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PRAZISIONSFORMENBAU

SpritzgieBRmaschinenuberwachung:
Fallstudie

Verborgene Kapazitatsverluste sichtbar machen — bei einer vom Kunden berichteten
Produktivitatssteigerung von 31,13 %.

40

Uberwachte Maschinen

+31,13 %

Berichtete Produktivitats-
steigerung

2003-2017

Maschinenbaujahre

Geodffnete Spritzgielfmaschine fur die Qualifizierung.

DIE HERAUSFORDERUNG ERGEBNISSE AUF EINEN BLICK

Wo ging produktive
Zeit verloren? +622!6 h

. — . . ) Zusatzliche produktive Kapazitat
Nur ein Teil eines reservierten Tages wurde fir produktives

Spritzgiel’en genutzt. Rusten, Engineering, Wartezeiten und
Unterbrechungen mussten voneinander getrennt werden.

Pro Maschine/Jahr im Modell

-55,56 %

DIE LOSUNG
Weniger Leerlaufzeit
Eine gemeinsame Sicht auf die Relative Reduktion
Qualifizierungszeitachse 30.0 ¥%
Der externe Sensoransatz von Novo Al liefert eine ) 0
gemeinsame Sicht auf Maschinenzustande und Zyklen und Weniger Werkzeugwechsel-/Riistzeit
verbindet Maschinenverhalten mit Werkzeug- und Riistwechsel-Modell
Projektkontext.

Qualitat und Qualifizierungsfreigabe blieben die entscheidenden Kriterien. Mehr produktive SpritzgieRzeit galt nur
dann als Verbesserung, wenn die technische Qualifizierung weiterhin alle Anforderungen erfiillte.
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DIE HERAUSFORDERUNG IN DER PRODUKTION

Auch eine Qualifizierungsmaschine kann
verborgene Kapazitatsverluste aufweisen

Eine Qualifizierungsmaschine kann ganztagig reserviert sein, obwohl nur ein Teil der Zeit produktiv
gespritzt wird. Rusten, Engineering, Warten und technische Unterbrechungen belegen Maschinenzeit
unterschiedlich.

50,000 % 65,565 % +622,6 h

Anteil produktives SpritzgieRen Nach der Verbesserung Zusitzliche Produktivzeit
lllustrative Ausgangsbasis Modelliert aus +31,13 % Pro Maschine/Jahr, 2-Schicht-Modell

Modellannahme: zwei 8-Stunden-Schichten x 250 Tage = 4.000 geplante Stunden pro Maschine/Jahr. Qualitat
und Zyklusleistung bleiben konstant; betrachtet wird nur zuriickgewonnene Zeit.

Was sichtbar wurde

Produktionsfrage Vor dem Monitoring Mit WatchMen
Produziert die Maschine? Beobachtung und lokale Protokolle  Validierte Maschinenzustands-Zeitachse

Wie viel Reservierungszeit Produktiv, Rusten, Leerlauf, Stillstand,

Nur Reservierungszeit

wurde produktiv genutzt? Engineering

Wie lange dauerten Schwer vergleichbar Definierte Wechselzeiten

Werkzeugwechsel?

Kurze Unterbrechungen? Meist undokumentiert Kontinuierliche Historie

Warum Idauerte"d|e Projektkontext getrennt Zeitachse + Werkzeug-/Projektkontext

Qualifizierung langer?

Wann reagieren? Keine gemeinsame Alarmregel Konfigurierbare Abweichungsalarme
Technische Arbeit von Qualifizierungsannahmen
Verlusten trennen messen
Nicht jedes zyklusfreie Intervall ist Verlust. Produktivitat zunachst in Maschinenzustande
Engineering, Prifung und Validierung missen vom Ubersetzen, bevor Kapazitats- oder
vermeidbaren Leerlauf getrennt werden. Durchlaufzeiteffekte bewertet werden.

Richtig lesen: Die 31,13 % Produktivitiatssteigerung stammen vom Kunden. Die Tabellen libertragen sie in ein
konsistentes Maschinenzeit-Szenario.
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IMPLEMENTIERUNG

Eine Monitoring-Ebene
uber alle Qualifizierungsmaschinen

Der externe Sensoransatz von Novo Al ist darauf ausgelegt, Maschinenverhalten ohne SPS-Zugriff zu
erfassen. WatchMen kann die daraus entstehenden Zustédnde und Zyklen mit Werkzeug- oder
Projektkontext zusammenfihren.

Ca. 15 Min.

Allgemeine Installationsangabe

Beworben fiir das SpritzgieBangebot von Novo Al.
Projektspezifische Installationszeit, verbundene Maschinen und
Integrationsumfang wurden nicht bereitgestelit.

