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Praxisprojekt

Werksneubau
bei Weseke Dragees GmbH

Praxisprojekt .
Einfiihrung eines kontinuierliche



SINNE starken fiir mehr EFFIZIENZ

Fiissener Seminartage 2018

Gemeinsame Ausrichtung des Unternehmens auf die Unternehmensziele

MIT MASTERPLANEN UND SHOPFLOORMANAGEMENT

vom 12. bis 13. Marz 2018 in Fissen im Allgau

Mit der Erstellung von Masterpldnen und der Kaskadierung der Ziele und Kennzahlen wird sichergestellt, dass
samtliche Bereiche und Produktionsstatten an der Umsetzung der Business Prioritaten arbeiten. Samtliche Fih-
rungskréafte verstehen dadurch Ihre personliche Verantwortung fir den Unternehmenserfolg. Im Team werden
die Ziele kaskadiert und analysiert welche Projekte zu welchem Zeitpunkt implementiert werden muissen, um
die definierten Geschaftsziele zu erreichen. Durch die regelmaRige gemeinsame Uberpriifung eignet sich der
Masterplan auch hervorragend als Managementtool zur Steuerung der Prioritaten.

Durch die weitere Kaskadierung der Ziele und Kennzahlen bis zu den Mitarbeitern und der Einflihrung von
Shopfloormanagement wird sichergestellt, dass alle Mitarbeiter des Unternehmens an der Verbesserung der
Kennzahlen arbeiten.

Ziele des Seminars:

Auf der Basis von Unternehmenszielen erarbeiten wir Masterplane fir verschiedene Bereiche. Sie erlernen die
Ableitung von Haupteinflussfaktoren, Zielen, Kennzahlen und Projekten innerhalb eines Masterplanes, ebenso
wie die komplette Kaskadierung eines Masterplanes.

Beim Shopfloormanagement erlernen Sie die Voraussetzungen fir eine , effiziente Besprechungskultur” eben-
so wie die Regeln der Kennzahlenkaskadierung. Sie bekommen einen Einblick in den Ablauf und der Fihrung
von Tages- und Wochenbesprechungen, der Eskalation von Problemen und in visuelle Managementtechniken.

Inhalte:
Erstellung und Kaskadierung eines Masterplanes
Ableitung von HaupteinflussgréRen, Ziele, Kennzahlen und Projekten
Ablauf und Flihrung einer Tages-, VWWochen- und Schichtbesprechung
Grundregeln der Kaskadierung und der Kennzahlen
Erarbeitung von Agenda, Regeln und Zielsetzung flr
das Shopfloormanagement
Praxisbeispiele aus der Ernahrungsindustrie
Hilrden und Lésungen bei der Einflihrung
Masterplane und Shopfloormanagement
als Teil eines ganzheitlichen Verbesserungsmanagement

Zielgruppe:
Geschéftsflhrer, Betriebsleiter, Abteilungsleiter und Fihrungs-kréfte aus allen Be-
reichen sowie die Verantwortlichen und Mitarbeiter von Verbesserungsprogramen.

*Preis: 990,00 € (zzgl. MwSt.)

Anmeldung & Informationen: Bei Anmeldung und wenn Sie weitere Fragen haben, B
Telefon: 08342/ 898823 oder |hre E-Mail an info@bausch-foodconsulting.de

Seminarzeiten der Fiissener Seminartage: 1. Tag: 10.30 Uhr - 18.00 Uhr | 2. Tag: 8.30 - 1

*Teilnahmegebiihren: Alle Preise verstehen sich zzgl. MwSt. und Ubernachtung. In denTé
Das erste Mittags-Buffet sowie das Abendessen, Pausenverpflegung und Teilnahmeunterlagé

Teilnahmebedingungen: Die Rechnungsstellung erfolgt im Monat des Seminartermins.

Stornierungsbedingungen: Die Stornierung (nur schriftlich) ist bis 20 Tage vor Veranstaltungsbed
8Tage vorher wird die Hélfte des Teilnahmebeitrags erhoben. Bei Absagen danach wird der gesamte
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Uber 25 JAHRE Effizienz- und Branchenerfahrung

JAHRLICHES EINSPARUNGS-

POTENTIAL von ca. 14 Mrd. € In
der deutschen Erndhrungsindustrie

Liebe Leserin, lieber Leser,

die Erndhrungsindustrie ist der drittgréRte Industriezweig Deutschlands mit einem
Umsatz von rund 170 Mrd. Euro. In unserer letzten Effizienzstudie schatzten die Unter-
nehmen, dass sie noch durchschnittlich 10 % Effizienzverluste bezogen auf die Herstel-
lungskosten haben. Wenn wir von einem durchschnittlichen EBIT von 15 % ausgehen,
kommt die Erndhrungsindustrie auf ca. 144 Mrd. Euro Herstellungskosten. Das ergibt
ein jahrliches Einsparungspotential von ca. 14 Mrd. Euro. In dieser Ausgabe erldutern
wir unter anderem anhand eines Praxisprojektes wie die Weseke Dragee GmbH durch
einen Werksneubau ca. 20 % Produktivitatssteigerung erreichen will. In einem zweiten
Praxisprojekt beschreiben wir das nachhaltige Verbesserungsprogramm der Uelzena eG.

Wir hoffen, dass wir Thnen auch mit den weiteren Artikeln kleine DenkanstoRe zur ste-
tigen Steigerung lhrer Effizienzen geben konnen und wiinschen viel Spal§ beim Lesen.

Ihre Effizienzberatung

Jo el Tuu

Geschéaftsfihrer
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Praxisprojekt

Werksneubau
bei Weseke Dragees GmbH

Die Effizienzberatung Bausch Food Consulting wurde mit der Unter-
stitzung der Neuplanung des Weseke-Werkes beauftragt. Ziel ist
eine mindestens 20% héhere Produktivitat durch optimierte Prozes-
se bzw. Abldufe in der Produktion und in der Logistik. Der qualitative
Wetthewerbsvorteil, in Form des traditionellen Herstellungsprozes-
ses in Dragierkesseln, muss dabei erhalten bleiben.

Praxisprojekt
Hohe Prozessqualitdt durch
Standardisation der internen Ablaufe

Herr Rietzkow, Werkleiter der Wergona GmbH méchte das An-
und Ausfahren einer Produktionslinie und die damit verbundenen
Reinigungen standardisieren (héhere Qualitét) sowie zeitlich redu-
zieren, um mehr ,Laufzeit” zur Verfligung zu haben. Tobias Freitag
beschreibt in dem Artikel wie die Ziele nachhaltig erreicht werden
konnen.
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Praxisprojekt
Einfiihrung eines kontinuierlichen

Verbesserungsprogramms
bei der Uelzena eG

Zur Stérkung der Wettbewerbsfahigkeit und damit auch zur Zu-
kunftssicherheit der Unternehmensgruppe wurde das Verbesse-
rungsprogramm ,,Produktion OK 2025" bei der Uelzena eingefiihrt.
Mit der Konzeption und Umsetzung wurde Bausch Food Consulting
im Jahr 2016 beauftragt.

24

Interview

Effizienz -
durch ,Intelligente“Maschinendatenerfassung

Die Pflege von Maschinendaten ist kein Selbstzweck und gewinnt
immer mehr an Bedeutung. Dabei stellt die einfache Erfassung und
gleichzeitige Visualisierung und Analyse der Daten eine gro3e He-
rausforderung fiir den deutschen Mittelstand dar. Im Interview mit
der Effizienzberatung Bausch Food Consulting erldutert die vimasoft
GmbH den Nutzen einer intelligenten Softwareldsung und stellt da-
bei den Menschen in den Mittelpunkt.

Praxisbeispiel fiir eine schnelle und
nachhaltige Probleml6sung mittels einer

VOR-0RT-Begehung

Aufgrund der téglichen Hektik kommt die systematische und nachhaltige
Problemldsung in vielen Fallen zu kurz. Dadurch wird in vielen Féllen an den
Auswirkungen und leider nicht an den Grundursachen der Probleme gear-
beitet. Anhand eines praxtischen Beispiels erlautert Herr Martin Quade wie
man aus diesem Teufelskreis durch die Analyse und der Losung der Grund-
ursachen herauskommt.
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Industrie 4.0
Digitalisierung
als Wertschopfungspotential

Der Begriff Industrie 4.0 begegnet einem in vielen Diskussionen und Vortra-
gen. Was bedeutet Industrie 4.0 in der Lebensmittelindustrie? Was miissen
wir jetzt tun um auf den Zug aufzuspringen? Sind wir als Unternehmen (iber-
haupt vorbereitet fir Industrie 4.0? Dieser Artikel gibt Antworten auf die
beschriebenen Fragen.
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Werksneubau | WESEKE DRAGEES GmbH
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Projektleiter fiir den Neubau ist der Zentrale
erkleiter Andreas Reichert. Er-wird von Martin

Die Dragee-Fabrik in Weseke in Nordrhein-
Westfahlen beauftragte 2017 die Effizienz-

Quade (Seniorberater BFC) unterstiitzt.

1

Werksneub

beratung Bausch Food Consulting mit der
Unterstiitzung der Neuplanung des Wer-
kes. Das bisherige und urspriingliche Werk
ist in die Jahre gekommen und hélt den
sich verandernden Anforderungen an Pro-
duktionsbedingungen wie Produktionska-
pazitdt, Effizienz, Ergonomie und Umwelt
nicht mehr stand. Deshalb wird ein Werks-
neubau fokussiert.

STRATEGIEWORKSHOP

Um den neuen Produktionsstandort ,zu-
kunftssicher” zu gestalten, wurden in
einem gemeinsamen Strategieworkshop
realistische Alternativen fiir die ndchsten
20 Jahre erarbeitet.

1 gebrannte Haselnlsse

2 Sthabsberte Rainen, Soboholerte
iy, B Rosrdn

3 Bunte Schakolimen, Minilimen

4 Corwret | abakeh e aka W b
St Terabeer L e Waebrie

5 fewergebrannte Mandeln

[ gemischte Paranise

T Eggsations

£ P e Wi,
Knslsberrriwhang

g Amaretio-, Sracciatells Mandedn
10 gebrannte Erdnisse
11 Wiener Mandeln

12 Zabwiane-, Kokosmandeln
13 Bunte Erdnisse

Hiutgheit Prosesseinbindung j Agiregat

Eine der méglichen Modellansichten des zukiinftigen Werkes.

AUFNAHME IST-PROZESSE
UND ERARBEITUNG SOLL-

PROZESSE

Fir den Neubau 2020 fiihrten wir pro Pro-
duktfamilie eine detaillierte Aufnahme der
Produktionsprozesse unter Beachtung der
einzelnen Haupt- und Nebenprozessschrit-
te, Rohstoff- und Produktanforderungen,

Transportwege und Ergonomie durch. Das
vorhandene Produktportfolio wurde dabei
grindlich unter die Lupe genommen. Arti-
kel wurden in Gruppen kategorisiert, nach
Tonnage priorisiert und nach Produktions-
schritten sortiert. Auf diese Weise war
es uns mdglich, die Prozessaufnahme im
Werk so effizient wie nur moglich zu ge-
stalten.

