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Mit Maschinendaten die gefertigte
Realitat verstehen und die
Produktivitat datenbasiert steigern
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N/ ENLYZE

Verbessere
deine Fertigung

mit Daten.



Funktioniert - Von Klein bis Grofs

DynaMesh’ Kap

FEG Textiltechnik kap Engineered Products
70 Mitarbeiter > 870 Mitarbeiter
3 Anlagen > 50 Anlagen

) ENLYZ

A\ J 4

SCHUCO

Schuco
> 6.000 Mitarbeiter
> 500 Anlagen



® ENLYZE APP

@ Enlyze X

Q https://app.enlyze.com/product-optimization/{appliance-uuid}

E Q_ Alle Produktionsdaten durchsuchen

@ Home

Dein Standort auf einen Blick!

Anlageniibersicht
Reicofil 1 Reicofil 2 Kampf Schneider
£8 RF 537989690244 £8 RF 537989690244 £8 RF 537989690244
B 23NG21S-DDK B 23NG21S-DDK B 23NG2IS-DDK
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Schichtibergange

A, ENLYZE

Single Source of Truth

Prozessparameter und Auftragsdaten in einem System

— Intuitiv
— Durchsuchbar



A, ENLYZE

OEE - Overall Equipment Effectiveness

Kennzahl der Anlageneffektivitat
Blundelt alle relevanten Verlustbereich einer Anlage in einer Kennzahl

« Verfugbarkeitsverluste -> Stillstande
 Geschwindigkeitverluste -> verringerte Fertigungsgeschwindigkeit

e Qualitatsverluste -> Ausschuss

OEE = Verfugbarkeitsfaktor x Leistungsfaktor x Qualitatsfaktor



) ENLYZE

Gesamte Verflighare Zeit (24h 365 Tage)

Planbelegungszeit Keine Produktion geplant

[ ]

Tatsachliche Laufzeit Verfugbarkeitsverluste

[ S

Produktionszeit mit maximaler Leistung Geschwindigkeitsverluste

[ ]

Produktionszeit
Absolut effektive Maschine Qualitatsverluste



) ENLYZE

Planbelegungszeit

Produktionszeit ¢ N

Absolut effektive Maschine
OEE =

—> Planbelegungszeit

Produktionszeit
Absolut effektive Maschine

L &




) ENLYZE

Gesamte Verflighare Zeit (24h 365 Tage)

Planbelegungszeit Keine Produktion geplant
[ J
Tatsachliche Laufzeit Verfugbarkeitsverluste
[ /)
Geplante Ungeplante
Stillstande Stillstande
Produktionszeit mit maximaler Leistung Geschwindigkeitsverluste

[ ]

Produktionszeit
Absolut effektive Maschine Qualitatsverluste

Einfahr Laufender
Ausschuss Ausschuss
\ ® Zeit welche die absolut effektive Maschine benotigt hatte

um die produzierte Menge herzustellen.



® OEE HEUTE " ENLYZE

Herausforderungen bei der OEE Nutzung heute

Kein Vertrauen in die Daten

« Bensonderheiten beil der OEE Berechnung fur kontinuierliche Prozesse
« Schlechte Datenqualitat autgrund manueller Buchungen

» Aufwandige Analysen



N, ENLYZE

Schwierigkeit:
Defintion der absolut
effektiven Maschine



LEISTUNGSFAKTOR

Status Quo: Anlageneleistung als Referenz
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Problem:

e Einfluss des Produkts wird
nicht beachtet

« Leistungsverluste welche
real nicht existieren
werden aufgefuhrt



| EISTUNGSFAKTOR N, ENLYZE

Losung:

Produktbasierte Leistungsreferenzen

>

Konzept: Maximum Demonstrated
Speed (MDS)

DURCHSATZ, kg/h

: » Nur moglich mit Maschinendaten

Leistungsverlust . .
(1 MDS 275 kg/h manueller Aufwand sonst viel
e :\ Leistungsverlust' ZU hoch
L 270 kg/h ; .
o | Vortell:
| | |
- 5  reale Verluste werden dargestellt

« Akzeptanz & Vertrauen steigt



® SCHLECHTE DATENQUALITAT ) ENLYZE

Manuelle Datenertassung uber Buchungen

Probleme:

» Nicht akkurat
« Hoher Autwand zur Systempflege

Effekt:
Abbilden der gebuchten Realitat nicht der gefertigten Realitat



® GEBUCHTE VS. GEFERTIGTE REALITAT: STILLSTANDSERFASSUNG M ENLYZE

Gebuchte Realitat:

