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Nach der Produktqualitit haben
Unternehmen die Prozessqualitit als
weiteres Potenzial fiir mehr Wirt-
schaftlichkeit in der Fertigung er-
kannt. Sowohl bei KVP-Aktivititen
zur Prozessverbesserung, als auch in
Six Sigma-Projekten werden bei der
Ermittlung von Verbesserungsmdg-
lichkeiten prozessorientierte Mess-
werte bendtigt. Ein Manufacturing
Execution System (MES) bietet diese
Informationen praktisch auf Knopf-
druck. Damit werden KVP-Aktivititen
und Six Sigma-Projekte beschleunigt
und zudem mehr Potenziale entdeckt
als ohne eine systematische Erfassung
der Prozesseinfliisse durch ein MES.

Obwohl die Kostensenkungspro-

gramme in fast allen Unternehmen schon
ausgereizt erscheinen, finden sich in den
noch

meisten Unternehmen erhebli-
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che Verschwendungen in den Abliufen
(Prozessen), da diese von der Kklassi-
schen Kostenrechnung nicht als Kosten
gesechen werden und damit unkont-
rolliert abflieBen [1]. Beispiele solcher
Verschwendungen sind Uberproduktion,
Zeitverschwendung an der Maschine,
Verschwendung beim Teiletransport,
Verschwendung bei der Bearbeitung,
Verschwendung durch Umlaufbestinde,
Verschwendung durch unnétige Bewe-
gungen sowie Verschwendung durch
Fehler [2]. Alleine die Fehlleistungskos-
ten betragen bei einem durchschnittli-
chen Unternehmen rund 25 % des Um-
satzes [3]. Hinzu kommt unproduktiv
verschwendete Arbeit, die in einer ,,Glo-
balen Produktivititsstudie* der Berater
Czipin & Proudfoot Consulting mit 39
% der Arbeitszeit angegeben wurde.
Léngst haben Unternehmen dieses
Potenzial erkannt: Neben der Produkt-

qualitdt gewinnt die Prozessqualitit
mehr und mehr an Bedeutung, zumal
die Prozessorientierung auch in den
aktuellen Zertifizierungsnormen, wie
DIN EN 1SO 9001:2000 oder 1SO/TS
16949:2002 verankert ist. Die DIN EN
1SO 9001:2000 fordert in Kapitel 8.2.3
die ,Uberwachung und Messung von
Prozessen® sowie in Kapitel 8.5.1 ,,Stédn~-
dige Verbesserung” den kontinuierlichen
Verbesserungsprozess (KVP) [4].

Kontinuierlicher
Verbesserungsprozess (KVP)

Da es in vielen Unternehmen, spe-
ziell in der Produktion, eine Fiille von
Prozesseinfliissen und -schnittstellen
gibt, die das System ,Produktion” als
chaotisch erscheinen lassen, ldsst sich
dieser Verbesserungsprozess nicht Top-
down vom Management umsetzen.

Bild 1: MES bieten umfangreiche Informationen iiber Fertigungsprozesse, die
schnell Verbesserungspotenziale erkennen lassen. Hier eine Hitliste der hiufigsten
Stillstandsgriinde am Beispiel des MES HYDRA von MPDV.
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Bild 2: MES erlauben ein permanentes Reviewing der Auswirkung von Verbes-
serungsmafBnahmen auf Prozesskennzahlen. Hier der zeitliche Verlauf des Nutz-
grads am Beispiel der Manufacturing Scorecard des MES HYDRA von MFDV.

Das Prinzip des KVP sieht daher die
Einbindung der Mitarbeiter vor Ort vor.
Jeder Mitarbeiter tiberwacht permanent
die von ihm durchgefiihrten Prozesse
auf Fehler und Verbesserungsmoglich-
keiten, insbesondere im Hinblick auf
Personaleinsatz, Maschine, Material,
Methode und Messung. Tn den meisten
Unternehmen wird hierzu ein Verbesse-
rungsvorschlagswesen eingerichtet, das
die Verbesserungsvorschldge der Mit-
arbeiter pramiert und damit eine hohe
Motivation der Mitarbeiter zur Ver-
besserung der Abliufe bewirkt. Wurde
ein verbesserter Zustand erreicht, so
wird dieser als neue zu verbessernde
Basis angesehen, wodurch der Verbes-
serungsprozess nie endet.

