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Was haben diese Firmen gemeinsam?
Unterschiedlicher konnen Industrieunternehmen kaum sein.

TRW - Fahrwerksysteme GmbH & Co. KG

Autfomotive

Gemeinsamkeit: Marktfuhrende Unternehmen in ihren Branchen.

Weitere Gemeinsamkeit: Alle haben in den letzten Jahren ein MES-System* eingefuhrt.
* mit HIR-Unterstutzung bei der Systemauswabhl und -einfihrung

© HIR GmbH, Wiesbaden, Angebots-Prasentation
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Was hat es mit MES auf sich?

- Reichten die Engineering-, Projektmanagement- und Logistik-Systeme dem Anlagenbauer Linde LE nicht?
- Was brauchte TRW als Lenksystem-Hersteller, zwischen SAP und Automatisierungstechnik noch?
- Wieso reichten Lean-Production, Inselfertigung und Kanban beim Automobilzulieferer Dynamit Nobel nicht?

MES kann mehr

- Engineering- und Fertigungsprozesse tber mehrere Produktionslinien nicht nur planen, sondern steuern
- Benchmarking, Performance-Analysen durchfiihren, Produktionskennzahlen wie OEE *) ermitteln

- Produktbezogene Prozess- und Qualitdtsdaten abspeichern

- Nutzungsabgéngige, vorbeugende Instandhaltung betreiben

- Garantierte Verfuigbarkeit teurer Werkzeuge sicherstellen

- Produktivitat teurer Anlagen optimieren

- Pramienlohn mit Produktivitatskennzahlen ermitteln

- etc.

Effizienz der gesamten betrieblichen Prozesse weiter steigern
Aber MES ist kein eindeutiges Software-Produkt und es gibt keinen homogenen Anbietermarkt

*) OEE: Overal Equipment Evectiveness/Efficiency
Kennzahl zur Ermittlung der Verfligbarkeit, des Leistungsgrads und der Produktivitat von Maschinen und Anlagen, haufig zu Benchmarks eingesetzt

© HIR GmbH, Wiesbaden, Angebots-Prasentation
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MES-Positionierung und -Funktionsumfang
In Anlehnung an MESA- und S95-Standards *)

Planungsebene

ERP / PPS

Logistik, Finanzwesen, Personalwesen

VA

Leitebene : .
MES Manufacturing Execution Systems
Maschinen- Optimi Ferti Reporting /
iberwachung / ptimiérungs- ertigungs- .
ProzeR- g algorythmen planung & Elelzlﬁ:r?{]a:feﬁhe BDE / MDE Analysen / .
JIT mit visualisierung (evtl. APS) -steuerung Kennzahlen . JIT mit
Kunden Lieferanten

Kernfunktionen

Tool- Qualitats- DNC /NC- Instand- Personalzeit- T ¢ Produktions- Kanban-
M ° Programm- sta erfassung/ ransport- lager- verwaltung,
anagement sicherung haltung -verwaltung steuerung steuerung ggf. -System

VA

Maschinen und Anlagen

Automatisierungstechnik, Industrial Communication

verwaltung

Fertigungsebene

*) MESA: Manufacturing Execution Systems Association
S95: Internationaler Standard der Instrumentation, Systems and Automation Society (ISA)

© HIR GmbH, Wiesbaden, Angebots-Prasentation
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MES-Anbietermarkt

Planungsebene

ERP / PPS

Logistik, Finanzwesen, Personalwesen

VA
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MES Manufacturing Execution Systems

Elektronische
Plantafel

Leitebene
Maschinen-
tiberwachung / | OPtimierungs- | Fertigungs-
ProzelR- algorythmen planung &
JIT mit visualisierung (evtl. APS) -steuerung
Kunden
Kernfu
Tool- Qualitats- P?(’)\‘Créﬁ]%
Management sicherung verv?/altung
Fertigungsebene
Maschine

Automatisierungstechnik, In

BDE / MDE

Reporting /
sen /

ADICOM
GFOS
Kumatronik-FORCAM
MPDV

PSI

(SAP vertikale ERP-Integration)
Siemens
etc.
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Beispiel Kennzahl MS- Produktivitat

TEEP = Total Effective Equipment Productivity

Gesamtverfugbarkeit einer Anlage 168 h (1 10.080 min)
(24 Std./AT x 7 AT/Woche)
* Betrieb nicht vorgesehen -48h
* Geplante Stillstandszeiten -10h

OEE = Overall Equipment Effectiveness
LAl g .. 110 h ( 6.600 min)
* Rist - und Einstellvorgéange

