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Schneller, besser und flexibler

PROJEKTTITEL

Innovative Prozessoptimierung
im kleinen und mittelstandischen
Extrusionsbetrieb

0412000 - 07 12001

Klein- und Mittelbetriebe in Oberdster-
reich sind mit standig steigenden Anforde-
rungen des Marktes beziiglich Flexibilitat,
Qualitat und Produktivitat konfrontiert.
»,Noch schneller mafigeschneiderte und
kostengiinstige Spezialprodukte herzu-
stellen“ lautet die Herausforderung.

Der Erfolg von KMU wird demnach von deren
Innovationskraft, Flexibilitat, Schnelligkeit
und vergleichsweise niedrigen Kosten bei
kleineren Losgrofien bestimmt. Prozess-
iiberwachung, -optimierung und -steuerung
sind daher unbedingt erforderlich, um die
Existenz der Unternehmen mittel- und lang-
fristig zu sichern.

Projektziel

Ziel dieses Kooperationsprojektes der
drei Unternehmen Fischer Plastik GesmbH,
Lederhilger Alois Automatisierungstechnik
und Elektro- und Energietechnik Honnin-
ger war eine Konzepterstellung und die
anschlieflende Umsetzung zur Optimierung
aller Produktionsprozesse in einem mittel-
stindischen Folien-Extrusionsbetrieb.

Dies sollte realisiert werden durch Schaf-
fung von Transparenz in den Produktions-
abldufen, Verbesserung der Qualitdt, Er-
hohung der Flexibilitidt und Steigerung der
Effizienz (Rohstoff, Energie, Personal).

Sinnvoll ist eine Prozessiiberwachung
aber nur dann, wenn sie exakt an den Pro-

duktionsprozess des Unternehmens ange-
passt ist. ,Am Markt erhéltliche Standard-
produkte konnen diese differenzierten Spe-
zialanforderungen fiir Kleinbetriebe nicht
vollstindig erfillen. Eingesetzte Teillosun-
gen flihren meist nur zu Mehraufwand fir
das Unternehmen im organisatorischen und
finanziellen Bereich®, begriindet Harald
Fischer die Initiative fiir dieses Projekt.

Konkrete Ziele im Projekt waren:

@® Reduktion des Abfalls bei Umstellpro-
zessen um 10%

@® Reduktion der Umstellzeiten um 10%

@ Rasche und effiziente Stérungsbehand-
lung mit einer zentralen Anzeige der
wichtigsten Stérungen

@ Verbesserung der Qualitit und Erho-
hung des Ausstof3es durch Optimierung
der Produktionsparameter

@ Transparente Energiebilanz pro produ-
ziertem Kilogramm Rohstoff mit genau-
en Kennzahlen im Bereich Energiema-
nagement und deren Zuordnung auf die
Produktionsprozesse

@ Erarbeitung von Energiesparpoten-
zialen, auch anhand von Best practice-
Beispielen

® Erarbeitung eines mafigescheiderten
Hard- und Softwarepaketes im Automa-
tisierungs- und Prozessvisualisierungs-
bereich

Ergebnis

® Die Anfahrzeiten fiir Extrusionsanlagen

wurden durch die Erarbeitung optimier-
ter Strategien um 20 % verkiirzt. Das ist
primér das Ergebnis bewusster Prozess-
iberwachung und Dokumentation
sowie nachfolgender Analysen.

@ Die Uberarbeitung der Energiemanage-

mentstrategien fithrte zur Anschaffung
einer Blindstromkompensation. Damit
konnten die Blindstromkosten um
100% reduziert werden.

® Durch die Optimierung der Maschinen-

fahrweise konnte der Energieverbrauch
um 10 % gesenkt werden. Weitere Ein-
flussgrofien der Energieaufnahme sind
auch die Wahl des Rohstoffes und das
Alter der Anlage.

® In Zusammenarbeit mit Lederhilger

Automatisierungstechnik wurde eine
mafigeschneiderte, kostengiinstige und
effiziente Prozessaufzeichnung realisiert.
Dieses Konzept ist im Besonderen auch
fiir die Nachriistung von bereits beste-
henden Anlagen anwendbar.

=> Fischer Plastik Ges.m.b.H.
(Projektkoordinator)
Allhaming 101
4511 Allhaming
www.fischer-plastik.at

FISCHER-PLASTIK

-> LEDERHILGER Alois
Automatisierungstechnik
Lilienstrafie 5
4511 Allhaming
www.lederhilger.at

LEA

-> Honninger Johann
Energietechnik
Reiherweg 9
4502 St. Marien
E-Mail: j.hoenninger@mail.asn-linz.ac.at

Kunststoff-Cluster

00. Technologie- und Marketinggesellschaft m.b.H.
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@® Alle Anlagen und Produktionsabldufe
wurden erschopfend dokumentiert und
visualisiert. Dies erleichterte eine rasche
und effiziente Analyse und Optimie-
rung.

® Durch die liickenlose Aufzeichnung der
Produktionsabldufe gelang es, den Ein-
fluss von Auftragskonfigurationen auf
den Prozessablauf (Qualitit, Abfall,
Produktionsgeschwindigkeiten) darzule-
gen. Dies fithrte zu einer Uberarbeitung
der Verkaufsstrategie von Fischer Plastik.

® Insgesamt wurde die Wertschopfung
pro produziertem Kilogramm Polyethy-
len um sechs Prozent gesteigert.

