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Gewinn trotz wenig Auslastung

Wenn Mittelstandler sich auf Daten statt auf das Bauchgefuhl inrer Fertigungsleiter verlassen, werden sie
in der Regel schnell belohnt. Exakte Kennzahlen decken Verschwendung und ungenutztes Potenzial in der
Produktion auf, schaffen die Basis fir kiirzere Riistzeiten und deutlich weniger Unterbrechung. Genau dies
war das Anliegen von Feder-Hersteller Pieron.
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Immer im Bilde: Neben dem Nutzungsgrad der Maschinen zeigt das MES die Anteile von Ristung,

tatsachlicher Produktion und Unterbrechungen.

Wie lange dauert es eigentlich, eine Maschine
umzuriisten? Und wie oft und lange wird die
Fertigung unterbrochen, und dies aus wel-
chem Grund? Unternehmen wissen zwar, dass
ihre Produktivitidt durch solche Faktoren be-
einflusst wird. Die Basis ist aber selten mit
Zahlen gesichert. Vielmehr sind allgemeine
Annahmen die Regel wie: Die schlechte
Drahtqualitit verursacht die lange Riistzeit ...
Damit fehlt die Voraussetzung, bestehendes
Potenzial zu nutzen, die betriebliche Nut-
zungszeit zu erh6hen und Kosten zu senken.
Umgekehrt wird ein Schuh draus: Wer die
Zahlen seiner Fertigung kennt, kann Ver-
besserungen einleiten und diese den Mitar-
beitern auch glaubhaft vermitteln. Der erste
Schritt dazu ist, die Lage in der Werkhalle
transparent zu machen. Dabei helfen Kenn-
zahlen, die die Produktivitit ausweisen.

Doch wie kommt man zu solchen gesicher-
ten Aussagen? Voraussetzung sind exakte
Daten zum gesamten Prozess. Dazu gehort
zu wissen, welche Mitarbeiter mit welcher
Maschine in welcher Zeit einen Auftrag er-
ledigt habt, wie lange eingerichtet wurde so-
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wie: Uber welche Zeit und wieso der Betrieb
unterbrochen war. Oft liegt solche Informa-
tion nicht vor. Stattdessen schwort mancher
Produktionsleiter auf die Erfahrung und
sein Bauchgefiihl. Dies war die Situation bei
der Pieron GmbH, Hersteller von Dreh- und
Druckfedern sowie Feder- und Spannringen
in Bocholt. Sommer 2007 wurden hier erst-
mals die Maschinen- und Betriebsdaten er-
fasst.

Fehler vermieden, Aufwand gesenkt
»Wir wollten wissen, wie sich die Fertigung
optimieren liefe“, sagt Georg Rennen, seit
Ende 2007 Leiter der Pieron-Produktion.
»Durch das Projekt ist klar geworden, dass
wir tiber Sachverstand und Erfahrung hi-
naus auch exakte Zahlen, Daten und Fakten
brauchen, wenn wir uns weiter verbessern
wollen.“

Zwischen Januar und November 2008 wur-
den die anfallenden Daten hindisch in eine
Excel-Datei eingetragen. Vollkommen zu-
frieden war man mit diesem Verfahren al-
lerdings nicht. Durch die manuelle Eingabe

schlichen sich immer wieder Fehler ein. So
vergaflen Mitarbeiter mitunter, Information
zu einem Auftrag zu erfassen. Oder sie ver-
buchten erst spiter nach ungefihrer Ein-
schitzung. Dies minderte die Qualitdt der
Daten und schrinkte auch die Aussagekraft
ein. Zudem stieg mit der Erfassung von
Hand der Aufwand.

Vermeiden lassen sich solche Probleme mit
einem MES (das Kiirzel steht fiir Manufac-
turing Execution System), das die Maschi-
nen- und Betriebsdaten automatisiert erfasst
und auswertet. Hier wird alle Information,
die beim Abarbeiten eines Auftrags anfillt,
von der Maschine an eine Software geleitet
und dort aufbereitet. Die Mitarbeiter melden
einen Arbeitsgang an, indem sie einen Bar-
code scannen. Dann geben tiber ein Termi-
nal die Griinde fiir Unterbrechung ein und
beenden den Auftrag. In der Regel sind MES
an die Unternehmens-Software gebunden,
so dass automatisiert synchronisiert wird.

Kapazitat qualifiziert zuriickfahren

»Nachdem wir erst einmal begonnen hatten,
Daten zu erfassen, haben wir uns fiir den
Einsatz einer rechner-gestiitzten Losung
berichtet Produktionsleiter
Rennen. Seit Ende November 2008 sammelt

entschieden®,

Pieron seine Maschinen- und Betriebsdaten
nun automatisiert. Ausgewertet werden sie
seit Januar 2009. Erste Erkenntnisse liegen
vor. ,Wir haben mittlerweile Uberblick, aus
welchen Griinden und wo genau es zu linge-
rem Stillstand kommt, und wir kénnen Ge-
genmafinahmen ergreifen.”