Novo Al Retrofit-Sensor.

01 02 03

Erfassen Interpretieren Kontext erganzen
Externe Sensoren erfassen das Edge-Verarbeitung und Validierung ~ WatchMen verknupft

hvsische Maschinenverhalten unterstitzen die Erkennung von Maschinenzustande mit Werkzeug-,
Phy ' Zyklen und Zustanden. Projekt- und Ursachendaten.

Von der Installation bis zum operativen Einsatz

Phase Projektmeilenstein

Tag 0 Sensoren auf ausgewahlten Maschinen innerhalb des 40-Maschinen-Umfangs installieren.
Tage 1-3 Signale erfassen und produktive Zyklen validieren.

Wochen 1-2 Zustande, Rustereignisse und Ausgangsdefinitionen validieren.

Monate 1-2 Leerlaufzeiten, Werkzeugwechsel und wiederkehrende Mikrostopps auswerten.

Monat 3 Ergebnisse gegenuber der berichteten Produktivitatssteigerung bewerten.

Die allgemeine Produktangabe und der kundenspezifische Onboarding-Status sind nicht dasselbe.
Offentliche Angaben zum Umfang und die tatsichlich verbundenen Maschinen miissen getrennt betrachtet
werden.

40 iiberwachte Maschinen

Der Uberwachte Maschinenpark dieser Fallstudie umfasst Baujahre von 2003 bis 2017.
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ERKENNTNISSE UND MASSNAHMEN

Aus der Zeitachse wird
eine Reaktion im Qualifizierungsprozess

Monitoring macht die Maschinenbelegung sichtbar. Das Team kann dadurch technische Arbeit von
vermeidbaren Verlusten trennen und bei den gréf3ten wiederkehrenden Verlustkategorien ansetzen.

01 Verborgenen Leerlauf quantifizieren

Die modellierte Leerlaufzeit sinkt von 18 % auf 8 % und setzt 400 Stunden pro Maschine und Jahr frei.

MaBRnahme: Lange Wartezeiten bei Material, Entscheidungen und Maschinenbereitschaft
untersuchen und anschlieBend vergleichbare Laufe iiberpriifen.

02 Werkzeugwechsel- und Ruistzeit verkiirzen

Die illustrative RUstzeit sinkt innerhalb einer 10-Stunden-Reservierung von 1,2000 auf 0,8400
Stunden.

MaRBnahme: Werkzeuge, Parameter und Versorgungsmedien vorbereiten, bevor die Maschine
verfuigbar wird.

03 Wiederkehrende Mikrostopps handlungsrelevant machen

Modellierte Stillstandszeiten, Mikrostopps und sonstige Wartezeiten sinken im 10-Stunden-Beispiel
von 1,0000 auf 0,8035 Stunden.

MaBnahme: Wiederkehrende kurze Unterbrechungen im Zusammenhang mit Material, Handling
und Instandhaltung priifen.

04 Notwendige Engineering-Zeit schutzen

Das Modell halt notwendiges Engineering und Prifungen in beiden Zustanden bei 1,0000 Stunde.
Diese Zeit ist nicht automatisch Verschwendung.

MaRnahme: Geplante Engineering- und Validierungsschritte klar von vermeidbarem Leerlauf
trennen.

Vergleichbare Qualifizierungsbedingungen verwenden

Laufe nur unter Beruicksichtigung von Werkzeugkomplexitat, Material, Versuchsphase und
Abnahmeanforderungen vergleichen. Mehr Zyklen allein bedeuten noch keinen héheren Qualifizierungserfolg.

EIN WIEDERHOLBARER VERBESSERUNGSZYKLUS

1 Messen 2 Untersuchen 3 Handeln 4 Verifizieren
Maschinenzustande Ereignisse und Ursachen Den relevanten Prozess Dieselben Kennzahlen
erfassen. prufen. andern. vergleichen.
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ERGEBNISSE

Mehr reservierte Zeit
wurde produktiv

Das Modell Ubertragt die berichtete
+ 622 6 h Produktivitatssteigerung von +31,13 % in einen Anstieg des
) produktiven Spritzgiel3anteils von 50,000 % auf 65,565 %.
Zusitzliche produktive Kapagzitit Dies ist ein Kapazitatsszenario und kein vollstandig direkt

pro Maschine/Jahr beobachtetes Produktionsjahr.

