Kosteneinsparungen durch MES
in der Kunststoffindustrie

Die Kosten spielen in allen Berei-

chen eine wichtige Rolle. Bei der

Beurteilung der Erhdhung der

Wirtschaftlichkeit sind drei Posi-

tionen zu beachten:

— Wie grof3 ist der Effekt der
Einsparung ¢

— Welcher Invest muss aufge-
bracht werden, um das Ziel zu
erreichen?

— In welchem Zeitraum erfolgt
ein Rickfluss des investierten
Kapitals 2

In der kunststoffverarbeitenden
Industrie gibt es eine Vielzahl
von Méglichkeiten der Effizienz-
steigerung, die aber in vielen
Féllen weitestgehend ausgereizt
sind und unter den obigen Ge-
sichtspunkten keinen durchschla-
genden Effekt

Effizienzsteigerung  versprechen.

mit MES? Die meisten

Spritzgief3be-
triebe sind mit modernen Ma-
schinen ausgestattet. Investitio-
nen im Maschinenpark zur Ver-
besserung des Nutzungsgrades
sind mit hohem Invest verbunden
und versprechen keine allzu gro-
BBen Effizienzverbesserungen.
Die Werkzeugtechnologie ist
ebenfalls auf einem hohen Stan-
dard. An dieser Stelle Verbesser-
ungen anzusetzen, ist sehr auf-
wendig. Ahnliches gilt fir die
Peripherie.

Wenig beachtet werden in vielen
Fallen die Maf3nahmen, die or-
ganisatorische Abléufe unterstiit-
zen und verbessern. Dieser An-
satz liegt auBBerhalb der Technik,
kann aber mit wesentlich gréfle-
ren Renditen aufwarten. Diese
Aussage ist vielféiltig untermau-
ert. Es ist wesentlich effizienter,

www.mpdv.de

dafir auf organisatorischer Seite
dafir zu sorgen, dass alle Ma-
schinen weitgehend stérungsfrei
und ohne Fehlzeiten laufen, als
den gleichen Effekt durch Tech-
nologieeinsatz erreichen zu wol-
len. Erhdhungen des Nutzungs-

Dabei ist gerade die Spritzgief3-
maschine der ideale Partner zur
automatischen Datenerfassung.
Uber den Abgriff des Zyklussig-
nals kénnen die Zykluszeit, der
Status (steht / lGuft) und die ak-
tuelle Produktionsstiickzahl (be-
rechnet Gber die Werkzeugkavi-
tat) ermittelt werden. Betrachtet
man die weiteren notwendigen
Daten zur Riickverfolgung,

Ein teurer Maschinenpark mit modernen Spritzgief3automaten

grades, die in diesem Bereich
erzielt werden, liegen weit iber
den anderen erwdhnten tech-
nisch orientierten Méglichkeiten.
Dazu kommt der Effekt, dass
durch kleinere Losgrafien, kiirze-
re Lieferzeiten und geringere
Produktlebenszyklen die Anfor-
derungen an die Organisation
immer grof3er werden.

Es gehort heute zum Stand der
Technik, dass Gber Internet bei
den Paketdiensten der Standort
einer Sendung Uberall in der
Welt direkt erfragt werden kann.
Um die produzierten Stiickzah-
len eines Auftrages in der Sprit-
zerei festzustellen, bedient man
sich dagegen noch der altherge-
brachten Methoden mit Papier
und Bleistift und setzt eine perso-
nengestiitzte Kommunikation ein,
die genau betrachtet sehr tever
ist und zusditzlich wesentliche
Nachteile in Genauigkeit und
Aktualitét bietet.

Nachweispflicht und der einzu-
haltenden Wartungsaktivitéiten
for Maschinen und Werkzeuge,
so sieht man, dass die manuelle
Datenerfassung zu einem immer
weiter ausufernden Aufwand
fohrt, wobei die Qualitét der
Daten gleichzeitig schlechter
wird. Ein MES (Manufacturing
Execution System) mit den Mo-
dulen Maschinendatenerfassung,
Betriebsdatenerfassung, Leit-
stand, Personc1|monqgement,
Prozessdokumentation und Qua-
litcitssicherung bietet die ideale
Grundlage, um die Wirtschaft-

lichkeit zu verbessern.

Die Potenziale liegen dabei auf
der Reduzierung des Erfassungs-
aufwandes, der konsequenten
Schwachstellenanalyse, der ver-
besserten Planung und der Re-
duzierung des Aufwands zur
Erfillung der Dokumentations-
und Nachweispflicht. Die auto-



eines MES ?
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matische Uberwachung aller
Wartungs- und Serviceintervalle
for Werkzeuge, Maschinen und
Peripheriegerdte stellt einen wei-
teren Vorteil dar. Diese wirt-

