© intra-UB GmbH B8031H03.CDR SG ?? OK 02.12.05

"OEE-Management"

- Praxisbeispiel -

November 2005

OEE-Management: Praxisbeispiel

intfra

Member of Eurogroup Consulting Alliance



OK 02.12.05

© intra-UB GmbH B8031H03.CDR SG ??

OEE-Management - Praxisbeispiel

1. Ausgangssituation

2. Datenerfassung

3. Datenaufbereitung
3.1 Auswertung Stillstande
3.2 Auswertung pro Schicht
3.3 Analyse Stillstandsgrinde

4. Analyse der Verustquellen
4.1 Ineffizienz
4.2 Material
4.3 Personal
4.4 Anlage
4.5 Werkzeug

5. MaBnahmenplan und -controlling
5.1 DetailmaBname Personal - Springerregelung
5.2 DetailmaBname Personal - Wirtschaftlichkeitsrechnung
5.3 DetailmaBname Werkzeug - Rusten

6. Ergebnisse und Nutzen

OEE-Management: Praxisbeispiel Member of Eurogroup Consulting Alliance



OK 02.12.05

© intra-UB GmbH B8031H03.CDR SG ??

1. Ausgangssituation

Fertigung und Montage sind gekennzeichnet durch:

e zunehmende Variantenvielfalt (Kleinserien bis Exoten) bei abnehmenden LosgroBen
e steigende Storungshaufigkeiten bei geringeren Taktzeiten der Anlagen

e von der Planung abweichende Taktzeiten bei wachsenden Produkt- und
Stiickzahlanforderungen

. W
e Storungen im Fertigungsablauf
e Problemen in der Materialversorgung

e (Qualitatsmangeln

e Nacharbeit und "Trouble Shooting"

» Die Beherrschung der geplanten Produktionsvolumina stellt die besondere Herausforderung
fur die nachsten Jahre dar.
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2. Datenerfassung

Arbeitsplatz (AP): 574008 OEE Erfassung
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3. Datenaufbereitung

OEE (Overall Equipment Effectiveness) Gesamtverfiigbarkeit
100%
Anlage: 701513 °
Maschinengruppe: 701598 90%
Datum (von): Mo, 09.08.04 80% _ -
Datum (bis): So, 29.08.04
70% — -
60% jE s S - =
50% HHHH[— RIRIRIRIEIRIRIRINIRIR
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Datum: 9.8.2004 - 29.8.2004
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Auswertung Stillstande

3.1 Auswertung Stillstande
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3.2 Auswertung pro Schicht

Auswertung Stillstande

Anlage / Gruppe: 701513 / 701598

(Durchschnitt Minuten pro Schicht)

Datum: 9.8.2004 - 29.8.2004

[ Geplante Stillstande

Hl Werkzeug

H Anlage

OPersonal

O Material

OIneffizienz

H effektive Produktionszeit

OEE-Management: Praxisbeispiel
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3.3 Analyse Stillstandsgriinde

Anlage / Gruppe: 701513 / 701598

Analyse Stillstandsgriinde

Datum: 9.8.2004 - 29.8.2004
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4.1 Analyse der Verlustquellen - Ineffizienz

Handlungsfeld Stellhebel im Handlungsfeld

A
Geplanter
Stillstand 8,0 min.

§ 8 In.efﬁ;'e:.zh Kurzstillstande
3 Werkzeug vechicht - Teile bleiben im Drehteller hdngen
_§ - Schitz Zentralschmierung defekt
2 - unebene Warmbandteile vom Grobwalzen
b7 Anlage fiihren zu Sicherheitsabschaltung in Presse

}{ .|

\

=
(]
N
6
c effektive
go Fertigungszeit
e}
Eo
(]
L

v

B =beeinflussbar, intra-Handlungsfeld W =beeinflussbar, [ =mittelfristig nicht beeinflussbar

» Die Anlage ist durch sehr geringe Ineffizienzen gepragt. Es konnten dennoch Ansatzpunkte fiir
Verbesserungen definiert werden.

intfra
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4.2 Analyse der Verlustquellen - Material

Stillstandszeit

Fertigungszeit

Geplanter
Stillstand

Werkzeug

Anlage

effektive
Fertigungszeit

Handlungsfeld

Material
10 min./Schicht

Stellhebel im Handlungsfeld

10,0 min.

7,6 min.

