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Problemlosung

Wie grundlegende
Problemlosungs-
methoden die OEE
steigern

Mit Ishikawa und 5-Why zu mehr Anlagenproduktivitat
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le Verlustgrunde der Anlagenproduktivitat sind identifiziert.

Und jetzt? Die gezielte Steigerung der Anlagenproduktivitat
kann mit bekannten Problemlésungsmethoden gut unterstitzt
werden. Schlussel sind die prazisen Daten zu den Verlustursa-
chen sowie die Kenntnis von zwei Basis Problemlosungsmetho-
den aus der schlanken Produktion: Ishikawa und 5-Why. Ausge-
stattet mit diesen Werkzeugen und einem Kanban-Board kann
die Steigerung der Anlagenproduktivitat in die Hande des Pro-
duktionspersonals gegeben werden.

Das Vorgehen lasst sich in 5 Schritte gliedern:

(1) Verfugbarkeit Verlustgrundwasserfall

asis von jeder Verbesserungsaktivi-

tat sollten Zahlen, Daten und Fakten
sein. Probleme oder Verbesserungspo-
tenziale kénnen so prazise identifiziert
und analysiert werden. Dies ermoglicht
es den Teilnehmern, sich auf konkrete
Aspekte zu konzentrieren, die verbes-
sert werden mussen, anstatt auf Vermu-
tungen oder Annahmen zu basieren.
Weiterhin bieten Zahlen, Daten und Fak-
ten eine objektive Grundlage fur Diskus-
sionen und Entscheidungen. Sie redu-
zieren die Wahrscheinlichkeit von Mei-
nungsverschiedenheiten oder subjekti-
ven Einschatzungen, da sie auf messba-
ren und nachvollziehbaren Informatio-
nen basieren. Und als dritter Grund sein
genannt, dass durch die Verfolgung von
Daten im Laufe der Zeit Trends identifi-
ziert werden konnen, die auf Verbesse-
rungen oder potenzielle Probleme hin-
weisen. Diese Vorher-Nachher-Betrach-

tung ermoglicht es erst, den Erfolg der
eingeleiteten Malinahmen zu beurtei-
len.

Im Fall der Steigerung der Anlagenpro-
duktivitat besteht diese Datengrundlage
aus einem Verlustgrundwasserfall. Die-
ser ist mindestens fur Verfugbarkeits-
verluste verflUgbar, sollte jedoch auch
fUr Leistungs- und Qualitatsverluste er-
stellt werden.

Der Verlustgrundwasserfall zeigt in ab-
steigender Sortierung die grofdten Pro-
duktivitatsverluste fur einen Zeitraum
an. Dadurch ist neben einer prazisen
Datengrundlage auch eine Priorisierung
der notigen Aktivitaten gegeben.

In oee.ai gibt es entsprechende Widgets
fur die Erstellung von Verlustgrundwas-
serfallen auf Basis von Daten in Echtzeit
- siehe Abbildung nachste Seite.
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Abbildung 1: Wasserfalldiagramm aus oee.ai

m operativen Geschaft kann es vorkommen, dass der Storgrundkatalog nicht spezifisch

genug fur die Prozessverbesserung formuliert wurde. So ist beispielsweise eine Kategorie
wie “technische Storung” in der Regel nicht aussagekraftig genug, um in eine Optimierung
einzusteigen. In diesem Fall wird geraten, gemeinsam mit den Anlagenmitarbeitern den
Storgrundkatalog so zu verfeinern, dass auf Basis der Storkategorien eine gezielte Optimie-
rungsdiskussionen gefuhrt werden kann.

Mit dem erweiterten Storgrundkatalog mussen dann erneut Daten gesammelt werden.
Aussagekraftige Analysen basieren in der Regel mindestens auf einer Datenhistorie von ei-

in Zusammenhang stehen konnten.

Mitwelt (= Umwelt): Faktoren, die mit
der Umgebung, den Arbeitsbedin-
gungen oder anderen externen Ein-
flussen in Zusammenhang stehen
konnten.

In einem Ishikawa-Diagramm werden
die Ursachen ublicherweise in Form von
Schlagworten oder kurzen Phrasen auf-
gefUhrt. Bewahrt hat sich ein Ishikawa-
Template, auf dem mit Post-Its die Ein-
trage entlang der 6M dokumentiert wer-
den.

Durch die Erstellung eines Ishikawa-Dia-
gramms konnen Teams systematisch die

potenziellen Ursachen fur ein Problem
identifizieren und besser verstehen,
welche Faktoren zu berucksichtigen
sind, um Losungen zu entwickeln und
Verbesserungen voranzutreiben.

