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Teil 2: Philosophie der Verringerung von Ausfallzeiten, und wie man die erforderlichen Daten erhélt

Verfugbarkeit erhohen - ein gewinn-
steigerndes Erfolgskonzept
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Von Jeroen Kleef und Marcel Rooij*

B | erscen Teil dieses Aufsatzes**
stellten wir die grundsatzlichen Wirt-
schaftsdaten vor, um die enormen
Auswirkungen von Verbesserungen
der produktiven Betriebszeit auf die
Gewinnsituation zu visualisieren.
Wir nutzten dabei die Parameter ei-
ner kleinen Kartonfabrik als Beispiel.
Die Zahlen zeigten eine bemerkens-
werte Gewinnsteigerung von mehr
als 400.000 € pro Jahr fiir jede Ver-
ringerung der Ausfallzeiten um einen
Prozentpunkt. In den Teilen 2 und 3
prasentieren wir, wie Verbesserungen
dieser Art erzielt werden kénnen.

Philosophie der Verringerung
von Ausfallzeiten

Um Ausfallzeiten nachhaltig zu ver-
ringern, sind gute Informationen
und darauf aufbauend geeignete
Durch
die Untersuchung aller notwendigen

MaBnahmen erforderlich.
Schritte ist ein Prozessmodell erstellt
worden. Dieser Prozess wird im Ab-
laufdiagramm in Abb. 3 gezeigt.

Ein erster, aber sehr wichtiger
Schritt zur Erreichung des definierten
Ziels besteht in der Erkenntnis, dass
die Verringerung von Ausfallzeiten als
Prozesangesehenwerdensollte. Diese
Erkenntnis ebnet den Weg beispiels-
weise zum Einsatz von bewdihrten
Strategien wie das sogenannte ,,Busi-
ness Process Improvement® (BPI) zur
wirksamen und leistungsfihigen Ver-
besserung. Jeder Schritt im Prozess
wird natirlich durch Bedingungen
begleitet, um das gewtiinschte Ergeb-
nis zu erzielen. Im Allgemeinen kann
dieser Prozess nur dann gut funktio-
nieren, wenn alle Beteiligten tiber die
Instrumente und Uberzeugung verfu-
gen, um gut zu kommunizieren und
sorgfiltig zusammenzuarbeiten. Der
menschliche Faktor spielt also in der
Erfassungs-, Analyse- und Verbesse-
rungsphase eine wichtige Rolle.

Die nichsten Kapitel geben wei-
tere Angaben tber die Prozessschritte
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Abb. 3: Prozess
der Verringerung
von Ausfallzeiten.

des Ablaufdiagramms und die Pro-
zessbedingungen.

Funktionaler Ansatz (beziiglich der
Produktionsinstallationen)

Neben der Wichtigkeit eines pro-
zessorientierten Ansatzes zur Ver-
ringerung von Ausfallzeiten stellt
die Beschreibung des Produktions-
prozesses, moglichst weitgehend in
Funktionen, ein wesentliches Element
unserer Philosophie dar.

Jeder Schritt im Produktionspro-
zess, jeder Arbeitsgang in der Her-
stellung kann als Durchfiihrung einer
Funktion in der Fertigung betrachtet
werden. Und jede Funktion kann als
Ergebnis von zwei oder mehreren
Unterfunktionen usw. betrachtet
werden. So lédsst sich der Produkti-
onsprozess als ,Sparrendiagramm®
visualisieren: der Hauptproduktions-
prozess bildet das Riickgrat, wahrend
die Aste Funktionen und Unterfunk-
tionen sind. Diese Aufschlisselung
geht in einem grauen Bereich weiter,
wo aus geografischen Definitionen
Grundursachen werden, z.B.
mogliches ,Blatt’ konnte so bezeich-
net werden: ,Klebstofflieferungen
nicht eingetroffen®. Mit einer solchen
Beschreibung kénnen alle Fehlfunkti-
onen jetzt einer Funktion zugeordnet
werden, die nicht ordnungsgemal
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ausgefiihrt werden kann. Je mehr Ein-
zelheiten Uber die Ursache bekannt
sind, desto genauer ist die mogliche
Erfassung der Fehlfunktion und ihrer
Grundursache.

