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VON STILLSTANDURSACHEN

» Sensoren und Lichtschranken lassen sich einfach und auch zur temporaren Nutzung installieren

ERKENNEN. ststandursacner
) digital erfassen

Die Analysesoftware Process Productivity

Analysis (PPA) ermittelt mit Hilfe von

Impulsgebern wie Sensoren und / oder

Lichtschranken Stillstandzeiten und deren

Ursachen.
Des Weiteren werden Gutmengen und Ausschussstlckzahlen samt

Fehlerarten erfasst. Die daraus resultierenden Kennzahlen dienen
der Ermittlung von Produktivitat und Qualitat. Somit werden
umfangreiche relevante Produktionsdaten und Informationen
reproduzierbar zur Verfliigung gestellt.

le Software PPA (Anbieter: Lean Placement) kann arbeitet. Steuerungsunabhangig lassen sich Stillstand-
branchenneutral und plattformunabhangig an ursachen insbesondere bei der Abnahme von neuen

beliebigen Fertigungseinrichtungen Installiert  Fertigungseinrichtungen als auch Bestandsmaschinen

werden. Die benotigten Sensoren und erfassen. Die Handhabung der LOsung ist sowohl an

Lichtschranken lassen sich unkompliziert implemen-  einfachen, komplexen, neuen und alten Fertigungs-
tieren, so dass die Losung innerhalb kurzer Zeit autark einrichtungen gleichbleibend.

D E OEE-Betrachtung (Gesamtanlageneffizienz)

Hubert Plattmann O OEE-Zeit [ %] OEE-Menge [ % ] O OEE-Qualitat [ % ] O OEE-Gesamt [ % ]

Lean Placement
D Soll-Menge [ Stlick ] Ist-Menge [ Stiick ] D Ausschuss-Menge [ Stlick ] D Schichtdauer [ hh:imm ]
57 112 24

0.0.0,

» OEE-Betrachtung und Anlagenzustand inkl. digitale Stillstandursachenerfassung
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» Aufzeichnung von technischen Stillstandzeiten
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Antwort vom Instandhalter an
" Produktionsmitarbeiter (PPA) e
Von: plattmann@lean-placement.com

Reparatur in 10 Minuten!
VG Max Mustermann

} Unterstutzungsanforderung durch Betatigen der Andon-
Button und standardisierte Problembeschreibung auf der
PPA-Oberflache

Handhabung und Prozesssicherheit

Diverse programmtechnische Poka-Yoke-MalRhahmen zur
Vermeidung von Fehlern sorgen von Beginn an flr eine
sichere Handhabung der Software. Bekannte Stillstand-
bzw. Storungsursachen werden gemeinsam mit den
Mitarbeitern im Produktionsbereich formuliert. So ist
sichergestellt, dass der Sprachgebrauch der Mitarbeiter vor
Ort erhalten bleibt. Alle Analysedaten stehen digitalisiert
und reproduzierbar zur Verfigung. Eine Andon-
Signalleuchte zeigt den jeweiligen Betriebszustand der
Produktionseinrichtung. Ebenfalls wird die Anforderung von
Unterstltzungsleistung durch Supportbereiche angezeigt.

Durch die Auswabhl von technischen oder
organisatorischen Stillstandursachen werden
Informationen mittels vorhandener E-Mail-Ressourcen auf
dem Smartphone oder dem Computerarbeitsplatz iIn
Support-Bereichen sowie Projektmanagement oder
Instandhaltung  dargestellt.  FUhrungskrafte erhalten
ebenfalls Informationen digitalisiert auf dem Smartphone.
Das Smartphone unterstltzt den gesamten Informations-

fluss und stellt kurze Reaktionszeiten sicher. Durch die
Ubersichtliche Darstellung erhalten Support-Bereiche
oder Fachabteilungen mit wenigen Worten wichtige
standardisierte Informationen.

Mithilfe der Visualisierung werden Soll-, Ist- und
Ausschuss-Mengen absolut und relativ in Prozent
gezeigt. Aul3erdem zeigen die Kreisdiagramme die OEE

(Overall Equipment Effectiveness) bzw. die
Gesamtanlageneffektivitat. Stillstandursachen werden
Uber einen Zeitstrahl entsprechend  Abbildung

dargestellt. Alle Informationen stehen durch die PPA In
Echtzeit webbasiert zur Verflgung.