Prozessaufnahme

: II I
i l.I
’ I

duryaediap

-
-

Die Prozessaufnahme wurde sortiert nach Produktfamilien und Prozessschritten
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Werksneubau | WESEKE DRAGEES GmbH

@ PROZESSANALYSE "gebrannte Mandeln" in Weseke

‘Artikeldaten (ke)

Prozessdarstellung

Botleneck-Analyse (schicht)

brennen (Mandelkiche)

o |102060] -

Pl g o

358k

erungsvorschiage

2
2
2
2
2
2
2

8 Paletten

3 Paletten 2 300kg

Tatigkeiten;

Mandelkiche

Keine Paralllprozesse whrend der Maschinenlaufzeit

Prozessanalyse der Produktfamilie "gebrannte Mandeln"

Die eingesetzten Technologien und Ar-
beitsweisen wurden einem Benchmark un-
terzogen, im Team Gberprift und mogliche
Verbesserungen diskutiert und eingeplant.
NebenderMaglichkeitgrolere Produktions-
mengen am neuen Standort zu produzie-
ren, soll die Produktivitdt um mindestens
20% erhoht werden. Bei den Analysen
vor Ort stand vor allem die Einbindung der
Mitarbeiter im Vordergrund, um nicht nur
,ein neues Werk”, sondern ,unser neues
Werk" zu bauen. Gleichzeitig wurde dabei
die jahrelange Erfahrung der Mitarbeiter
berlicksichtigt.

Wichtige Kenngrdf3en bei der Prozess-
aufnahme waren unter anderem:

e Artikelspezifische Leistungsdaten pro
Aggregat/Prozessschritt

e Tatigkeiten, Laufzeiten und Mitarbei-
terstunden je Prozessschritt

e \Wegezeiten

8 BAUSCH Food Consulting Effizienz-Magazin 04 | 2017

e \erbesserungsvorschldge je Bereich

e Reinigungs- und Ristzeiten

Anforderungen je Bereich und Produkt
an Temperatur und Luftfeuchte

Istgrolie der aktuellen Raumlichkeiten

Wahrend der Aufnahme und Analyse wur-
den die Prozesse immer wieder hinterfragt
und dabei Verbesserungsideen angesto-
Ben. Nach der Erfassung der Daten wurden
diese fir alle beteiligten Personen (ber-
sichtlich je Artikelgruppe zusammenge-
stellt und nochmals als Diskussionsgrund-
lage genutzt. In der Diskussion ergaben
sich weitere Ideen zur Reduzierung von
Wegezeiten, Vereinfachung und Verkir-
zung von Arbeitsschritten, aber auch zum
Andern ganzer Herstellprozesse, die effizi-
enter als die bisherigen sein werden.

VALUE STREAM ENGINEE-
RING DESIGN WORKSHOP
(VSED)

= Erarbeitung eines prozessorientier-
ten Werkslayouts unter besonderer
Beriicksichtigung des Material- und
Produktflusses, Mitarbeitereinsatzes,
Hygienestandards und der Ergonomie

Der VSED Ansatz wurde gewahlt um die
gesamte Wertschdpfungskette in den Op-
timierungsansatz mit einzubeziehen.

Aus dem oben beschriebenen Ablauf ist
ein praferiertes Werkslayout entstanden,
das den effizientesten Produktionsablauf
ermdglicht. Gleichzeitig wurden die Ver-
besserungsvorschldge, die nicht gleich
im Layout umgesetzt werden konnten,
in einem MaRnahmenkatalog festgehal-
ten. Darunter fallen Ideen wie z. B. neue
Technologien oder andere Transportmdg-
lichkeiten. Diese miissen entweder noch
mit Versuchen verifiziert oder mit externen
Lieferanten besprochen werden. Selbstver-
standlich darf man dabei die Kosten bzw.
den ROl nicht aus den Augen verlieren. Das
erarbeitete Werkslayout diente nun als Ba-
sis fir den Workshop mit dem beauftrag-
ten Generalunternehmer, um das gesamte
Gebaude inklusive Verwaltung, Stral3enan-
bindung usw. darstellen zu kénnen. Durch
den Bausch-VSED-Workshop ist sicherge-
stellt, dass alle Ideen und Verbesserungs-
vorschldge des Weseke Teams unter der
Leitung von Andreas Reichert in das neue
Layout einflieBen konnten.

Erste Werksgrundrisse und weiteres Fine tuning mithilfe kleinerer VESD-Workshops

Nach dem Workshop mit dem Generalun-
ternehmer war nun klar, wie das Gebaude
auf dem neuen Grundstiick stehen wird,
welche Hallenflachen zur Verfligung ste-
hen und wie erste Grundrisse des Gebau-
des aussehen konnen. In diesen Grundriss
wurde unser Produktions-Layout integriert.
Um die Prozesse weiter zu optimieren wur-
de parallel weiter analysiert und recher-
chiert, welche Technologien fiir das neue
Werk aufgrund der zu erwartenden Tonna-
ge sinnvoll sind, welche Mdglichkeiten es
gibt z. B. das interne Behéltermanagement
zu optimieren und die damit verbundenen
Arbeitsschritte zu vereinfachen und zu ver-
kiirzen oder zu eliminieren. Bis jetzt wur-
den weitere drei Value Stream Engineering
Design Workshops von je einem Tag von
Bausch Food Consulting durchgeftihrt. Da-
bie fanden die "Verbesserungsrunden” so-
wie die Ausarbeitung der Details statt. Fir
einige ungeklarte technische Details oder
Neuerungen finden in den néchsten Wo-
chen Vor-Ort-Termine zur Diskussion mit
entsprechenden Fachfirmen statt. Parallel
werden die Maschinengrolen erfasst und
in den Plan integriert, um eine ,optima-
le” Aufstellung zu erarbeiten. AuRerdem
sollen erste neue Technologien bereits im
Lalten” Werk getestet werden, um sicher-
zugehen, dass diese auch wirklich unsere
Anforderungen im neuen Werk erfiillen.

WEITERE SCHRITTE

Im néchsten Schritt werden die Kosten
und die mdglichen Einsparungen zu dem
jetzigen Prozess ermittelt. Die gesamte
Kostenaufstellung flieRt natirlich in die
Entscheidung der Eigenttimer fiir ein GO
oder ,zuriick zur Planung” ein. Bei einem
grundsatzlichen GO wird die néchste Phase
genehmigt.

&3 VSED WORKSHOP FLOW

Verbesserungs-

Theoretischer Ist Wertstrom Zukiinftiges Vorteile,

, runden (Cross- .
Input inkl. mappen functional and Design (Layout Kosten, Invest
MUDA-Walk Reronal) und process) & next steps
Darstellung inkl. Feinabstimmung Erarbeitung von Ausarbeitung Letzte ganzheitli-

Vor- und Nachtei- flr das ausge- 3 Lésungen von Details flr che Uberpriifung
len und Kosten waéhlte Szenario durch Wechsel die Raum- und und Definition der
der Teams Maschinenauf- néchsten Schritte
stellung
VSED Workshop Flow
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Produktion 2025

Sichere Zukunft fiir die Uelzena eG durch motivierte Mitarbeiter

Einfiihrung eines kontinuierlichen

VERBESSERUNGSPROGRAMMS

Dr. Peter Fichtl, Geschéftsfihrer
Produktion und Technik der
Uelzena eG

BAUSCH Food Consulting Effizienz-Magazin 04 | 2017

Um mit den Herausforderungen der Zukunft Schritt halten zu kdnnen und
damit auch die Wetthewerbsfahigkeit der Uelzena eG zu starken hat Herr
Dr. Peter Fichtl das kontinuierliche Verbesserungsprogramm ,,PRODUKTI-
ON 0K 2025" ins Leben gerufen. Unter dem Motto , Sichere Zukunft fiir die
Uelzena eG durch motivierte Mitarbeiter” geht es in erster Linie darum,
durch die Einhindung und Weiterqualifizierung der Fiihrungskréfte und Mit-
arbeiter sowie der Einfithrung neuer Methoden und Konzepte, die Uelzena
eG nachhaltig Tag fiir Tag zu verbessern.

Mit der Konzeption und Umsetzung wurde Bausch Food Consulting im Jahr
2016 beauftragt. Nachfolgend wollen wir die Vorgehensweise bzw. die
ersten Schritte erldutern.

Verbesserungsprogramm | PRODUKTION 0K 2025

Initilerung und Potentialanalyse

Der Weg zu OPERATIVER EXZELLENZ

Uwmrane: cA. 2—4 WoCHEN - ----~-~-~

NACHHALTIGE REALISIERUNG: 1 - 2 JAHRE

Operative Exzellenz

INITIERUNG &
POTENTIALANALYSE

KONTINUIERLICHE

VERBESSERUNG ROLLOUT

AKTIVITATEN (Auswahi)

« Definition der Ziele

« Festlegung Projekt-Design

« Durchfiihrung Potential-
analyse / Istanalyse

« Festlegung der
Kommunikationsstrategie

« Sukzessives Ausrollen
auf alle Abteilungen und
Werke

« Fokussierte Problemldsung

« Qualifizierung, Fiihrung,
Mitarbeitereinbindung

« Einflihrung
Shopfloormanagement

« Umsetzung von
weiteren Methoden

ERGEBNIS (Auswahl)

« Commitment Top Manage-
ment und Betriebsrat

« Definition der Handlungs-
felder wo Potential besteht

« Quick Wins umgesetzt

« Unternehmensspezifisches
Konzept erarbeitet

« Verbesserung der defi-

« Laufende Einsparungen und

« Wettbewerbsvorteil durch
herausragende Ergebnisse
auf allen Effizienzfeldern im
gesamten Unternehmen

nierten Handlungsfelder
(Konzept) nach Prioritaten

Verbesserungen (positiver ROI)

« Weiterentwicklung der Fa-

higkeiten aller Mitarbeiter

Der Weg zur operativen Exzellenz

Zielgerichtete,
kontinuierliche
Verbesserung (ZV)
Hohe Prozess-
qualitat durch
Standardisation

Fundament

Produktionssystem Uelzena eG

= W

Produktion2025

Steuerungssystem

Kompetenz-
management
Qualitat
sicherheit
Prozess:
optimierung

Fiihrung vor Ort, Eigenverantwortlichkeit aller Mitarbeiter, Funktionsiibergreifende Teamarbeit

Effiziente Arbeitsplatze mit 5S

Messen mit Kennzahlen, Shopfloormanagement

Gemeinsame Zielsetzung
mit dem Management

In - mehreren gemeinsamen Besprechungen
wurden die Ziele, das Projekt-Design (Team,
Timing...) sowie die Kommunikationsstrategie
festgelegt. Es wurde klar definiert, dass ,Pro-
duktion OK 2025" kein Projekt (also mit einem
festgelegten Ende), sondern ein kontinuierliches
Verbesserungsprogramm ist. Hauptziel dabei ist,
mit den Mitarbeitern zusammen kontinuierlich
Verbesserungen zu erarbeiten und umzusetzen.
Dabei entsteht eine nachhaltige und positive
Leistungskultur, die der Uelzena eG einen klaren
Wettbewerbsvorteil bietet. Als Pilotbereich wur-
de der Grote Produktionsbereich , Spriihtiirme
und Mischer” definiert.