Im Zuge der OEE-Verbesserung wird der
zu reduzierende OEE-Verlustgrund aus
dem Wasserfall aus Phase 1 ans Ende
des Diagramms geschrieben. Der
ndchste Schritt besteht dann daraus,
dass das Verbesserungsteam systema-
tisch die 6M durchgeht und Ideen sam-
melt, welche Ursachen zu dem OEE-Ver-
lust (= Wirkung) fuhren konnen.

Mensch Maschine Material

ner Woche.

(2) Erstellung Ishikawa-Diagramm

Ein Ishikawa-Diagramm, auch bekannt
als Fischgratdiagramm oder Ursa-
che-Wirkungs-Diagramm, ist ein grafi-
sches Werkzeug, das verwendet wird,
um die moglichen Ursachen eines Pro-
blems zu identifizieren und zu visualisie-
ren. Das Diagramm wurde vom japani-
schen Qualitatsexperten Kaoru Ishikawa
entwickelt und ist sehr nutzlich im Rah-
men des OEE-Managements.

Das Ishikawa-Diagramm besteht aus ei-
ner horizontalen Linie, die das Problem
oder das Ergebnis darstellt, das unter-
sucht wird, und einer Reihe von diago-
nalen Linien, die wie Fischgraten von der
Hauptlinie ausgehen. Jede dieser Linien
reprasentiert eine Kategorie mdaglicher
Ursachen fur das Problem. Typischer-
weise umfassen diese Kategorien die 6
M's:
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Mensch:  Faktoren, die durch
menschliche Entscheidungen, Fahig-
keiten oder Verhalten verursacht
werden konnten.

Maschine: Faktoren, die mit der Aus-
rustung, den Werkzeugen oder den
Geraten in Zusammenhang stehen
konnten.

Material: Faktoren, die mit den Mate-
rialien oder Rohstoffen, die verwen-
det werden, in Zusammenhang ste-
hen konnten.

Methode: Faktoren, die mit den Ar-
beitsmethoden, Prozessen oder Ver-
fahren in Zusammenhang stehen
konnten.

Messung: Faktoren, die mit der Mes-
sung, Uberwachung oder Kontrolle
des Prozesses oder des Ergebnisses

Methode Messung Mitwelt

Abbildung 2: Struktur eines Ishikawa-Diagramms

in Verbesserungsteam sollte aus Mitarbeitern an der Anlage - gerne aus mehreren
Schichten - Instandhaltern und auch gerne operativen Fuhrungskraften bestehen. Ziel
ist es, ein Team zusammenzustellen, das die Situation aus eigenem Erleben kennt und auch
in der Lage ist, Anderungen an der Technik und den Prozessen vorzunehmen. Bewahrt hat
es sich, dieses Team von einem Mitarbeiter mit methodischen Erfahrungen in Schlanker
Produktion anleiten zu lassen. Dabei geht es nicht um die Losungsfindung, diese soll von

den Mitarbeitern kommen, sondern um den methodischen Input und den organisatori-
schen Rahmen.

Rahmen der Arbeit des Teams ist Ublicherweise ein Workshop, wahrenddessen sich das
Team vollstandig auf die zu I6senden Aufgabe konzentriert. Dieser Workshop kann en bloc
stattfinden oder sich Uber mehrere Tage verteilen.
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(3) Priorisierung der Ursachen

hase 2 wirkt wie ein strukturiertes
Brainstorming. Alle moglichen Ursa-
chen zu dem OEE-Verlustgrund werden
aufgeschrieben. In der Regel werden
mehr Ideen generiert, als Kapazitaten

Aufwand
A

hoch

gering

gering hoch

zur Umsetzung zur Verfugung stehen.
Deshalb erfolgt in Phase 3 eine Priorisie-
rung entlang der Koordinaten Aufwand
und Nutzen. Bei einer Visualisierung er-
gibt sich eine Vierfeld-Matrix.

Nutzen

Abbildung 3: Vierfeld-Matrix zur Priorisierung der Umsetzungsaktivitaten

Ursachen im Quadrant “Geringer Auf-
wand, hoher Nutzen” gehen sofort unter
dem Motto “Just Do It” in die Umsetzung.
Ursachen im Quadrant “Hoher Aufwand,
geringer Nutzen” werden i.d.R. nicht wei-
ter verfolgt. Ursachen im Quadrant “Ge-
ringer Aufwand, geringer Nutzen” sind
Fragezeichen. Sie kdnnen bei verflugba-
rer Kapazitat jedoch durchaus umge-
setzt werden. Diese Ursachen Uber-
springen alle grundsatzlich die folgende
Phase 4.