Theoretisch funktioniert das sehr gut.
Tn der Praxis zeigt es sich jedoch, dass
die Mitarbeitern aufgrund von man-
gelndem Prozessverstindnis und auf-
grund von mangelnden nformationen
iiber den Prozess, wie zum Beispiel
MessgroBen und Kennzahlen sowie auf-
grund mangelnder Zielvorgaben (,Wie
soll sich der Prozess entwickeln?*) nicht
in der Lage sind, Vorschldge zu bringen,
die den Prozess systematisch verbessem.
Sie konnen ohne diese Informationen
auch nicht wichtige Ansatzpunkte von
unwichtigen trennen. Die dann ge-
machten Vorschldge miissen von einem
KVP-Gremium gepriift und bewertet
werden. Doch auch das Gremium ist oh-
ne sichere prozessrelevante Daten kaum
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in der Lage, das Potenzial der Vorschla-
ge richtig abzuschatzen und wichtige
Punkte von unwichtigen zu unterschei-
den, zum Beispiel bei der Fragestellung,
ob zuerst der Transport zur nédchsten
Bearbeitungsstation zu verbessern ist
oder zuerst der Werkzeugwechsel an der
Maschine optimiert werden soll.. Da-
durch werden wichtige prozessrelevante
Verbesserungen nur zdgerlich erkannt,
oft zu spit umgesetzt und damit wert-
volle Potenziale verschenkt.

Six Sigma

Die Six Sigma-Methode hat hier ei-
nen anderen Ansatz: Sie sieht geschulte
Projektteams mit Prozess-Know-how
fiir die Prozessoptimierung vor. Die
Vorgehensweise heiBt DMAIC, abge-
leitet von den englischen Begriffen
Define (Definieren eines Six Sigma-
Projekts), Measure (Messen von Pro-
zessdaten), Analyze (Analysieren der
Daten), Improve (Verbessern des Pro-
zesses) und Control (MaBnahmenii-
berpriifung, Reviewing). Die Prozesse
werden dabei einheitlich mit der GroBe
Sigma bewertet, die die Streuung oder
Variation um den Mittelwert eines
Prozesses beschreibt. Sigma ist damit
ein MaB fiir die Prozessfihigkeit, d.h.
ein MaB dafr, wie gut ein Prozess ein
gewiinschtes Ergebnis erzeugt. Ziel ist
die Verringerung der Prozessvariation
sowie die Zentrierung des Prozesses um

den Sollwert innerhalb der Spezifikati-
onsgrenzen [3]. Sechs Sigma entspricht
einer Sicherheit von 99,99966 %. Im
Durchschnitt erreichen Unternehmen
heute jedoch nur drei Sigma, was einer
Sicherheit von 99,38 % entspricht.

Wie beim KVP liegt die Schwierigkeit
auch bei Six Sigma Projekten in der
mangelnden Prozesstransparenz in der
Fertigung aufgrund fehlender Mess-
groBen und Kennzahlen. Dies ist mit
ein Grund daft, dass Six Sigma Projek-
te sich bisher meist nur auf quantitati-
ve Qualitdtsmerkmale bezogen, deren
Eigenschaften, wie zum Beispiel Linge
oder Gewicht, leicht messbar sind.

Um einen Fertigungsprozess effizi-
enter gestalten zu kdnnen, ist jedoch
neben der Betrachtung von Qualitéts-
merkmalen auch die Betrachtung aller
weiteren EinflussgroBen des Prozesses
erforderlich. Inshesondere die Prozess-
schnittstellen sind wichtig, da diese
zu Prozessverzogerungen in Form von
ungeplanten Betriebsunterbrechungen
sowie Warte- und Liegezeiten flihren
kénnen, wenn zum Beispiel mit der
Bearbeitung eines Teils noch nicht
begornnen werden kann, weil eine Res~
source, wie beispielsweise Material,
Werkzeug, Personal, Zukaufteil etc,,
nicht piinktlich bereitsteht. Dabei sind
verspitete und zu frithe Bereitstellun-
gen gleichermaBen schadlich und fith-
ren zu Wartezeiten und Verwaltungs-
aufwand. Ebenso verhdlt es sich mit
Uberproduktion und Unterproduktion.
Generell ldsst sich sagen, dass es bei
allen Abweichungen vom Zielwert, also
durch Prozessstreuung, zu Verlusten
kommt [5].