Mittels einer Potentialanalyse
die Handlungsfelder bestimmen

Im Rahmen einer zweiwdchigen Istanalyse bzw.
Potentialanalyse wurden die Handlungsfelder
definiert. Natiirlich wurden samtliche Mitarbei-
ter im Vorfeld durch das Management und dem
Betriebsrat dartiber ausfihrlich informiert. We-
sentliche Bestandteile dieser Istanalyse waren
die Begleitung der Produktion und die Durch-
flihrung von Analysen wie z. B. Riist- und Reini-
gungsanalysen, Storanalysen, Engpassanalysen,
Value Stream Mapping, Ursachenanalysen bei
Sperrungen und Reklamationen, Produktverlust-
analysen, Stillstandsanalysen, Stand der Stan-
dardisation... Des Weiteren wurde die Qualitat
und Konsistenz der internen Abldufe und Prozes-
se tber alle Schichten beurteilt, die Fiihrungs-
prasenz, Kommunikationswege sowie die Prob-
lemlosekompetenz bewertet. Zusatzlich wurden
Interviews mit Mitarbeitern und Schichtfiihrern
durchgefiihrt. AbschlieRend wurden die Ergeb-
nisse in einem Workshop mit den Filhrungskraf-
ten und dem Management diskutiert und dabei
die Handlungsfelder definiert.

BAUSCH Food Consulting Effizienz-Magazin 042017 11



Verbesserungsprogramm | PRODUKTION 0K 2025

Workshop mit den Fiihrungskréften zu den
Ergebnissen der Effizienzanalyse.

Die Fihrungskréfte bestimmen die
Handlungsfelder.

Erarbeitung des unternehmens-
spezifischen Konzeptes

Aus den gemeinsam definierten Hand-
lungsfeldern wurde das ,Uelzena Produk-
tionssystem” erarbeitet und visualisiert.
Das Produktionssystem Uelzena stellt die
groben Handlungsschwerpunkte dar, auf
die wir uns in den ndchsten Jahren konzen-
trieren werden. Das Fundament ist dabei
generell Teil des Produktionssystems und
stellt die Basis dar, die das Produktionssys-
tem ,trégt”. Teile davon sollten auf jeden
Fall als erstes umgesetzt werden, bevor
im grofen Stile mit den S&ulen begon-
nen wird. Die Sdulen bilden die weiteren
Handlungsschwerpunkte ab. Diese Séulen
kdnnen mit der Zeit erweitert werden z. B.
mit den Saulen Autonome- und geplante
Instandhaltung (TPM), Lean Office und
Lean Factory.

12 BAUSCH Food Consulting Effizienz-Magazin 04 | 2017

Anfahren/Reinigung/Wésche
Firma Uelzena

Turm 10 Nassreinigung

Version: 3
Giiltig ab: 04.01.2017
Seite: 1von s

# | Bild/Ort Tatigkeit

Arbeitsmittel ‘Besonderheit

E Bei allen Tatigkeiten sind Arbeitshandschuhe zu tragen
und ein Rohrschlissel mitzufiihren = ;

Wasserfahrt / Leerlauf

Paneel Turm Il

Bilder). Handklappen zwischen eingesetzten belegt sein

1 1. Etage Turm |1 R-Erhitzer fiir Reinigung umbauen nach Rohrschliissel Inni T10-PA2-
Paneel Turm X - Riicksprache Schichtfihrer/Turmfahrer (siehe GOA4 muss
Bdgen und Paneele Gffnen.

2 | 3FEtage _ Speisesystem umklemmen auf Reinigung Rohrschliissel Inni T10-PA3-
(siehe Bilder) GOA4 und T10-
PA3-GOA2 muss
belegt sein
3 3. Etage _ | Reparaturschalter vom Zerstduber umlegen
.| auf "AUS" und am Taster quittieren
(siehe Bild)
Info an Turmfahrer "Leitung umgeklemmt"
4 | 1.-3Hage wenn CIP gestartet, kontrolle auf Dichtigkeit
5 2. Etage Kontrolle Turmkammer tiber beide Turmtiren | Taschenlampe | Bei Pulver-
auf Pulverriickstande (Turm 10 Biihne und bei riickstanden
der Piab) Sicherheitsgurt
anlegen

6 | 1-Ftage L .| Kontrolle internes FlieBbett auf Taschenlampe
Pulverriicksténde.

riickstande tiber Mannlécher

7 Erdgeschol ﬁ Kontrolle FlieRbett / Kiihlrinne auf Pulver-

Ausschnitt aus der standardisierten Nassreinigung fir den Sprihturm 9, selbstédndig erarbeit

durch das Exzellenz-Team Nassreinigung.

Zu dem ,groben Produktionssystem” wur-
de auf Basis der Istanalyse eine genauere
Roadmap erarbeitet, welche die Prioritaten
und die Details der fokussierten Verbesse-
rungen enthdlt. Mit der Einflihrung bzw.
Optimierung der Handlungsfelder wurde ab
Juli 2016 begonnen. Die Umsetzung wird
dabei Schritt fiir Schritt in den néchsten
Jahren erfolgen. Dabei werden alle Hand-
lungsfelder (Prioritaten) stetig verbessert.
Um die Organisation nicht mit ,Neuem” zu
uiberlasten, wurde das Verbesserungspro-
gramm bewusst langfristig ausgelegt.

Kick-Off mit allen Mitarbeitern
der Produktion & Technik

Uber drei Tage verteilt fanden kurze Be-
sprechungen mit allen Schichten statt.
Herr Dr. Fichtl und Josef Bausch erklarten
die Beweggriinde der Initiative ,Produktion

0K 2025", die Ziele sowie die ersten ge-
meinsamen Schritte. Dabei wurde immer
wieder auf das ,Uelzena Produktionssys-
tem” verwiesen, um den Mitarbeitern den
Weg transparent aufzuzeigen und damit
Angste abzubauen. Wichtig in diesem Zu-
sammenhang (Change Management) ist
auch die Sicherstellung einer kontinuierli-
chen Information sowie die Anwesenheit
von Ansprechpartnern, zu denen die Mitar-
beiter bei Fragen jederzeit gehen kdnnen.

Von besonderer Bedeutung fiir den Erfolg
ist die Unterstiitzung und der ,lange Atem”
der Geschaftsfihrung und der Vorgesetzen
der jeweiligen Bereiche. Als Hauptan-
sprechpartner wurde uns der Produktions-
leiter Herr Stefan Lerke zur Seite gestellt.
So war es uns von Anfang an mdglich, die
gesamte Organisation einzubinden und das
Engagement aller Kollegen einzufordern.

Kontinuierliche Verbesserung

Mit dem Beginn der Phase ,Kontinuierliche Verbesserung” werden mit der Zeit alle Fiih-
rungskrafte und Mitarbeiter in die Verbesserungsinitiative eingebunden. Nachfolgend
wollen wir kurz die MaRnahmen erldutern, mit denen wir unseren Verbesserungsprozess
begonnen haben:

Festlegung des Ablaufes einer Nassreinigung Turm sowie einer Trockenreinigung Mischer:
(Saule im Uelzena Produktionssystem: Hohe Prozessqualitit durch Standardisation)

Aus der Potentialanalyse ging hervor, dass die einzelnen Schichten unterschiedliche Vorge-
hen beim Nassreinigen der Tiirme sowie bei der Trockenreinigung der Mischer anwenden.
Damit kann keine gleichbleibende Qualitat garantiert werden. Zudem steigen die Anspri-
che u. a. am Turm 9 (Babynahrung) enorm an, verglichen mit den vergangenen Jahren. Um
die Qualitat der Reinigungen auf der einen Seite zu standardisieren und auf der anderen
Seite den neuen Anforderungen anzupassen, wurden zwei ,Exzellenz-Teams” von jeweils
5 - 6 Mitarbeitern (Nassreinigung und Trockenreinigung) mit dieser Aufgabe beauftragt. Das
Team “Nassreinigung” wird von Herrn Biicker und das Team “Trockenreinigung” vom Herrn
Leicht geleitet.

Die Teams wurden in der Ausfiihrung der Tatigkeit von Josef Bausch geschult und in den
ersten Sitzungen begleitet. Das positive Ergebnis ist eine standardisierte, bebilderte Schritt
fur Schritt Anleitung fir den Turm 9, Turm 10 und den Nauta 2-Mischer. Um die bebilder-
te Anleitung zu iberpriifen, wurden mehrmals Auszubildende beauftragt, "bewaffnet" nur
mit dieser Anleitung, eine Nassreinigung durchzufiihren. Die Erkenntnisse aus diesen Tests
wurden nattirlich wiederum in die Anleitung eingefiigt, so lange bis es ein quasi neuer
Mitarbeiter (fast) problemlos schaffte, in der gleichen Qualitat die Nassreinigungen durch-
zufiihren. Das ist ein sehr gutes positives Beispiel was ein Team von Mitarbeitern zu leisten
imstande ist, wenn man lhnen fachliche Unterstiitzung und auch die notwendige Zeit zur
Verfligung stellt.

Hohe Prozessqualitit durch Standardisation der intemen Ablaufe:
(Saule im Uelzena Produktionssystem: Hohe Prozessqualitat durch Standardisation)

Es ist nicht einfach mehr als 100 Mitarbeiter im 4-Schicht-System kontinuierlich diber wich-
tige Punkte zu informieren. Friiher wurden dazu seitenweise Anweisungen geschrieben, die
meist in Schubladen verstaubten und auch schwer zu lesen waren, selbst wenn man der
deutschen Sprache mdchtig ist. Wir haben uns deshalb fiir sogenannte ,Ein-Punkt-Lekti-
onen” entschieden. Das sind visualisierte Anweisungen meist auf einer Seite dargestellt.
Die Mitarbeiter erstellen darin selbststandig die standardisierten Vorgaben und entwickeln
diese systematisch weiter. Dadurch arbeiten alle nach dem gleichen (richtigen) Schema und
neuen Mitarbeitern wird die Einarbeitung erleichtert. Durch die Standardisierung wieder-
kehrender Abldufe werden Produktivitéts- und Qualitatsverbesserungen erreicht.

Kick-Off zum Verbesserungsprogramm
"Produktion OK 2025".

- —
L O B
I 1'I-_J i | =

Leiter Produktion (von links nach rechts)
Produktionsleiter Stefan Lerke, Abteilungs-
leiter Stefan Schunke, Benjamin Blicker,
Artur Leicht und Thomas Kasubke.

Exzellenz-Team zur Standardisation der
Nassreinigung.