Transport-
arbeiten

/

Coilwechsel

Leerlauf Puffer Drehteller,
da

e maschinennahe Stell-
flache lediglich fir
3 Gibo

e in Spéat- und Nacht-
schicht kein Werkhelfer

e Bediener muss in Halle
3/4 (701548) Teile ho-
len

e Staplerfahrer tirmen
aus Platzmangel bis zu
4 Gibo aufeinander
(Hubwagen kann je-
doch nur bis Hohe 3
stapeln)

2,4 min.

Sonstiges

W =beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

M =beeinflussbar

[ =mittelfristig nicht beeinflussbar

» Hebbare Potenziale bestehen im Bereich der Materialbereitstellung.

OEE-Management: Praxisbeispiel
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4.3 Analyse der Verlustquellen - Personal

Stillstandszeit

Fertigungszeit

Geplanter
Stillstand

Werkzeug

Anlage

Personal

effektive
Fertigungszeit

Handlungsfeld

Personal
29 min./Schicht

|

N

Stellhebel im Handlungsfeld

29,2 min.

0,2 min. 26,7 min.

keinPersonaI I

e kein versetztes
Arbeiten, da
Bereichs-
/Pausen-
springer fur SPC-
Messungen nicht
qualifiziert sind

e Schulung MA auf-
bauend auf Er-
fahrungen;
Durchfiihrung
der Messungen
im 1. Durchgang
der beiden ande-
ren Umform-
pressen

2,4 min.

Sonstiges

M =beeinflussbar, intra-Handlungsfeld W =beeinflussbar

[ =mittelfristig nicht beeinflussbar

» Die Qualifikation der Bereichsspringer fiir zweite Durchgange kann nach erfolgreicher Qualifikation fiir erste
Durchgange erfolgen.

OEE-Management: Praxisbeispiel
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4.4 Analyse der Verlustquellen - Anlage

Handlungsfeld Stellhebel im Handlungsfeld

A
Geplanter . . — vereinfachte
y Stillstand Anlage 31,7 min. |°78 m'“-l 2.2 min. Vorkontrolle
‘® ) . (QF, FPH, FT3)
N 32 min./Schicht 3,0 min.
2 Werkzeug Wartung
S Warten - 0.5 min .
° — auf Fl ’ ;| 8,5 min.
S Anlage - Repa- Test/
1 Eitizier Freigabe
durch-
fihren
//
bk~
© andere
& : Ursachen Sons-
c effektive .
b=o Fertigungszeit tiges
3
o
L.
v

W =beeinflussbar, intra-Handlungsfeld B =beeinflussbar [ =mittelfristig nicht beeinflussbar

» Die sonstige Stillstandsgriinde miissen naher untersucht werden.

| infra
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4.5 Analyse der Verlustquellen - Werkzeug

A
Geplanter
Stillstand
x
()
N
n
2 Werkzeug
©
)
L
"'w: Anlage
v [ Vigterralr |
A
=
()
N
60
c effektive
bso Fertigungszeit
=
S
[
(T
v

Handlungsfeld

Werkzeug
82 min./Schicht

Stellhebel im Handlungsfeld

4,4 min.

34,6 min.
Ver-
schleil3

82,0 min. 1,6 min.
[ ]

Bruch

Rusten

und
Ein-
stellen

e Simulationsgerat nicht fiir Vorein-
stellung verwendbar, da Greifer-
system der drei Umformpressen
zu unterschiedlich

e Greifersystem aufwendig einzu-
stellen, da SchlieBkasten und La-
ger Uberholt werden mussten

2,1 min.

e Tische laufen beim Risten
und Einstellen (Schienensys-
tem wurde bereits repariert)

e Rustfrequenz hoher als bei
701516 /-45

1,9 min.

Warten

WZG
auf FIV nicht

verfugbar

15,3 min.

System| 22 1 min.

e Bestandsunsicherheit
Werkzeugelemente in Sons-
WZG-Bau tiges

e Wartezeiten FPH, BAW

M =beeinflussbar, intra-Handlungsfeld

W =beeinflussbar

[ =mittelfristig nicht beeinflussbar

"Riisten" und "Transportsystem einstellen" bieten die groBten Potenziale zur Reduzierung
der Stillstandszeiten.

