GLAS PRODUKTION

So machen Sie Daten
ZU Informationen

Im letzten Beitrag (in GLASWELT 10/2018, S. 132) haben wir dargelegt, welche
Mdoglichkeiten es zur Datenerfassung gibt, und gezeigt, dass bereits einfache Daten

wie Stiickzdhler am Ein- und Auslauf von Maschinen wertvolle Basisdaten zur Verfligung

stellen konnen. Aber mit der Aufnahme der Daten ist es nicht getan. Es geht darum, aus diesen
wertvolle Informationen fiir den Prozess zu bekommen, um darauf basierend die notwendigen Schritte
abzuleiten. In diesem Teil erfahren Sie, welche organisatorischen Notwendigkeiten das bedeutet.

Das Wesentliche an der Datenanaly-
se ist, immer konsequent zu sein. Be-
ginnen Sie mit der Definition des Zieles: Was soll
erreicht werden? Als Basis nutzen Sie am besten
lhre Erfahrung im Betrieb, um abzuschétzen, wo
sich Potenziale verbergen.

Stellen Sie dabei jedoch nicht eventuelle Kapazi-
tatsengpdsse der Maschinen in den Vordergrund,
sondern — das ist meine persdnliche Erfahrung
— Uberlegen Sie, wie man den gesamten Ferti-
gungsprozess um die Maschine verbessern kann.
Seien Sie bei den Fragestellungen so konkret
wie maoglich, diese kénnen etwa lauten: ,Wie
grof3 sind meine Stillstandszeiten und was sind
die groften Verursacher?” oder Wie ist meine
tatsdchliche in der Produktion erreichte Taktzeit
und warum weicht diese von der theoretisch er-
reichbaren Taktzeit ab?”

Fragen Sie sich befreit von der technischen
Machbarkeit (also: woher Sie die Daten bekom-
men) zuerst, welche Daten Sie daflr benétigen,
etwa durch Aufsummieren der Nicht-produktiv-
Zeiten, durch Messung der aktuellen Taktzeit und
der Einflussparameter etc.

Sobald Sie die Daten strukturiert haben, fragen
Sie Ihr Team, aus welchen Quellen die Daten am
besten bezogen werden kénnen. Also: Was ist wo
verfligbar, auf der Maschine, im Produktionspla-
nungssystem, oder missen vielleicht zusatzliche
Messpunkte hdndisch aufgenommen werden?
Hier gleich ein Tipp: Versuchen Sie die maximale
Zahl der Daten vollautomatisch zu bekommen!
Jede manuelle Eingabe wird von den Mitarbei-
tern als FleiBaufgabe gesehen und ist praktisch
fehlerbehaftet (da handische Eingabe). Die Mo-
tivation zur Eingabe von Daten, die nicht der di-
rekten Produktion dienen, sinkt sehr schnell ab.
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Bild 1: Zyklus von Daten zu Aktion
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Entweder sorgen Sie daflr, dass diese Daten ein-
gegeben werden mussen (da sonst z.B. ein Pro-
zess oder eine Maschine nicht startet), oder Sie
verpflichten disziplinarisch. Beides ist aber auf-
wendig und immer fehlerbehaftet. Daher sehen
Sie davon ab, dass Ihre Mitarbeiter etwa in se-
paraten Systemen z.B. Stérzeiten eingeben. Ver-
suchen Sie lieber, dies aus Maschinendaten wie
Produktionsstatus und anstehende Alarme zu er-
mitteln. Das bietet eine bessere Datenbasis, be-
lastet aber die Mitarbeiter weniger.

Daten werden zu Informationen

Es geht darum, aus den Daten Informationen zu
generieren. Bestimmen Sie einen Mitarbeiter, der
die Daten fUr die Organisation aufbereitet.

Wahrend der Analyse werden Sie schnell erken-
nen, dass Sie doch noch weitere Daten bendti-
gen. Das ist keine schlechte Planung, sondern
schlichtweg normal, also lassen Sie es zu. Eine
gute Analyse, sprich: der Informationsgewinn, ist
ein iterativer Prozess.

Wichtig ist nur, das Ziel im Blick zu behalten.
Und es gilt, das Augenmall zu bewahren. Lieber
durch einfache Methoden 80% der Information
erreichen, als nie 100 % zu erhalten.

Im Fall der Analyse von Stillstandszeiten deshalb
lieber eine einfache begreifbare Auswertung ma-
chen, die grob strukturiert in Wartung, Repara-
tur, Produktionsstorung, als zu viel Detailanalyse,
die unibersichtlich ist und nur mit viel Aufwand
erreicht wird. Die Vertiefung der Analyse kommt
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von selbst. Wichtig: Informieren Sie nach der
Grobanalyse Ihre Mitarbeiter Uber die Ergebnisse.

Analyse zeigt Problempunkte

Aus den Analysen erhalten Sie zuerst einmal die
Symptome und nur in manchen Féllen die Ursa-
chen geliefert. Dies ist analog zum Arztbesuch:
Beim Rontgen sieht man die Symptome, die Griin-
de muss der Arzt ermitteln.