® Die Firma Lederhilger hat im Rahmen
dieses Projektes Erfahrungen im Auto-
matisierungs- und Visualisierungsbe-
reich gesammelt und kann diese Erfah-
rungen auch fiir andere Bereiche ein-
setzen. Firma Honninger hatte bis zu
diesem Zeitpunkt keine Erfahrungen im
Bereich Extrusionstechnik. Fir beide
Unternehmen stellte dieses Projekt
einen Einstieg in ein neues Segment dar
und somit eine Erweiterung deren
Leistungsangebotes.

Projekthintergrund

Nicht nur in Oberosterreich, sondern
generell in allen Wirtschaftsraumen West-
europas gehoren Prozessoptimierungen
zum Gebot der Stunde. Auch wenn die Auf-
tragslagen und die Ertrige zufrieden stellend
sind, so ist doch speziell aus den Reform-
staaten des Ostens und aus Asien ein
steigender Konkurrenzdruck zu spiiren.
Dem Hauptwettbewerbsvorteil des Ostens —
niedrige Lohnkosten - kann nur mit einer
anderen Produktionsstrategie entgegen-
gewirkt werden: Steigerung der Produkti-
vitiat. Als Hauptmafinahme bietet sich eine
Optimierung der Prozesse an. Dies trifft
besonders fir den Kunststoff-Bereich zu,
da dieser ein rohstoff-, energie- und perso-
nalintensiver Sektor ist.

Fischer Plastik hat sich auf kleine und
mittlere Auftragsgrofien bei gleichzeitig
kurzen Lieferzeiten spezialisiert. Dies erfor-
dert einen auf hochste Flexibilitdt ausgerich-
teten Produktionsprozess. Das Unterneh-
men hatte bis dato noch kein zentrales
Produktionsdaten-Erfassungssystem. Des-

halb hat man sich auch zu dieser Koopera-
tion entschlossen. Durch die reduzierten
Produktionskosten ergeben sich Wettbe-
werbsvorteile fir Fischer Plastik und somit
eine langfristige Absicherung des Unterneh-
mens und der bestehenden Arbeitsplatze.

Projektinhalte

Im Rahmen des Projektes wurde gepriift
und analysiert, mit welchen Maf3inahmen in
kleinen und mittelstindischen Kunststoff
verarbeitenden Extrusionsbetrieben die
Produktivitit gesteigert werden kann, bei
gleichzeitiger Beibehaltung der Flexibilitat.
Aus einer von den drei Projektteilnehmern
gemeinsam erstellten Parameterliste wurden
Losungsvorschldge entwickelt. Jede Maf3-
nahme wurde einer konsequenten Kosten-
/Nutzenanalyse unterzogen, damit kein
zusitzlicher Organisationsaufwand ent-
stand. Danach wurden Konzepte und
Kennzahlen zur Rationalisierung, Uber-
wachung, Stérungsbehandlung sowie
Optimierung von Arbeitsabldufen und Pro-
duktionsparametern erarbeitet. Besonderes
Augenmerk wurde dabei auf die Beschleuni-
gung und Optimierung von Umstellungs-
prozessen, wie Rohstoff-, Chargen- und
Produktwechsel, gelegt. Die Ergebnisse der
laufenden Messungen der Energieeffizienz
wurden mit den Benchmarkzahlen ver-
glichen. Dafiir neu entwickelte Hardware-
und Softwarekomponenten zur Prozess-
aufzeichnung unterstiitzten diesen Prozess.
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Bei Fischer Plastik wurden alle Mitarbei-
ter in den Optimierungsprozess eingebun-
den. Die Anwendung der Softwareprogram-
me zur Prozessaufzeichnung wurden
eingehend in Workshops geschult. Mit
einem im Projekt erstellten firmeninternen
Qualitdtshandbuch fiir Extruderfiithrer kann
zukiinftig personenunabhéngig gleich blei-

Was sagen die Unterneh-
men zur Zusammenarbeit
in diesem Projekt?

Harald Fischer, Fischer Plastik
) Alle Projektpartner haben sehr enga-
giert mitgearbeitet. Es wurde ein Ge-
samtsystem entwickelt, das dem Un-
ternehmen Kosten spart, aber auch
gleichzeitig die Qualitat und die Flexibi-
litat erhéht. Ich kann nun bei der Pro-
duktionsplanung jeden einzelnen Auf-
trag sofort der richtigen Anlage zuord-
nen, je nachdem wie grof3 der Auftrag
ist und mit welchem Rohstoff produziert
wird. «

Alois Lederhilger,

LEA Automatisierungstechnik

) Das Prozess-Uberwachungsprogramm
ist auf alle Anlagen bei der Firma Fischer
ubertragbar. Au3erdem gibt es fiir einige
Maschinen élteren Datums keine ent-
sprechenden Steuerungssysteme zu
kaufen. Hier wurde ein maf3geschnei-
dertes Konzept realisiert, mit dem man
mit wenigen Mitteln wichtige Kenn-
zahlen fiir das Unternehmen erhélt. «

Johann Honninger,

Honninger Energietechnik

)) Die raumliche Néahe der Projekt-
partner war ideal, weil laufend Unter-
suchungen und Messungen durchzu-
fiihren waren. Eine weitere Zusammen-
arbeit mit der Firma Fischer wurde ver-
einbart, um das optimale Tarifmodell
hinsichtlich der Strommarktliberali-
sierung zu finden.

bende Qualitdt der produzierten Folien
gewihrleistet werden. Das Handbuch dient
auch hervorragend zur Einschulung neuer
Mitarbeiter.
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