Ursachen im Quadrant “Hoher Aufwand,
hoher Nutzen” werden als so aufwendig
betrachtet, dass vor der Umsetzung
mehr Sicherheit benotigt wird, ob die
Ressourcen tatsachlich zielgerichtet ein-
setzt werden. Deshalb wird fur diese Ur-
sachen eine 5-Why-Analyse durchge-
fuhrt.
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Das gleiche gilt fur Ursachen, bei denen
Zweifel bestehen, ob man tatsachlich
die richtigen Malinahmen einleitet. Im
Zweifel gilt: Lieber einmal eine 5-Why-
Analyse mehr durchfuhren, als Ressour-
cen in eine zweifelhafte Richtung zu len-
ken.
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(4) Durchfuhrung 5-Why

Das "5 Why" ist eine Methode der Ur-
sachenanalyse, die in der schlanken
Produktion weite Anwendung findet, um
die tieferliegenden Ursachen eines Pro-
blems zu identifizieren. Es basiert auf
der Idee, dass, wenn man funfmal hin-
tereinander die Frage "Warum?" stellt,
man in der Regel zu den fundamentalen
Ursachen eines Problems vordringen
kann.

Die Methode ist im Zuge der OEE-Opti-
mierung einfach zu verwenden:

Problemidentifikation: Der Problem-
vorrat besteht aus den Ursachen im
Quadrant “Hoher Aufwand, hoher
Nutzen”, die im Zuge des Brainstor-
ming in der Ishikawa-Struktur identi-
fiziert wurden.

Fragen "Warum?": AnschlieBend wird
die Frage "Warum passiert das?" ge-
stellt, um die tatsachliche Ursache zu
ermitteln. Diese Antwort wird dann
als Grundlage fur die nachste Frage
"Warum?" verwendet.

Weiteres Nachfragen: Dieser Prozess
wird wiederholt, typischerweise bis
zu funfmal oder mehr, um die Ursa-
chenkette weiter zu verfolgen und
die tieferliegenden Grunde fur das
Problem zu identifizieren.

Die Antwort auf das letzte “Why" wird
dann in eine MalBnahme umformuliert.
Diese Malinahme ist mit groBer Wahr-
scheinlichkeit verantwortlich fur die
nachhaltige Abstellung des Problems.

Die grundsatzliche Idee hinter dem "5
Why" ist, dass die ersten Antworten oft
oberflachlich sind und sich auf Sympto-
me konzentrieren, wahrend die weite-
ren Antworten dazu neigen, tieferge-
hende Ursachen aufzudecken.

Das "5 Why" férdert eine grundliche und
systematische Ursachenanalyse. Es hilft,
Probleme nicht nur oberflachlich zu 16-
sen, sondern ihre Wurzeln anzugehen,
um langfristige Losungen zu finden und
kontinuierliche Verbesserungen zu for-
dern.

(5) Malinahmenverfolgung am Kanban-Board

dentifizierte  Mallnahmen mussen
dann umgesetzt werden. Um diese
Phase methodisch zu unterstutzen, hat
sich der Einsatz von Kanban-Boards aus
der Scrum Philosophie bewahrt. Dort

Team Arbeitsvorrat

werden Mallnahmen und Verantwort-
lichkeiten in den Kategorien “Arbeitsvor-

rat”, “in Bearbeitung” und “Erledigt” auf
einer Tafel verfolgt.

in Bearbeitung
(max. 5/Team) erledigt

Produktion
Instandhaltung

Lean Management

Abbildung 4: Kanban-Board zur visuellen Fortschrittsverfolgung
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Das Kanban-Board ist also visuelles Ma-
nagement-Tool und bietet eine Reihe
von Vorteilen:

Transparenz: Ein Kanban-Board bie-
tet ein transparentes Abbild des Ar-
beitsfortschritts. Jeder im Team kann
auf einen Blick sehen, welche Aufga-
ben sich in welchem Stadium des Ar-
beitsprozesses befinden. Dies for-
dert die Zusammenarbeit und das
Verstandnis daruber, was gerade in
der Organisation passiert.

Visualisierung von Work-in-Progress
(WIP): Durch das Begrenzen der An-
zahl der Aufgaben, die gleichzeitig
bearbeitet werden, kdnnen Engpas-
se und Uberlastungen im Arbeits-
prozess leichter erkannt werden.
Dies fuhrt zu einer effizienteren Nut-
zung der Ressourcen und einer Re-
duzierung von Verschwendung.

Forderung des Pull-Prinzips: Kanban
fordert das Pull-Prinzip, bei dem
Teammitglieder nur dann neue Auf-

Rolle der FUhrungskraft

iese 5 Schritte konnen ge-

mald der Philosophie der
kontinuierlichen Verbesserung
immer und immer wieder durch-
laufen werden.

