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- Jansen Toolmanagement Software

JTMS
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Skalierbarkeit

JTMS — Modularer Aufbau



JTMS — Modularer Aufbau

elagerverwaltung
eBestellwesen

*Volle Kosteniibersicht
eReservierungen
eInventur
eNachschleifverwaltung

Gubing KG

Bestellung

TOP 5 Werkceupurechsel Wochentlich

eMaschinen-Anbindung
eAuftragsverwaltung
eArbeitsplane
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JTMS - Struktur

eKommunikation
eBauteilverwaltung
eStlicklistenverwaltung
eVerschleiRdaten
eArbeitszeiterfassung

Uisterantanbewartung Prozentus

*Messmittelverwaltung

eSerialnummern (G
1t
eWareneingangskontrolle "LHH \ —W

eLieferantbewertung



JTMS - Logistik e

Wi r:
- Individueller Formulardruck Bestellung ———
A - Bedarfsermittlung N T T TRETINT]
& NS 5L prmlbabeger 115 15 B 53 8%
k] ahn HEE Spmplbabeer 55 ey ol 1508
- Mindestbestandsoptimierung : 0 e |
Logistik - Ein-Klick-Buchungen - B - s L ] T
10 Alle anzeigen (=] [vrbrauch | ] L1 L]
- Nachschleifverwaltung = o— o — N TN )
i Oberschterblenden bl ] nwe | am | saw

e Periode [Monatich - 10000 [T [T
VA e 3 ] | e

. . . . . Zeitraum (in Tagen) 10 B
Einklick - Artikellbersicht wm | we | sem
& & T Zeitraum [on.05.2018 | [15.08.2036 -]
optren Mindestbestandsoptimierung Artikel a Menge e | L s
O Al ancegen = [ & | 15,000 1] (1]
;:mm ager 0 - 2050750 s Sprelbatver 0750 e Aazsh Datensatze 3 D
= Arokel B 205 07,50 HSS Spiralbohrer 07,50 1,000 Varbrasch sepea | 18| S
B ibersch erbleen ‘Zeitzaum (in Togen) 1w = 3 [aitte Suchtext hier engeben - 2o T | A
R 205 10,00 HSS Spirabolver 10,00 1000 | : w0 | on | mm
1G4 Drucken Zalum 02083018 | . T O teger T At Grugpe Monaticher Bedarf | August2016  September 2016  Okiber 2016  November 2016  Oezember 2016 Januar 2017
e Vorratfur Mindestbestand i : 205 15,00 HSS Spiralbohesr 15,00 1,000 MAB 1989 19,08 Fréser 49,000 0,000 0,000 40,000 49,000 49,000 49,000 im .
e Verrat fr Auffulimenge W : O MAB 205 07,50 Bohrer 41,000 15,000 9 4,500 32,500 28,000 - .
@ (& =3 m HSS Spiraibohrer 100 [ MAB 205 10,00 Bohrer 12,000 2,000 20 0,600 10,400 9,800 9,200 8,600 e Jar
e Anzahl Datensstze 6 o MAB 205 12,500 Bohrer 35,000 5,000 23 1,500 31,500 30,000 28,500 27,000 »n ]
) a1 155 Seraber 000 ;| z 2 X X X | g
O MAB 205 15,00 Bohrer 0,000 1,000 o 0,300
B e St e b [ ) atn HES Spiralbohrer 1,000 I|IIIIIIIIII 1 MAB 2469 1,000 0,000 0,000 1,000 1,000 1,000
0 Lagw v Al Grupoe Mindestbestand Mndestbestand ey Aufiuimenge Aunenge e Gesamesiang Recwemniage Geamhewan  goesest | L MAB 274 Bohrer 7,000 0,000 0,000 7,000 7,000 7,000 7,000 7,000 7,
O mas 20507,50 Bohrer 10,000 2,000 10,0008 2,000 1,000 a3 15,000 0,150/ O MAB 303569147 PKD 4,000 1,000 13 0,300 3,000 2,700 2,400 2,100 1,800 1,
n_imas MBI [Boties L2000 i 100000 Hilad 1200 i 200 | O MAB 3234545 WebService 12,000 0,000 0000 12,000 12000 12000 12,000 12,000 12,
o MAB 205 15,00 Bohrer 10,000 1,000 10,000 1,000 0,000 0 1,000 0,010 ]
I | 0 MAB 400114421 Etiketten 227.474,000 3,000 252748 0,900/ 227473,000 227472,100 2.
1 MAB 4711 Bohrer 15,000 5,000 20,000 5,000 3,000 7 41,000 0,410 — -
== = = e e Ere = e 5 e el [ MAB 400116636_1  Schleifscheiben 0,000 0,000 0,000 0,000 8,000 m wam_
e P Feen ) B Py b o P 0,000 [ MAB 4001166362  Schleifscheiben 16,000 0,000 0000 16000 24,000
£ ¢ Mo -1 Werkzeuge Werkzeuge
S s03 [ 1004 A¢Y
i 'ﬁ.;;..'_,'|

