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Abstract

ROTA YOKOGAWA bietet umfassende Automatisierungslésungen von Mess-, Steuerungs- und Rege-
lungstechnik bis hin zu kompletten Automatisierungslésungen fir die Prozessindustrie.

Rota Yogogawa hat ein Manufacturing Execution System (MES) im Sinne eines modularen MES imple-
mentiert und weiterentwickelt.

Zur Vorbereitung auf die Organisation 4.0 wurden v.a. die Herstellungs- und Produktionsprozesse im
Werk umfangreich organisatorisch verbessert.

In der neuen Organisation 4.0 wurden anschlieRend die Selbstorganisation an der Linie sowie autono-
mes arbeitsplatzbezogenes Lernen und eigenverantwortliche Selbstschulung (keine Top Down Schu-
lung) auf der Basis einer Skillmatrix umgesetzt.

Eckdaten

Rota Yokogawa GmbH & Co.KG ist ein fiihrender Hersteller von Durchflussmessgerdten. Die 100%-ige
Tochter des japanischen Konzerns Yogogawa beschéftigt insgesamt 220 Mitarbeitende am Standort
Wehr. Davon arbeiten in der Produktion ca. 100 Mitarbeitende.

Das Unternehmen bietet umfassende Automatisierungslosungen von Mess-, Steuerungs- und Rege-
lungstechnik bis hin zu kompletten Automatisierungsloésungen fir die Prozessindustrie. Wichtige Pro-
dukte sind u.a. die Durchflussmessgeratefamilien Rotamass Total Insight und Rotameter.

Die Wertschopfungsprozesse fiir Rotamass Tl am Standort Wehr wurden organisatorisch und mit In-
dustrie 4.0 Anwendungen weiterentwickelt. Sie umFfassen heute v.a. zwei U-Montagelinien (Loop 1 und
2), die Kalibrierung und Warenausgang.

Ausgangssituation und Motive

Die Produktfamilie Rotamass Tl sind Massedurchflussmessgerdte nach dem Coriolis-Prinzip. Sie eignen
sich fir verschiedenste Durchflussmessungen in der Prozessindustrie und vereinen dabei viele Vorteile
auf sich. Mit Total Insight (T1) bietet Rota Yokogawa ein umfassendes Konzept zur Optimierung entlang
des Produktlebenszyklus. Mit der einfachen Auswahl des passenden Gerétes bis zur automatischen
Selbstiiberwachung des Gerates sparen Kunden Zeit und Geld.

Prozesse optimieren und Kosten sparen lassen sich auch bei der Herstellung, insbesondere da hier wert-
volle Materialien eingesetzt werden und im Fertigungsprozess eine sehr hohe Prazision erforderlich ist.

Fir Rota Yogogawa ergeben sich im Jahr 2018 folgende primare Motive weitere Industrie 4.0- und Di-
gitalisierungsschritte in der Produktion zu gehen:

e Steigerung der Produktivitat

e Verklrzung der Durchlaufzeiten

e Qualitdtsverbesserung

e Schaffung von Transparenz in der Produktion

Die Durchflussmessgeratelinie Rotamass Tl besitzt mehrere zehntausend Varianten. Die Herausforde-
rung hierbei war, in dieser Produktionslinie ein System zu etablieren, mit dessen Hilfe unter Verwen-
dung von Echtzeitdaten, die Auftrdge der Produktion, Kalibrierung und Versand sich fein steuern und
termingerecht ausliefern lassen. Auch sollte die Auslastung der Mitarbeitenden besser und flexibler ge-
plant werden. Dafir sind maRgeblich transparente Kennzahlen erforderlich, verfligbar fir alle beteili-
gen Funktionen.
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Modulares Manufacturing Execution System und Prozessmanagement

Aus den oben genannten Griinden hat Rota Yogogawa ein Manufacturing Execution System (MES) im
Sinne eines modularen MES implementiert und weiterentwickelt. Entstanden ist ein prozessnahes,
mehrschichtiges Fertigungsmanagementsystem. Zugang zum System haben alle Mitarbeitenden Gber
Terminals an den Montagearbeitsplatzen und an zentralen Stellen am Shopfloor.