Der Methodeneinsatz ist so aus-
gelegt, dass sie von operativen
Produktionsteams und mit we-
nig Anleitung ausgefuhrt werden
konnen, so dass ein hohes Mal3
an Selbstandigkeit moglich ist.
FUhrungskraften fallt in der Re-
gel “nur noch” die Aufgabe zu,
den Teams Probleme aus dem
Weg zu raumen, sie zu motivie-
ren und gute Ergebnisse zu lo-
ben.

gaben beginnen, wenn Kapazitaten
frei werden und Aufgaben abge-
schlossen sind. Dies tragt dazu bei,
Uberlastungen zu vermeiden und
die Arbeit gleichmaRiger zu verteilen.

Fokussierung auf Umsetzung: Durch
die Visualisierung des Arbeitsfort-
schritts und die Begrenzung des
Work-in-Progress konzentriert sich
das Team besser auf die Umsetzung
von Malinahmen. Dies fuhrt zu
schnelleren Durchlaufzeiten und ei-
nem kontinuierlichen Strom von lie-
ferbaren Verbesserungen.

Auf diese Weise haben alle beteiligten
Mitarbeiter auch Uber Abteilungsgren-
zen hinweg immer den Uberblick, wel-
che Aufgaben anstehen. Bei einer wo-
chentlichen kurzen Besprechen (z.B. 15
bis max. 30 Minuten) werden die Karten
durch den Prozess von links nach rechts
verschoben und bei Bedarf Herausfor-
derungen bei der Umsetzung bespro-
chen.

(1) Verlustwasserfall

A (3) 4-Feld-

Matrix

Abbildung 5: Verbesserungskreislauf
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(2) Ishikawa
‘ Diagramm



Unser Angebot fur Ihre Transformation

Beratung:

Das in Aachen ansdssige Institut fur Produktivitat (IfP) bietet Beratungsleistungen
zur UnterstUtzung bei der Ausarbeitung einer Industrie 4.0-Vision fur Fabriken an. Ihr
Fachwissen erstreckt sich auf die Entwicklung von Strategien, mit denen die umfas-
sendere Vision effektiv in einen wertorientierten Implementierungsansatz umgesetzt
werden kann. Mit einem Team, das Uber umfassende Management- und Beratungs-
erfahrung in verschiedenen Branchen verfugt und Uber einen Hintergrund in der
,Strategischen Vision. Intelligente Implementierung” von Porsche Consulting verfugt,
bieten sie ein ,Experience-as-a-Service"-Modell zur Erganzung und Verbesserung Ih-
rer Industrie 4.0-Strategie und Implementierungsteams oder unterstutzen Unterneh-
men auch in Sondersituationen, die eine Prozessoptimierung oder Kostensenkung
erfordern.

I\/I anufacturing Intelligence-App:

Daruber hinaus hat das IfP-Team sein Fachwissen im Bereich der operativen Fer-
tigungsintelligenz in die oee.ai-App Ubertragen, die eine zentrale Rolle im
Performancemanagement verschiedener globaler Fertigungsunternehmen in ver-
schiedenen Branchen spielt. Diese App wurde speziell entwickelt, um umsetzbare Ein-
blicke in die Anlagenproduktivitat zu liefern und dabei modernste Technologie zu nut-
zen. Durch die Fokussierung auf Echtzeitdaten und den Einsatz modernster Techno-
logien wie z.B. Mit seinen Kl-Algorithmen zielt oee.ai darauf ab, produzierenden Un-
ternehmen ein leistungsstarkes Werkzeug zur Optimierung ihrer Anlagenproduktivi-
tat zur Verfugung zu stellen. Diese Integration von Wissen und Technologie zeigt das
Engagement des Teams fur die Bereitstellung innovativer Losungen im Bereich der
operativen Fertigungsintelligenz.
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Das IfP & oee.ai Management Team

Jorn Steinbeck, Geschaftsfuhrer und Dr. Markus Focke, GeschaftsfUhrer
weltweit tatiger Berater fUr strategi- und Professor fur Industial Enginee-
sche und operative Produktivitatsop- ring an der Fachhochschule Aachen.
timierung.

joern.steinbeck@oee.ai markus.focke@oee.ai

Weitere Lekture

Ein Whitepaper des Teams, das sich auf einen un-
ternehmensweiten Digitalisierungsansatz fur die o g
Fertigung fokussiert - in englischer Sprache verfug- Is Your Mahufacturing

bar. Transformation
Ambition Bold
Enough?

9 Building Blocks to Win the Future in Manufacturing

}essentials{
hig

Steigerung der BN

Anlagenproduktivitat

durch OEE-Management

R Ein im Springer-Verlag erschienenes Buch zum The-
2] Springer Gabler ma OEE-Management, in der zweiten Auflage bei
Amazon erhaltlich.
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