KVP

Sensoren und Lichtschranken lassen sich einfach und auch zur temporéren Nutzung installieren.

Potenziale erkennen und nuizen

Hybride Kommunikations- und Analysetools entwickeln Mensch und Maschine

von Hubert Plattmann

Verbesserungspotenziale gibt es in der Produktion und in den Support-
bereichen. Digitale Hilfsmittel im Zusammenspiel mit analogen Tools
helfen, diese Potenziale zu analysieren, um Mitarbeiter und Anlagen zu
entwickeln. Damit kommt der KVP-Prozess in Gang. Das tégliche digitale
Shopfloor Management (SFM) hat inshesondere durch die Corona-Pan-
demie breite Anwendung gefunden. Mit regelméaRigen Online-Meetings
werden nachhaltige Verbesserungen mit groBem Erfolg umgesetzt.

urch Gestaltungsfreirdume in
einer Fiihrungskultur mit gegen-
seitiger Wertschéatzung gelingt
es Unternehmen, qualifizierte
Mitarbeiter zu entwickeln. Durch
gemeinsame Aktivitdten im
Rahmen des KVP (Kontinuierlicher Verbes-
serungsprozess) entsteht eine emotionale
Bindung zu Kollegen, zum Arbeitsplatz
und zum Unternehmen, die sich mit der
Zeit festigt. In der Regel sorgt die daraus
resultierende Mitarbeiterzufriedenheit
fiir ein dauerhaftes Arbeitsverhéltnis. So
wird dem akuten und sich verstérkenden
Fachkraftemangel im Unternehmen vor-
gebeugt. Shopfloor Management (SFIMM)
tragt dazu bei, dass die Mitarbeiter als
Ideengeber involviert werden und durch
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die Umsetzung von Verbesserungsmal-
nahmen zum Unternehmenserfolg beitra-
gen. Insbesondere Produktionsmitarbeiter
und Fachkréfte erfahren eine angebrachte
Wertschétzung in der Unternehmensorga-
nisation. Zahlen, Daten und Fakten bilden
eine wichtige Grundlage fiir Aktivitaten zur
Problemlésung und Verbesserung.

Daten sofort verfiighar

Es besteht die Mdglichkeit, Produktions-
daten zu automatisieren und mithilfe einer
Analysesoftware on time zur Verfligung zu
stellen. Diese Digitalisierung im Rahmen
von Produktionsprozessen hilft, Potenziale
zur Verbesserung von Anlagen zu erkennen
und gleichzeitig die Kommunikation der
Menschen im Prozess zu fordern.

So ermittelt beispielsweise die Ana-
lysesoftware PPA (Process Productivity
Analysis) mit Hilfe von Impulsgebern
wie Sensoren und/oder Lichtschranken
Stillstandzeiten und deren Ursachen.

Des Weiteren werden Gutmengen und
Ausschussstiickzahlen inkl. Fehlerarten er-
fasst. Die daraus resultierenden Kennzah-
len dienen der Ermittlung der Produktivitét
und Qualitat. Somit stehen den Teams
umfangreiche relevante Produktionsdaten
und Informationen prozesssicher zur Ver-
fligung.

Der Einsatz der Analysesoftware PPA
ist branchenneutral und kann an beliebi-
gen Fertigungseinrichtungen plattform-
unabhéngig installiert werden. Sensoren,
Lichtschranken, etc. werden mit einfachen
Mitteln wie Magnethaltern oder handels-
liblichen Befestigungsmitteln (Abb. oben)
installiert. Somit arbeitet die Software
autark. Die Installation erfolgt auch an
hochkomplexen Fertigungsanlagen inner-
halb kiirzester Zeit. Steuerungsunabhéngig
kann selbst die Effektivitat von alten
Bestandsmaschinen beurteilt werden.

Die Handhabung ist sowohl an manuellen
wie an komplexen, an neuen und an alten
Fertigungseinrichtungen gleichbleibend.
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Sichere Handhabung

Diverse programmtechnische Poka-Yoke-
MaRnahmen (MalRnahmen zur Vermeidung
von Fehlern) sorgen von Beginn an fiir die
sichere Handhabung der Software durch
Produktionsmitarbeiter. Bekannte Storungs-
ursachen werden gemeinsam mit den Mit-
arbeitern im Produktionsbereich formuliert.
So wird sichergestellt, dass der Sprach-
gebrauch der Menschen vor Ort erhalten
bleibt. Alle Analysedaten stehen digitalisiert
und reproduzierbar im SFM Ebene 1 zur Ver-
fligung. Eine Andon-Signalleuchte zeigt den
jeweiligen Betriebszustand der Produktions-
einrichtung (Abb. S. 32). Ebenfalls wird die
Anforderung von Unterstiitzungsleistung
durch Supportbereiche angezeigt.

