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Dienstleister

Produktionsoptimierung
in vier Schritten

Von Frank Egersdorfer, DATA INPUT AG, Niirnberg

Auch wenn beim Stichwort ,effiziente Produktion® oft von vollvernetzten, intelligenten
Anlagen bis hin zur digitalen Fabrik die Rede ist: Die Realitdt, im Mittelstand wie
auch in Konzernen, sieht anders aus. In den wenigsten Betrieben sind alle Fertigungs-
einrichtungen vernetzt. Entsprechend wenig systematisiert erfolgen Datenerfassung und
-auswertung, beides ist jedoch Voraussetzung fiir eine nachweisbare, erfolgreiche
Optimierung. Dennoch: in vier Phasen gegliedert, ldsst sich jede Produktion optimieren.

Unternehmen, die effizienter pro-
duzieren wollen, stehen einem per-
manenten Verbesserungsprozess ge-
geniiber. Uber Erfolg und Misserfolg
entscheidet, ob ein Prozess bewertet
wird. Um ohne grofle IT-Budgets und
mit geringem Zeitaufwand Verbesse-
rungen einzuleiten, sollte ein Unter-
nehmen vier Phasen durchlaufen, in
denen alle Teilaufgaben schrittweise
eingeleitet werden, die zur stdndigen
Bewertung aller Aktivitidten erforder-
lich sind:

» Datenerfassung

» Datenvalidierung

» Vollstandigkeitskontrolle
> Berichtswesen

» Monitoring

» MaBnahmenmanagement.

Vor dem Projektstart sind die mogli-
chen Verlustarten wie Anlagenstill-
stdnde und -storungen zu definieren.
Nur dann kénnen Produktionsmitar-
beiter die Anlagenzustinde eindeutig
zuordnen.

Phase 1: Am Anfang reicht Excel

Produktionsergebnisse werden in
vielen Betrieben auf Papierbelegen
erfasst. Anfangs geniigt ein kosten-
giinstiges und flexibles Werkzeug zur
Ermittlung von Produktionskennzah-
len. Hiufig wird hier Excel verwendet.
Mit Hilfe von selbst definierten For-
mularen kann an einigen Pilotanlagen
begonnen werden, Produktionsdaten
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Phasen der Erfassung und Auswertung.

wie Auftragslaufzeiten, -mengen und
Stillstandszeiten (Pausen, Wartun-
gen, Kurzzeitstillstdnde etc.) von den
Werkern per Hand in Excel-Tabellen
erfassen zu lassen.

Zunichst geniigen in der Regel ABC-
Analysen der Verlustarten, aber auch
Kennzahlen zur Anlageneffizienz
wie OEE (Overall Equipment Effec-
tiveness) kénnen bereits berechnet
werden. In dieser Phase kann sich
das Unternehmen auf einige wenige
Anlagen konzentrieren. Ein Projekt-
team erbringt den fiir die Erfassung
und Auswertung erforderlichen Zeit-
aufwand.

Die punktuelle Erfassung liefert ers-
te Anhaltspunkte fiir Schwachstellen
in der Produktion. In der Anfangszeit

wird das Layout der Erfassungsbe-
lege noch einige Male verédndert, bis
sich eine Darstellung herauskristal-
lisiert. Gleichzeitig bekommen die
Mitarbeiter an diesen Pilotanlagen
ein Verstdndnis fiir die Kennzahlen.
Es ist nachvollziehbar, wie sich die
verschiedenen Anlagenverlustarten
auswirken. Nach einiger Zeit doku-
mentieren die Daten erste Erfolge und
der Ausbau auf weitere Anlagen ist
intern argumentierbar. In dieser Pha-
se ist eine intensive Kommunikation
mit den Werkern an den Pilotanlagen
besonders wichtig, um ein Feedback
zu den Abldufen und abgefragten Pa-
rametern zu erhalten, aber auch um
eine positive Stimmung im Produk-
tionsumfeld zu erzeugen, die die Ak-
zeptanz fiir den Roll-Out auf andere
Produktionsbereiche steigert.