-10h

NEE = Net Equipment Effectiveness

Betriebszeit 100 h (6.00 min)
* Ungeplante Standzeit

-20h

Nettobetriebszeit 80 h
* Leerlauf und kurze Stops 5h
* Verringerte Taktzeit
-5h
Nutzbare Betriebszeit
* ProzeRfehler ( AusschuR) 70h
-5h

Nettoproduktivzeit 65 h

© HIR GmbH, Wiesbaden, Angebots-Prasentation
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Maschinenverluste

Berechnung der Nettoproduktivzeit einer Anlage/Maschine

Laufzeit =

Gesamtverfugbarkeit - geplante Standzeit

Betriebszeit = Gesamtverfiigbarkeit - geplante Standzeit - Rustzeit

Nettobetriebs-
zeit =

Nutzbare

Betriebszeit = Gesamtverfiigbarkeit - geplante Standzeit - Ristzeit - ungeplante Standzeit - Verlustzeit

Nettoproduktiv-
zeit =

Gesamtverfligbarkeit - geplante Stlickzeit - Riistzeit - ungeplante Standzeit

IT-Strategien, Systemauswahl, Prozessoptimierung / Manufacturing Execution Systems MES

Gesamtverfligbarkeit - geplante Standzeit - Rustzeit - ungeplante Standzeit - Verlustzeit - Prozessfehler

3 Schichten/Tag x
8Std./Schicht x
60 min/Std. x
7 Tage /Woche

= 10.080 min pro
Woche
( 168h/Woche)

Keine Produktion
geplant,z.B:

- nur 2-er Schicht
- Pausenzeiten

- gepl.Wartungen

-Rustvorgange
- Umrustung
- Einstellarbeiten
- Justierungen
- Kalibrierungen
- Tests

Maschinen-
versagen
Maschinencrash
ungeplante
Anlagenfehler

- kurze Stops
- kein Material
- kein Bediener
- verringerte Takt-
zeit
- Anlaufverluste
- Schnittstellen -
probleme

Verlustzeit durch

fehlende Qualitat

Verlustzeit durch
Nacharbeiten

Verluste
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Berechnung OEE

Ermittlung des OEE (Gesamtanlageneffektivitat ):
= Gesamtnutzungsgrad (NG) x Leistungsgrad ( LG ) x Qualitatsgrad (QG)

Gesamtnutzungsgrad (NG ):

das Verhaltnis von Maschinenlaufzeit zur Planbelegungszeit
NG =T Lauf/T_b = Maschinenlaufzeit/Planbelegungszeit

Leistungsgrad (LG):
das Verhaltnis der geplanten Taktzeit zur Maschinenlaufzeit
multipliziert mit der Anzahl Fertigteile
LG = (t geplant x n gefertigt) = (geplante Taktzeit x Anzahl der gef.Teile)/Maschinenlaufzeit

Qualitatsgrad ( QG):
das Verhaltnis der gefertigten Teile , abzgl. Ausschuss + Nacharbeit

zur Anzahl der Fertigteile
QG =( n gefertigt - A - NA )/ n gefertigt = (Anzahl gef.Teile - Anzahl Nacharbeitsteile-Auschuss) / Anzahl gefertigte Teile
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Beispiel OEE

OEE = Gesamtnutzungsgrad x Leistungsgrad x Qualitatsgrad

Formel Geplante Taktzeit x ( Anz.der gefertigten Teile - Anz. der Nacharbeitsteile - Anz. der Ausschussteile
Planbelegungszeit

Planbelegungszeit = 5Tage/Woche x 7,5 h/Schicht x 2 Schichten =4.500 min
Rechen-  geplante Taktzeit = =0,5min
beispiel n gefertigt pro Woche = = 4750 Teile

Ausschussteile = = 54Teile

Nacharbeitsteile = =211 Teile

OEE = 0,5x (4750 - 211 -54) = 49,8%
4500




AdE B~
alls

DIE BUSINESS ARCHITEXTEN

IT-Strategien, Systemauswahl, Prozessoptimierung / Manufacturing Execution Systems MES

Zweck dieser Kennzahl

* In diese Kennzahl flieRen alle Parameter ein , die eine Aussage Uber die
Leistungsfahigkeit der Produktion ergeben

e Durch die Messung dieser Kennzahl lassen sich die moglichen Potentiale
erkennen

* Die OEE gibt die Moglichkeiten mit klaren Zielvorgaben standige Prozess-
Optimierungen durchzufuhren

» Weltklasse-Produktionen erreichen einen OEE der > 85% ist
( Quelle , Frauenhofer Institut/Staufen Akademie )

ntation
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