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Optimierungspotential
identifizieren und ausschopfen

Industrie 4.0 ist flir die meisten KMU nicht fassbar. Bei vielen Grossfirmen und an Hochschu-
len ist Industrie 4.0 ein Experiment und noch nicht im grossen Stil umgesetzt. Kann es sich
ein KMU leisten, in ein Experiment zu investieren und erste Gehversuche zu machen? Wohl

kaum, aber ist Nichtstun eine Alternative?

Von Stephan Schiipbach, Quinx AG

Attraktive Softwareldsungen
unterstiitzen heute ein KMU
sowohl beim Auffinden von Op-
timierungspotential wie auch

bei der Realisierung des Poten-
tials. Sie liefern verbindliche
Daten als Entscheidungsgrundlage, machen Pro-
zesse effizienter und reduzieren den eigenen
Ressourcenbedarf. Beschreitet man diesen Weg,
ist dies auch fiir ein KMU der erste Schritt Rich-
tung Industrie 4.0. Und es rechnet sich von
Beginn an.

ANALYSE UND BENCHMARKING

In einem ersten Schritt wird der eigene Betrieb
analysiert. Eine solche Analyse kann man selbst
vornehmen oder durch externe, neutrale Exper-
ten durchfiihren lassen. Ziel des Assessments ist
es, faktenbasiert herauszufinden, welche Opti-
mierungspotentiale es gibt und wie gross diese
sind. Der Vergleich mit der Konkurrenz (Benchmar-
king) ist dabei entscheidend, um herauszufinden,
wie gross das Optimierungspotential ist. Die
Vergleichszahlen sind je nach Branche nicht 6f-
fentlich. Dann ist es wichtig einen erfahrenen
Berater zu haben, der weiss, wo die Vergleichs-
werte liegen.

Aus der Analysephase kann nun ein Massnah-
menkatalog mit Prioritdten erstellt werden. Aber
um sowohl den Erfolg wie die Nachhaltigkeit ei-
ner Massnahme messen zu kénnen, muss ein
Monitoring eingefiihrt werden. Dieses Manito-

ring zeigt moglichst in Echtzeit die Abweichungen
zum Zielwert. Wird einer der Indikatoren orange,
kann man sofort reagieren. Jedes Optimierungs-
potential konsequent auszunutzen ist eine Frage
der Firmenphilosophie. Firmen mit einer solchen
Kultur haben sehr schnell einen Vorsprung und
sind widerstandsfahiger in konjunkturell schwie-
rigen Zeiten.

ACHTUNG KOSTENFALLE!
Auf KMU zugeschnittene Softwareldsungen sind
im Normalfall nicht teuer. Erst wenn mit Kanonen
auf Spatzen geschossen wird, kann es richtig teu-
er werden. Was fiir Grossfirmen gut genug ist, ist
fiir ein KMU zu teuer. Bei einer solchen Losung
sind nebst den Lizenzkosten auch die Betriebs-
und Opportunitatskosten sehr hoch. Zudem ha-
ben solche Losungen ein breites Marktsegment
im Auge und keine branchenspezifischen Funkti-
onen. Der Stellenwert eines KMU fiir einen sol-
chen Lieferanten ist in der Regel gering, so dass
man als KMU im Supportfall meistens hinten
anstehen muss.

Diverse Ldésungsanbieter
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von den Erfahrungen, welche der Anbieter in der
Branche macht. Mit der richtigen Lésung kann in
einem KMU fiir wenige tausend Franken die Effi-
zienz im zweistelligen Prozentbereich gesteigert
werden.

ECHTZEIT MONITORING MIT MDE

Mit einer BDE (Betriebsdatenerfassung) werden
im Wesentlichen auftragsbezogene Zeiten er-
fasst, Auftrage an- und abgemeldet sowie Gut-
und Schlecht-Teile zuriickgemeldet. Eine BDE
wartet stets auf eine Eingabe des Mitarbeiters.
Eine MDE (Maschinendatenerfassung) bezieht
Informationen in Echtzeit direkt von der Maschi-
ne. Die Folge davon sind verlasslichere und pra-
zisere Daten in Echtzeit:

e Uberwachung des Maschinenparks wahrend
7x24 Stunden.

o Exakte Aufzeichnung der unproduktiven Zeiten.