Manufacturing Execution
System

Mithilfe eines Manufacturing Exe-
cution System kénnen Fertigungspro-
zesse transparent gemacht werden.
Durch die Integration zwischen dem
ERP-System einerseits und der Ferti-
gungsebene andererseits erfassen sie
kontinuierlich im Hintergrund die Da-
ten aller Prozesseinfliisse, wie zum Bei-
spiel Auftrige, Maschinen, Werkzeuge,
Personal, Material, Qualitit etc., in der
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Fertigung [1]. Damit sind sie in der
Lage, Hitlisten (Pareto-Diagramme)
iiber die héufigsten Stérgrimde und
Fehler (Bild 1) zu erstellen, Prozess-
zeiten, wie beispielsweise Riist- und
Bearbeitungszeiten, Warte- und Still-
standszeiten, Stérunterbrechungen
etc.,, zu ermitteln sowie Kennzahlen
iber die Prozess- und Produktqualitit
zu berechnen (zum Beispiel OEE-In-
dex, Maschinennutzgrad, Prozessgrad,
Ausschussquote, etc.) und darzustellen
(Manufacturing Scorecard).

Six Sigma mit MES

Mit dieser Kenntnis werden Six Sig-
ma Projektphasen wesentlich beschleu-
nigt und verbessert:

1. Projektphase: Define

® Zu verbessernde Prozesse kénnen
durch die bereits vor Projektstart
vorliegenden prozessorientierten
Kennzahlen und Pareto-Diagram-
me {ber Fehler und Stérungen
schneller erkannt werden.

e Durch die vollstdndige Prozesstrans-
parenz werden Potenziale vollstin-
dig aufgedeckt.

® Projektziele kénnen besser definiert
werden, da der 1ST-Stand bereits
bekannt ist.

2. Projetphase: Measure

® Die MessgroBen werden durch das
MES permanent ermittelt,

» Aufwindige Datenerhebungen ent-
fallen.

* Prozessorientierte Kennzahlen wer-
den auf Knopfdruck berechnet.

3. Projektphase Analyze

® Unterstlitzung bei der Analyse der
Daten durch Einbeziehung aller
Prozesseinflisse.

® Bessere Erkennbarkeit systemati-
scher EinflussgroBen (immer dann
wenn; zum Beispiel immer bei
Werkzeug X und Material Y).

4. Projektphase Tmprove

® Losungen kdnnen schneller gefun-

den werden, da mehr Prozessinfor-
mationen zur Verfigung stehen.

. Projektphase Control

Direkt nach der Implementierung
einer  VerbesserungsmaBnahme
kann deren Wirkung anhand von
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Verbesserungspotenzial

Bild 3: MES
lassen Verbesse-
rungspotenziale
in der Fertigung
frither erken-
nen. Durch die
Erfassung aller
Prozesseinfliisse
werden zudem
mehr Potenzi-
ale erkannt, als 79

N

g it MES

ohne MES

t

ohne systemati-
sche Erfassung
von Prozessda-
ten.

prozessorientierten  Kennzahlen
iberpriift werden.

® Die Kennzahlen lassen sich zum
Reviewing auf Knopfdruck im zeit-
lichen Verlauf darstellen (Bild 2).

KVP mit MES

Doch nicht nur Six Sigma-Projekte
profitieren von den Prozessdaten der
MES. Auch KVP-Aktivititen kénmnen
unterstiitzt werden, indem man den
Mitarbeitern in der Fertigung pro-
zessorientierte Zielvorgaben, wie zum
Beispiel Erhéhung des Nutzgrads, gibt
und ihnen prozessrelevante Informa-
tionen bereitstellt [6]. Damit werden
die Mitarbeiter angeleitet, sich auf Ver-
besserungsvorschlige zu konzentrieren,
die sich direkt auf das Prozessergebnis
und die Prozessqualitéit auswirken.

Fazit

Zusammenfassend lésst sich sagen,
dass mithilfe eines Manufacturing Exe-
cution Systems Verbesserungspotenziale
in der Fertigung frither erkannt werden
kénnen, da prozessrelevante Informa-
tionen bereits vorliegen. Aufgrund der
Vollstandigkeit dieser Informationen
kénnen zudem auch mehr Potenziale
erkannt werden, als ohne eine systema-
tische Erfassung aller Prozesseinfliisse
(Bild 3). Sowohl KVP Aktivititen, als
auch Six Sigma-Aktivititen werden zu-
dem erheblich beschleunigt und damit
deren Kosten reduziert, da inshesonde-
re die Phasen der Messwertermittiung
und des Reviewings drastisch verkiirzt
werden.
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~» Verbesserungspotenziale werden durch die Prozesstransparenz schneller erkannt

- Es werden mehr Potenziale erkannt
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