OEE-Management: Praxisbeispiel
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5. MaBBnahmenplan und -controlling

MaBnahmenplan Umformen (701598)

OEE Bedarf OEE Potenzial
64% 70%

Einspar-
potenzial
Teile fiir mogliche Hubzahlerhdhung identifizieren und Hubzahl 80% 9,6
erhohen (Hubzahimonitor H. Bast, Runde Thielen, Bast, FPH)

Kategorie MaBnahme Verantwortlich | Termin | Status

Materialmangel
Materialfehler
Transport/Coilwechsel
Sonstiges

Kein Personal

Pause versetzten Pausendurchlauf mit Springereinsatz einfiihren 90% 23,1
Schulung
Gruppengesprach
Sonstiges
Wartung und Reinigung
Defekt - Warten auf FI

Material

Personal

durchgefiihrte InstandhaltungsmaBnahmen nach Leistungsarten
Defekt - Reparatur klassifizieren und Hauptschwachstellen systematisch beseitigen 40% 59
Generaliiberholung (z.B. Steuerung 16er) in 05

Test/Versuch
Leer
Vor- und Umbaukontrolle vereinfachen (kritische MaBe definieren,
Freigabe durchfiihren MA schulen) 30% 1,1
Personal Messinsel anpassen
Sonstiges s. a. "Defekt - Reparatur" 40% 4,2
Bruch Werkzeugwartung verbessern (Reinigung mit Demontage) 50% 2,8
VerschleiB Werkzeugwartung verbessern (Reinigung mit Demontage) 50% 53
Vorhandene Riiststandards aktualisieren und an neue Maschinen
Riisten & Einstellen :/Ini"():;)s‘;:er schulen 35% 33,0
go Vorraussetzungen schaffen (Personalplanung umsetzen)
E Warten auf FIV
o Werkz./Vorr. n. verf.
= Leer
Umstellung 701513, 701516 auf Hebehub priifen
T s s SchlieBkasten ersetzen 701513, 16 30% 3,0

Simualtionssystem fiir Greifereinstellung analysieren und
anpassen

Sonstiges

Bedarf Ist Potenzial

intfra
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5.1 DetailmaBnahme Personal - Springerregelung

Planbesetzung
Maschinen- Umform- Wasch- 13-45 2145
nummer : ' :
presse maschine | 27.45 05:45
701513 1 1 sh B 4,5 h
701516 1 1 35h I 4n
701545 1 1 an W 35n
701548 1 1 45hn W 3n
Springer | 1+0,2 Schicht-
fihrer

08:45-10:45

Springereinsatz ) ;
Waschmaschine ] égjg ) (7)82[255

Abwesenheitsquote von ca. 26 % nicht berlcksichtigt

Rahmenbedingungen

Die Pausen werden an den einzelnen
Umformpressen ohne Uberlappung ver-
setzt durchgefahren.

Zwei Springer werden fir jeweils eine
halbe Stunde pro Maschine eingesetzt.
Ein Springer bendtigt Qualifikation als
Maschinenbediener auf allen Maschi-
nen bzw. Unterstutzung durch Schicht-
fuhrer.

Nach Personalplanung ist ein Springer
fur die Umformpressen bereits vorge-
sehen.

Der Springer Waschmaschine bedarf
nach Einarbeitung keiner weitergehen-
den Qualifikation.

Die rechtlichen Rahmenbedingungen
von einer halben Stunde Pause vor
oder nach hochstens 4,5 h Arbeitszeit
werden eingehalten.

» Die pausenbedingten Stillstandszeiten kénnen zur durchgehenden Fertigung genutzt werden.
Dazu ist neben Planbesetzung ein zusatzlicher Mitarbeiter fur zwei Stunden pro Schicht zur

Abnahme der Teile an den Waschmaschinen notwendig.

OEE-Management: Praxisbeispiel
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5.2 DetailmaBBnahme Personal - Wirtschaftlichkeitsrechnung

Status quo e e
1 0 1

wird insbesondere an den Ab-

ftagen gesteigert,

e Die Maschinenkapazitat wird
34,44 0,00 34,44 pro Schicht und Maschine um
29,20 29,20 29,20 eine halbe Stunde erhdht.
i 29,20 63,64 e Bei 20 Schichtbetrieb bedeutet
0% 0% 0% dies eine Erhohung der Maschi-
82,73 29,20 63,64 nenkapazitit der Maschinen-
20 gruppe um 40 Stunden bezie-
2 hungsweise rund flnf Schich-
2080 e Es entstehen Kostenvorteile

von rund 111 T€ p.a. bei Ein-

172.083 60.736 132.371 satz eines Springers oder 40T€
39.711 bei Einsatz von zwei Springern.