Oft blieben Maschinen allein deshalb stehen,
weil die Fertigteil-Kisten nicht mehr als 500
Stiicke aufnahmen. War diese Zahl erreicht,
stellte sich die Anlage ab. Mittels grofierer
Behilter wurde die Stillstandzeit gesenkt.
Ein anderes Beispiel ist der Wechsel von
Kronstocken, der tberraschend hiufig zu
lingeren Ausfillen fiihrte. Pieron setzt hier
mittlerweile grofere Gebinde ein und redu-
ziert so die Wechselzahl.

Das Beispiel zeige gut, dass automatisierte
Datenerfassung die Basis fiir kontinuierliche
Verbesserungen ist, stellt Harald Kimmerle
fest, seines Zeichens Geschiftsfithrer bei
Pierons Softwarepartner IT Engineering in



Pliezhausen. ,,In einem geschlossenen Kreis-
laufwird stetig erfasst, ausgewertet und opti-
miert.”

Zum Einsatz von Kennzahlen gehort zudem,
Erfolge und Fortschritte darzustellen und
den Mitarbeitern zuginglich zu machen.
Aus diesem Grund hingt Pieron jeden Mo-
nat Charts mit aktuellen Zahlen in der
Werkhalle aus. Angegeben sind hier der
Nutzungsgrad, die Effektivitit der Anlage
(die Overall Equipment Effectiveness) sowie
die Dauerleistung als Verhiltnis von Stiick-
zahl und Maschinenlaufzeit. ,,Wenn unsere
Mitarbeiter erkennen, wie die einzelnen Op-
timierungs-Mafinahmen greifen und wir
immer effizienter arbeiten, steigt die Akzep-
tanz fiir das System®, sagt Georg Rennen.
Bleibt zu fragen, was eine IT-gestiitzte Da-
tenerfassung dem Unternehmen kostet.
»Frither musste eine umfangreiche und teu-
re Hardware-Landschaft angeschafft wer-
den. Heute reichen zwei bis drei zusitzliche
Komponenten aus, ndmlich eine Software
und der PC, der ohnehin in der Werkhalle
genutzt wird, summiert Harald Kimmerle.
Fiir Fertigungsbetriebe lohne eine solche In-
vestition auch in der Krise, insoweit sie thre
Produktivitit auf Basis exakter Daten auch

Die Auswertung am PC zeigt, aus welchen Griinden
und wo genau es zu langerem Stillstand kommt und
wie gegengesteuert werden kann.
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jetzt auf Niveau halten, sagt der Kennzah-
len-Spezialist. Ansatzpunkte dazu sind vor-
handen. Kimmerle: ,Viele Unternehmen
miissen derzeit bis zu 50 % Umsatzriickgang
verkraften. Bei sinkender Auslastung neh-
men die Riistzeiten aber zu und die Unter-
brechungen hdufen sich. Zu erkldren sei der
Effekt damit, dass sich hdufig die Auffassung
durchsetzt, auch mit halber Kraft ans Ziel
zu kommen. Dem gegensteuern konnten die
Unternehmen mit Zahlen, die Fehlentwick-
lungen klar belegen und es erméglichen, die
Fertigungskapazitit qualifiziert zu drosseln.
Meister und Produktionsleiter iiberblicken
die Situation ihrer Fertigung zudem jeder-
zeit und konnen schnell auf Fehler reagie-
ren. Aulerdem begiinstigt die tiber das MES
angestoflene kontinuierliche Optimierung
eine ISO-Zertifizierung der Unternehmens.
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ITAYA Torsionsfeder-Automat RS-8

NEU - Die Verschmelzung von Tradition und Zukunft!

Der ITAYA Torsionsfeder-Automat Typ RS-8 (0,20mm - 0,80mm) wurde
entwickelt, um die vielseitigen Fertigungsmoglichkeiten der mittels
Kurven gesteuerten Biegeschlitten der MCS-Serie mit der Drahtdrehung
zu verbinden. Die moderne Computer- Steuerung macht diese Maschine
zu einem schnellen, flexiblen und prézisen Fertigungsautomaten.
Der Linux gesteuerte Bedienungscomputer ermoglicht eine
flexible Programmierung mit SPC Auswertung und Ausdruck aller
Fertigungsdaten und Statistiken.

Die Standard-Ausfiihrung wird mit 4 synchron arbeitenden Servo-Achsen
(Drahteinzug, Nockenwelle, Rotationsschneidbuchse und Drahtdrehung),
inklusive 8 Basis-Biegeschlitten sowie 4 Werkzeughaltern angeboten.

Zur Standardausriistung gehdren ebenfalls: ein Werkzeugsatz fiir
eine Drahtstdrke, dreifarbiger Signalturm, Federnentnahmearm,
Sicherheitsgehéause.

Optional konnen 2 Servo-Drehwerkschlitten und 2 Servo-Linearschlitten
eingesetzt werden.

Wie iiblich konnen auch Laser Sensoren und das ITAYA Kamera-Priif-
System optional angeschlossen werden.
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