Exzellenz-Team zur Standardisation der
Trockenreinigung.
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Praxisbeispiel: EPL - richtiger Ablauf Rolltore Turm 10

Neuorganisation der Schichtleiter inklusive Filhrungstrainings:

(Saule im Produktionssystem: Fiihrung vor Ort und Kompetenzmanagement)
Um die Fihrungsprasenz auf der Shopfloorebene (vor Ort in der
Produktion) zu verbessern, wurden die Schichtleiter und deren
Aufgaben z. T. neu strukturiert und definiert. Gleichzeitig wurde
mit Trainings zum Thema ,Exzellente Fithrung” begonnen. Um eine
einheitliche Fiihrungskultur zu erzeugen ist es wichtig, dass alle
Vorgesetzten die Trainings besuchen. Schulungsinhalte von Bausch
Food Consulting sind hier z. B.:

e Mitarbeiterfiihrung

e Konfliktgesprache

e Aufgaben einer Fiihrungskraft

e \/om Mitarbeiter zum Vorgesetzten
¢ Motivationsfaktoren

e Situativer Filhrungsstil

e die 4 Ebenen einer Kommunikation

e Teamentwicklung
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Praxisbeispiel: EPL - richtige Vorgehensweise bei
Farbstoffen/Aromen

In ihrer taglichen Praxis werden die Schichtleiter neben den Schu-
lungen nun auch von Josef Bausch gecoacht. Das heil3t, sie wer-
den regelméaRig begleitet und bekommen dabei Feedback tiber Ihre
Fuhrungsqualitat” - damit bekommen die Schulungsinhalte einen
deutlich starkeren Praxisbezug. Ferner sollen regelmaRige Bespre-
chungen durchgefiihrt werden, in denen ein Erfahrungsaustausch
unter den Schichtleitern stattfinden wird.

Flihrungsschulung fir die Schichtflhrer der Produktion.

Einfdhrung von 5S - Ordnung & Sauberkeit
VORHER & NACHHER

Tagliche Leistungsbesprechung im Bereich "Tlirme & Mischer" mit
Kennzahlen-Board und Mal3nahmenplan f(ir die Produktion.

Einfiihrung von 5S (Ordnung & Sauberkeit):

(Saule im Uelzena Produktionssystem: Effiziente Arbeitsplatze mit 5S)

Die Methode 5S ist eine systematische Vorgehensweise in 5 Schrit-
ten, die zu einem sauberen und gut organisierten Arbeitsumfeld
flihrt. Dabei ist 5S mehr als ,nur” Ordnung zu halten, es ist der Aus-
gangspunkt fur die Reduzierung von Verschwendung und Verlusten.
Auch hier wurden 5S-Teams definiert und in der Methode geschult.
Danach wurde die Methode in einem Pilotbereich, dem Turm 10, er-
folgreich angewendet.

Einfiihrung Leistungshesprechungen / Shopfloormanagement”;

(Saule im Produktionssystem: Messen mit Kennzahlen, Shopfloormanagement)
Bei der tdglichen, kurzen Leistungsbesprechung treffen sich von 8:30
bis 8:50 Uhr die Produktion, Technik, QW, Labor, PE und die Planung,
um (ber die wichtigsten Kennzahlen zu sprechen. Zeitraum sind die
letzten 24 und die folgenden 24 Stunden. Moderiert wird die Be-
sprechung von Thomas Kasubke, Leiter der Trocknung oder Stefan
Schunke, Leiter der Mischerei. Mit der Leistungsbesprechung errei-
chen sie die Einbindung und die Ubernahme der Verantwortung der
Mitarbeiter. Einfache und nachvollziehbare Kennzahlen werden von
den Mitarbeitern tdglich ermittelt und kommentiert. Zuséatzlich lie-
fert die Leistungshesprechung noch folgende Nutzen:

e Plattform zur Steuerung der Abteilung

e Basis fir die kontinuierliche Verbesserung der Kennzahlen

e Ein Miteinander der Produktion, Technik, PE, Planung und der
QM-Abteilung

Die Leistungsbesprechung folgt dabei einer festen Agenda. Zuerst
werden die Kennzahlen besprochen und bei Abweichungen Aktionen
auf dem Aktionsboard inklusive Verantwortlichkeiten und Timings
festgehalten. Wird ein Problem festgestellt, dessen Ursachen nicht
bekannt sind, kommt dieser Punkt kiinftig in die Projektpipeline, um
diesen Punkt spater mit Hilfe einer Vor-Ort-Begehung oder eines
kleinen DMAICs zu bearbeiten. Nach den Kennzahlen werden die fiir
den jeweiligen Tag ,offenen Aktionen” vom Aktionsboard bespro-
chen. Der néchste Punkt ist die Produktionsplanung. Sind wir noch
im Plan? Was wird als ndchstes produziert? Sind alle Ressourcen
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BAUSCH Food Consulting
die effizienzberatung

Mit EFFIZIENZSTEIGERUNG dem

Wettbewerb einen Schritt voraus.

Niedrigere Kosten v bessere Prozesse v h6heres Engagement v/

Effizienzsteigerung | PRODUKTION OK 2025

dazu vorhanden? Usw. Beim vorletzten
Agendapunkt kdnnen Informationen z. B.
eine neue Ein-Punkt-Lektion angesprochen
werden und als letztes erfolgt eine kurze
Abfrage der Teilnehmer iber mdgliche
wichtige Punkte hinsichtlich der Abteilung
Spriihtirme & Mischen.

Etablierung einer Problemlosekompetenz:

Ein Erfolgsfaktor fiir jedes Verbesserungs-
programm liegt in dem tdglichem Anwen-
den von Problemldsetechniken. Um ,echte
Verbesserungen” zu erzielen, missen die
Probleme nachhaltig geldst werden. In der
taglichen Hektik werden oft nur die Symp-
tome von Problemen schnell geldst, dabei
bleiben die wahren Ursachen leider oft im
Dunkeln.

Bei der Etablierung einer Problemldsekul-
tur gibt es je nach Schwierigkeitsgrad der
Probleme eine unterschiedliche Vorgehens-
weise zu beachten. Bei weniger komplexen
Problemen kommt dabei ein Problemldse-
zyklus zum Einsatz, der zum einen nicht viel
Zeit erfordert und zum anderen von jedem
Mitarbeiter erlernbar und anwendbar ist.
Wir nennen die Methode Vor-Ort-Bege-
hung. Bei komplexeren Problemen kommt
die Methode Six Sigma (White Belt) zum
Einsatz, bei der mehrere Mitarbeiter tiber
einen langeren Zeitraum bis zur Lésung des
Problems arbeiten. Man spricht von einer
Problemldsekultur wenn ca. 70 % - 80 % al-
ler Mitarbeiter regelmaRig die Grundursa-
chen ihrer Probleme mittels Problemldsezy-
klen I6sen. Wir sind tiberzeugt, dass durch
das Losen der Grundursachen die ,Feuer-
wehreinsdtze” kontinuierlich abnehmen,
das Management entlastet und der Erfolg
dabei fiir jeden Mitarbeiter sichtbar wird.
Die Mitarbeiter miissen dabei spiiren, dass
sie mit der strukturierten Problemlésung
ihre tdgliche Arbeit verbessern.

GESTARTETE DMAIC PROJEKTE

Nach einer eintdgigen Schulung im Mai 2017 zu dem
Thema , White Belt / Six Sigma ( DMAIC) durch die Bausch

L0
a'

Food Consulting arbeiten vier kleine Teams an ihren ersten

DMAIC-Projekten.

DMAIC 01: Thema Reduzierung der Fremdkorperreklamationen um 50 %
bis September 2017 | Projektleiter Fr. Blenckner, Teammitglied Hr. Leicht

DMAIC 02: Thema Reduzierung der Stillstdnde Zerstauber um mind. 50 % bis
Oktober 2017 | Projektleiter Hr. Bicker, Teammitglied Hr. Kaczynski

DMAIC 03: Thema Reduzierung des Problems defekte Rolltore um 70 % bis
Oktober 2017 | Projektleiter Hr. Ricker, Teammitglied Fr. Bay-Rheinard

DMAIC 04: Thema Optimierung Lactosedosierung bis
Oktober 2017 | Projektleiter Hr. Sbrzesny, Teammitglied Hr. Lerke

Gecoacht werden die vier DMAIC-Projekte jeweils von Josef Bausch.

Methode DMAIC (Six Sigma)

FAZIT NACH EINEM JAHR

Gerade bei der Auflistung der Aktionen,
Methoden, Schulungen und vor allem der
Anzahl an Verbesserungen, die durchge-
fuhrt bzw. eingefiihrt wurden, kann man
erkennen was gemeinsam mit den moti-
vierten Mitarbeitern und Fiihrungskraften
bewegt und erreicht wurde. Auch die po-
sitiven Ergebnisse, ausgedriickt in Zahlen,
Daten und Fakten, sprechen deutlich fiir
sich.

Damit ist die Uelzena eG auf dem richtigen
Weg, um mit den Herausforderungen der
Zukunft Schritt halten zu kénnen. Wie aus
dem Namen ,Produktion OK 2025" erkenn-
bar ist, sprechen wir nicht von einem Pro-
jekt das ein Ende hat, sondern von einer In-
itiative, die uns auf Dauer befahigen wird,
die Wetthewerbsfahigkeit der Uelzena eG
permanent zu verbessern. m

VeB

VOR-ORT-BEGEHUNG
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Formular fiir eine Vor-Ort-Begehung
(einfacher Problemldsezyklus)




VOB - VOR-ORT-BEGEHUNG
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VOR-ORT-BEGEHUNG - VB

Praxis-Beispiel fiir die'schnelle
und.nachhaltige Problemldsung

Martin Quade, Senior-Effizienzberater
bei BAUSCH Food Consulting erklart
an einem praktischen Beispiel eine
Vor-Ort-Begehung.

Téglich verfolgen uns oft wieder-
kehrende, schon lang dagewesene
Probleme. Seien es technische,
organisatorische oder prozess-
bedingte Schwierigkeiten. Unser
.lagesgeschéaft” wie es so schon ge-
nannt wird, ist gepréagt von alltdglichen
Problemen, denen wir hinterher rennen,
um die Produktion so gut es nur geht am
Laufen zu halten. Und das ist grundsétzlich
auch richtig, ABER:

Um das ,Tagesgeschéft” zu entlasten, miissen wiederkehrende Probleme
systematisch und nachhaltig behoben werden. Doch dafiir nehmen wir
uns oft zu wenig Zeit. Dabei muss eine systematische Problemlésung nicht
immer so aufwandig sein wie oft gedacht wird.

BAUSCH Food Consulting Effizienz-Magazin 04 | 2017

Unterschiedliche Schwierigkeitsgrade der Probleme
erfordern unterschiedliche Vorgehensweisen.

Aus Abbildung 1 geht hervor, dass wir
circa 80% der taglichen Probleme mit ei-
ner strukturierten Aktionsverfolgung im
Rahmen eines gut implementierten Shop-
floormanagement (siehe Abb. 2) sowie mit

Schwierigkeit des Problems Anzahl geschulter Leute

# @ Green & Black Belt DMAIC
I @ Basis DMAIC

Tagliche Probleme
80%, Vor Ort Begehung
Problem / Aktion
(Losung bekannt)

Abb. 1: Einfliihrung einer Problemldsekultur

der Methode ,Vor-Ort-Begehung” losen
kénnen. ,Nur” ca. 20% unserer Probleme
weisen einen hoheren Schwierigkeitsgrad
auf, die wir mit der Methode Six Sigma
|6sen sollten.

