklisten ermittelt,
Reservierungen hinterlegt, Fertigungs- und Bestellvorschliage

nachweise fiir Betriebsmittel oder Stiicklistenpositionen) zur
schnellen Reaktion auf Verénderungen.

Massenédnderungen konnen sowohl in den Stiicklisten als
auch in den Arbeitspldanen vorgenommen werden.

Daten aus den Arbeitsplanen, aus Stiicklisten und der Pro-
duktkalkulation stellt oxaion ibersichtlich dar und exportiert
diese auf Wunsch in Excel. Damit erhalten die Anwender eine
tibersichtliche und aktuelle Datenbasis als Grundlage fiir, Ra-
tionalisierungsmaBnahmen, Neuentwicklungen, etc.

erzeugt. Die Vorteile: Das aufwéndige Erstellen von Stiicklis-
ten entfallt, Reaktionszeiten werden verkiirzt und die Ablaufe
werden transparent. Mit dem Einsatz eines Add-ons kann der
Variantengenerator die gewahlten Merkmale und Auspragun-
gen auch als 3D-Grafik darstellen.
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> Die Eintrége im Variantengenerator beeinflussen Stiicklisten und Arbeitspléne




Produktionsprogrammplanung

Gibt es Prognosen in Form von Absatzpldnen aus geplanten
Verkaufen, konnen diese direkt in die Disposition libernommen
werden. Damit stehen schon in einer sehr friinen Phase wich-
tige Daten fiir die Planung der Produktion zur Verfiigung. Diese

Kapazitatsplanung

Auslastungssituationen konnen tabellarisch und grafisch fiir
einzelne Arbeitsplatze, Arbeitsplatzgruppen, Personalgruppen
oder Betriebsmittel dargestellt werden. Verdichtungen sind ta-
gesgenau, im Wochen-, Monats- oder Jahresraster moglich.
Dariiber hinaus lasst sich auch noch in Plan- und Echtauftrage

Fertigungssteuerung

Zahlreiche Werkzeuge entlasten die Planung und Steuerung
der Produktion von Routinearbeiten. Die Disposition erzeugt
Fertigungsvorschlage, die der Fertigungssteuerung gezielt
zur Verfiigung gestellt werden. Dabei iberpriift oxaion au-
tomatisch die Vorschlage und vermeidet damit, dass Auftra-
ge, die nicht realisiert werden kénnen, als Vorschlag in die
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Aktion Funktion Senden An  Sonstige Hilfe
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Abbrechen Aktualisieren

Vorgehensweise ist immer dann sinnvoll, wenn lange Wieder-
beschaffungszeiten oder Durchlaufzeiten eine friihe Planung
unumgénglich machen.

sowie in Vorabplanungen unterscheiden. Damit liefert oxaion
eine sichere Basis fiir eine verldssliche Kapazitatsplanung. Die
Entscheidung bleibt selbstverstindlich dem Anwender iiber-
lassen. Er legt fest, ob Investitionen getatigt oder Personalein-
sétze neu geplant werden miissen.

Fertigungssteuerung gelangen. Gibt es Anderungen an einer
Stiickliste oder am Arbeitsplan, wird der Vorschlag neu ge-
plant. Das oberste Ziel ist immer, dass nur Fertigungsauftrage
in den Prozess gelangen, die auch tatsachlich durchgeschleust
werden konnen.
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Auftragsinfo Produktion

Materialverfugbarkeitsibersicht L Termintbersicht Ferti ftrag e
C ~ Teil hnung f Arbeits © Arbeitspl Arbeitsgangbezeichnung @ Arb Start-/Endedatum 3 Best© APlz © Pers 0 BMV © A-Al 0 P-AlLY
10 @ KT_001 Kaufteil (D) 0 nicht verfigbar 0 Eingeplant / Reservie 10 MONV-0300 bereitstellen END 16.02.15-16.02.15 1VFG 1 VFG 1 VFG
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> Das Fertigungsauftrags-Dashboard erméglicht einen schnellen Uberblick iiber Material- Arbeitsgénge und Riickmeldungen




Feinplanung

Die Planung der Produktionsreihenfolge unterstiitzt oxaion
durch spezielle Selektionen der offenen Arbeitsschritte. Mit
Hilfe von Filterfunktionen kann nach Terminen, Sachmerkma-

Grafischer Leitstand

Integriert in das PPS-Modul ist der grafische Leitstand. Er vi-
sualisiert samtliche Auftrdge mit Start- und Endzeiten in Form
eines Gantt-Diagrammes. Dargestellt ist die Belegung von Ma-
schinen- und Arbeitsplatzgruppen bis hin zur genauen Vertei-
lung der Einzelressourcen einer Gruppe — das kénnen CNC-Be-

Aktion | Funktion Senden An Sonstige Hilfe
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len (Werkstoff, Farbe, Material, etc.), Arbeitsplatz, Maschine
oder Betriebsmittel selektiert werden. Auf dieser Basis legt der
Arbeitsplaner die Reihenfolge im Arbeitsvorrat fest.