X O X O

Grenzwert um

" C C : Stillstand zu
': : : :' e

Mo Di Mi Do Fr Sa So

B Produktion Stillstand



® GEBUCHTE VS. GEFERTIGTE REALITAT: STILLSTANDSERFASSUNG M ENLYZE

Gefertigte Realitat basierend auf Maschinendaten

& & & &

Grenzwert um

: T T . stillstand zu
': : : :' e

Mo Di Mi Do Fr Sa So

B Produktion Stillstand



® GEBUCHTE VS. GEFERTIGTE REALITAT: STILLSTANDSERFASSUNG M ENLYZE

Hinterlegen eines Stillstandgrunds |

Grenzwert

14:35 23:39 06:09 15:05

© Geplant @ Ungeplant B Keine Produktion geplant

Q Q Technisch Einrichtung Arbeitsorganisation Wartung
— _ . eustart Antaee Msterechse Materialmangel Anlagenreining
Elektrischer Fehler Anlageneinrichtung Schlechte Materialqualitat Wartung
[ Mechanischer Fehler J Arbeit an anderer Anlage Anderer Grunc
Wickler verstopft Arbeitsanweisung fehlt

Technisches Versagen

. . Kein passender Grund Abbrechen m
Mo Di M Do

B Produktion Stillstand



SCHNELLE ERKENNTNISSE ) ENLYZE

Ausschuss KW 15 X
Auftrag Ausschussgrund Verluste
Verluste fiir Standort 1
Anlage 1
Kein Material Ausschuss: 758 kg / 7%
FA23/025803 Laufender Ausschuss Verlorene Zeit: 2h 37min
Gesamt Verfiigbarkeit Leistung Qu 1508932
5d 12 h 45 min 1d 12 h 45 min 3d 12 h 45 min 1Y h 56 min Anlage 3
FA23/357843 Farbwechsel Ausschuss: 320 kg / 2%
5 h 30 min fehlende Daten 4 Apftrage ohne Ausschussdaten Einfahrausschuss Verlorene Zeit: 58min
Leistungsverluste KW 15 X
Verlustiibersicht
Verlustzeiten nach Verlustkategorie Auftrag Informationen
100 h
. FA23/3580932 A';lag: 3t ponkelh /26
80 h 6723658 o urensate &n/ e
67 Verlorene Zeit: 3h 15min
58
60 h
a8 FA23/5789323 Anlage 1
@ Durchsatz: 265 kg/h / -32kg/h
40 h 3460359 o
20 h Stillstande KW 15 X
Oh
KW 12 KW13 KW 14 Stillstandsgrund Informationen Gebucht von

Verfugbarkeit Leistung Qualitat l
. . Anlage 1
Folienabriss g _
Dauer: 3h 15min ‘MD
Ungeplant . -
Zeitraum: 07. Jan. 23:39 — 08. Jan. 06:09
Dein Problembereich
Anlage 1
_ _ _ _ _ , _ _ o _ , _ Wechsel Dornplatte g '
Die meisten Verluste hast Du im Bereich Leistung. Das ist typischerweise auf Variationen in deinen Einstellparametern Ungeplant Dauer: 1h 12min IS

zuruckzufuhren. Hier findest du Informationen wie du diese Verluste reduzieren kannst. Wir empfehlen dir zudem den
Co-Piloten anzuschauen. Dieser hilft Dir Leistungsschwankungen zu reduzieren.




A, ENLYZE

SCHNELLE ERKENNTNISSE

RF 537989690244 (1/3)
& Beendet (B Hilfe

1 Produkt 343419 o
Datenqualitat 84.7%

Fiir jeden Fertigungsauftrag:

Uberlappende Buchung: 1 h 23 min

H Dauer 2 h 24 min
® Gesamtmenge 4,2t
& Gutmenge 4,1t

@ Energie 2.226 kWh (0,53 kWh / kg)

Auftrag im Vergleich zum Golden Run KOpf-KPIS fur die NaCh kalkLIlation
> Energie, Materialverbauch, Zeiten

RF 53798926:354.4 87,3 % & 288kg/h 22% (1009 kg) 6,5% (1h48min)
min

b 4 RF 537989690253

‘ 89,6 % g 296 kg/h 5,2% (1312 kg) 3,2% (11h52 min)
1d 13h 13min

-2,3% - 8,0 kg/h

Aufschlusseln der Verluste im
Vergleich zum Golden Run

Leistungsanalyse

Durchsatzverlauf der Produktion

100
80
60 02:30
Auftrag 295 kg/h
40 Golden run 295 kg/h
20

10:00 20:00 30:00 40:00 50:00

== Auftrag == Golden Run Zielbereich

Mehr Informationen zur Leistungsanalyse '