Eine ,Vor-Ort-Begehung” kommt dann zum
Einsatz, wenn ein Problem wiederkehrend
ist oder wenn von Anfang an klar ist, dass
die Ursachen nicht bekannt sind. Sie hilft
uns, unsere Probleme strukturiert und nach
richtiger Prioritat zu |6sen, Grundursachen
zu erkennen und abzustellen. Und dazu ist
meist nicht mehr als eine halbe Stunde
nétig.

V@) 7 SCHRITTE

einer Vor-Ort-Begehung

1.SCHRITT
PROBLEMLOSEKULTUR

* BEISPIEL PRODUKTION

Abb. 2: Strukturiertes Aktionsmanagement
innerhalb eines Shopfloormanagements

1. PROBLEMBESCHREIBUNG
Beschreibe das Symptom/
Auswirkung des Problems

2. UBERPRUFE DEN GRUNDZUSTAND UND
DIE EINHALTUNG VON STANDARDS
Grundzustand: Originalzustand vom
Hersteller, keine defekten Teile...
Standard: Arbeitsanweisung,

3. FOTO / ZEICHNUNG

Fotografiere oder zeichne den betrof-
fenen Bereich und kennzeichne klar
worum es geht

Bedienungsanleitung... e

/

@
\
o
/

1. Wirkung iiberpriifen

Uberpriife ob die MaBnahmen die Grundur-
sache wirklich behoben haben / die richti-
ge Grundursache gefunden wurde

6. Grundursachen beheben
Lege MaRnahmen fest, die
die ermittelten Grundursachen
abstellen

5. Ermittel die Grundursachen
Mittels 5 x Warum ermittel die
Grundursachen deines Problems

4.ERMITTEL DIE DIREKTEN URSACHEN DES PROBLEMS
Sammel mittels Brainstorming magliche Ursachen,

die das Problem direkt verursachen mit Hilfe der

Einflussfaktorenanalyse

Abb. 3: © 2017 BFC Effizienzberatung
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Das Formblatt unserer ,VOB” beinhaltet
alle 7 Schritte die zum Bearbeiten not-
wendig sind. Wichtig dabei ist, dass eine
Vor-Ort-Begehung immer in einem kleinen
Team stattfinden sollte. Bitte vergessen
Sie auch nicht, den Anlagenfiihrer vor Ort
mit einzubinden. Meist kennt er das Prob-
lem am besten.

PROBLEM: An einer Produktionslinie
zur Herstellung von Fruchtschnitten
gibt es immer wieder Probleme beim
Schneiden des Produktteppichs mit-
tels eines Ultraschallmessers.

Ve

BAUSCH Food Consulting

VOR ORT BEGEHUNG - Tagliche Problemldsung

die effizienzberatung

WO

Teilnehmer: <1/, K [, M@

Datum: 4 = 4 | Einbindung eines Mitarbeiters vor Ort: ja []nein

Linie: FSL = Maschine:

0 Problembeschreibung

Schon beim Erarbeiten der gemeinsamen
Problembeschreibung ist hochste Aufmerk-
samkeit gefragt. Alle Teilnehmer einer VOB
missen vom selben Problem sprechen. Da-
bei helfen einige Fragen auf dem Formblatt.
Erst wenn wirklich alle verstanden haben
worum es geht, folgt der nachste Schritt.

1) Problembeschreibung:

WAS ist passiert? Welche Funktion der Maschine/Linie hat versagt?

Brod

Das b duktteppleh n

WIE ist es passiert? Konnte vor der Stdrung etwas gesehen, gerochen, gehdrt werden? Wie kann das Problem erkannt werden?

WANN ist das Problem aufgetaucht? (Nach der Reinigung, Stillstand, wahrend normalem Lauf)

nach Produktumstellung

WIEDERHOLT sich das Problem nacht bestimmten Perioden? Falls ja, wie und wie oft?

1aeh dev Produletrun
Nach der Produlety

el lon ot ind vevielehein
WLENY ROYVERT UWADL VEVrRLEDEW.

@ Uberpriifung des Grundzu-
stands und Einhaltung von
Standards

Eine gute Analyse der Ursachen eines Prob-
lems ldsst sich nur dann durchftihren wenn
die Maschine im ordnungsgemafien Zustand
ist. Dazu wird gepriift ob Defekte oder Not-
[6sungen (Tape-Engeneering) vorzufinden
sind. Wenn ja, sind diese zuerst zu beheben.
Auch die Einhaltung der evtl. vorhandenen
Standards muss vorab tberpriift werden.

2) Standards:
Ist ein Standard vorhanden? ja D nein Falls nein, Standard definieren und schulen!

Ist der Grundzustand in Ordnung? (visuell) ja D nein | Falls nein, Definition von Aktionen um den Grundzustand
wieder herzustellen!

9 Foto / Zeichnung

Manchmal ist es sinnvoll, das Problem an
entsprechender Stelle per Foto oder Zeich-
nung festzuhalten. Gerade beim Zeichnen
beschaftigt man sich noch etwas tiefgriin-
diger mit dem Problem, was dabei hilft die-
ses besser zu verstehen.
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3) Skizze bzw. Foto des Problems:

4) Analyse der Ei

6 Ermittlung der Ursachen
des Problems

Jetzt ist es an der Zeit die Ursachen fiir un-
ser Problem zu finden. Dabei hilft uns die
Einflussfaktorenanalyse oder auch Fisch-
grate. Es ist besonders darauf zu achten,
nicht in Lésungen zu denken. Oft gehen wir
voreingenommen an ein Problem und glau-
ben zu wissen, wo die Ursachen liegen.
Doch dann hatten wir das Problem ja nicht
schon seit Tagen, Wochen, Monaten...
Hier ist die volle Aufmerksamkeit des VOB-
Coaches bzw. Teamleiters gefragt. Denn es
muss ein direkter Bezug zwischen Problem
und moglicher Ursache vorhanden sein.

BEISPIEL: Das Eis schmilzt zu schnell weil
es zu warm ist, nicht weil die Klimaanlage
defekt ist (das ist schon eine weitergehen-
de Ursache)

6 Grundursachen ermitteln

Um die Grundursachen herauszufinden,
wird haufig ein 5x Warum angewendet.
Das funktioniert super als Brainstorming.

Analysiere mgliche Ursachen und bestétige oder verwerfe sie

Fokussierte
Problembeschreibung

(Ubertrag von Vorderseite)

Direkte Ursache/
ot Fehlermodus

Nachster Schritt
5W-Analyse

5) Die Grundursache finden - 5 x WARUM

1. Ebene - Zutreffender

ok 2. Ebene ok 3.Ebene, ok 4.Ebene ok 5. Ebene ok
Fehlermodus aus Analyse

< Proddukt D wanaw kiet das

Prod

Frage

Antwort | il es zu sehr kelebt v

die withltemperatuy

O|dg

Frage

Antwort

N

Frage

RN

O]
OO

Antwort

G Grundursachen beheben

Die herausgefundenen Grundursachen fiir
das Problem miissen nun abgestellt wer-
den. Um keine MaRRnahmen und Aktionen
aus den Augen zu verlieren, soll der Akti-
onsplan Abhilfe schaffen.

6) Was machen wir, damit das Problem nicht wieder auftritt?

Aktionen auf das Board tibernehmen!

Nr. Ursache Was ist die Losung? r Wann  Status

0 Wirkung der MaBnahmen {iberpriifen

Da wir die Probleme ja nachhaltig I5sen wollen, ist die Uberpriifung, ob das Problem dau-
erhaft eliminiert wurde natirlich sehr wichtig. Leider beobachtet man haufig in der Praxis,
dass dieser letzte Punkt nur unzureichend erledigt wird. Um also die Wirkung der herausge-
fundenen und abgestellten Grundursachen zu gewahrleisten, werden zum Beispiel die Lini-
enkennzahlen herangezogen - wie etwa Ausschuss, Stillstandszeiten, Linienleistung. Wenn
das Problem nach wie vor besteht, muss noch einmal in die VOB eingestiegen werden. Hilft
dies auch nicht, ist es an der Zeit einen DMAIC (Six Sigma) siehe Abb.1 zu starten.
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Interne Abldufe | STANDARDISIEREN & OPTIMIEREN

Es gibt jede Menge interner Abldufe, die
standardisiert sowie optimiert werden kdn-
nen. Das kdnnenz. B. folgende Abldufe sein:

e An- und Ausfahren von Anlagen
e Automatische wie manuelle Reinigungen
e Behebung von Hauptstérungen

e (Qualitatskontrollen und Reaktionen bei
Abweichungen

¢ |nstandhaltungsmafnahmen
e Produktwechsel

® USW.

Interne Standards sorgen fiir einen rei-
bungslosen und optimalen Produktionsab-
lauf. Es werden dabei Produktivitats- und
Qualitatsverbesserungen erreicht. Bei der
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Standardisierung bzw. der Optimierung der
Abladufe ist es natirlich sinnvoll die betei-
ligten Mitarbeiter mit in den Prozess einzu-
binden. Sie verstehen die Abldufe am bes-
ten und kénnen damit auch direkt sagen,
warum sie das eine so und nicht anders
machen. Des Weiteren miissen die Mitar-
beiter die neuen Ablaufe auch umsetzen,
was ihnen natirlich besser gelingt, wenn
sie von Anfang an beteiligt sind. Letztend-
lich entwickeln sich die Mitarbeiter dabei
auch weiter, bis zu dem Zustand, dass sie
ihre eigenen Ablaufe irgendwann selbst
stetig weiterentwickeln.

ZIEL: Optimierung des An- und Ausfahr-
prozesses zur Erreichung einer ldngeren
Produktionszeit sowie Erhéhung der Qua-
litét (Reproduzierbarkeit) der internen Ab-
ldufe bei der Wergona GmbH.

Im ersten Schritt wurde der Ist-Zustand
des An-/Ausfahrprozesses aufgenommen.
Hier sollte darauf geachtet werden, dass
die Mitarbeiter trotz der Aufnahme ihrem
gewohnten Ablauf nachgehen. Im Rahmen
der Analyse werden die vom Mitarbeiter
durchgefiihrten Tatigkeiten und deren
Dauer dokumentiert. Um gleichzeitig einen
ganzheitlichen Eindruck zu erhalten, soll-
ten die Aufnahmen (iber mehrere Schich-
ten und Mitarbeiter erfolgen.

Im néchsten Schritt werden die Analyse-
ergebnisse aufgearbeitet, indem die T&-
tigkeiten zundchst nach dem ECRS-Prinzip
(Eliminieren,  Kombinieren, Reduzieren,
Simplifizieren), dhnlich einer Ristoptimie-
rung, kategorisiert und bewertet werden.
Zudem kénnen Téatigkeiten von interne in
externe Aktionen umgewandelt werden,

was haufig den gréRten Erfolg hinsichtlich einer Zeitersparnis er-
zielt. Da Aufgaben bei laufender Maschine (extern) abgearbeitet
werden und somit nur noch wenige Téatigkeiten bei Maschinen-
stillstand (intern) zu erledigen sind, wird die wertschopfende Zeit
maximiert.