. schaftlichen Vorteile sind
Potenziale quantifizierbar und sind

im wesentlichen abhéngig
von der Anzahl der
Maschinen, der Menge der zu
planenden Auftréige sowie der
Art der hergestellten Produkte.
Der Verfasser hat im Auftrag von
MPDV eine Berechnung auf
Excel-Basis erstellt, die aus der
Erfahrung des Einsatzes von
iber 100 Installationen im Kunst-
stoffbereich die entsprechenden
Kennwerte enthdlt und mit eini-
gen spezifischen Angaben auf
jeden anderen Betrieb ausge-
richtet werden kann. Der Nutzen
wird in Euro ausgewiesen, wo-
bei alle Einflussfaktoren offen
sind und die einzelnen Bereiche
gesondert aufgefihrt werden.
Um im Rahmen dieses Artikels
einen quantitativen Uberblick zu
geben ist nachfolgend ein Zah-
lenbeispiel dargestellt, das als
typisch fir einen kunststoffverar-
beitenden Betrieb angesehen
werden kann.

Es wird ein Spritzgussbetrieb mit
25 Maschinen zu Grunde ge-
legt, der technische Teile und
Komponenten fiir die Automobil-
industrie herstellt. Der Aufwand
zur Erfassung der Stiickzahlen
und Stérzeiten, die Ublicherwei-
se einmal pro Schicht erfolgt,
wird durch die automatische
Maschinendatenerfassung auf
Echtzeit umgestellt und dabei er-
geben sich Einsparungen von
25.000 EUR pro Jahr. Durch die
Aktualitat der Daten, die ein so-
fortiges Eingreifen erlaubt, und
durch die Schwachstellenredu-
zierung auf Basis eines unbe-
stechlichen und objektiven Da-
tenbestandes, erhsht sich die

Produktivitdt im
Bereich bis zu
4%. Wenn bei
konservativer
Betrachtung nur
1% angesetzt
wird, so ist das
mit einer Er-
sparnis von

30.000 EUR

8.000 €

15.000 €

15.000 €

Einsparpotenziale pro Jahr

25.000 €

E Einsparung bei der
Datenerfassung

E Beseitigung von
Schwachstellen

OEinsparung beim
Planungsaufwand

OAusschuBreduzierung
Nachweispflicht

W Uberwachung der
Wartungsintervalle

30.000 €

pro Jahr zu
veranschlagen.
Die Planung
wird mit Hilfe des grafischen
Leitstands wesentlich vereinfacht.
Alle Berechnungen laufen mit
hoher Genauigkeit und die Vor-
ausplanung stijtzt sich auf den
aktuellen Zustand der Fertigung,
den das BDE System exakt lie-
fert. Die Einsparung belduft sich
auf einen Wert von 15.000 EUR
im Jahr. Die Ausschussreduzier-
ung und die Erfillung der Doku-
mentationspflicht bringen jéhr-
lich weitere 15.000 EUR. Der
Aufwand fir die Uberwachung
der Wartungsintervalle fir Ma-
schinen, Werkzeuge und Peri-
pherie reduziert sich auf ein Mi-
nimum, da das System alle
Daten tberwacht, im Vorfeld
Warnungen ausgibt und dabei
eine extreme Genavigkeit auf-
weist, die mit manuellen Auf-
schrieben nie erreicht wird. Der
Einspareffekt gegeniiber der
handischen Vorgehensweise liegt
bei 8.000 EUR pro Jahr. Als
Summe der Einsparungen erge-
ben sich pro Jahr 93.000 EUR.
Damit wird die betriebswirt-
schaftliche Forderung erfillt, die
fur Rationalisierungsinvestitionen
einen Zeitraum fir die Rickfh-
rung des investierten Betrages
von unter zwei Jahren fordert.
Erfahrungen der Anwender zei-
gen, dass in den meisten Fdllen
noch bessere Ergebnisse erzielt
wurden. Neben diesen quantita-
tiv zu bestimmenden Vorteilen

Die Grafik zeigt die Potenziale der Wirtschaftlichkeit,
getrennt nach verschiedenen Einflussbereichen.

ergeben sich zusdtzlich weitere
Aspekte. AbschlieBend soll noch
auf den Unterschied hingewie-
sen werden, der zwischen einem
echten MES und sogenannten
hybriden MES-Lsungen besteht.
Solche Ansdtze, die als Produkt
einer MES-Gruppe angeboten
werden, bestehen aus einfachen
BDE-Systemen, die Gber Schnitt-
stellen mit weiteren Komponen-
ten verbunden sind. Nur durch
die Méglichkeit der vollen Inte-
gration des Personalmanage-
ments in einem System ergibt
sich ein reibungsloses Zusam-
menspiel fir den gesamten Ferti-
gungsablauf, der Personen und
Maschinen umfasst. Dies macht
das echte MES HYDRA zukunfts-
sicher und garantiert die volle
Funktion tber alle Bereiche.
MPDV stellt Interessierten die
Wirtschaftlichkeitsberechnung
gerne zur Verfiigung und infor-
miert in einem persdnlichen Ge-
sprdch vor Ort Gber die Méglich-
keiten des Einsatzes von HYDRA
in Unternehmen der kunststoff-
verarbeitenden Industrie.
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