* Exakte Aufzeichnung der Maschinenlaufzeiten
fiir eine genaue Nachkalkulation.
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im KMU-Umfeld haben
sich auf bestimmte Bran-
chen und Wertschop-
fungsteile spezialisiert.
Diese Losungen decken
dann mit dem Standard
80-100 % der Geschafts-
falle ab. Sie sind so schnell
eingefiihrt und sofort pro-
duktiv. Der einzelne Kun-
de profitiert bei der Ein-

fihrung und im Lifecycle

JobDispo-Plantafel
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 Aufzeichnung der effektiven Stiickzeiten bei
einer Serienfertigung.

o Der aktuelle Auftragsfortschritt wird automa-
tisch und in Echtzeit an die Produktionsplanung
gemeldet.

o Alarmierung der Mitarbeiter bei einer Stérung
der Anlage.

o Uberwachung der Priifintervalle zur Qualitats-
sicherung.

Daten aus einer MDE dienen vielen Abteilungen

im Unternehmen: Die AVOR (Arbeitsvorberei-

tung) kann so optimaler planen und freie Kapa-

zitaten besser nutzen. Die Instandhaltung kann

Wartungsintervalle automatisch tiberwachen und

notwendige Interventionen friihzeitig erkennen,

das Qualitatsmanagement kann so die Priifinter-
valle iberwachen und der Betriebsleiter kann die

Auslastung der Maschinen optimieren.

TERMINTREUE UND KURZE DURCHLAUF-
ZEITEN DANK DYNAMISCHER PRODUKTI-
ONSPLANUNG

Eine moderne dynamische Produktionsplanung
zeigt stets die aktuelle Belegung der Arbeitsplat-
ze, optimiert Durchlaufzeiten, ermdglicht die Si-
mulation von verschiedenen Szenarien und re-
agiertumgehend auf Veranderungen. So kann es
nicht mehr passieren, dass ein Auftrag vergessen
wird. Der Mitarbeiter in der Produktion hat immer
die Ubersicht iiber die kommenden Auftrage. Der
Verkauf sieht «seine Auftrage» mit den effektiven
Lieferterminen und die freien Kapazitaten in der
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Selbst bei einer Fliessferti- - l

gung (Fluss-Prinzip) lohnt o
sich der Einsatz einer dy-
namischen Produktions-
feinplanung, denn es kommt immer wieder zu
Ausnahmesituationen, in welchen die richtigen
Entscheidungen getroffen werden miissen. Die
Produktionsplanung zeigt sofort die Konsequen-
zen auf und erleichtert so die Entscheidungsfin-

dung.

HOHE ANLAGENVERFUGBARKEIT

DANK TDM

Mit einem guten vorbeugenden Instandhaltungs-
konzept erhéht man die Verfiigbarkeit der Anla-
gen und optimiert den Wartungsaufwand. Dieses
wird von RDM 5000 (RDM = runtime driven
maintenance) optimal unterstiitzt. In der RDM
kommen die Wartungsplane, die Laufzeiten und
Stiickzahlen und die effektiven Wartungsarbeiten
zusammen. Die RDM warnt rechtzeitig, wann
ein Wartungsintervall ablauft. Da die effektiven
Laufzeiten und Stiickzahlen gemessen werden,
konnen die Wartungsintervalle flexibilisiert

MDC 4000 Laufzeitdiagramm

und optimiert werden. Wartungsaktivitaten wer-
den an der Maschine direkt in der RDM dokumen-
tiert.

ZUSAMMENFASSUNG

Die Maschinendatenerfassung MDE 4000, die
Produktionsplanung JobDispo und das Wartungs-
management RDM 5000 sind Lésungen, welche
fir die mechanische Fertigung bzw. Drehen,
Frasen, Stanzen etc. ausgelegt sind. Sie konnen
in eine bestehende Systemlandschaft einge-
bettet werden, da Quinx grossen Wert auf
offene Schnittstellen legt. Als KMU entwickelt,
verkauft und betreibt Quinx praxisnahe Losungen
fiir KMU. =
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