Nachdem mehrere Analysen durchgefihrt wurden, werden sie
miteinander verglichen, um die Unterschiede bei den einzelnen
Schichten und Mitarbeitern aufzudecken. Fiir einen standardisier-
ten Ablauf sollten die Aktionen nun mit den Mitarbeitern durchge-
sprochen werden. Dabei sollen die Mitarbeiter die Arbeitsablaufe
selbst betrachten und bewerten, ob die Tatigkeiten in einer logi-
schen Abfolge vorgenommen wurden und ob die fiir die jeweilige

Version:

Firma Reinigung B1 Anlagenfahrer Giiltig ab:
Seite: 1 von x
# | Bild Tatigkeit Besonderheit | Min.
1 Tablierschnecke abschalten
2 Dosierpumpe 1 (Aroma) aus + Aroma

ablassen

Pumpenleistung Umdrehungen/min erhéhen | Rad auf maxi-
um Pufferbehalter schneller zu GieRkopf male Leistung
Behélter zu pumpen drehen

Reinigungsprogramm Tablierer starten

Tablierschnecke auBen mit Biirste und
Schlauch nass reinigen

Schmiernippel 3 Stk Tablierschnecke fetten

Autonome Instandhaltung Formblatt ausfiillen

GieRen abstellen, Stempelbrett Schaden
entnehmen,reinigen plus Sichtkontrolle. reparieren

Reinigungswasser Pufferbehalter zu GieRbe-
hélter pumpen

Gitterband Glasurmaschine reinigen

Pumpe Pufferbehalter abschalten, alle Leitun-
gen offnen, um Wasser abzulassen

12 Wasser abziehen B1 Kochbereich
13 Trockenreinigung B1 (Boden kehren)
14 Puder mit Kehrblech vor Nassreinigung
entnehmen &

. | B Nassreinigung 1. Kettenbereich vor
GieRkopf 3. Kettenbereich nach GieRkopf
1. Handbetrieb um Drehschieber bei GieRkopf zu
lésen, dann 2. GieRkopf Reinigung starten

Boden nass reinigen + abziehen

17 Produktionsauftrag ausfiillen (Durchschnitts-
gewicht, Stunden MA, Kg Produktion)
18 Auftrag buchen
19 Hauptschalter fiir Tablierer, B1 und Waage
ausschalten
Tablierer Aus letztes Auspudern Picker
21110 21:40 2220
L] L] o o L] L)
letztes Giefen Uberug Ende Reinigung
2130 2200 230
Summe 0,00
Erstellt: Datum:
Geprift: Datum:
Freigegeben: Datum:

Ausschnitt aus der Reinigung der Anlage B1

Tatigkeit beanspruchte Zeit ange-
messen ist. Alle Tatigkeiten sollten
nach der Abstimmung mit den Mitar-
beitern und ggf. einem Schichtverant-
wortlichem in die ideale Reihenfolge
gebracht werden. Das Einbeziehen
von den Mitarbeitern ist ein wichtiger
Aspekt, da es eine direkte Qualifikati-
on und Weiterentwicklung der Mitarbeiter bedeutet. Gleichzeitig
lernen dabei die neueren Mitarbeiter von den Erfahrenen und die
erfahrenen Mitarbeiter werden eingebunden und kénnen ihr Wis-
sen strukturiert weitergeben.

Tobias Freitag,
Effizienzberater bei
BAUSCH Food Consulting

Um (berpriifen zu konnen, ob die Reihenfolge und die Zeiten fiir
die Tatigkeiten richtig definiert sind, sollen die Mitarbeiter bei dem
nachsten An- und Abfahrprozess den neuen Ablaufplan anwenden
und sich genau an die Reihenfolge halten. Wenn es noch logische
Fehler gibt, wird die Reihenfolge entsprechend angepasst.

Die so entstandenen Tatigkeitsabldufe werden in einer Anleitung
zusammengefasst. Diese stellt eine bebilderte Abfolge der Tétig-
keiten dar, welche damit zum einen die Reihenfolge der Téatigkei-
ten vorgibt und zum anderen auf besonders wichtige Mainahmen
hinweist. Somit ist ein einheitlicher Standard inklusive zeitlicher
Vorgaben fiir alle Mitarbeiter entstanden. Zudem helfen diese An-
leitungen inshesondere neuen Mitarbeitern, den gleichen Standard
beizubehalten und keine unnétige Zeit bei der Einarbeitung zu ver-
schwenden. Durch ihre Einfachheit kénnen Mitarbeiter direkt an
den Produktionsanlagen weiterqualifiziert werden. Die Anleitungen
sind dabei nicht in Stein gemeifelt. Sobald sich Abldufe andern
oder einem Mitarbeiter eine weitere Verbesserung einfallt, kdnnen
die Mitarbeiter sie selbststandig weiter verbessern.

ERGEBNIS:

Im Zuge der Standardisation konnte Bausch Food Con-
sulting die Reinigung des Ausfahrens um 30 Minuten
und das Anfahren um 15 Minuten verkiirzen. Somit
ergaben sich pro Tag 45 Minuten mehr Produktions-
zeit, das einer Kapazitdtserhéhung von 23 Schichten
pro Jahr entspricht. Zusétzlich konnte dabei die Repro-
duzierbarkeit (Qualitdt) des internen Ablaufs deutlich
verbessert werden.
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Interview Handlungsfeld EFFIZIENZ

=] EFFIZIENZ - —

durch ,Intelligente”
MASCHINENDATENERFASSUNG

Martin Quade im Interview mit Lars Pickbrenner,
Geschaéftsfiihrer der vimasoft GmbH

~

/PN Verbindungen kénnen alle Informationen
nattirlich auch von zu Hause abgerufen wer-
den, der aktuelle Status der Produktion
zum Beispiel. Uber das integrierte Rol-
len- und Rechtemanagement Iasst sich
natiirlich auch steuern, welche Mitar-
beiter Zugriff auf die jeweiligen In-
formationen haben. Per Mail kann

man sich aulRerdem jederzeit tiber

alle Ereignisse benachrichtigen

lassen, die flir den Nutzer indi-

viduell relevant sind.

vimasoft

VISUAL MANAGEMENT SOFTWARE

Die Anlageniiberwachung hat manchmal etwas von einem Blick in die Glaskugel. So
gibt es zum Beispiel eine theoretische Zeitangabe vom Hersteller, die dem Anwender
aufzeigen soll, wie lange seine Anlage noch storungsfrei lduft. In der Praxis zeigt sich
jedoch, dass es eine Vielzahl von Einflussfaktoren gibt, die die Produktion unterbrechen
kénnen. Diese effizient und vernetzt zu erfassen stellt eine echte Herausforderung dar.
Doch damit ist dem Anwender noch nicht entscheidend geholfen. Besser ware es, ihm
direkt Losungsmdglichkeiten mit an die Hand zu geben und die Kommunikation mit kom-
petenten Ansprechpartnern fiir Riickfragen einzuleiten. Die Digitalisierung ist dabei, die
Anlageniberwachung von Grund auf zu verandern. Intelligente Systeme werden hier si-
cher eine wichtige Rolle einnehmen, die wichtigste Rolle wird jedoch der Mensch beibe-
halten. Dabei wird sich dessen Rolle weiterentwickeln, hin zu einem System-Analysten,

Lars Pickbrenner, Geschéfts-

fuhrer der vimasoft GmbH In welchen Branchen ist die Software im Einsatz?

der auf eine breite Anzahl von modernen Instrumenten zuriickgreifen kann. So gilt es, sich auf die Vielzahl an
Aufgaben vorzubereiten. Und das funktioniert am besten mit einem System an seiner Seite, welches nicht durch
Komplexitdt, sondern durch Einfachheit und Ubersichtlichkeit besticht. Denn eine gute Ldsung zeichnet sich

dadurch aus, dass sie gerne benutzt wird.

Sie bieten mit smartLines eine Software zur Maschi-
nendatenerfassung. Was sind die wesentlichen Funk-
tionen der Software?

Geschaftsfiihrer Lars Pickbrenner: smartLines erfasst und analy-
siert detailliert Maschinenstillstandszeiten, sowie Stiick- und Aus-
schusszahlen von Produktionsanlagen. Unabhadngig vom Alter und
Hersteller der Anlagen werden daraus die Faktoren Verfligharkeit,
Qualitat und Leistung generiert. Auf der Grundlage dieser Daten
wird die Gesamtanlageneffektivitat (OEE) berechnet. Dariiber hin-
aus begleitet smartLines die Anwender mit einer integrierten Kom-
munikationsplattform vom ersten Auftreten eines Problems, bis hin
zur aktiven Probleml6sung.

Sie betiteln Ihre Software als ,,intelligente” Maschinen-
datenerfassung. Was genau steckt dahinter?

Der deutsche Mittelstand verfligt iber sehr gut ausgebildete Fach-
krafte. Deswegen verfolgen wir mit smartLines das Ziel, die Wis-
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sensbasen des Menschen und der Maschine miteinander zu ver-
binden. Mithilfe von Methoden der Kiinstlichen Intelligenz arbeitet
die Software selbstlernend, erkennt Muster zwischen scheinbar
unabhéngigen Datensatzen und stellt detaillierte Prognosen fir
zukiinftig auftretende Problemfélle. Dadurch kénnen Benutzer zum
Beispiel vor ungeplanten Stillstandszeiten gewarnt werden. AulRer-
dem bekommen sie Informationen iiber die Dauer, wahrscheinliche
Griinde fur den Ausfall, Losungsansétze und passende Ansprech-
partner direkt mitgeliefert. Diese kénnen dann direkt tiber die Soft-
ware kontaktiert werden, um das Problem méglichst schnell und ef-
fizient zu I6sen. Fir dieses Forschungsthema wurden wir mit einem
Innovationsstipendium vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und
Energie ausgezeichnet.

Wo und wie kann ich die wichtigen Daten einsehen?

Alle Daten und Auswertungen sind jederzeit von allen netzwerk-
fahigen Geraten innerhalb des Firmennetzwerks abrufbar - unab-
hangig vom Betriebssystem und ohne Installation. Uber sichere

smartlines ist eine Plug&Play-Software und grundsatzlich auch
ohne Anpassungen fiir jede Produktionsbranche geeignet. Die
erste Version ist in der Automobilzulieferindustrie entstanden und
unser Pilotkunde kommt aus der Lebensmittelproduktion. Sie wird
aber mittlerweile auch zum Beispiel in der Kunststoffverarbeitung
erfolgreich eingesetzt.

Wie flexibel sind Sie in der Individualisierung der Soft-
ware, gerade im speziellen Bereich der Lebensmittel-
industrie?

Wir verstehen smartlines als individualisierbare Standardsoft-
ware. Jede Produktionsbranche hat spezielle Anforderungen und
Standards, die wir erfiillen miissen. Wir gehen dabei individuell auf
alle Kundenwiinsche ein und realisieren gemeinsam mit den Kun-
den kostengiinstige Losungen. Fir die Lebensmittelindustrie deckt
die Software schon von Haus aus verschiedenste Anforderungen
ab, zum Beispiel aus dem gangigen IFS Food Standard.