Diese Sichtweise des Prozesses
hat folgende Vorteile:
e Detaillierte Kenntnisse der an-
gewandten Technologie sind nicht
erforderlich. Technische und be-
triebswirtschaftliche Informationen
verschmelzen miteinander. Die Infor-
mationen werden multifunktional:
Sie werden auch fiir Nicht-Techniker
verstindlich. Dies verbessert be-
reichstibergreifende Kenntnisse und
Kommunikation und férdert dadurch
die Problemlésung. Sie versetzen (lei-
tende) Fuhrungskrifte in die Lage,
Leistungsmerkmale verschiedener
Standorte durch die Prozessanalyse
auf hcheren Ebenen zu erfassen (ei-
ner der Grundsatze erstklassiger Pro-
duktion).
o Weil nicht zwischen technik- und
Fehlfunkti-
onen unterschieden wird, wird die

produktionsbedingten

oft ungesunde ,Konkurrenz’ zwischen
Abteilungen wie technische Diens-
te und Produktion (mitsamt ihren
Etats) beseitigt. Die Integration die-
ser Abteilung wird sich verbessern.

e Nach der Ersatzbeschaffung von
Prozessanlagen mussen lediglich die
tieferen Ebenen des ,Baums’ ange-
passt werden. Auf der hoheren funk-
tionalen Ebene wird sich nichts dn-
dern. Es wird deshalb keine Liicke in
der Analyse der Installation geben.
Diese funktionale Definition des
Produktionsprozesses wird im Er-
fassungsschritt des Prozesses der
Verringerung von Ausfallzeiten sehr
nitzlich sein und spielt im Analysen-
schritt eine entscheidende Rolle.

Rahmen des Prozesses

Um Missverstindnisse zu verhin-
dern, hilft es, sich den Rahmen des
Prozesses der Verringerung von Aus-
fallzeiten zu vergegenwartigen. Der
Prozess der Verringerung von Ausfall-
zeiten

@ konzentriert sich auf den Produk-
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tionsprozess und eng damit verbun-
dene Hilfsprozesse wie Stoffaufberei-
tung und Energieversorgung;

e wird in der Regel nicht durch
Wartungssoftware unterstiitzt. Bei
Wartungssoftware handelt es sich
hauptsichlich um ein Instrument
zur Verwaltung der Kosten der War-
tungsabteilung. Zu den Datenarten,
die Wartungssoftware erfassen will,
gehort der Zeitaufwand fir ein be-
stimmtes Teil. Dieses Teil kann ein
Ersatzteil sein, und Arbeiten daran
unterbrechen die Produktion auf der
Maschine nicht;

e wird nur selten wirkungsvoll vom
ERP-System und
anderen Logistik- oder Produktions-

Prozessrechner,
verwaltungssystemen  unterstitzt.
Zu den Funktionen von betriebs-
wirtschaftlichen Softwaresystemen
(ERP) zdhlt die Erfassung von Infor-
mationen (z.B. Fertigungsmengen)
uber den Prozess wihrend der pro-
duktiven Betriebszeit des Werks. Es
kommt selten vor, dass ausfiihrliche
Informationen tber den Maschinen-
stand bei Storungen gesammelt wer-
den. Man kann sagen, dass betriebs-
wirtschaftliche  Softwaresysteme
sich auf die produktive Betriebszeit
konzentrieren. Software zur Verringe-
rung von Ausfallzeiten konzentriert
sich auf den Bereich der Ausfallzei-
ten. Dies wird in Abb. 4 schematisch
dargestellt.

Erfassung von wesentlichen
Informationen iiber Prozess-
ausfille

Ohne aussagekriftige und solide Da-
ten uber die Ausfallzeitmengen und
-ursachen (Fehler, Stillstinde, unzu-
lassige Qualitdtsabweichungen) ist
es nicht moglich, eine Analyse tber-
haupt durchzufiihren. Die Erfassung
und Verifizierung von Daten sind also
die ersten Schritte, die unternommen
werden missen.

Erfassung

Im lIdealfall wiirde eine Maschine
vollstindig mit Sensoren ausgestat-
tet sein, die jeden Prozessfehler er-
kennen und ihn in einer zentralen Da-
tenbank erfassen konnten. Dies wird
allerdings noch auflange Zeit Utopie
bleiben. Irgendwann wird es viel-
leicht Systeme und Sensoren geben,
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die ein Problem am Prozessende mit
dem Fehler eines Bedieners irgendwo
anders in Beziehung setzen konnen.
Bis dahin muss der ,menschliche Sen-
sor’ weiterhin bemiiht werden, der
von den Leuten in der Fabrik gebildet
wird, die den Prozess betreuen.