Das MES umfasst folgende funktionelle Merkmale:

e Skill Matrix in mHub (Anwendungsname): Benutzerrechte werden im ControlCenter (CC) ver-
waltet

e DMS (Document Management System) Dokumente in mHub: Vorschriftenzuweisung pro Ar-
beitsplatz im ControlCenter

e Werkeranmeldung am Terminal
e VorschriftenUbersicht am Terminal digital abrufbar
e Shopfloor Management und damit

o zentrale Planung von Kapazitdten und Ressourcen fir alle Arbeitspldtze tdglich durch
die Linienleitung sowie

o dezentrale Optimierung durch Werker
= Andon-Board visualisiert die Arbeitsplatzpuffer

=  Werker entscheiden selbst an welchen Arbeitspldtzen die nachstehenden Puf-
fer abgearbeitet werden mussen

e Die auf Rota Yokogawa angepasste Sonderfunktionen sind
o Werkstoffverwechslungsprifung (PMI), Ferritgehaltmessung
0 Liegezeiten

o0 SAP Transaktionen

Kontinuierliche Prozessverbesserung mit dem Manufacturing Execution
System

Folgende produktionsnahen Prozesse wurden durch die Industrie 4.0 Anwendung Digitalisierungsplatt-
form mHubX als MES bei Rota Yogogawa reorganisiert.

Prozess: SAP Auftragsdaten und Buchungen
Step Vorher Nachher

Status | Auftragsinformationen werden dem Werker | Auftragsinformationen werden dem Werker via
via Laufblatt bereitgestellt auf dem alle Ar- | Terminal bereitgestellt, sobald SAP Buchungen
beitsschritte, sowie Informationen zu SAP | notwendig sind wird dies am jeweiligen Arbeits-
Buchungen enthalten sind. platz automatisch angezeigt.

1 Nach dem Leveling von Auftrégen in SAP | Nach dem Leveling von Auftrdgen in SAP wer-
werden die Laufblatter gedruckt, gehef- | den die Auftrdge sofort automatisch an das
tet, in Folien gesteckt und an die jeweiligen | mHub Ubertragen. Die Auftrdge erscheinen
Startarbeitsplatze in der Linie gebracht.
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sofort am jeweiligen Terminal des Startar-
beitsplatzes.

2 Rickmeldeinformationen werden dem | Rickmeldeinformationen werden am Termi-
Laufblatt entnommen nal angezeigt

3 Werker bearbeitet Arbeitsschritt

4 Werker geht zum SAP Terminal (1 Terminal | Werker flihrt Buchung direkte am Terminal
fir mehrere Benutzer) und meldet den Ar- | via Button aus. mHub fihrt die Transaktion in
beitsschritt zuriick SAP aus.

5 Werker stempelt abgeschlossen Arbeits- | Werker beendet Auftrag am Terminal. Durch
schritt mit personlicher Kennung. die Anmeldung des Werker am Terminal wird

dieser dem Arbeitsschritt zugeordnet.

6 Werker geht zurlick zum Arbeitsplatz und | Werker beginnt mit dem nachsten Auftrag in
beginnt mit dem nachsten Auftrag dem er diesen am Terminal [4dt

7 Papierlaufblatter werden zur Archivierung | nicht notwendig. Auftragsrelevante Daten
eingescannt und gespeichert werden direkt digital gespeichert.

Organisatorische Anderung: Zeiteinsparung durch weniger Laufwege und geringer Auf-
wand beim Auftragshandling

Prozess: Transmitterhandling
Step Vorher Nachher

Status | Transmitter werden im Prozess mit Sensoren gepaart. Diese Paarung ist von Beginnan 1 zu
1 zugeordnet.

1 Beim Leveling der Auftrdge legt die Ar- | Die Auftrage werden in SAP freigegeben und
beitsvorbereitung den Auftragslaufblat- | an den jeweiligen Arbeitsplatzen automatisch
tern fUr Sensor und Transmitter jeweils ein | digital zugewiesen.

Schild mit derselben Nummer bei.

2 Der Transmitter wird in einer separaten Linie montiert und fertiggestellt.
2.1 Werker bearbeiten die Transmitterauf- | mHub sortiert die Auftrdge und priorisiert
trdge nach eigenem Ermessen. Transmitterauftrdge die zu Sensoren gehéren

die demnachst an der Hochzeit bearbeitet
werden sollen

3 Der Werker legt den Transmitter mit Lauf- | Der Werker wahlt Gber eine digitale Regalla-
blatt und Nummer auf einen Sammelwa- | ger-App ein freies Regalfach und legt den
gen Transmitter dort ab.