Sie vertreiben Ihre Software hauptsachlich im Mittel-
stand. Warum ist sie gerade hier so interessant?

smartLines platziert sich zwischen komplizierten, schulungsinten-
siven und teuren Komplettldsungen wie zum Beispiel SAP und der
glinstigen, aber fehlerbehafteten Behelfsldsung wie Microsoft Ex-

Mit smartLines alle wichtigen Daten lhrer Produktion im Blick.
Immer und tberall.

cel. Mit unserer Software gelingt der einfache Einstieg in die Digi-
talisierung und in das gro3e, weite Feld der ,Industrie 4.0". Dabei
ist uns besonders wichtig, dass alle Mitarbeiter eines Betriebes
mit Spal an der einfachen Bedienung an genau die Informationen
kommen, die sie bendtigen. Vom Shopfloor fiir die Erfassung der
Daten, bis hin zum Management fiir detaillierte Analysen und Ent-
scheidungen. Vor allem im Mittelstand bestehen riesige Potentiale,
mit einer einfachen und intuitiven Software die Stillstandszeiten
von Maschinen zu reduzieren, Ausschuss zu vermindern, die Ge-
samtanlageneffektivitdt zu erhéhen und dadurch spiirbar Kosten zu
senken. m

vimasoft GmbH | Munstermannskamp 1 | 21335 Lineburg
Tel.: +49 (0) 4131 / 7898 150 | Mail: info@vimasoft.de |
www.vimasoft.de
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INDUSTRIE 4.0

Digitalisierung als Wertschopfungspotential
Autor: Josef Bausch (MBA)

Der Begriff Industrie 4.0 bestimmt mittlerweile viele Diskussionen, wenn es um die Zukunft des In-
dustriestandortes Deutschland geht. Zudem gibt es zahlreiche Veranstaltungen, Publikationen und
Forschungsprojekte zu ,Industrie 4.0”. Zuletzt hat das Bundesministerium fiir Arbeit und Soziales im
Herbst 2016 mit dem ,Weillbuch Arbeiten 4.0" seine Sicht auf die Verdnderung der Arbeitswelt durch
neue digital vernetzte Produktionsweisen und Geschaftsmodelle dargelegt.
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Was bedeutet ,, Industrie 4.0”?

Menschen, Maschinen und Produkte sol-
len in der intelligenten Fabrik tiber die ge-
samte Wertschopfungskette miteinander
kommunizieren. Wichtig dabei sind soge-
nannte ,cyber-physische Systeme” (CPS).
Innerhalb dieser Systeme sollen sich intel-
ligente Maschinen, Betriebsmittel und La-
gersysteme in der Produktion eigensténdig
steuern. Sie tauschen Informationen und
l6sen selbststandig Aktionen aus. Soge-
nannte ,cyber-physische Produktionssyste-
me" (CPPS) stellen die Ubertragung dieses
Prinzips auf das gesamte Produktionssys-
tem dar. In der, auf diese Weise realisier-
ten ,intelligenten Fabrik” (Smart Factory)
sind Produkte eindeutig identifizierbar und
jederzeit zu lokalisieren. Sie kennen ihren
gegenwartigen Zustand und auch alter-
native Wege zur Zielerreichung. Alle Pro-
zesse im Unternehmen und auch tber die
gesamte Wertschdpfungskette hinweg zu
Kunden und Lieferanten, sind miteinander
vernetzt und werden in Echtzeit gesteuert.
Im Internet der Dinge kénnen Gegenstan-
de auch virtuell abgebildet und Prozesse
simuliert werden. Bei dem Begriff , Arbeit
4.0" geht es darum, welche Auswirkungen
Industrie 4.0” auf die Arbeitsorganisation
haben wird.

Industrie 4.0 in der
Lebensmittelindustrie

Zurzeit vorliegende Forschungsarbeiten
zum Thema ,Industrie 4.0” beriicksichtigen
stark den Maschinen- und Anlagenbau. Die
Besonderheiten der Nahrungsmittelindust-
rie wurden bisher kaum analysiert. Wenn
man hier von Industrie 4.0 spricht, dann
meist in Verbindung mit der Produktion und
der Supply Chain.

Industrie 4.0 in der Produktion

Die Bedeutung und Anwendung von ,In-
dustrie 4.0” innerhalb der Produktion in
Lebensmittelunternehmen steckt noch in
den Kinderschuhen. Wenn man von Auto-
matisierung spricht, wird oft gleichzeitig
iber Industrie 4.0 gesprochen. Man muss
sich aber die Frage stellen, ob es dabei
um ,normale” Automatisierungsspriinge
handelt oder um Ansétze von ,Industrie
4.0". Was deutlich zu beobachten ist, ist
eine steigende Automatisierung ohne
dass allerdings ganze Prozessketten mit-
einander vernetzt werden. Die Automati-
sierung hat dabei allerdings iiberwiegend
Wettbewerbsgriinde und kann z.T. auch
als Antwort fiir die Schwierigkeiten auf
dem Arbeitsmarkt gesehen werden. Ein
steigender Automatisierungsgrad ist aber
noch nicht Industrie 4.0, oder ein Indika-
tor fiir die Digitalisierung. Diese Ansatze
missten eine neue Qualitdt aufweisen
(selbststeuernde Produktionssysteme), die
sich von der reinen Automatisierung deut-
lich unterscheiden.

Ziel ist der Aufbau von Produktionssyste-
men, die Verfahren zur Selbststeuerung,
Selbstoptimierung und Selbstkonfiguration
nutzen. Ebenfalls sollen die Systeme durch
Selbstdiagnosen und Kognition intelligen-
ter werden und aus den begangenen Feh-
lern lernen.

Supply Chain - Industrie 4.0 fiir
horizontale und vertikale
Prozessoptimierung

Industrie 4.0 darf natirlich nicht nur auf
die Produktion begrenzt sein. Gerade beim
Thema Prozessoptimierung sowie beim
Thema Nachhaltigkeit z. B. Einhaltung sozi-
aler Standards, Qualitat und Frische, muss
die gesamte Supply Chain hinterfragt und

g

Cyber-Physische
Systeme (CPS)

Cyber-Physische Systeme (CPS) sind Systeme
mit eingebetteter Software und Elektronik, die
tiber Sensoren und sogenannte Aktoren (An-
triebselemente) mit der Aufienwelt verbunden
sind. Sie werden mehr und mehr untereinander
und in das Intemet vernetzt. Mithilfe der Senso-
ren verarbeiten diese Systeme Daten aus der
physikalischen (der natiirlichen) Welt und ma-
chen sie fiir netzbasierte Dienste verfligbar, die
durch Aktoren direkt auf Vorgange in der physi-
kalischen Welt einwirken kdnnen. Die physika-
lische Welt verschmilzt also mit der virtuellen
— dem Cyberspace. Man sagt auch, dass die
physikalische Welt durch CPS mit der virtuellen
Welt zu einem , Internet der Dinge” wird.

Erste Ansatze zu CPS gibt es bereits heute —
etwa in Form von Navigationssoftware. Zur
verbesserten Routenfiihrung leitet sie mithilfe
von Mobilfunkdaten Stauinformationen aus
aktuellen Bewegungsprofilen ab. \Weitere Bei-
spiele sind Verkehrssteuerungssysteme aus
dem Bereich des Zug- oder Flugverkehrs. Hier
greifen die Systeme aktiv steuernd ein.

Zukiinftige CPS werden in den verschiedensten
Anwendungsfeldern zum Einsatz kommen. Als
Teil eines intelligenten Stromnetzes werden
CPS das kiinftige Energienetz steuern. Sie wer-
den durch Koordination den Verkehr sicherer
machen und den Kohlenstoffdioxid-Ausstol? re-
duzieren. Modeme Gesundheits-Systeme wer-
den Patienten und Arzte vernetzen, Ferndiagno-
sen und die medizinische Versorgung zu Hause
ermdglichen. In der industriellen Produktion
werden internetbasierte Systeme entstehen,
mit denen die Ferniiberwachung selbststandig
arbeitender Produktionssysteme mdglich ist.
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eventuell neugestaltet werden. Das be-
trifft die vertikalen Prozesse genauso wie
die horizontale Wertschdpfungskette vom
Landwirt bis zum Kunden.

Vernetzung der horizontalen
Wertschépfungsketten und
Differenzierung durch Services

Als Treiber fiir die Digitalisierung in den
Unternehmen werden am hé&ufigsten fol-
gende Punkte genannt:

e Die Optimierung der Wertschépfungs-
ketten im Sinne einer horizontalen Inte-
gration mit den Supply-Chain-Partnern
Kunde und Lieferant

¢ die Digitalisierung der Produkte

e neue Serviceangebote sowie

e die Entwicklung neuer datengetriebe-
ner Geschéaftsmodelle

Grundvoraussetzung dafiir ist es jedoch,
Daten und deren Analyse als Teil der Wert-
schopfung zu betrachten sowie digitale
Fahigkeiten im Unternehmen zielgerich-
tet zu etablieren. Was so einfach klingt,
stellt Unternehmen in der Realitdt aber
vor durchaus ernst zu nehmende Heraus-
forderungen. (Gécking, J./ Kleinhempel,
K. / Satzer, A. / Steinberger, V., Working
Paper Forschungsférderung Hans Bockler
Stiftung, 2017)

In der Lebensmittelbranche gibt es einen
ungebrochenen Trend der Konsumenten
nach Nachhaltigkeit, Qualitét, Fairness und
sozialer Verantwortung. Unternehmen, die
sich dieser Forderung nicht stellen, laufen
Gefahr, die Gunst der Verbraucher zu verlie-
ren - das betrifft vor allem die Markenher-
steller aber zunehmend auch die Hersteller
von ,Private Label”. Uber Siegel, Giitezei-
chen und Symbole wird versucht Transpa-
renz (ber qualitativ hochwertige Lebens-
mittel zu erzeugen. Da diese mittlerweile
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Industrie 4.0 verbindet die vertikale und horizontale Integration
mit digitalen Produkten und Geschéaftsmodellen

ol 455

1. Digitalisierung und Integration
von Wertschopfungsketten

3. innovative, digitale
Geschaftsmodelle

{049

2. Digitalisierung des
Produkt- und Servi-
ceangebots sowie
Kundenzugang

N
\\\%\{‘

5. IT-Architektur und Datenmanagement

digitale
Enabler

6. Compliance, Security, Recht und Steuern

7. Organisation, Mitarbeiter und Kultur

PwC-Studie: Industrie 4.0 — Chancen und Herausforderungen der vierten industriellen

Revolution (2014), S. 7

Standard sind, sind sie nur bedingt tauglich
fir die Differenzierung einzelner Produkte
oder Marken.