*Quelle: FPK

» Der Springereinsatz fiir eine durchgehende Fertigung steigert die Verfligbarkeit der Anlagen und erh6ht die
Maschinenkapazitat. Daruber hinaus bietet er gegeniiber der bisherigen Pausenregelung Kostenvorteile.

infia
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5.3 DetailmaBnahme Werkzeug - Rusten

Rustprozess

Ist
3

Hauptristen
durchfiihren

Soll

Hauptriisten
durchfiihren

ubrige Rustarten in Checkliste
aufnehmen

Vorristplatz schaffen und Layout
definieren

Bedarf an Werkzeugen und Hilfs-
mitteln bestimmen

Parallelisierung Hauptristen vor-
bereiten

KVP Projekt Hebewerkzeuge
durchfiihren

einfach zu realisierende Verbes-
serungen umsetzen

» Durch die Parallelisierung und Optimierung der einzelnen Riistschritte an den Stufenpressen wird
die ristbedingte Stillstandszeit um ca. 33 Minuten pro Schicht reduziert.

OEE-Management: Praxisbeispiel
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6. Ergebnisse und Nutzen

Die Einfiihrung des OEE in den Fertigungsbereichen hat sich bewahrt, weil ...

... die Kennzahl ein standardisiertes MaB fir die Gesamtanlageneffektivitat ist,

.. Transparenz in Bezug auf Maschinennutzungszeiten geschaffen wird,

.. Verlustquellen ganzheitlich erfasst und analysiert werden,

.. Handlungsbedarfe identifiziert und Handlungsfelder Ubergreifend aufgezeigt werden,
.. konkrete MaBnahmen abgeleitet und umgesetzt werden,

.. messbare Ziele festgelegt werden, deren Erreichung unmittelbar zu Ergebnisverbesserungen
fuhren,

.. ein Verbesserungsprozess etabliert wird, der ganzheitlich ausgerichtet ist und die bereichs-
ubergreifende Zusammenarbeit der Mitarbeiter fordert und fordert,

.. zusammenfassend ein einheitliches Steuerungsinstrumentarium geschaffen wird, das im Sin-
ne eines Regelkreises sowohl das Erkennen konkreter Handlungsbedarfe als auch die Verfol-
gung der Wirksamkeit eingeleiteter MaBnahmen ermaoglicht.

OEE—IVIanagement: PraXiSbeiSpieI Member of Eurogroup Consulting Alliance
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6. Ergebnisse und Nutzen

Steii:ar:'ung v v v v v v

5 %-Pkt.

10 %-Pkt.

Ziel-OEE

75 %

Ist Ziel

63 %

Ist

75 %

Ziel

48 %

Ist

75 %

Ziel

57 %

Ist

75 %

Ziel

40 %

Ist

75 %

Ziel

39 %

Ist

75 %

Ziel

aussagefahige
Daten liegen

noch nicht vor

85 T€ 265 T€ 116 T€ 1.200 T€ 85 TE
170 T€ 530 T€ 232 T€ 2.400T€ 170 T€
200 T€ 1.420 T€ 417 T€ 8.410 T€ 607 T€

Summe gesamter
166 Ma. Maschinen-

park
1,7 Mio. €
3,5 Mio. € § 23 Mio. €
11,1 Mio.€

» Bezogen auf die derzeit erfassten Maschinen (ca. 15 % des gesamten Maschinenparks) ergibt sich bei

vorsichtiger Bewertung ein Nutzenpotenzial von 3,5 Mio. €. Ubertragen auf den Gesamtmaschinenpark
bedeutet eine Steigerung um 10 %-Punkte eine Ratio von iiber 23 Mio. €.

OEE-Management: Praxisbeispiel
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6. Ergebnisse und Nutzen

hohe Anlagenverfiugbar-
keit

mehr Stuck pro Schicht
optimierte IH-Strategie

kalkulierbarer IH-
Aufwand

bedarfsgerechter Ein-
satz der IH-Ressourcen

verbesserte Zusammen-
arbeit zwischen Produk-
tion und IH

Gesamtanlageneffektivitat
(OEE)

2005 2006

OEE-
Verbesserungs-

potenzial:
3,6 Mio. €
jahrlich*

» Nachhaltige Verbesserung der Wettbewerbsfahigkeit durch verbesserte Gesamtanlagenverfiigbarkeit
und gesenkte Instandhaltungskosten.

* Bei 10 % OEE-Steigerung an ausgewéhlten Engpassmaschinen

OEE-Management: Praxisbeispiel