4 Die Transmittermontage ist abgeschlossen. Das Zusammenfihren von Sensor und Trans-

mitter wird beim Arbeitsplatz Paarung/ Hochzeit ausgefihrt.

5 Der Werker entnimmt der zum Auftrags- | Der Werker bekommt nach dem Starten des
laufblatt beigelegten Nummer mit wel- | Auftrags am Terminal angezeigt in welchem
chem Transmitter der Sensor gepaart wird. | Regalfach der dazugehoérige Transmitter

liegt.
6 Der Werker geht mit der Nummer zum | Der Werker geht gezielt zum Regal und ent-
Sammelwagen und sucht den dazugehéri- | nimmt den Transmitter. Das Regalfach wird
gen Transmitter. (ber das Terminal geleert.
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Organisatorische Anderung: Zeiteinsparung durch geringere Suchzeiten und geringer Auf-
wand beim Auftragshandling

Prozess: PMI, Ferrit Messung
Step Vorher Nachher

Status | Fir bestimmte Arbeitsschritte missen Messungen der Werkstoffzusammensetzung von
Mitarbeitenden der Qualitdtssicherung durchgefihrt werden. QS-Mitarbeitende missen
informiert werden, dass ein Gerat zur Messung bereitsteht

1 Kommunikation zwischen Werker und QS | Auftrag wird automatisch am QS-Terminal an-

via Email oder Telefon gezeigt, zukinftig wird zusatzlich eine auto-
matische Mail generiert.

2 QS-Werker misst die Punkte

3 QS-Werker schreibt Messpunkte auf eine | QS-Werker tragt Werte am Terminal ein
Kopie des Auftragsblatts

4 Schritt 1-3 werden flr erneute Messpunkte wiederholt

5 QS-Werker (Ubertrdgt Messpunkte von | QS-Werker ruft alle Messpunkte Uber das
Laufblatt in ein Programm um ein Zertifi- | mHub-CC ab und Gbertragt diese in das Zerti-
kat zu erstellen fikatsprogramm

Organisatorische Anderung: Zeiteinsparung durch weniger Kommunikation und geringer
Aufwand beim Speichern der Messpunkte. Geringere Fehleranfélligkeit, da weniger Uber-
tragungsfehler

Prozess: Bereitstellen von Arbeitsvorschriften/Anweisungen
Step Vorher Nachher

Status | Alle Arbeitsvorschriften und Anweisungen missen dem Werker an den jeweiligen Arbeits-
platzen mit der aktuellsten Revision bereitgestellt werden.

1 Nach der Dokumentenfreigabesitzung | Im System freigegebene Vorschriften werden
werden Abteilungsleiter Uber neue Vor- | automatisch den jeweiligen Terminal zuge-
schriften bzw. Anderungen via Mail infor- | wiesen
miert.

2 Abteilungsleiter priift Anderungen und | Werker bekommt die Info, sobald neue Vor-
muss ggf. Schulungen organisieren schriften vorliegen

3 Abteilungsleiter druckt die Vorschriften | neue Vorschrift erscheint nach der Freigabe
aus und teilt sie den Arbeitsplatzen in der | automatisch am Terminal
Linie zu

4 Werker wird vom Abteilungsleiter Gber An- | Werker wird am Terminal (ber neue Vor-
derung informiert schrift informiert und muss diese bestatigen

(im mHub noch zu implementieren)

Organisatorische Anderung: Zeiteinsparung durch weniger Dokumentenverwaltung. Wer-
ker bestatigt, dass er die Vorschriftsdnderungen gelesen und verstanden hat. Tatigkeiten
werden immer nach aktuellster Vorschrift durchgefihrt.