® SCHNELLE ERKENNTNISSE ) ENLYZE

Automatische Referenz Als Vorgabe nutzen Analysieren Zielbereich 3

[l Auftrag ~ FA21/315304810 T e 294 kg/h

(© Zeitraum 07.Jan. 2022, 03:46 = 07.Jan. 2022, 06:10 2 84 kg/ h

H Dauer 2 h 24 min

® 274 kg/h

Fur jeden Artikel:

REferenzauswahl A2 @ ruftraz:  ® Goldenfun @ Referenzauftrag

Leistungsverteilung

300

Wie verhalt sich die Produktivitat uber
verschiedene Fertigungsauftrage?

Materialiibersicht

Losgriifie

Ausschuss # e

e [ cemmeem Welche Maschineneinstellungen
fuhren zu einem Golden Run?

Einstellparameter iy Drucken + Download o Anpassen

~  Extruder A Target Tolerance

RPM 10.000 1/min +100 1/min

Mass Pressure 75 bar *+3 bar
Temperature Grooved Bush 217 °C x5 °C
Temperature Zone 1 43 °C +1 °C
Temperature Zone 2 225 °C 5 °C
Temperature Zone 3 215 °C +3 °C

Temperature Zone 4 205 °C +1 °C



® KUNDENSTIMME N\, ENLYZE

“ENLYZE war fur mich wie der Moment in dem ich das erste mal
meine Brille aufgesetzt habe. Ich hatte das Geftihl, dass erste mal
klar zu sehen was wirklich in meiner Produktion passtert. Das
Schlimme ist ja, dass einem davor uberhaupt nicht auffallt wie
verzerrt man die Welt wahrnimmt. ”

- M. SCHWARZ, GASCOGNE



) ENLYZE

® KONTINUIERLICHER VERBESSERUNGSPROZESS

Plan:
OEE & 6 Big Losses nutzen um

P *bel zu entdecken.

D — Do: Mafsnahmen mit dem
gesamten Shoptloor Team ablelten

Adjust: Falls
Fortschritt nicht wie

— A
erwarte Mafsnahmen
anpassen
C

L—' Check: Fortschritt

kontinuilerlich messen



® BENEFITS

Valider Business Case

- Fokus aut Verluste garantiert finanzielle Mehrwerte und damit einen
erfolgreichen Business Case

Mehrwerte werden schnell sichtbar

- Integration in unter 1 Woche

- Transparenzab Tag 1
- Biggest Loss Analyse nach 4 Wochen

» Erste Mafsnahmen nach 8 Wochen in der Umsetzung

-NLYZ




® BENEFITS

Change Management wird zum Kinderspiel

Fur Werker:innen

- Weniger manueller Autwand tur Werker:innen
- Aktive Einbindung in der Do Phase

- Mehrwert der Daten wird durch Nutzung sichtbar

Fur das Management

- Schnell validierter Busines Case
- Reduzieren von Verlusten steigert Profitablilitat und Nachhaltigkeit

- Daten bilden ideale Grundlage tlr Investitionsentscheidungen

-NLYZ




® SUMMARY

Vorgehen im Uberblick

« Aufbauen einer akkuraten Datenbasis basierend aut Maschinendaten
- PDCA Zyklus durchlauten

- Plan - OEE & 6 Big Losses nutzen um grofste Hebel zu entdecken

- Do - Mafsnahmen mit dem gesamten Shopfloor Team ableiten
- Check - Verbesserungen kontinuierlich messen
- Adjust - Falls notwendig Anpassungen vornehmen

- Neuen Biggest Loss identifizieren

-NLYZ




® SUMMARY

Was macht ENLYZE einzigartig?

- Losung tur Kontinuilerliche- und Batch-Prozesse
- End-to-End Losung
- geringe Time-to-Value
- einfache kontinuierliche Anpassungen durch Endanwender
- Kein manuelles Buchen von Events
- Anbinden von heterogenen Maschinenparks
» KPIs und Reports out-of-the-box
- Verknuptung von Lean Management und Digitalisierung

- Offenes System

-NLYZ




® KONTAKTINFORMATIONEN M ENLYZE

So erreichen
Sie mich @

Henning Wilms Managing Director @ +49 (0) 151 7410 5928

B h.wilms@enlyze.com

ENLYZE © Heliosstr. 6a, 50825 Koln

® www.enlyze.com
B hello@enlyze.com