JTMS - Logistik




JTMS - Planung

TOP 10 hsel pro

193]

o=

M08 01e

09.05.2016
Z253.05.2016
0c.05. 2016

i
:
=
20.056.2016

g
04.07.2016
o comame | comam | comisw | comame  comas  coTism ccws | comoy | camoe
15.07. 2016 [ Stickliste

01.05. 2016

Stiicklistenwechsel Arbeitszeit melden Arbeitszeit melden

o e - Bauteilverwaltung
Anzahl Datensatze (2/37)

Stickiste - Kommen Gehen

Stiicklistenvariante
Wechselstatus - ﬁ q
Bendtigt Am T T

Letzte Aktualisierung: 17.08.2016 13:09:07 = St u C kl iSte nve rwa It U n g

- VerschleiBdatenerfassung und - analyse

- Arbeitszeiterfassung

ML.ivl JTMS - Planung
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JTMS - Qualitat

Serialnummern - Datensatz bearbeiten

pogal T R T
Mnbepmmnd [ W (oweme [ (Seeemww [ )

Letzte Aktion
Artikel | 303569147
Serialnummer [1
Kalibrierungen - Datensatz anlegen
Letzte Aktion
g E—
Kalibrierungsnummer |2001 - | i
Artikel [PRUEF1 ~]
Kalibrierungsort [kalibirerdienst kraft -
Kalibriert Yon |H. Maier - |
Kalibrierdatum |31.U?.Z]1? - |
Dokument 1 | \as priifbericht_2001.pdf =
Dokument 2 |m5\zﬁht_mmpdf .,|
Zusatztext 1 Kalibrierung ohne Problem B
Zusatztext 2
Zusatztext 3
Zusatztext 4
Zusatztext 5
Priifmittel automatisch freigeben bis:
Machste Kalibrierung 31.07. 5106 -

- Messmittelverwaltung

- Wareneingangskontrolle

- Lieferantenbewertung
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- Serialnummern, Lifecycle Management

Qualitat
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Arbeitsplanvorgang - Datensatz bearbeiten

JTMS - Produktion e .

Auftrag Melden

Barcode einscannen

[ass) - | Emailkennzeichen |
Volitextsuche
Partnernummer
| 2] "] Moo 7]
[ Qa ]
Dokument 1 | |
Anzahl Datensatze: 12 M | -
nl Dokument 2 | |
. . = ‘ -
- Arbeits P lane [ ! ! ! e ot = o N :
1004 1 vi00 1001 Planfrisen 19.09.2016 00:00:00 19.09.2016 00:00:00 200,000
1004 1 vi00 2000 Kontur frésen .00, 20.09.2016 00:00:00 0,000
f I 1004 1 vi00 3000 Vorbohren .09, 21.09.2016 00:00:00 0,000
= A u t ra gsve rwa t u n g 1004 1 vioo 4000 Feinbohren 22.09.2016 00:00:00 23.09.2016 00:00:00 0,000 H - | Zusatztext 2
1004 1 V100 5000 ita 24.00.2016 24.09.2016 0,000 -
. Ausgewihlter Auftrag M |
- P roz e S S u b e rW a C h u n g Autragsnummer Auftragspostion Vorgangsfolge Vorgangsnummer - | Zusatztext 3
[1004 ] [x | [vio0 | 1001
2]
Zusétzliche Eingaben x
Bemerkung T | = : | Zusatztext 4
Auftragsmenge I Ha|
- | Zusatztext 5
-
| | | | =
Auftragsiibersicht
Kosten Soll [€]
g Kosten Ist [€]
3000 -|
2700 -|
2400 -|
o
Produktion
1800
1500 |
2.775,25 €
1200 |
500 |
600 |
300
e
ol
1002 Pos. 1 1002 Pos. 2 1002 Pos. 3 1004 Pos. 1
Auftragsnummer / Position