Prozess: Auftragssteuerung AV/Transparenz
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Step Vorher Nachher

1 Auftragspriorisierung fiir schnelle Bearbei- | Auftragspriorisierung iber mHub-CC steuern.
tung durch einen roten Punkt auf Lauf- | Auftrag wird am Terminal an die erste Stelle
blattfolie. Fir nachtragliche Anderungen | gesetzt, sodass der Werker diesen als nachs-
muss die AV den Auftrag in der Linie su- | ten bearbeitet.

chen

2 Auftrdge stoppen/unterbrechen bei Stoé- | Auftrag wird im mHub-CC On-Hold gesetzt,
rungen oder nachtrdglichen Kundenwin- | sodass er am Terminal vorriibergehend nicht
schen (Laufblatt wird mit in das AV-Biro | mehr gestartet werden kann.

genommen, Gerat bleibt in der Linie)

Organisatorische Anderung: Zeiteinsparung durch geringere Suchzeiten und geringer Auf-
wand beim Auftragshandling. Anderungswiinsche kénnen einfacher nach Produktionsstart
bericksichtigt werden.

Prozess: Arbeitsplatzskills & Anmeldung
Step Vorher Nachher

Status | Alle Werkersind an bestimmten Arbeitsplatzen ausgebildet und dirfen dadurch nur an die-
sen Arbeitspldtzen arbeiten. An bestimmten Arbeitspldtzen (bspw. Schweilien) bendtigen
die Werker eine Zertifizierung fir deren Tatigkeit.

1 Skillmatrix in Excel mit allen Werkerfahig- | Skillmatrix im mHub-CC gepflegt.
keiten. Zuweisung welcher Werker an wel-
chem Arbeitsplatz arbeiten darf.

2 Rickmeldung der Arbeitsschritte kann | Werker kann sich nur an den Arbeitsplatzen
durch jeden Arbeiter erfolgen. anmelden, an welchen er die Skills dafir hat.

Organisatorische Anderung: Zeiteinsparung durch geringeren Aufwand bei der Vorschrif-
tenverwaltung. Schneller und direkte Info an jeden Werker der sich am Terminal anmeldet.

Prozess: Auswertungen/Transparenz durch AndonBoards

Step Vorher Nachher

Status | Fertigungskennzahlen werden am Ende jeden Monats fiir die Mitarbeitenden bereitge-
stellt.

1 Whiteboard mit Fertigungskenndaten wer- | Information aus der Produktion werden live
den einmal pro Monat gedruckt und ausge- | auf Monitoren in der Linie und via Web ange-
hangt. zeigt.

2 Tagliche Produktionsmengen werden von | Anzahl bearbeiteter Gerdte je Arbeitsplatz im
den Werkern an die AV schriftlich zuriick- | CC abrufbar.
gemeldet

3 Weitere Live- Abfrage und Auswertungen zu

Auftragen/Arbeitsplatzen/Mitarbeiten-
den/Stérungen und Geratestatus abrufbar.

Organisatorische Anderung: Fertigungskennzahlen sind sofort und immer abrufbar.
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Selbstorganisation der Mitarbeitenden an der Linie mit dem Manufactur-
ing Execution System

Das Manufacturing Execution System (MES) liefert digitale Real-Time-Produktionstibersichten fir das
Personal am Shopfloor. An den Montageplitzen und an zentraler Stelle werden so Informationen Gber
den Produktionsprozess (iber Terminals visualisiert.

Die Transparenz an allen Arbeitsplatzen ist die Voraussetzung, dass Monteure sich bedarfsorientiert,
selbstorganisiert und eigeninitiativ im Wertstrom einbringen und einsetzen kénnen.

Mitarbeitende kénnen so die Feinsteuerung der Linie mit Hilfe der MES-Montagearbeitsplatz-Terminals
Ubernehmen, vor Ort produktivitdtsrelevante Entscheidungen treffen oder Verbesserungsansétze ei-
genstdndig und eigeninitiativ ableiten und umsetzen, sodass u.a. Bearbeitungs- und Durchlaufzeiten
optimiert werden.

Weil Monteure Auslastungen oder aufgebaute Puffer an vor- und nachgelagerten Montagearbeits-
platze erkennen, konnen sie ggf. dort, je nach eigener Auslastung, unterstiitzend tétig werden. Sie ro-
tieren eigeninitiativ und selbstorganisiert zu vor- oder nachgelagerten Arbeitspldtzen.