Kennzahl Ausgangsbasis Nach Verbesserung Veranderung
Berichteter Produktivitatsindex 100,00 131,13 +31,13 %
Anteil produktives Spritzgiel3en 50,000 % 65,565 % +15,565 PP
Leerlaufzeit 720,0 h 320,0 h -55,56 %
Werkzeugwechsel/Riusten 480,0 h 336,0 h -30,00 %

Notwendiges Engineering und Priifungen bleiben in beiden Zeitrdumen bei 400 Stunden pro Maschine und Jahr.
Produktivzeitanteil und zuriickgewonnene Stunden sind Modellwerte auf Basis der angegebenen Annahmen.

Was dieselbe 10-Stunden-Reservierung
nach der Verbesserung bedeuten kann

ILLUSTRATIVES KAPAZITATSBEISPIEL / GLEICHE GEPLANTE RESERVIERUNG

Fir ein reserviertes Qualifizierungsfenster von zehn Stunden zeigt die Tabelle, wie innerhalb derselben
gebuchten Zeit mehr produktives Spritzgiellen mdglich wird.

Szenario Produktives SpritzgieRen Geplante Reservierung
Vor der Verbesserung 5,000 h 10,000 h
Nach der Verbesserung 6,5565 h 10,000 h

Keine zusatzliche

Zusatzliche Produktivzeit +1,5565 h .
Reservierung

Berechnung: 10 h x Produktivzeitanteil. Notwendiges Engineering wird separat modelliert und bleibt konstant.

Kennzahlen getrennt betrachten

Produktivzeitanteil, berichtete Produktivitat, Werkzeugwechsel-/Ristzeit und Projektdurchlaufzeit beschreiben
unterschiedliche Sachverhalte. Mehr produktive Maschinenzeit beweist fir sich allein noch keine héhere Zahl
erfolgreich abgeschlossener Qualifizierungen.

PP = Prozentpunkte. Szenarioannahmen und Grenzen der Datengrundlage sind auf Seite 6 zusammengefasst.
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ANWENDUNG DER ERKENNTNISSE

Was Sie in lhrem eigenen
Qualifizierungszentrum priifen sollten

Zur Validierung Maschinenverhalten mit Werkzeug-, Projekt- und Qualitatskontext prifen. So werden Pilot
und Vergleiche belastbar.

Zum Pilot-Review mitbringen Warum es wichtig ist

Maschinengruppen und passende Nur Vergleichbares gegenlberstellen.

Werkzeuge
Definition Produktivzustand Produktiv, Risten, Engineering, Leerlauf und Stillstand klar definieren.
Definition Werkzeugwechsel Einheitliche Start-/Endpunkte verwenden.

Werkzeug-/Projekt-ID, Prufschritte und Freigabe mit der Zeitachse

Projekt- und Qualitatskontext .
verknupfen.

Schichten, Wartung und unzugewiesene Zeiten vor der Annualisierung

Schichtplan und Ausschlusse dokumentieren.

Was der Sensor erkennen kann Wofiir Kontext nétig ist

Wann sich Maschinenverhalten anderte, wann
produktives SpritzgieRen stoppte und ob sich Muster
wiederholten.

Warum das Ereignis auftrat. Werkzeug-, Material-,
Bediener- und Projektdaten liefern den Kontext.

Eine sinnvolle tagliche Auswertung

Mit den grofiten wiederkehrenden Verlusten beginnen. Bereitschaft, langste Wartezeiten und geplante Engineering-
Zeiten priifen; nach Anderungen vergleichbare Laufe gegeniiberstellen.

BERECHNUNGSGRUNDLAGE UND KPI-INTERPRETATION

Projektparameter: 40 Maschinen, Baujahre 2003—-2017, berichtete Produktivitdtssteigerung 31,13 %. Betriebsmodell: 2 x
8-Stunden-Schichten x 250 Tage = 4.000 Stunden pro Maschine bzw. 160.000 Flottenstunden. 50,0 % x 1,3113 = 65,565
%. Jahresgewinn: 160.000 x 15,565 % = 24.904 Stunden.

Jahresstunden und Verlustreduzierungen sind illustrative Modellwerte. OEE, Produktivzeitanteil und Qualifizierungsoutput sind
getrennte KPIs. Kapazitatsgewinn und Verlustreduktion beschreiben dieselbe freigesetzte Maschinenzeit.

Sehen Sie, was lhre SpritzgieBmaschinen tatsachlich leisten

Besprechen Sie lhre Qualifizierungsmaschinen, wiederkehrende Verluste und einen geeigneten Pilotversuch mit
Novo Al.

WatchMen-Demo anfragen —WatchMen-Demo anfragen —

NOVO Al GmbH novoai.de 6


https://novoai.de/kontakt/
https://novoai.de/en/