- TR
R\

JTMS - Produktion




Maschinenkonflikte und Ubersicht

* Darstellung von Maschinenbelegung

 Signalisierung von Maschinenkonflikten =

< || » | 12, September 2020 - 25. September 2020

Kw 37
Sal. So 13 5ep Mo 14 5ep Di 15 Sep Mi 16 Sep

Alzmetal
N

Deckel M&O

996565 Pos. 1

996565 Pos. 1

Maschine 1

996565 Pos. 1

Maschine 2

WARYY/
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KW 38
Do 17 Sep

996565 Pos. 1

Fr 18 Sep

September 2020

5a 19 5ep

So 20 Sep

Mo 21 Sep




JTMS — Web Service

JTMS
Web Service

!‘L‘izl JTMS — Web Service

JUNGSPROFIS WIT INDUSTRIEEE



JTMS moglicher Datenflussplan

MDE BDE Maschinen Steverung
- Produkhionsmenge inkl. AusschuB - Mitarbeiter Iuordriung mit allen -T-Hr.
- Maoschinenloufzeit algemesin Lmiten zur Moschine - Stondreiten d. Werdo=uge im
- Tatigieeiien der Moschine: Teile Tyddrsfrmin
- Rilshen - Programmnarme
- ifilsband
CAD/CAM ERP
- Werdzeugliste - Aufirage
- Prograrmm
w

JTMS

Flanuvngsmaodul Produktionsmodul
- tockkosten pro Bouteil - Eopozritatiibesicht d. Aufingge
- Wengleich von Produldiondoosten - Kostenanalyse von Bneet bis
pro Bouled Gesamtposiionen

Ergebnis zv Confrolling/ERF etc.



Betriebsmittelreservierung fur Service-
techniker Gber WEB von Uberall auf der

JTMS - Anwendungsfalle

Welt moglich

Zeitraum

Bringservice

Bild Artikel
WE-37

[N
; WE-38

&
WE-39

&

ﬁo WE-40

30/08/2018-07/09/2018

|:| Montage

PSA (Schutzausriistung)

nummer

WARYY/
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Bezeichung

SCHUTZHELM

Schutzkappe

Schutzbrille

Fallsicherung

Sicherheitsieine

[ Privat

Zusatztext 1

Artikce] finden

Artiiel buchen

Meing Auswearimgen

Betriebsmittelreservierung

Zusatztext 2

Verfugbarkeit

NICHT VERFUGBAR

NICHT VERFUGBAR

NICHT VERFUGBAR

Betriebsmittelreservierungen
Reservierungsnummer

Artikel

Buchungsart

Volltextsuche

Zusatzliche Eingaben zur Buchung:

Bemerkung

Anzahl Datensatze: 16

Reservierungsnummer Reservierungsposition  Artikel

1002
1003
1003
1002
1005
1005
1008
1008
1004
1004
1005

Hinzufugen

JTMS - Anwendungen

Bezeichnung

2 [ abe! Ringschlissel 13

1 [ Gabelschliissel 10
2 [ESIN Gobelschiiissel 11
1 BRI Gobe! Ringschiiissel 10

Akkuschrauber Dewalt

3 [ Akkuschrauber Dewalt

2 [ winkelschleifer Grob

3 WE-16 Gabelschliissel 12

Abholung ist maglich.