Autonomes arbeitsplatzbezogenes Lernen und eigenverantwortliche
Selbstschulung auf der Basis einer Skillmatrix

An den Montagearbeitsplitzen fallen regelméaRig neue technische Zeichnungen, Vorschriften, Verfah-
rensbeschreibungen oder Arbeitsanweisungen an. Die Arbeitsvorbereiter mussten die neue Vorschrift
ausdrucken und an den Arbeitsplatzen ersetzen und entsprechend der Skillmatrix die Mitarbeitenden
unterrichten.

Zuklnftig werden die Monteure als Voraussetzung fiir den Arbeitsbeginn wichtige Dokumente, Vor-
schriften und Schulungsunterlagen am Arbeitsplatz-Terminal studieren kdnnen. An jedem Arbeitsplatz
muss sich der Werker mittels Codekarte anmelden. Das System prift nicht nur, ob der Werker berech-
tigt ist an dem Arbeitsplatz zu arbeiten, sondern es meldet dem berechtigten Mitarbeitenden sofort,
wenn sich eine Anderung der Vorschriften bzw. des Arbeitsprozesses an seinem Arbeitsplatz ergeben
hat. Dieser muss dann umgehend die Anderungen lesen und wenn er diese verstanden hat, als Voraus-
setzung fiir den Arbeitsbeginn am Terminal bestatigen.

Dies hat den grofRen Vorteil, dass Monteure die ldnger abwesend waren oder selbst bei Arbeiten mit
Springern, diese immer auf dem neusten Stand von Verdnderungen sind. Werker kénnen sich so selbst
schulen. Zeitaufwendige Top Down Schulungen und Einweisungen kénnen entfallen. Der Flaschenhals
Fihrung wird damit entlastet. Die Qualitat in der Linie konnte so nachhaltig verbessert werden. Fiir die
prozessbezogen Lernanwendung besteht eine Anbindung an das DMS. Die Dokumente werden dort
elektronisch regelmaRig verbessert, erganzt, neue hinzugefligt oder auch zurlickgezogen.

Vorgehen und Prinzipien der Transformation

Das Fihrungsteam pflegte einen intensiven Austausch Uber mogliche Transformationsschritte u.a. im
Industrie 4.0 Netzwerk, um u.a. Ideen zur Vorgehensweise zu entwickeln und um die Ubersicht Gber
mogliche Lésungen bekommen.

Interne Workshops dienten fiir die Anforderungsdefinition. Mit Abteilungsleitern wurden Anforderun-
gen erarbeitet. Mitarbeitende wurden direkt personlich hinsichtlich Problemen und Verbesserungsvor-
schldgen befragt.

Seite 8 von 9



ALLIANZ

@ Industrie 4.0

BADEN-WURTTEMBERG | R

YOKOGAWA

Co-innovating tomorrow ™

Es erfolgten intensive Abstimmungsprozesse zwischen Betriebsrat und der Geschaftsleitung. Die friihe
Einbindung und Abstimmungen wurden u.a. bei der Befragung der Mitarbeitenden, den geplanten Di-
gitalisierungsschritten und wichtigen Datenschutz-Fragestellungen gesucht.

DarlUber hinaus wurden wichtige Erfahrungen in der Testphase mit Nuveon Prototyp gesammelt und
ausgewertet.

Wichtige Elemente der Einflihrung waren:
e Projektdefinition und Budgetierung

e Projektdurchfiihrung inkl. Anbindung der Schnittstellen (u.a. Anbindung an SAP, an DMS; Ter-
minals und Rechner in der Fertigung einfiihren, SAP Transaktionen)

e Schulung der Werker
e Testphase mit parallelen Papierauftragen/Herkommlichen Ablauf
e Kompletteinfihrung ohne Papier, wenn die Anwendungen stabil sind

e Start mit weiteren Produktionsabschnitten

Erfahrungen

Durch die EinfGhrung des MES und die Organisationsentwicklung kdnnen sich die Mitarbeitende besser
im Team abstimmen und koordinieren.

Zusammen mit weiteren Verbesserungen in der Produktion, hat das zu einer Produktivitatssteigerung
um 7% gefuhrt.

Die Kunden von Rota Yokogawa sind spirbar zufriedener, da die interne Liefertreue um 2,5%-Punkte
verbessert wurde und 18% weniger Reklamationen entstanden sind.
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