Phase 2: Automatische,
tagesaktuelle Auswertungen

In Phase 2 steht die Rationalisie-
rung der Routineaufgaben an. Das
Projektteam konzentriert sich auf
die Integration neuer Anlagen. Oft
verschlechtert sich dadurch die Da-
tenqualitédt bei den nun weniger in-
tensiv betreuten Pilotanlagen. Eine
standardisierte Datenerfassung mit
automatischer Plausibilitdtspriifung
muss eingerichtet werden. Hierfiir
eignet sich das Einscannen hand-
schriftlicher Belege besonders gut, da
es den zeitlichen Aufwand um bis zu
80 Prozent reduziert. Unabhéngig von
der Datenerfassung ist es wichtig, die
Daten zeitnah und vollstéindig validie-
ren zu konnen. Dies sorgt fiir Authen-
tizitdt und damit fiir Akzeptanz der
Auswertungen.

An die Stelle von Excel tritt ein stan-
dardisiertes Berichtssystem, das Aus-
wertungen automatisch erzeugt und
den Produktionsteams tagesaktuell
zur Verfiigung stellt. Dies soll Mit-
arbeiter motivieren, eigene Verbes-
serungsmallnahmen zu definieren,
auszufithren und zu bewerten. Das
Berichtssystem sorgt zudem fiir die
Nachhaltigkeit der Verbesserungen.
Das Management erhélt als ,Neben-
produkt“ ebenfalls aktuelle Anlagen-
ubersichten.

Der Ubergang der Pilotphase 1 in die
Serienphase 2 ist der entscheidende
Schritt, da eine weitere erfolgreiche
Ausbreitung nur mittels Automatisie-
rung und Standardisierung erreicht
werden kann. Der an dieser Stelle am
hiufigsten anzutreffende Fehler ist,
die auf Excel oder Access basierende
Pilotlosung schrittweise auszubau-
en. Dies fithrt zur langwierigen und
teuren Entwicklung einer Softwarels-
sung, die den Stand von Standardlé-
sungen niemals erreichen wird.

Phase 3: Papier und papierlos

Bei vorhandener Hardware erfolgt die
Datenerfassung an geeigneten Stellen
nun iitber PC mit Touchscreen oder
Eingabeterminals. Dies ist jedoch
nur zu empfehlen, wo der Weg zum
PC keinen nennenswerten Aufwand
fiir den Werker darstellt und die Er-
fassung in Echtzeit erfolgt, also nicht
am Schichtende im Nachhinein. Die
am PC eingegebenen Produktionsda-
ten flieen in dieselbe Datenbank wie

die gescannten oder noch von Hand
erfassten Daten — es ist kein neues
Berichtssystem nétig. Die Datenva-
lidierung erfolgt jetzt direkt bei der
Eingabe und weist sofort auf Eingabe-
fehler hin.

Mit Einfilhrung der PC-Eingabe
darf die bisherige Erfassung per Be-
leg-Scanner an anderer Stelle nicht

Stillstandsmeldung iibertragen, sollte
diese Information nicht ohne Bewer-
tung durch den Bediener weiter verar-
beitet werden. Diese Bewertung muss
zum Zeitpunkt der Stérung erfolgen,
eine nachtrédgliche Aufarbeitung der
Ereignisse ist nicht zielfiihrend. Sinn-
voll ist eine Losung, welche die bereits
existierende, manuelle Dialogeingabe
mit den Meldungen der Anlagen kom-

in Frage gestellt werden. SchlieBlich  biniert.

ist die Produktion selten

komplett vernetzt. Daher Sbcharbaricht
stellt die Kombination & Beta Blocking  Linie 04 OEE namE

der verschiedenen Er- 5"
fassungsarten das wirt- §{“
schaftliche Optimum dar. i

In die Charts des Be-  —sum
richtssystems werden
nun auch Zielwerte ein-
gezeichnet, die zuvor mit
den Arbeitsgruppen abge-
stimmt wurden. Ein hilf-
reicher Nebeneffekt ist die
bessere Vergleichbarkeit
der Teamergebnisse. In  zim
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und in entsprechenden Charts ange-
zeigt.
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Weiterhin existieren Arbeitsplitze mit
einer Datenerfassung per Papier. Das
Berichtswesen fiihrt beide Arten der
Erfassung zu einem aussagekriftigen
Gesamtbild zusammen.