Fiihrung durch Prozesssicherheit
Durch die Auswahl von technischen oder or-
ganisatorischen Stillstandsursachen werden
wichtige Informationen mittels vorhandener
E-Mail-Ressourcen auf dem Smartphone
oder dem Computerarbeitsplatz in Support-
bereichen wie beispielweise Fertigungs-
steuerung oder Instandhaltung dargestellt.
Fiihrungskrafte erhalten Informationen digi-
talisiert auf dem Smartphone. Damit ist die
Fihrungsarbeit im direkten Zusammenhang
mit der aktuellen Situation sichergestellt.

Das Smartphone unterstiitzt den gesam-
ten Informationsfluss und sorgt fiir kurze
Reaktionszeiten. Durch die Darstellung
entsprechend der Abbildung unten erhalten
Supportbereiche und/oder Fachabteilungen
mit wenigen Worten wichtige standardi-
sierte Informationen.
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Unterstiitzungsanforderung durch Betdtigen des Andon-Buttons und standardisierter
Problembeschreibung auf der PPA Oberflache unter Nutzung von E-Mail-Ressourcen.
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Durch Nachrichten auf das Smartphone werden wichtige
Informationen prozesssicher weitergeleitet.
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Betrachtung von OEE-/GEFF und Anlagenzustand durch Andon iiber alle Fertigungseinrichtungen.

Das Andon-Signal zeigt den Betriebszustand.

Obige Abbildung zeigt die Soll-, Ist- und
Ausschuss-Mengen absolut und relativ
in Prozent. AuBerdem zeigen die Kreis-
diagramme die OEE (Overall Equipment
Effectiveness) bzw. die GEFF (Gesamt-
anlageneffektivitét) in [%]. Die Berechnung
der Daten erfolgt on time und wird durch
die Software einer webbasierten Anzei-
ge (Intranet) zur Verfiigung gestellt. Der
Vorteil von webbasierten Anwendungen:
Sie werden an einer Stelle installiert und
sind dann {iberall verwendbar, wo ein
Browser installiert ist. Also auf jedem
Tablet, Smartphone, PC, Notebook. Die
Berechnung der OEE resultiert aus dem
Verfligbarkeitsgrad x Leistungsgrad x
Qualitatsgrad in [%].

Liickenlose Erfassung der Still-
standsursachen

Die Analysesoftware PPA dient daher
ebenfalls der Beurteilung der Effektivitat
im gesamten Produktionsbereich. Durch
die autarke Anbindung der Software {iber
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Sensoren und/oder Lichtschranken ist

die Ermittlung der Effektivitdt sowohl an
teilautomatisierten als auch vollautomati-
sierten Anlagen sowie manuellen Arbeits-
platzen méglich. Eine direkte Verbindung
zu einer Maschinensteuerung ist nicht
erforderlich.

Die liickenlose Erfassung von Maschi-
nenlaufzeiten und/oder Nutzungszeiten an
manuellen Arbeitsplatzen sowie von tech-
nischen, geplanten und organisatorischen
Stillstandzeiten macht Handlungsfelder
sichtbar. Produktivitéts- und Qualitéts-
daten (Abb. unten) zeigen Handlungs-
prioritdten. Demzufolge ist die Anwendung
der Analysesoftware ein wesentlicher
Bestandteil im ganzheitlichen Produk-
tionsmanagement. Die Speicherung aller
erfassten Stillstandsursachen und Produk-
tionsdaten erfolgt durch eine SQL-Daten-
bank. Folglich stehen Produktionsdaten
fiir das tégliche Shopfloor Management
inklusive der Historie und deren Entwick-
lung digitalisiert zur Verfiigung.
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Kommunikationsehenen

Im Rahmen des Shopfloor Managements
wird durch vereinbarte Kommunikationsebe-
nen (Ebene 1 bis 3) in der Unternehmens-
organisation der Informationsfluss iber alle
Hierarchieebenen (Abb. S. 33 unten) sicher-
gestellt. Die strikte Trennung zwischen
Produktion und Supportbereichen wird
aufgehoben. Die Prasenz von Fiihrungs-
kréften verbindet das Management mit dem
Shopfloor. Standardisierte Bereitstellung
aller Informationen sorgt fiir Transparenz
und unterstiitzt Entscheidungsprozesse.

Den wesentlichen Input bekommen wir
durch das gelebte Shopfloor Management
in der Ebene 1. Die Produktionsmitarbeiter
bekommen {iber die Aufzeichnungen am
PPA-Terminal (vgl. Abbildungen S. 31) eine
Stimme im Unternehmen. Am Arbeitsplatz
werden wéhrend der jeweiligen Schicht
bzw. zum Schichtende Stillstandsursachen
kommuniziert. Die Mitarbeiter am Arbeits-
platz zeigen liickenlos reproduzierbar
Probleme auf und kdnnen diese mit Daten
belegen. Zusatzlich werden alle Daten via
E-Mail ausgewahlten Mitarbeitern zum
Schichtende zur Verfiigung gestellt.

So konnen wertvolle Informationen in der
SFM-Kommunikationsebene 1 durch Fotos,
Skizzen und Kurzbeschreibungen (Abb. S. 33
Mitte) formuliert und kommuniziert werden,
um entsprechende Malnahmen einzuleiten.