Offene Betriebsmittelreservierungen

Benutzer
Admin
Admin
Admin
Admin
Admin
Admin
Admin
Admin
Admin

2 WE-21 Drehmomentschliissel 301-600Nm, Admin

1 WE-11 Gabel Ringschliissel 11

Zuriick

Kommissionierung / Bereitstellung

Admin

4008 - Betriebsmittel Reservierung

Abholung Am
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 00:00:00
29.08.2018 06:43:59
29.08.2018 06:44:03
29.08.2018 10:07:32

Aktuelle Buchung:

Riickgabe Am
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00
01.09.2018 00:00:00
01.09.2018 00:00:00
31.08.2018 00:00:00

Weiter

im Werk oder Versand

Privat Hontage

«

Abholung

qQ

LSRR SO SO N NN

Abgeholt

<

Halle

AW WNN A AW W W W

Saule

WNNO O WWw® o o ®

z
4

mE®E™T" mMmm-AA -

11
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Maschinenanbindung

JMCC



Maschinenanbindung

Maschinenzustiande

Magaziniiberwachung

\WARLY

JMCC

MDE / BDE

Prozessdaten

13



Maschinenzustande

Maschine: STAMA MC734 MT
Maschinenstatus: Strom An

STAMA MCT734MT

Bezeichnung:

Maschine: US-234 20629
Maschinenstatus: Unterbrechung
(Mo1)

Schleifmaschine US 234

Bezeichnung:

Maschine: US-234 23918
Maschinenstatus: Unterbrechung
(Mo1)

Maschine: US-234 23917
Maschinenstatus: Unterbrechung
(Mo1)

Bezeichnung: Schleifmaschine US 234 Bezeichnung: Schleifmaschine Us 234

LISV

lich

Maschine: US-234 22359
Maschinenstatus: Unterbrechung
(Mo1)

Bezeichnung: Schleifmaschine US 234

+ Produktionsleitstand

+ Maschinen-Cockpit

+ Stillstands-Verwaltung

+ Permanente Laufzeitanalyse

14

JMCC



Maschinenzustande - Benefits

- Permanente Laufzeitanalysen decken Optimierungspotentiale auf

- Dokumentation der Stillstandsgrinde

- Reale Maschinennutzung wird sichtbar = Verbesserung Auslastung

- Schnelle Ausfallanalysen = Sofortige Reaktionsmaoglichkeit (Alarm, Crash...)

- Umwandlung von Stillstandszeiten in produktive Laufzeiten

15



M ag aZi n U be rwaCh u n g Ubersicht Magazin Werkzeuge

Magazin Werkzeugplatz Werkzeugnum... Duplonummer  Werkzeugstatus Restwert
TOP 10 Werkz

g hsel pro Stiickliste

W o 008 1 SF6 1 A F,PE 0,000
Ml 2nzahl werkzeugwechsel Werkzeug
1 4 PF1000 1 A F,P,E 0,000
1 6 PKD 1 A F,P,E 0,000
A: Aktives Werkz
1 7 999 1 F: Frei;:;eb:; 3 0'000
- ! dier
1 8 SZ 1 :: S‘:E'esrulgzztj;?va? iir:n Einsatz 0,000
.\a 1 12 WSF 1 A F, P, E 0,000
i1
. e 1 14 SF14 1 A F,PE 0,000
co-Ti2021 cc-Ti2002 CC-Ti2022 CC-TI6037 cc-'r1em;tﬂck“stecc-ﬂznn9 CC-T16010 CC-T12008 cc-T20017 CH-T30027 1 16 RBz 1 A’ F’ p, E 0,000
Ubersicht Magazin Werkzeuge 1 18 SF32 1 A F P E 0,000
Werkzeugnummer Duplenummer Werkzeugstatus Vorwarngrenze Istwert Sollwert 1 20 SF20 1 A‘r F' p' E 0'000
— . 1 23 SF10 1 A F,P,E 0,000 _

+ Verfugbare Werkzeuge
+ Uberwachung Vorwarngrenze
| + Verschleilderfassung
+ RUstmonitor

WARYY/ mee
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Magazinuberwachung - Benefits

- Auftragsplanung unter Berucksichtigung der aktuellen Magazinbelegung
- Rusten wahrend der Maschinenlaufzeit