arbeitungszentren, Montageplatze oder Werkbédnke sein. Ist
nicht die Maschine, sondern der ausfiihrende Mitarbeiter im
Fokus der Betrachtung, steht alternativ der Leitstand fiir die
Personalplanung zur Verfiigung.

v e x

Hilfe

Tagesraster o 14 3

3 Tl O eI )
1

A

ragsetatus
chisr

> Im grafischen Leitstand sind u.a. die Auftragsarten und die Auslastung der Arbeitsplatze zu erkennen




Fertigungspapiere und Riickmeldungen

Mit der Ubernahme in den Auftragsbestand werden die ge-
wiinschten Fertigungspapiere gedruckt. Der Kunde entscheidet
liber den notwendigen Umfang der Papiere und auch dariiber,
wo ausgedruckt werden soll. Bereits im Standard unterstiitzt
oxaion die Ausgabe von Barcode zur vereinfachten Eingabe

Sammelauftrage

In oxaion lassen sich Arbeitsgdnge und Materialpositionen
nach unterschiedlichen Kriterien zu Sammelauftragen zusam-

von Riickmeldedaten. Jeder PC und jedes Terminal wird mit
einem Lesegerat ausgestattet und fungiert somit als Riick-
meldestation. Wird dennoch ein eigenstiandiges BDE-System
benotigt, I&sst sich dieses mit einer Schnittstelle integrieren.

menfassen. Das fiihrt zur Reduzierung von Riistzeiten und zu
vereinfachtem Administrationsaufwand.




Auftragsnetz/Lieferterminrechnung

Bei komplexen Produktionsvorhapgn sorgt die Auftragsstruk-
turanzeige fiir den notwendigen Uberblick. Geschéftsvorfélle
werden analysiert bis im Idealfall von der untersten bis zur

Kalkulation

Das Produktkalkulationssystem von oxaion beinhaltet mehrere
Kalkulationsverfahren. Die Standardvorkalkulation wird vor-
wiegend von Serienfertigern eingesetzt. Hierbei wird die Kalku-
lation auftragsneutral durchgefiihrt. Méglich sind Einzelkalkula-
tionen oder umfangreiche Kalkulationslaufe, die das komplette
Produktspektrum oder Teilbereiche davon betreffen.

PDM-Kopplung

Technische Daten eines externen PDM- oder CAD-Systems
konnen mittels XML-Files einfach mit oxaion gekoppelt werden.

Auswertungen/Kennzahlen

Ein wichtiges Instrument fiir die Arbeitsvorbereitung ist die
Analyse mit Hilfe von Kennzahlen. Dazu gehdrt zum Beispiel
die Ermittlung des Work-in-Process-Anteils (Ware in Ar-
beit). oxaion ermittelt diesen WIP-Wert zu einem beliebigen
Zeitpunkt mit unterschiedlichen Bewertungsansatzen. Die
Auswertung kann Stand-alone vorgenommen oder in die Jah-
resinventurbewertung eingebettet werden.

Mit Hilfe der Durchfiihrungszeitanalyse werden Ist-Zeiten
den Soll-Zeiten gegeniibergestellt. Das funktioniert auf Ar-
beitsplatz- oder auf Artikelebene. Arbeitsplaner konnen so
friihzeitig Korrekturen in den Arbeitspldanen vornehmen oder
mit Anderungen im Ablauf reagieren.

obersten Stufe ein verzugsfreies Auftragsnetz entstanden ist.
Damit lassen sich mit wenigen Eingaben verldssliche Aus-
sagen zur Lieferfahigkeit von Kundenauftrdgen machen.

Die Auftragskalkulation kommt zum Einsatz, wenn erst im
Rahmen der Auftragsfertigung der tatsachliche Leistungspro-
zess definiert wird. Hier liefert ein Soll-Ist-Vergleich, der durch
eine mitlaufende Kalkulation erzeugt wird, rechtzeitig Hinweise
auf Abweichungen. Auch komplexe Fertigungszusammenhange
lassen sich mit Hilfe der Kombination aus Standardvorkalkula-
tion und Auftragskalkulation darstellen.

Das Abholen und Schreiben der XML-Files geschieht auto-
matisch Uiber eine asynchrone Verarbeitung im Hintergrund.

Durchlaufzeitenanalysen konnen teilebezogen oder arbeits-
platzbezogen ermittelt werden. Hier werden aus den beende-
ten Fertigungsauftrdgen die Durchlaufzeiten fiir Endprodukte
oder fiir Arbeitsginge aus den tatsachlichen Start- und End-
terminen ermittelt.

Die Zeiten zwischen beendeten Arbeitsgidngen eines Ferti-
gungsauftrages unter Beriicksichtigung von Pausen betrachtet
die Ubergangszeitenanalyse.