Zahlen, Daten, Fakten
Léngerfristige Projekte zur Verbesserung
von Produktionskennzahlen sowie Ab-
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Produktivitdts- und Qualitatsdaten zeigen Handlungsprioritéten.



teilungskennzahlen (Supportbereiche)
werden im KVP-Meeting mit Wissens-
tragern aus allen Unternehmensbereichen
vereinbart. Hilfreich ist die Anwendung
von bewéhrten Lean-Methoden. Durch
die Anwendung der PDCA-Zyklen wird die
Nachhaltigkeit gewdhrleistet.

Zahlen, Daten, Fakten machen Erfolge
tiber Abteilungsgrenzen hinaus messbar.
Die Darstellung erfolgt liber ausgewdhite
Zeitrdume. Téglich durchgefiihrtes SFM
entsprechend der vereinbarten Zeiten, Teil-
nehmer und Agenda fordert die Schaffung
neuer Standards und die Optimierung von
Geschaftsprozessen. Durch die Beteiligung
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aller Mitarbeiter im Verbesserungspro-
zess erfiillen wir die Voraussetzungen fiir
unseren Slogan: Mitarbeiter-Potenziale
erkennen, fordern, nutzen!

Standards und Wissensdatenbank
Erfolgreiche MalRnahmen und Projekte
werden als neue Standards definiert und
fiihren zur nachhaltigen Wettbewerbsfahig-
keit. Durch Wissensdatenbanken werden
vereinbarte Standards fiir alle Mitarbeiter im
Unternehmen zugénglich. Insbesondere bei
der Neuanschaffung von Fertigungsanlagen
werden alle Erkenntnisse aus der Vergan-
genheit im Anfragelastenheft berlicksichtigt.
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Beispiel fiir die Darstellung technischer, geplanter und organisatorischer Stillstandzeiten.

Blilrmtrs [oamw | -f| s mechwtan

Votntwarhch | nn

- MnBnahme Ebane 1 i o | fr | o | rms | o

'llﬂ'l'i‘—"'llrl‘f L

Satermn| 111220 | Endtermen

| ETREED

[Fresar Feles wra
Fuler Lems 1 pratallepmns s Sehatae b uved S o risrad w e cu sutsidcer

Was genaw wt cas Probler? Was i deshalh der nachste Scheiity |

Beispiel fiir eine MaBnahmenkarte im SFM (Ebene 1), auf der Informationen mitgeteilt werden.

Hubert Plattmann

Lean-Berater, Begriinder und
Inhaber Lean Placement
plattmann@lean-placement.com

Iterative PDCA-Zyklen

Iterative PDCA-Zyklen (s. Abb. unten) unter-
stiitzen die Nachhaltigkeit im Verbesserungs-
prozess (iber Abteilungsgrenzen hinweg.

Fazit

Gelingt es, mit digitalen und analogen
Hilfsmitteln ein effizientes Shopfloor
Management zu implementieren, dann er-
halten die Mitarbeiter ein Sprachrohr, um
auf Probleme hinzuweisen. Fiihrungskrafte
signalisieren durch den direkten Kontakt,
dass sie alle Anliegen ihres Teams ernst
nehmen und die Menschen vor Ort und
ihre Arbeit wertschétzen. So entfalten sich
nach und nach verborgene Potenziale der
Mitarbeiter und der Anlagen. Sehr hilfreich
dabei ist es, wenn automatisch aufbereite-
te Kennzahlen zur Verfiigung stehen.

Die Analyse-Software PPA bildet die
Schnittstelle zwischen Fertigungseinrich-
tungen und digitalem Shopfloor Manage-
ment. Eine Schnittstelle zu bekannten
MES-Systemen ist durch eine SQL-Daten-
bank und REST-Schnittstelle maglich.

So wird eine mégliche Demotivation
durch aufwéndige zeitraubende Ermittlung
und Darstellung von Kennzahlen vermie-
den. Erklérungsnotstande im Shopfloor
Management entstehen, weil die Griinde
fiir Abweichungen nicht bekannt sind.
Sind diese transparent, dann bleibt die
Akzeptanz fiir eine mit groBem Aufwand
implementierte Kommunikationskultur im
SFM erhalten. ll

Die beschriebene Analyse-
Software Process Producti-
vity Analysis (PPA) inklusive

SFM Ebene 1
Teamleiter
Produktiensmitarbeiber

Implementierungsstrategie
wurde durch das Unterneh-
men Lean Placement entwi-

SFM Ebene 3 ckelt. Das patentierte Konzept
Werksleiter . . .
Standards TeamMiter wird bereits erfolgreich von
- Arbaltsvorbersiung namhaften Unternehmen

CQualititsmanagement
Instandhaltung
Losgistik

Wissensdatenbank eingesetzt. Referenzen kénnen

genannt werden.

www.lean-placement.com
Kommunikationsebenen, Regelkreise und Informationsfluss im digitalen Shopfloor Management.
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