Phase 4: Automatische
Eskalationsmeldung

Die néchste Verbesserungsmoglich-
keit bei der Erfassung besteht darin,
die Zeitangaben zu Beginn und Ende
von Auftragslaufzeiten und Verlusten
zu objektivieren. Dies ist am effektivs-
ten moglich, indem die Zeitangaben
der Anlagensteuerung oder zusétzlich
installierter Lichtschranken anstelle
der manuellen Eingabe verwendet
werden. Parallel dazu bleiben an An-
lagen, die sich nicht wirtschaftlich
nachriisten lassen, die bekannten Er-
fassungsarten im Einsatz.

Obwohl die Anlagen nun die Verlust-
art und den Entstehungsort mit der
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Standardisierte Berichte zeigen Abweichungen und Verbes-
serungspotenziale auf.

Ziele und Grenzwerte sind im System
definiert, das jetzt nur noch Berich-
te versendet, in denen vorgegebene
Grenzwerte verletzt werden. Wenn
die eingebundenen Adressaten die per
Mail zugestellten Berichte (Eskalatio-
nen) direkt in den Intranet-Berichten
kommentieren miissen, wird sicher-
gestellt, dass die Informationen auch
zur Kenntnis genommen wurden.

Mit dem phasen-orientierten Vorge-
hen lernen Unternehmen, mit den
Daten umzugehen und ihren Pro-
duktionsprozess sukzessive zu per-
fektionieren. Nur diese evolutionire
Weiterentwicklung, sowohl in der Er-
fassung vom Beleg bis zur vernetzten
Maschine, als auch in der Auswertung
vom Excel-Sheet bis zum standardi-
sierten Berichtswesen mit automa-
tischer Kontrollfunktion, fithrt zum
langfristigen Erfolg. Die Mehrzahl
der Betriebe arbeitet mit einer Kombi-
nation der Erfassungsvarianten. Dass
das keinesfalls riickstidndig ist, zeigt
die Analyse eines deutschen OEM: Im
Rahmen einer Untersuchung der Pro-
duktionseinrichtungen wurde festge-
stellt, dass eine Online-Anbindung der
Anlagensteuerung nur bei 15 bis 20
Prozent aller Anlagen sinnvoll ist. m
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Auszug aus unseren
Veroffentlichungen...

DI-CaseStudies:
In den DI-CaseStudies stellen wir Projekte vor, die wir im Kundenauftrag erfolgreich umgesetzt haben.

Di-CaseStudy DaimlerChrysler do Brasil
Qualitatsdatenerfassung und -managementlésungen
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DI-CaseStudy BMW Dingolfing
Q-Bericht neu mit DynaMon
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DI-CaseStudy ContiTech Vibration Control GmbH
Per Ruckverfolgung zur Null-Fehler-Produktion
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DI-CaseStudy RHI Refractories
Produktionsprozesse und —anlagen verschiedener Standorte vergleichbar machen
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DI-CaseStudy ZF Saarbriicken
Eine Flut von Qualitatsdaten
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DI-CaseStudy Mann & Hummel
Sperrteilemanagement 100fach verbessert

DI-CaseStudy ContiTech Kiihner
Fertigungen 1:1 vergleichen

S

&

Dl-Infos:

In unseren DlI-Infos werden interessante Themen rund um TPM, Kennzahlenmanagement oder besondere
Features unserer Software-Losungen umfassend erértert und viele niitzliche Aspekte und Tipps flir Ihren
Arbeitsalltag gegeben.

Dl-Info Make or buy - Eigenentwicklung oder Komplettlésung?
Vor- und Nachteile von eigener Softwareentwicklung im Vergleich zum Einsatz
einer Komplettlosung

Dl-Info Scanning
Effizientere Datenerfassung und -validierung mit einem zuverléssigen System

Dl-Info Das Kiimmerer-Paket
So unterstltzt die DATA INPUT AG Sie bei der Einflihrung eines fundierten
Berichtswesens in Ihrem Betrieb

Dl-Info Eskalations-Management
Rechtzeitig Unstimmigkeiten in der Produktion erkennen und zeitnah angemessen
reagieren, das zeichnet ein gutes Eskalations-Management-System aus

DI-Info TPM-Bewertung - Evolutionére Entwicklung
Welche verschiedenen Moglichkeiten der Datenerfassung und -auswertung gibt
es eigentlich auf dem langen Weg der standigen Verbesserung
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