Die PPA dient daher

ebenfal |S der Beur- Stormeldung vom Produktionsmitarbeiter
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teilung der Eflelen_z im | G =

gesamten Produktions-

Stoerung:_Hydraulikpumpe
defekt_IH_vom_20_04_10_h_1
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bereich. Durch die au-

Antwort vom Instandhalter an Teamleiter

noreply_ppa@lean-placem... 10:13
7 An: Plattmani |

Stoerung:_Hydraulikpumpe
defekt_IH_vom_20_04_10_h_1
1_Linie_2

Reparatur in 10 Minuten!
VG Max Mustermann

p Informationen auf dem
Smartphone oder Com-
puterarbeitsplatz durch
E-Mail-Nutzung

Von: messe_linie_2@lean-placement.com
<messe_linie 2@lean-placement.com>
Gesendet: Mittwoch, 20. April 2022 10:12
An: plattmann@lean-placement.com
Betreff: Stoerung:_Hydraulikpumpe
defekt_IH_vom_20_04_10_h_11_Linie_2

tarke Anbindung der Software Uber Sensoren und / oder
Lichtschranken ist die Ermittlung der Effizienz an
teilautomatisierten und vollautomatisierten Anlagen
sowie an manuellen Arbeitsplatzen moglich. Eine direkte
Verbindung zu einer Maschinensteuerung ist nicht
erforderlich. Durch die luckenlose Erfassung von
Produktions- und Stillstandzeiten werden Handlungs-
felder sichtbar.
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17:15
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B Organisatorische Stillstandzeiten

Linie 3

P Beispielhaft technische, geplante und organisatorische Stillstandzeiten

Fazit

Stillstandursachen und deren Haufigkeit zeigen Handlungs- Die PPA bildet die Schnittstelle unabhangig von
prioritaten. Demzufolge iIst die Anwendung der PPA ein Steuerung oder MES zwischen Fertigungseinrichtungen

wesentlicher Bestandtell

management.

Projekt- und Produktionsmanagement

Die Speicherung aller erfassten Stillstandursachen und
Produktionsdaten erfolgt durch eine SQL-Datenbank.
~olglich stehen alle relevanten Produktionsdaten inklusive
der Historie und deren Entwicklung digitalisiert zur
Verflgung. Im Rahmen des Projekt- und
Produktionsmanagements wird der Informationsfluss Uber
alle Hierarchieebenen sichergestellt. Die strikte Trennung
zwischen Produktion und Projektmanagement wird
aufgehoben. Die standardisierte Bereitstellung aller
Informationen sorgt fur Transparenz und unterstitzt
Entscheidungsprozesse. Produktionsmitarbeitende
dokumentieren digitalisiert  Stillstandursachen ohne
zusatzlichen Aufwand. Die Aufzeichnungen am PPA-
Terminal visualisieren die Ursachen far
Produktivitatsverluste. Die Mitarbeitenden am Arbeitsplatz
zeigen luckenlos reproduzierbar Probleme auf und
kdnnen diese mit Daten belegen. Zusatzlich werden alle
Daten via E-Mail ausgewahlten Mitarbeitern zum
Schichtende zur Verfligung gestellt. Insbesondere bei der
Abnahme von neuen Fertigungseinrichtungen oder in der
Anlaufphase lassen sich durch wertvolle Informationen
Mal3nahmen durch Fotos, Skizzen und
Kurzbeschreibungen formulieren.

Langerfristige  Projekte  zur  Verbesserung von
Produktionskennzahlen als auch Abteilungskennzahlen
werden im Projekt-Meeting mit Wissenstragern aus allen
Unternehmensbereichen vereinbart. Durch die PDCA-
Zyklen (Plan-Do-Check-Act) wird die Nachhaltigkeit
gewahrleistet. Mittels Zahlen, Daten, Fakten werden
Erfolge Uber Abteillungsgrenzen hinaus messbar. Die
Darstellung erfolgt Gber ausgewahlte Zeitraume.

Im ganzheitlichen Produktions- und Projekt-

und Produktionsmanagement. Eine
Schnittstelle zu bekannten MES-Systemen ist durch eine
SQL-Datenbank und REST-Schnittstelle  madglich.
Aufwendige zeitraubende Ermittlung und Darstellung von
Kennzahlen fuhrt schnell zur Demotivation und
Erklarungsnotstand. Die Griunde fur Produktionsverluste
sind haufig nicht bekannt. Die Analysesoftware Process
Productivity Analysis (PPA) inklusive Implementierungs-
strategie wurde durch das Unternehmen Lean
Placement entwickelt. Das patentierte Konzept wurde
bereits vielfach erfolgreich zur Anwendung gebracht.

Hubert Plattmann
Grunder u. Inhaber
Lean Placement

plattmann@lean-placement.com
Mobil: +49 178 8960 361
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