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WIR STELLEN UNS VOR

m Manuel Schmid Jurgen Tharmann

Maschinenbau Dipl. Ing. (FH)
Fachrichtung Fertigung
Controller

Krones - Thyssen Krupp - O & K
Otis Aufziige - Siemens

Wartung- und Instandsetzung von
Getrankeabfillanlagen

Planung und Durchfiihrung von
Wartungsarbeiten an Raffinerieanlagen

Planung und Kalkulation von Reparatur-
arbeiten und Modernisierungen an
Aufziigen und Fahrtreppen

Produktions-Controlling in der Fertigung

Technical Supervisor
Etikettierer
Werkzeugmechaniker

Krones - Bitburger - Coca Cola
Heineken - Radeberger - SMP

Optimierung von
Getrankeabfullanlagen

Kompletter Neuaufbau von
Fabrikanlagen in der Abftllbranche

Wartung und Instandhaltung
von Industriepressen

-

Wirtschaftsingenieur
Fachrichtung Férder- und
Lagerlogistik

Krones - BSH - Toshiba - MAN
VW - Siemens - Lufthansa

Optimierung und Neuplanung von
Geschaftsprozessen in der Logistik

Planung und Realisierung von
Lagerneubauten und -erweiterungen

Programme zur schnellen Effizienz-
steigerung entlang der Supply Chain

Outsourcing-Projekte in der Logistik
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Produktion steigern durch
Prozesskontrolle

Sie liefern uns die Daten ihrer Abfull- und Verpackungsanlagen

Wi Techniker und Ingenieure mit jahrzehntelanger Erfahrung
ir
werten die Daten aus und analysieren sie

finden gemeinsam Losungen zur Fehlerbehebung um die

Produktivitat lhrer Anlage zu steigern




Prozesskontrolle, wir brauchen das nicht!
Die Daten iiberwachen und werten wir selber aus.

Wir hoéren immer wieder

Bei der Montage einer neuen Anlage bemerkten wir das
Ein Fall aus der Praxis die schon vorhandene Anlage relativ oft auf Stérung geht und

die Produktion teilweise bis zu 20 Minuten unterbrochen ist

Ursache Keine Storung!
laut Bedienpersonal Das Nachfiullen der Etiketten dauert so lang, der Weg ins Lager ist weit
Entdeckung der "Storung" Zufall
Beseitigung Palette mit Etiketten neben der Anlage platzieren
Kosten Nuli D
Ergebnis Produktionssteigerung uber 2% | \/
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Wollen Sie lhre Produktionssteigerung
auch dem Zufall uberlassen ?

Egal wo sich ihre Daten befinden, wir fuhren sie
zusammen, werten sie aus und leiten unter Anwendung
moderner Software und statistischer Methoden, Prognosen
und Wahrscheinlichkeiten fur die Zukunftt ab.

So gehen wir vor:

\ 499
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~ 1. Ziele definieren

Zundchst setzen wir uns mit lhnen zusammen und definieren die Ziele, die
Sie mit ihren Daten erreichen wollen. Eventuell haben Sie schon konkrete

Liele mit ihren Daten oder Sie wissen noch gar nicht was in ihnen steckt.
Hierfir sind wir dal

2. Wo liegt was?

Im zweiten Schritt schauen wir uns ihre Speichersysteme an. Wo sind die
Daten und wie fihren wir Sie mit lhnen in engem Austausch zusammen?

Ist das erledigt, haben wir die Grundlage fir die sich daran anschlieBende
Datenanalyse geschaffen.
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~ 3. Die Datenanalyse

Wir werten Daten aus und erstellen Diagramme die dabei unterstitzen
visuelle Muster schnell zu erkennen. Durch die Umwandlung von Daten in
praktisch umsetzbare Erkenntnisse ermoglichen wir Ihnen optimale
Geschaftsentscheidungen. In ihren Daten steckt mehr als sie glauben —
nicht selten sogar neue Planungsmodelle fir die Zukunft.

