Produktionsmanagementj

Der fihrende Hersteller von Maschinen und
Anlagen zur Kaltumformung von Stahl und
Nichteisen-Materialien unterstiitzt seine Kun-
den auch bei der Verbesserung ihrer Anlagen-

produktivitat.
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Systemunterstiitzte Produktivitatsanalyse

Jan O. Fischer, Kéln

Ein hohes Potential, um die Produktivitat einer Maschine oder Anlage
zu steigern, liegt in der Reduktion der Zeiten, wahrend derer nicht
produziert wird. Meistens scheitert die Optimierung von Rust-
vorgangen oder die Storungsbehebung aber an der mangelnden
Transparenz dieser Prozesse und den fehlenden Informationen in
Bezug auf deren Ursachen, Ablauf sowie alternative Ausfuhrungs-
maoglichkeiten. Mit einer geeigneten Software lassen sich die ver-
schiedenen Fertigungsprozesse einfach erfassen und aussagekraftige
Analysen durchfihren. Daraus ergeben sich Hinweise auf geeignete
Mallnahmen zur Erh6hung der Produktivitat.

roduzierende Industrieunterneh-
Pmen sind einem enormen Kosten-

druck ausgesetzt. Um im weltwei-
ten Wettbewerb bestehen zu koénnen,
muss eine hohe Produktivitit der einge
setzten Betriebsmittel erreicht werden.
Fine Analyse der verschiedenen Zeil
anteile zeigt jedoch, dass viele Maschi-
nen und Anlagen oft wegen Storungen,
Rustvorgdngen oder Pausen nicht ver-
fughar sind.

SMS Schumag: Produktivitats-
analyse als Serviceleistung

Unproduktivitit hat erhebliche nega
tive Auswirkungen auf den wirtschaftli-
chen Erfolg eines Unternehmens. Dem-
entsprechend ldsst sich die eigene Wett-
bewerbssituation mafsgeblich und nach-
haltig verbessern, wenn es gelingt, den
produktiven Zeitanteil der eingesetzten
Maschinen dauerhaft zu erhéhen. Vor
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diesern Hintergrund bietet SMS Schu-
mag [www.sms-schumag.com) ihren
Kunden Unterstiitzung an. Das Unter-
nehmen entwickelt und fertigt am

Prozessgruppen und Prozesse definieren

Standort in Aachen unter anderem Ma-
schinen und Anlagen fiir die Kaltumfor-
mung ven Stangenmaterial aus Stahl
und Nichteisen-Werkstoffen sowie Kup-
ferrohren, Bild1. Den Kunden wird
angeboten, die Produktivitit von deren
Anlagen zu analysieren und damit die
Basis fiir Optimierungsmdoglichkeiten zu
schaffen. Im Folgenden wird das hierbei
gewahlte Vorgehen beschrieben.

Ansétze zur
Produktivitatserhohung

Wahrend der Nutzung eines Betriebs-
mittels kommt es neben der direkl wert-
schopfenden Titigkeit, die unmittelbar
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Vor der Datenerfassung werden in der Software die aufzunehmenden Prozesse
hinterlegt, die vom Maschinen- oder Anlagentyp abhangen.
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