Umgeminzt auf das Beispiel der Stillstandszei-
ten heilt dies: Fir einen Teil der Stillstande lassen
sich aus den Alarmen die Grlinde ermitteln, ge-
rade wenn es um Maschinenfehler/Defekte geht.
Welche Malnahmen man allerdings treffen muss,
um diese Fehler zu vermeiden, ist meist noch of-
fen. Gleiches gilt fir die Stillstandszeiten, fur die es
keine direkte Erkldrung gibt.

Fur die Taktzeiten wird man erkennen, welche
Produkte ldnger als erwartet brauchen. Offen
bleibt meist aber, was sinnvoll ware, um fir die-
se Produkte die Verarbeitung zu beschleunigen.
Bis hierher sind eigentlich nur Kosten aufgelau-
fen und im besten Fall hat man neue Erkenntnis-
se oder Vermutungen nun bestétigt.

Informieren Sie die Mitarbeiter

Die zielfuhrende Ursachenermittiung und der
daraus folgende Verbesserungsprozess fordern
die Organisation. Daher ist es sinnvoll, die Resul-
tate der Analysen zuerst im FUhrungskreis zu dis-
kutieren sowie dann die essentiellen Aussagen
maglichst breit in der Organisation zu verteilen.
Wenn die Analysen nach dem KISS-Prinzip (Keep
It Simple and Stupid) so einfach verstandlich wie
moglich kommuniziert werden, ergibt sich au-
tomatisch eine hohe Mitarbeiter-Akzeptanz, zu-
mindest fir die Fakten. Nennen Sie gleichzeitig
die Ubergeordneten Ziele sowie die Messpara-
meter flr den Erfolg.

Nun gilt es, den Return of Invest (ROI) fur die
Malinahmen zu erarbeiten, d. h. im ersten Schritt
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fr Symptome noch nicht identifizierte Ursachen
zu finden bzw. die Resultate kritisch zu hinterfra-
gen. Hierfurist es sehr sinnvoll, auBerhalb der ge-
wohnlichen Tatigkeiten zu denken und auch ein-
geschliffene Abldufe zu hinterfragen.

Input von aulBen ist hier sinnvoll. Einerseits hilft
er, ,blinde Flecken” aufzuzeigen, andererseits ist
ein Berater eine temporare Figur, die gut als ,Rei-
bebaum” dient und die ,bléden” Fragen stellen
kann, die sich sonst keiner traut zu stellen, die
aber nétig sind, um den Blickwinkel zu dndern.
Nun gilt es, mit dem Produktionsteam in kleinen
Portionen an konkreten Maschinen den Aktions-
plan flr Verbesserungen zu erarbeiten. Wichtig
sind hier das kontinuierliche Monitoring dieser
Verbesserungen und die direkte Information.
Bezogen auf unser Beispiel zu reduzierten Still-
standszeiten stellen sich dann Fragen nach ei-
ner verbesserten Effizienz bei der Wartung, beim
Trouble Shooting und wo sich noch Zeit gewin-
nen ldsst.

Im Fall der Taktzeit sind die Griinde zu ermitteln,
warum die theoretische Taktzeit nicht gehalten
wird: Liegt es an der Maschine oder sind es Ne-
bentétigkeiten, wie Glasholen, Abstapeln, Kon-
trollieren etc., die die Produktion bremsen?

Es empfiehlt sich, definierte Aktionen zuerst ex-
emplarisch an ausgewahlten Maschinen (z.B.
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Schneiden, Schleifen) oder Linien (z.B. Automa-
tischer Zuschnitt, Sortierung, 1SO-Fertigung) zu
verifizieren. Die Kommunikation der Erfolge ist
als Motivation unabdingbar und die Basis fiir den
Roll-out auf die gesamte Produktion.

Ist der Verbesserungsprozess einmal ins Laufen
gekommen, ergeben sich automatisch neue An-
forderungen flr Analysen und Auswertungen.
Damit schlieBt sich der Kreis von Bild 1. Beach-
ten Sie, dass dieser Kreislauf nur dann am Laufen
bleibt, wenn Sie als Verantwortlicher dies regel-
maBig einfordern und Gberwachen.

Dieser Aufwand lohnt sich

Die Analysen durchzufihren ist mit Aufwand ver-
bunden, aber in der Regel tiberwiegen die ge-
fundenen Potenziale die entstandenen Kosten.
Es ist fur die genannten Optimierungsprozesse
meist sinnvoll mit Externen zu arbeiten.

Diese bringen neben zusatzlichem Fachwissen
eine frische Sicht auf den Betrieb und kénnen
gerade bei ,heiklen” Themen als Aulenstehen-
de ganz unbedarft in mogliche ,Wespennester”
stechen.

Im ndchsten Beitrag beschreiben wir, wie Simu-
lationen helfen, wenn komplette Prozesse umge-
stellt werden sollen, und warum es sinnvoll ist,
verschiedene Szenarien durchzuspielen.

55 Die Digitalisierung in der Glasbranche nimmt Fahrt auf . ..

Z

Um die Digitalisierung und Vernetzung im Rahmen von Industrie 4.0 zu T
unterstitzen, gibt es jetzt den neuen VDMA-Arbeitskreis ,Standardisierte
Schnittstellen in der Glasindustrie” (siehe Glasnews Seite 16). Ziel ist
es, einen herstelleriibergreifenden Standard fiir die Flachglasindus-
trie zu schaffen, um Maschinen und Software ohne Reibungsver-
luste miteinander vernetzen® zu kénnen. Weiter so.
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