Um den Arbeitsaufwand zu mini-
mieren und die Qualitit der erfass-
ten Daten zu maximieren, sollte ein
Softwareinstrument  bereitgestellt
werden, das den Bediener in der Zu-
sammensetzung jeder Erfassung von
Ausfallzeiten schrittweise fuhrt. Die
Anforderungen an diesen Zusam-
mensetzungsprozess sollten also wie
folgt sein:

e Der Zeitpunkt, die Zeitdauer und
die Produktionsmannschaft sollten
beschrieben werden.

e Widerspriichliche und unmégliche
Erfassungen sollten verhindert wer-
den. Der Einsatz einer funktionalen
Beschreibung der Installation, mit
der konkrete Ausfallzeiten verknipft
sind, kann dies beispielsweise be-
werkstelligen.

e Die Erfassungstiefe sollte flexibel
bleiben: es sollte dem Bediener tiber-
lassen sein, wie ausfiihrlich (tief)
der Fehler beschrieben werden kann
(man kann nicht beschreiben, was

Abb. 4: Schwer-

punkte des
Prozesses und
Instrumente zur
Verringerung von
Ausfallzeiten
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- noch - nicht bekannt ist). Qualitdt
hat Vorrang vor Quantitat.

@ Es sollte eine Moglichkeit vorhan-
den sein, um Bemerkungen tber den
Fehler einzugeben. Eine Bemerkung
kann dazu dienen, den Fehler niher
zu spezifizieren, um die angenom-
mene Fehlerursache anzugeben, um
eine mogliche Lésung zur Verhinde-
rung des Problems in Zukunft vorzu-
schlagen usw.

@ Es sollte maschinennahe erfolgen
(vielleicht an mehr als einer Erfas-
sungsstelle).

@ Es sollte schnell und einfach erfol-
gen und den tatsichlichen Prozess
nicht behindern, indem vom Bedie-
ner zu viel verlangt wird.

Abb. 5 gibt ein Beispiel, wie viele
(wenige) Schritte zur Erfassung eines
Fehlers in einem Erfassungsbereich
notwendig sind, wie es im S&S-MIS
umgesetzt wurde.

Um die optimale Nutzung der er-
fassten Daten zu gewahrleisten, soll-
ten die Daten veroffentlicht werden
und bei Bedarfzur Verfligung stehen.
Trotz der Tatsache, dass dies heut-
zutage keine technische Hiirde mehr
darstellt, zogern viele Unternehmen,
diese Technologie einzufiihren.

Korrektur und Riickmeldungen

In einigen Situationen ist es erforder-
lich, die erfassten Daten zu einem
spdteren Zeitpunkt mit anderen Pro-
duktionsdaten zu verifizieren, die in
der Zwischenzeit durch andere Sys-
teme (Produktionsverwaltung) bzw.
durch Gesprache tiber den Produkti-
onsprozess (Produktionsleitung) zur
Verfiigung stehen. Diese Verifizierung
kann zu Korrekturen der urspriinglich
erfassten Daten fiithren.
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Instrumente zur schnellen und
einfachen Durchfiihrung dieses Kor-
rekturschritts sollten Teil der Unter-
stiitzungssoftware sein. Nach diesem
Korrekturschritt miissen die bereits
veroffentlichten Daten durch die kor-
rigierten Daten ersetzt werden, um
die Mitarbeiter richtig zu informie-
ren. Neben der Korrektur erfasster
Daten ist es natiirlich sinnvoll, den
Erfassungsprozess selbst standig zu
verbessern. Wenn man dem Bedie-
nungspersonal regelmaBige Ruck-
meldungen gibt, werden die Mitar-
beiter weiterhin motiviert sein, Aus-
fallzeiten so gut wie nur moglich zu
erfassen.

Rickmeldungen kénnen in zwei
Richtungen erfolgen. Erstens ist es
wichtig, dass das Bedienungsperso-
nal sieht, dass die von ihm erfassten
Daten genutzt werden. Dies ist mog-
lich nicht nur durch die Veroffentli-
chung der erfassten und korrigierten

Daten sondern auch durch einige
Diagramme, die sich aus der Ana-
lyse dieser Daten ergeben. Zweitens
sollte die Produktionsleitung das
Bedienungspersonal positiv schulen,
um die Erfassung der Ausfallzeiten zu
verbessern. Die Produktionsleitung
kann sich ein klares Bild der Quali-
tat der erfassten Daten durch einen
Vergleich dieser Daten mit Informa-
tionen der Produktionsverwaltung
und ihres eigenen allgemeinen Ein-
drucks nach der Auswertung einiger
Analyseberichte machen.

Ohne ein wirksames Rickmel-
dungssystem sind Erfassungsarbeiten
eine Verschwendung von Zeit, Ener-
gie und Geld. Mit anderen Worten:
Erfassung ist das Schloss, Riickmel-
dungen sind der Schliissel. Ohne ihre
Wechselwirkung lasst sich die Ttr zur
Verbesserung nicht 6ffnen.

Wird fortgesetzt
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Abb. 5: Auswahl

einer Funktion
oder eines Ma-
schinenteils, um
Produktionsfehler
zu erfassen.


http://www.a-p-r.de