- Kurze Reaktionszeit bei Werkzeugbruchen

-> Erfassung der tatsachlichen Standzeit eines Werkzeugs

—> Bedarfsoptimiertes Rusten

17



Prozessdaten vom An

9253580120320 987654321 1
Maschine: MAO1 - FR 100 HSK63
Maschinenstatus NC Programm Auftrag Maschinenzihler Ubers.@t Maschinen Verlauf .
Strom An KUNZE_LF_4_SCHNEIDER 0 +12% +85% +0% +3% +0%
O 1y i N
D .e
Ubersicht Magazin Werkzeuge
libersicht Magazin Werkzeuge Ubersicht Schnittgeschwindigkeit = '
Magazin Werkzeugplatz Werkzeugnum... Duplonummer  Werkzeugstatus Restwert A"Jorschub ;
2200
9998 1 SF6 1 A, FPE 0,000 ° — Schnittge =
2000 Maxgesch =
1 4 PF1000 1 0,000 =
1800 _
1 6 PKD 1 0,000 _
1600 =
1 7 999 1 0,000 a0 —
1 8 sz 1 0,000 120
1 12 WSF 1 0,000 -
S OO U + Poti-Stellung
1 16 RB2 1 0,000 600
1 s 2 s o0 | + Vorschube / Drehzahlen
1 20 SF20 1 0,000 200
1 23 SF10 1

0 | —————"RAktives NC-Programm
+ Teilezahler (Anzahl Bauteile)
+ Einsatzzeiten der Werkzeuge

WARYY/ mee
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Aufzeichaungen 23,9 -la
Prozessdaten T S
Loadd - - = =0 =
i £ i}
3472 6,000 3-Schneider f0,15 5/10 500 1 - 3472 6,000 3-Schneider 0,15 5/10 500 2 - 3472 6,000 3-Schneider 10,15 5/10 500 3
Auslastung Spindel
57 |
£
st
48
5
42 |
39
5516 3,000 3-Schneider f0,045 2 - 5516 3,000 3-Schneider f0,045 3 %
Auslastung Spindel =/
50 0 B4 / /
a7
-“
0 2 2 — Aufz N 32 - 3472 6,000 3-Sehneider £0,15 5/10 500 1
Auslastung Spindel: 43,2434 %
2 — Aufe.Nr.: 33 - 3472 6,000 3-Schneider 0,15 5/10 500 2.
1 Auslastung Spindel: 54,2053 %
401 . —— AufuNr: 34 - 3472 6,000 3-Schneider 0,15 5/10 500 3
1B Auslzstung Spindel: 54,0710 %
4 15 -
30 o
12 4
20 - 5
i
6]
10 4 E 34
2 T T T T T T 0 T T T -
0 10 20 0 20 e 60 7 2 0 2 4 5 8 10 12 1 16 18 20 2 24 % ] 30 » 1 3 3 0 2 4 ] I s 52 5 %
(- R S R | Eiratrimnne
Aufzeichnungs-1D 1] 10 el 1l 40 50 60 70
Auslastung Y-Achse Auslastung Z-Achse
24 - ] [T}
; e + Schnittkraftuberwachui 1J
16 - 2l
18 L]
14 |
: + Werkzeugvergleiche
12
14 -
10 - 12 1
. + Per Iormance-AnaIyse
6 - 9 &
" 5 — Aufz.Nr.: 39 - Auslastung Z-Achse: 22,2717 %
44 — Aufz.Nr.: 40 - Auslastung Z-Achse: 22,1191 %
2 -
: > N 7 \ U
0 T T T T T T T T 0 T T T T T T T T
o 10 20 0 40 s0 50 70 [ 10 0 30 Al 50 0 70




Prozessdaten — Beispiel - Vergleich beider Werkzeuge

6868 6,000 3-Schneider 10,15 5/10 500 1 - 3472 6,000 3-Schneider f0,15 5/10 500 1
Auslastung Spindel

|

= Az Mr,: 29 - G868 5,000 3-Schneider £0,15 5/10 500 1
Auslastung Spindel: 30,9204 %