4. Die Auswertung

Ein Team von Experten mit langjdhriger Erfahrung in der
Abfill — und Verpackungsindustrie, sowie der Lagerlogistik Ubernehmen
die Auswertung ihrer Daten und stehen lhnen beratend zur Seitel!
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Beispielrechnung fur Jahres — Ausstol3

Beispiel 1 Beispiel 2
Flllerleistung (BehaltergroRe 0,5 Liter) 20.000 FI / Std 60.000 FI / Std
Produktionsstunden pro Woche 30 30
40 - 10 (Std. fur Umristen u. Storungsbehebung)
Produktionswochen pro Jahr 45 45

Ausstold in Hektoliter pro Jahr 135.000 405.000




Beispiel — Fehlerauswertung fur
Gesamtanlage
und

Einzelmaschine




700 Gesa m’ranldge 01.01.2021 31.01.2021 AB MSGes (Daten, Filter, Sortieren,...)

Anz Meldungen Januar 21 Von

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000

Januar 2021 — —
'MMA Maschine einschalten! |48 min Haufigkeit des Fehlers im Zeitraum 4.317
MMA Palettenmangel 77,8 min 832
Connection between PLC and touch-screen is faulty 334,2 mfin 640
MMA Behiltersperre wurde geschlossen durch: Blasmaschine 1.%98,3 min 74 .
MMA Behaltersperre wurde geschlossen durch: Fiiller 1.057,8 min 41] Fehler sortiert nach
ClO Gebindemangel im 5911 Zulauf 1 273 5.96(,5 min Anzahl = roter Balken

BAS Connection between PLC and touch-screen is faulty 179,3 min 250 in Minuten = blauver Balken

BAS Verbindung zwischen SPS und Touchscreen ist gestort 97,5 min| 211
MMA Verbindung zwischen SPS und Touchscreen ist gestért: 95,3 min| 211

SPR Warnung CO-Sensor Schrumpftunnel 21 min | 206

DRC Not all rules/inspection units are active 65,1 min| 191
DAS Eine Positions- oder Formatteilanzeige ist deaktiviert: Behalterzulauf 1.3p4,B88in
CR1 Etikettenregelung limitiert auf Grenzwerte 141 5.699,p min
MMA Palettenstau 383,4 mil35

CR1 Schutzbereich der Maschine ist entriegelt: Aggregat 18,9 min| 124

ACP Servoverstarker meldet eine Stérung: Folientrennstation 972,1 &3
MMA Freigabe fiir die Produktion ist nicht vorhanden: Fiiller 333,6 mid13
ACP Servoverstirker meldet eine Stérung: Messer Folientrennstation 1.1671D6nin

MMA Maschine stoppt nach dem aktuellen Arbeitstakt | 4,0 min |100

MMA The oven is heated up for production 60,6 min{100
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106 58 FIaSChenfUHer 01 .01 .2021 31 .01 .2021 AB MSGes (Daten’ Filter} Sortieren’_“)

Anz Meldungen Januar 21 Von

Januar 2021 Haufigkeit des Fehlers im Zeitraum
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000

MMA Maschine einschalten! 1,8 min 4.317
SDC Zu hohes Drehmoment bei konstanter Geschwindigkeit: Transferstrecke Etima -... |8 b9 77J6 min

FVC Fehler an mehreren Stationen direkt hintereinander aufgetreten (Serienfehler) || 27,0 ming7

MMA Behiltersperre wurde geschlossen durch: Blasmaschine 196,5

y MMA Schutz an der Maschine ist gedffnet: Fiiller Schutztiir 1 1.350,% min

FVC Uberschreitung des maximalen Fiillwinkels an der Station: 77 9,9 rnin
MMA Behaltersperre wurde geschlossen durch: Etikettiermaschine i 95,0m

it MMA Schutz an der Maschine ist ge6ffnet: Fliller Schutztiir 1 Servicetlr 175,
FVC Uberschreitung der maximalen Fiillzeit an der Station: 1 13,3 mi

SDC Positionskorrektur aktiv, Antrieb: Transferstrecke Etima - Fiiller 0,3 min

SDC Positionskorrektur aktiv, Antrieb: Transferstern Etima - Fiiller 0,3 min

MMA Behélterstau im Auslauf 82,5m

MMA Freigabe fir die Produktion ist nicht vorhanden: Etikettiermaschine 28,5 mi
1 FVC Zu niedriger Druck - Steuerluft Pneumatik 4.774,9 mjn

MMA Schutzbereich der Maschine ist entriegelt: Fiiller Schutztiir 1 0,2 min 11

FVC Uberschreitung des maximalen Fiillwinkels an der Station: 1 2,8min 10

MMA Stérung Mixer/KZE/Produktaufbereitung (1) 8,9min9

MMA Programmende: Fiiller 1,5min9




