Kennzahlensystem und Analyse

Allgemein

MOS-Kennzahlensystem dient der Effizienzsteigerung eines
Unternehmens.

Eine objektive Bestimmung der Prozesseffizienz und Effektivitat
muss auf dem Maximum der Verfugbaren Leistungsfahigkeit
basieren. Diese setzt sich zusammen aus:

100 % Nutzung der verfugbaren Zeit
100 % Nutzung der Soll-Leistung der Anlagen
100 % Qualitét in Spezifikation

Die Umsetzung obiger Darstellung erfolgt in MOS Uber mehrere
Stufen.

Verfugbarkeit, Leistungsgrad
und Qualitat

MOS ermoglicht eine OEE-Analyse auf Basis der OEE-
Einzeltermen: Verfugbarkeit, Leistungsgrad und Qualitat.
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Die einzelnen Kennzahlen kénnen in MOS Uber den ganzen
Betrieb, wie auch fur einzelne Bereich oder fur eine einzelne
Anlage/Maschine verfolgt werden.

Prozessdefekte
Materialfehler

kein Werkzeug
kein Material

|

. Nacharbeit

OEE/Kennzahlen: Verfligbarkeit

X| Leistungsgrad |X

Qualitatsverlust

Mit OEE wird die Produktivitét der Maschinen und Anlagen ermit-
telt und visualisiert. Die Daten werden Uber Online-Schnittstellen
zu den Maschinen aufgenommen und erfordert keinen Auf-
wand durch Datenaufzeichnung, Eingabe und Aufbereitung.
Auf Basis der Analyseergebnisse kdnnen Verbesserungsmai-
nahmen gerzielt nach Prioritdten eingeleitet werden. OEE kann
fur alle Arten von Maschinen eingesetzt werden. MOS-OEE Ano-
lyse bietet folgende Leistungsmerkmale:

= |aufende Produktivitdts- und Verlustanalyse

= Bewerfung und Vergleich unterschiedlicher Produkte und
Maschinen

= Emittlung des optimalen Arbeitsbereichs und Optimie-
rung der Zeit- und Ressourcenplanung

= Konfrolle der geplanten Rust- und Bearbeitungszeiten
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angezeigt. Die Grafikanzeige kann in eine Kurvendarstellung
umgeschalten werden. Als Kurven werden die Kennwerte: 5

17 QP (UDI)

OEE Overall Equipment Efficiency

E,  Availability Efficiency - VerfUgbarkeit - . .
Kennzahlen flr personalintensive

Arbeitsplatze

Eo  Operational Efficiency — Nufzungsgrad (nicht bei Per-
sonenpldatzen)

Ebenso ist OEE fUr persondlintensive Arbeitsplatze allein nicht
ausreichend aussagekraftig. Bei Personalintensiven Arbeitspléit-

Ee  Rate of Quality - Qualitdtsgrad zen sind andere Zeitkategorien notwendig. Maschinenbezoge-
angezeigt. ne Zeiten, wie Anfahrzyklus, Maschinenstérungen, Rusten etc.
werden nicht berlcksichtigt, sondern reine Personalarbeitszeiten.

Er;  Rate Efficiency - Zeitgrad

Zusatzlich werden zu den einzelnen Zeitabschnitten und Gesamt

die Zeitwerte und deren prozentualre Anteil angegeben. *  Produkfionsgraa:

Anteil der personellen Produktionszeiten zur Anwesenheits-

zeit

Weitere MOS-Kennzahlen = Leistungsgrad:
Mit OEE kann zwar eine Maschinen- und Produkt unabhéngige Anteil der Sollproduktionszeit zur Istzeit
Aussage zur Effizienz der Fertigung getroffen werden, aber bei
rastintensiven Produkten und Maschinen, d.h. in allen Fertigun- El‘gebnls deS MOS-Kennzahlen-
gen, in denen Rustzeiten einen wesentlichen Anteil zur Gesamt- systems
zeit einnehmen, sind weitere Kennzahlen notwendig, um RuUst-
zeiten zu analysieren und effizienter zu gestalten. - Aligemein nutzbares Zeitrmodell
Rustzeifen werden normalerweise bei einer Kundenauftrags Voraussetzung fur Vergleichbarkeit und Summenbildung

bezogener Fertigung kostenmdaRig dem Artikel d.h. dem Auf-
frag zugeordnet. Als Bewertungskriterium von Inferesse ist des-
halb die Gegeniiberstellung der geplanten Auffragszeiten inkl, Istdaten online vom Equipment
der Rustzeiten und den tatséchlich aufgetretenen Istzeiten.

= Klassifizierung des realen Equipmentumfeldes

. Kalkulation von Ist-/Soll- und Loss-Value (Verlustanteile)
Da in vielen Fallen die Totalzeit nicht in der Verantwortung des
Ferfigungsleiter steht, kann in MOS Uber Einstellungen statt der
Totalzeit die Belegtzeit (Operationstime) bzw. die Belegtzeit
abziiglich der ungeplanten Pause als Basiszeit eingesetzt wer- = Variable Einsatzméglichkett
den

Standiger Vergleich von Vorgabe zu Istwerten mit Analy-
semaoglichkeit der Schwachstellen

Gleiche Bewertungskriterien in den verschiedenen Ferti-
gungsbereichen