— iz Nr.: 32 - 3472 6,000 3-Schnaider f0,15 5/10 500 1
Auslastung Spindel: 51,3245 %




Prozessdaten- Benefits

-> Analyse der einzelnen Bearbeitungsvorgange

- Ermittlung der Werkzeugkosten pro Bautell

- Dokumentation von Anderungen im NC-Programm
- Schnelle Ursachenanalyse bei Storungen

-> Transparenter Zerspanungsprozess

-> Verbesserung der Prozessstabilitat

21



3200

3000

2800

2600

2400

2200

2000

1800

1e00

1400

1200

1000

800

600

400

200

9BFE54321

MDE/BDE

Maschine: US-234 20630 - Schleifmaschine US 234
Auftrag Erwartetes Auftragsende Datum

18631485 31.01.2019 19:46:10 31.01.2019 10:13:54

" 2

Analyse pro Auftrag

1':'1'":' - Maschinenzihler Ist/Soll Zeit in min. LLeeE L T R T
328 % 016 s
09,.05.2016
23.05.2016 15
O5.05.2015
20,0656, 2016 71 / 260 156,20 [ 571 .
O4.07.2016 27 % 27 % ®
15,07, 201G — .
01.05.2016 5 7,4¢h
o
31.01.2019
Datum

[ Dauer Keine Yerbindung [h]
m [ Dauer Maschine lauft [R]
Dauer Maschine lauft richt [R]
| Dauer wartung [H]
I Dauer storung [h]
—— Maschinenkapagitat [h]

Nl ..H___n I_. wl N ol _n ..H_.l_--ﬂ_ ..

A . m N - I- I | Il|_|-
15963005 15985420 16263502 15993294 15996577 15996545 15994556 15993172 16996664 18996541 15995720 18996247 16996586 19000549
16992967 18957925 15986340 16993001 15995573 15989759 15996647 15993443 15994725 18996675 18996579 15989977 UB 735 18985593 .
+ Uberwachung Auftragslaufzeit

+ Soll- / Ist-Abgleich
+ Damit Erfassung von Ist-Kosten

l JMCC 22
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MDE/BDE - Benefits

- Identifikation von Kostentreibern
- Anzeige Auftragsrestlaufzeit = Leerlauf kann zum Rusten verwendet werden
- Ubernahme und Riickmeldung der Auftragsdaten per Schnittstelle

- Transparenz bei Laufzeiten, Kosten, Stuckzahlen

23



Beispielanwendungen

+ Werkzeugvoreinstellung ST

- Rustmonitor

Article: CH17001 Article: CB11011 Article: CH17014
Location: BBAC Location: BBAC Location: BBAC Cé
i ASSY NORTH | Storage Location:  ASSY NORTH  Storage Location:  ASSY NORTH St

1000 Stock: 1,000 Stock: ¢ Stock:
Timeofnostock: 0000 Timeofnostock 00:00 Time of no stock:  00:00
Article: CB13002 Article: C514004 | Article: CH10026 Article: CB04016
Location: BBAC Location: BBAC Location: BBAC Location: BBAC
Storage Location:  ASSY NORTH  Storage Location:  ASSY NORTH  Storage Location:  ASSY NORTH  Storage Location:  ASSY NORTH
Stock: 1000 Stock: 1.000 Stocks 1,000 :
Time of o stock:  00:00 | Time of nostock:  00:00 Time of no stock:  00:00 Time of no stock: 00:00
Article: CS19001 Article: CS01002 Article: CH02012 Article: CH10011 Article: CH17010
Location: BBAC Location: BBAC Location: BBAC Location: BBAC Location: BBAC
Storage Location: ~ ASSY NORTH  Storage Location:  ASSY NORTH  Storage Location:  ASSY NORTH  Storage Location: ASSUNGRI (oo otion: | ASSCNGRIE

5 000 5 5 X : 000

| Time of no stock:  00:00 |Timeofnostock: 0000

X 1.000 Stock: L
Time of no stock:  00:00 Time of no stock:  00:00 Time of no stock:  00:00

:

HEHEEE

|
il

Il

WARYY/ mee 2
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Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit!
_—
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