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Thomas

« Kennt seine Maschinen und sein Team sehr
gut — aber selten deren aktuellen Zustand
in Echtzeit

« Trifft Entscheidungen auf Basis von
Erfahrung, selten auf Basis aktueller
Produktionsdaten

« Verbringt einen Teil des Tages mit
Abstimmungen, die eigentlich automatisch
laufen sollten

-» Er weiB3, was ihn aufhalt und hat

entschieden, es zu andern 3 JIch steuere meinek
’ ' é’ Produktion seit Jahren.
Aber ich steure auf
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Typische Hiirden in der Produktion

Viele Produktionsleiter beschreiben ahnliche Herausforderungen:

Kein durchgangiger Uberblick Uiber Auftragsstatus und Maschinenzustande

Qualitatsdaten lassen sich nicht sauber mit Maschinen- und Prozessdaten korrelieren
Hoher manueller Aufwand bei Ruckmeldungen, Abstimmung und Auswertung
Bestandsmaschinen liefern zu wenig Daten — Retrofit wird schnell zum Integrationsprojekt

Digitalisierung entsteht oft als Patchwork aus Einzellosungen statt als durchgangiger Prozess

Ziel ist eine durchgangige Digitalisierung der Produktionsprozesse - als gemeinsame Daten- und
Planungsgrundlage fiir Produktionsleiter, Schichtfiihrer und Werker.



Basislager

Daten aus Maschinen, Prozessen und ERP
nutzbar machen

« Maschinen-, Sensor-, Prozess- und
Auftragsdaten zusammenfuhren

- Einheitliche Sicht auf die Produktion - ohne
manuelle Zusammenfuhrung aus
verschiedenen Quellen

« Bestandsmaschinen per loT-Retrofit
einbinden

- Verwertbare Daten ohne Ersatz oder Umbau.



Basislager

« Standardisierte Schnittstellen,
automatische Sensorregistrierung

- Einstieg ohne aufwandige
Integrationsprojekte

Thomas hat an diesem Punkt noch nicht alle
Antworten. Aber neben seiner Erfahrung hat
er jetzt auch Daten, auf die er sich stiitzen
kann.




Basislager in der Praxis

Werkerassistenz in der Dentalindustrie

Nutzen fiir den Kunden:

« Vollstandiger Wegfall manueller Eingaben in Excel
und im ERP in der AV

* Entlastung der Werker durch Wegfall
handschriftlicher Notizen

« Echtzeit-Transparenz uber alle laufenden Auftrage
« Effiziente Abwicklung kleiner LosgrofRen

« Steigerung der Produktivitat



Basislager in der Praxis

Einsparungen Werkerassistenz:

>

ca. 5,5 Stunden pro Tag in der Arbeitsvorbereitung
ca. 15 % der taglichen Arbeitszeit bei den Werkern

Weniger Abstimmungsaufwand durch transparente
Prozesse

ca. 20 % hohere Produktivitat




Hochlager

Aus Daten entstehen mithilfe von Kennzahlen,
Ubersicht und Visualisierung

« Auftragsstatus, Maschinenzustande und
Prozessdaten im Zusammenhang sichtbar

- Jederzeit ein aktuelles Bild der laufenden
Produktion — ohne manuelle Abfragen

Dashboards und Shopfloor-Screens als
zentrales Informationsmedium

- Informationen direkt dort, wo sie gebraucht
werden.




Hochlager

« Klare Kennzahlen schaffen Orientierung fur
Produktion und Fuhrung

- Aktuell, nachvollziehbar und ohne
manuellen Aufwand

Aus Einzelinformationen wird eine
gemeinsame Sicht. Thomas' Morgen beginnt
nicht mehr mit offenen Fragen, sondern mit
einem Uberblick.
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Hochlager in der Praxis

o Dashboards fiur das Shopfloor Management

& Tagesiibersicht

Nutzen fiir den Kunden:
* Minimierung der manuellen Dateneingabe
« Echtzeit-Transparenz uber alle Fertigungsbereiche

« Soll-Ist-Vergleich mit sofortiger
Abweichungserkennung

- Uberwachung von Maschinenauslastung und
Anlagen

« Datenbasierte Entscheidungen statt ,Bauchgefihl"

« Fruhzeitiges Erkennen von Problemen




8 Monatsiibersicht

->

Hochlager in der Praxis

Einsparungen durch die Dashboards:

ca. 100 Minuten pro Tag im ersten
Produktionsbereich fur die Aufbereitung der Daten