Kunden wie die sogenannten ,Quality Ea-
ters” differenzieren dabei noch deutlich
starker. Neben Geschmack und Lebensmit-
telsicherheit legen sie besonderen Wert
auf Gesundheit und Nachhaltigkeit und
sind durchaus bereit, fiir entsprechende
Lebensmittel deutlich mehr an der Kasse
z2u bezahlen. Diese Gruppe umfasst nach
einer Nestlé-Studie (2012) rund 26 Pro-
zent der Bevélkerung. Die liickenlose Be-
reitstellung von Daten (ber Aufzucht und
Anbau sowie Verarbeitung und Erhaltung

der Kiihlkette wahrend des Transports und
der Lagerung auf einer Service-Plattform
kénnten hier Abhilfe schaffen. Ein solcher
.digitaler Produktpass” kann ein Differen-
zierungsmerkmal fir ein Produkt oder eine
Marke sein, die sich langfristig auszahlt.

Industrie 4.0 im Einkauf - GréfStes
Potenzial und hoher Nachholbedarf

Das grolite Potenzial zur weiteren Ver-
schlankung der Prozesse durch Digitalisie-
rung wird im Einkaufsbereich gesehen. Das
Potenzial von Risikowarnungen, digitalen
Plattformen und elektronischen Lieferan-
tenanalysen wird als hoch bis sehr hoch

bewertet. Diese Technologien sind jedoch
bisher kaum im Einsatz. Operative Prozes-
se sind heute erst bedingt verschlankt. Die
Verwaltung von Vertrdgen sowie die Be-
stellabwicklung von Materialien sind nur
teilweise ,lean” organisiert. (Studie von
Bearing Point: ,Lean 4.0 - Schlank durch
Digitalisierung”)

Arbeit 4.0

Die Tatigkeiten und Berufshilder werden
sich verandern. Einfache Tatigkeiten wer-
den zunehmend automatisiert und EDV-
Kenntnisse werden mehr und mehr gefragt
werden. Anlagenbediener werden mehr
zum Uberwachen und Steuern von Anlagen
genutzt. Generell wird das Thema syste-
matische Weiterentwicklung sowie Ein-
bindung und Eigenverantwortlichkeit der
Mitarbeiter einen neuen Stellenwert be-
kommen. Das Verstehen von komplexeren
Zusammenhangen (big picture), systema-
tische Problemlésung und das Arbeiten in
Teams wird dabei an Bedeutung gewinnen.

Beispiel aus der Zukunft von
Industrie 4.0

Das ,CPS” erkennt aufgrund verstérkten
Abverkdufen an den Kassen der Handels-
hauser einen erhdhten Produktionsbedarf
fir einen bestimmten Artikel. Uber die
Zeit erstellt das ,CPS” eine genaue Pro-
duktionsplanung fiir alle Unternehmen
innerhalb der Wertschopfungskette. Da
das ,CPS” unsere Kunden besser kennt als
wir, kdnnen so auch neue Produkte prob-
lemlos eingetaktet werden. Der Bedarf
wird mit dem Kanban-Lager abgeglichen
und die Produktionskette ,angetriggert”.
Kunststoffpeletts werden nun fir die Ver-
packungsindustrie hergestellt bzw. aus-
geliefert sowie Rohstoffe versendet. Die
Lieferanten beginnen automatisch mit der
Produktion oder Lieferung von bendtigen

Verpackungsmaterialien, Rohstoffen usw.
und das natirlich just in time. Nach der
automatischen Eingangskontrolle sowie
Freigabe kann das Material in separate
Silos oder automatischen Hochregalldgern
eingelagert werden. Idealerweise befinden
sich die gréRten Supplier im Werk, so dass
es keine unnotigen Transporte und Lager-
haltung gibt. Eine Riickverfolgharkeit von
allen eingehenden Materialien ist zu 100%
im System bis zum Landwirt gewahrleistet.
Zur gleichen Zeit wird die Herstellungslinie
automatisch gereinigt und geriistet. Die
Produktionslinien sind bereits auf ,Kleinst-
chargen” ausgelegt, so dass das ,CPS”
sich die Linie aussucht, die am besten
flir unser Produkt geeignet ist. Das ,CPS”
weils nattirlich auch, ob es eine normale
Reinigung oder z. B. Allergenreinigung
durchzufiihren hat. Nun wird das richtige
Rezept geladen, die bendtigten Rohstoffe,
Halbfabrikate und Verpackungsmaterialien
an die richtige Stelle gebracht, der Tinten-
strahldrucker mit der richtigen Codierung
programmiert usw.

Bevor der Kunde sich dann fiir unser Pro-
dukt entscheidet, informiert er sich durch
einen Code auf der Verpackung z. B. tiber
das umfassende Qualitats-Tracking von der
Vorleistungsindustrie bis ins Regal z. B.
Kiihlung und Hygieneanforderungen, Name
und Ort des Landwirtes der Milchkuh oder
des Schlachtrindes. ..

Fazit / Schritte in Richtung 4.0 fiir
die Erndhrungsindustrie

Gerade das Beispiel macht deutlich, dass
es sicherlich noch einige Zeit in Anspruch
nimmt, bis die gesamte vertikale und ho-
rizontale Wertschopfungskette vernetzt
gesteuert und optimiert werden kann. In
kleinen Teilbereichen ist das Szenario gar
nicht so undenkbar.

Bevor wir aber in der Lebensmittelindustrie
tiber Hochleistungsfahige Breitbandnetze
und Glasfaserinfrastrukturen fiir Unterneh-
men sprechen und iiber komplett vernetzte
Wertschopfungsketten oder tber die hori-
zontale und vertikale Integration, sollten
wir dberpriifen ob wir die Basics schon zu
einem hohen Prozentsatz umgesetzt ha-
ben. Uber 70% der befragten Unternehmen
geben an, dass sie sich verstarkt auf die
Voraussetzungen fiir Industrie 4.0 in den
ndchsten Jahren konzentrieren werden.

Als Voraussetzung fiir Industrie
4.0 mit dem Schwerpunkt Produk-
tion / SC gelten folgende Punkte:

e Absolut zuverlassige Produkti-
onsabldufe (100%ige Implemen-
tierung von Lean-TPM)

e Hochste Einbindung und
Eigenverantwaortlichkeit der
Mitarbeiter

e Stetige Weiterentwicklung der
Fahigkeiten von Fiihrungskraften
und Mitarbeitern

e FEtablierung von schlanken und
stabilen Geschaftsprozessen
durch regelmaRiges Prozess-
mapping und Optimierung der
Prozesse

e (Gemeinsame Ziel-Ausrichtung
des Unternehmens bis hin zum
Shopfloor (Vom Masterplan zum
Shopfloormanagement)

e Kurze Durchlaufzeiten durch
Wertstromoptimierungen sowie

e Flexibilisierung der Produktion
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SIX SIGMA ZERTIFIZERUNG

Flissener Seminartage 2018

Etablierung einer Problemldsekultur
AUSBILDUNG ZUM SIX SIGMAWHITE BELT & ANWENDUNG
EINES PROBLEMLOSEZYKLUSES FUR ALLE MITARBEITER

vom 14. bis 15. Méarz 2018 in Fussen im Allgau

Unterschiedliche Schwierigkeitsgrade der Probleme erfordern eine differenzierte Vorgehensweise bei
der Etablierung einer Problemlésekultur in einem Unternehmen. Man spricht von einer Problemldse-
kultur wenn ca. 80% aller Mitarbeiter regelméaRig die Grundursachen ihrer Probleme mittels Problem-
|6sezyklen I6sen.
Bei weniger komplexen Problemen kommt ein Problemldsezyklus zum Einsatz, der zum einen nicht
viel Zeit erfordert und zum anderen von jedem Mitarbeiter erlernbar und anwendbar ist.
Bei komplexeren Problemen kommt die Methode Six Sigma (white belt) zum Einsatz, bei der mehrere
Mitarbeiter Uber einen langeren Zeitraum bis zur Lésung des Problems arbeiten. Durch das Lésen der
Grundursachen nehmen die , Feuerwehreinsatze” kontinuierlich ab, das Management wird entlastet
und der Erfolg wird fir jeden Mitarbeiter sichtbar. Die Mitarbeiter missen dabei splren, dass sie mit
der strukturierten Problemlésung ihre tagliche Arbeit verbessern.

L 3 c.
Ziele des Seminars: s .
Im Rahmen dieses Seminares erlernen Sie eine einfache Methodik der Problemldsung. Diese ist in
der Praxis von jedem Mitarbeiter in 1-2 Stunden anwendbar. Ferner erhalten Sie eine Ausbildung zum
»Six Sigma white belt” In beiden Féllen werden Sie verschiedene Werkzeuge zur Problemidentifika-
tion, -analyse und -l6sung erlernen und auf Fallbeispiele aus der Ernahrungsindustrie anwénden. Far
die haufigsten Stolpersteine bei der Durchfiihrung von Problemldsungsprojekten und der Etablierung
einer Problemldsekultur im Unternehmen werden wir lhnen ferner Lésungen prasentieren, welche
sich in der Lebensmittelindustrie bewahrt haben.

Inhalte: Zielgruppe:

e Ausbildung zum ,,Six Sigma White Belt” mit Zertifikat

e Erlernen eines ,einfachen” Problemlésungszykluses fur
jeden Mitarbeiter

® Praxisbeispiele aus der Lebensmittelindustrie

* Anerkennung als wichtiges Element der Problemldsekultur

Flhrungskréafte und Mitarbeiter
aus allen Bereichen sowie Ver
antwortliche und Mitarbeiter von
Verbesserungsprogramen  und
alle die an Problemldsungszyklen
e Hindernisse und Losungen bei der Problemlésung sowie e essien singd
beim Etablieren einer Problemlésekultur
* Problemldsekultur als Teil eines ganzheitlichen *Preis: 750,00 € (zzgl. MwSt.)

Verbesserungsmanagement

Anmeldung & Informationen: Bei Anmeldung und wenn Sie weitere Fragen haben, beraten wir Sie gerne personlich.
Telefon: 08342/ 898823 oder Ihre E-Mail an info@bausch-foodconsulting.de

Seminarzeiten der Fissener Seminartage: 1. Tag: 10.30 Uhr - 18.00 Uhr | 2. Tag: 8.30 - 15.00 Uhr

*Teilnahmegebiihren: Alle Preise verstehen sich zzgl. MwSt. und Ubernachtung. In den Teilnahmegebiihren sind enthalten:
Das erste Mittags-Buffet sowie das Abendessen, Pausenverpflegung und Teilnahmeunterlagen.

Teilnahmebedingungen: Die Rechnungsstellung erfolgt im Monat des Seminartermins.

Stornierungsbedingungen: Die Stornierung (nur schriftlich) ist bis 20 Tage vor Veranstaltungsbeginn kostenlos moglich. Bei Annullierung bis
8Tage vorher wird die Hélfte des Teilnahmebeitrags erhoben. Bei Absagen danach wird der gesamte Teilnahmebeitrag fallig.

Operative Exzellenz
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Die Effizienzberatung - BAUSCH Food Consulting

Haydnstrale 29
87616 Marktoberdorf

Phone: + 49 8342 - 89 88 23
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www.bausch-foodconsulting.de

Besuchen Sie uns auch im Internet unter www.bausch-foodconsulting.de ‘é