Das sind 417 Stunden pro Jahr
was ca. 23.000€ Einsparung pro Jahr bedeutet

Ausrollen auf 3 weitere Produktionsbereiche erhoht
die Einsparung pro Jahr auf ca. 80.000€



Hochlager in der Praxis

Digitale Ausschusserfassung und
Ausschussstatistik

Nutzen fiir den Kunden:

Luckenlose Dokumentation und Zuordnung

Systematische Auswertung zur Identifikation von
Fehlerquellen

Sofortige Reaktion auf Abweichungen durch
Alarmierungsfunktion

Basis fiir kontinuierliche Prozessverbesserung (KVP)

Einsparung durch gezielte MaRnahmen auf Basis
echter Kennzahlen

P

@ Statistik




Hochlager in der Praxis | o

@ Statistik

Einsparungen bei der Erfassung: T
- ca.35 min pro Tag
- Das sind ca. 128 Stunden pro Jahr

> was eine direkte Einsparung von ca. 7.000€ pro Jahr
und Arbeitsplatz bedeutet

Verbesserungen durch die verfiigharen Statistiken:

-» Reduzierung des Ausschusses bei einzelnen
Kriterien zwischen 5-10%




Gipfel

Ki-gestiitzte Entscheidungen fiir Planung,
Qualitat und Instandhaltung

« Automatisierte, datenbasierte
Produktionsplanung uber Auftrage,
Ressourcen und Reihenfolgen

> Hohere Termintreue, gleichmaRigere
Auslastung, weniger Planungsaufwand

« Predictive Maintenance; Ausfallrisiken und
Restlebensdauer fruhzeitig erkennen

-» Wartung vorausschauend planen,
ungeplante Stillstande vermeiden



Gipfel

* Prozess- und Qualitatsdaten verknupfen
mit Predictive Quality

- Ausschuss vermeiden, Qualitatsprobleme
bereits im laufenden Prozess erkennen.

Wenn etwas Unvorhergesehenes passiert,
steht Thomas nicht mehr ohne Plan da - seine
Produktionsplanung liefert ihm die Optionen,
aus denen er entscheidet.
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Gipfel in der Praxis

Optimaler Produktionsplan auf Knopfdruck
am Beispiel des Kunden aus der Dental-
industrie

Nutzen fiir den Kunden:

« Dispo auf Knopfdruck
« Automatisierte Feinplanung auf die Anlagen
» Verbesserung Transparenz und Auftragsverfolgung

« Optimale Nutzung der verfugbaren Kapazitaten



Gipfel in der Praxis

Einsparungen:

- ca. 87 Stunden/Monat bei der Dispo
- ca. 65 Stunden/Monat bei der Planung
- ca. 22 Stunden/Monat bei der Auftragsverfolgung

- Einsparung pro Jahr von ca. 115.000€

Verbesserungen:

> ca.20 % (+ 10 %) hoherer Durchsatz
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© Produktionsplan
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Mit der SmartFactory
zum Gipfel

Gemeinschaftsstand mit fischer Innomation
(M-151 und M-155)

« Ein Auftrag wird in der SmartFactory verplant

« Dieser Auftrag wird in der Werkerassistenz
angezeigt und vom Werker gestartet

* Produktionsparameter werden uber die
Maschinenuberwachung an die Maschine von
fischer Innomation ubergeben

« Verfolgung von Prozess und Ruckmeldungen
uber die Maschineniberwachung
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Weitere Exponate (IR /IS

« loT-Retrofit mit der Dampfmaschine

« Digitaler Zwilling einer Zugstabmaschine fur
Predictive Maintenance und Predictive Quality

ATR.SmartFactory,
Plattform

> So wird aus Datenerfassung, Transparenz
und Vorhersage eine durchgangige
Plattformlosung.




Vom Basislager zum Gipfel

Basislager: Daten aus Maschinen, Prozessen und
Auftragen nutzbar machen

Hochlager: Transparenz mit Kennzahlen,
Visualisierung und Shopfloor-Sicht schaffen

Gipfel: datenbasierte Entscheidungen fiir
Planung, Qualitat und Instandhaltung
ermoglichen

Wer diesen Weg durchgangig denkt, digitalisiert
Produktion nicht in Einzellosungen, sondern im
Zusammenhang.
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Q&A | Feedback | Kontakt

Alexander TreR
Geschaftsfuhrer

tress@atr-software.de

> Besuchen Sie uns auf
Stand M-151

VT Linked
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