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Optimierung der Anlagenperformance durch

Gesdttigte Absatzmarkte, intensiver und zuneh-
mender Wettbewerb und wachsende Konzentra-
tion im Lebensmittelhandel und daraus resultie-
render Preisdruck kennzeichnen die Situation,
mit der sich die meisten Unternehmen der Nah-
rungsmittelindustrie in Deutschland und Europa
seit Jahren konfrontiert und herausgefordert
sehen.

Strategien und Initiativen

In diesem schwierigen geschaftlichen Umfeld
konzentriert sich Nestlé darauf, neben den
standigen Produktinnovationen den Trend hin
zu nachhaltig verbesserten Betriebsmargen auf-
recht zu erhalten. Erreicht wurde dies vor allem
durch Initiativen zur Effizienzsteigerung der
Gruppe (z.B. MH 97 TARGET 2004+) und durch
das GLOBE (Global Business Excellence)-Pro-
gramm. Dank TARGET 2004+ sparte Nestlé bis-
her in der Produktion Kosten in Hohe von 930
Mio. Schweizer Franken.

Stordatenerfassung und komfortables Reporting

GLOBE umfasst die globale Einfiihrung von
Business Excellence und Datenstandards sowie
die Implementierung einer gemeinsamen IT-
Plattform (SAP) weltweit. GLOBE wird durch
Systeme in der Produktionsumgebung, wie z.B.
automatische Stordatenerfassung unterstiitzt.
Derartige Systeme entlasten die Mitarbeiter von
der Datenaufzeichnung, bieten umfassende Re-
porting- und Analysewerkzeuge und liefern
Daten an GLOBE.

Eine wesentliche Entscheidung wurde 2003 ge-
troffen, namlich die Schaffung eines Europdi-
schen Kinderkostzentrums in Weiding. Diese
Entscheidung, verbunden mit der Verdopplung
der Produktion in Weiding, zieht weit reichende
Investitionsentscheidungen nach sich. Ein erster
Schritt ist die Optimierung der bestehenden An-
lagen und Prozesse, bevor weitere Investments
in den Maschinenpark genehmigt werden.

Daher entschied sich Nestlé Weiding Ende 2003,
ein System zur automatischen Stérdatenerfassung
und Optimierung einzufiihren.
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Werk Weiding

Die Nestlé S.A. ist das welt-
grofite Unternehmen der
Nahrungsmittelindustrie.
Es wurde 1843 gegriindet
und erwirtschaftete im Jahr
2003 mit rund 253.000 Mit-
arbeitern und 511 Fabriken
65,4 Mrd. $ Umsatz.

Nestlé produziert und ver-
treibt weltweit rund 8.000
Marken, wie 7.B. NESCAFE,
NESTEA, POWERBAR,
BUITONI, FRISKIES,
MAGGI etc.

Im Europdischen Kinder-
kostzentrum in Weiding
werden von ca. 550 Mitar-
beitern Kinderkostprodukte
(zB. ALETE) und Milch-

frischprodukte fiir den

europdischen Markt pro-
duziert.
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Anforderungen

Mit diesem Projekt verfolgt das Kinderkostzent-
rum Weiding das Ziel, Best-in-Class unter den
Nestlé-Werken zu werden. Um dies zu erreichen,
sind folgende Punkte unverzichtbar:

M Erhohung der Anlagenverfligbarkeit und
Linienleistungen und somit Senkung der Her-
stellkosten

M Detaillierte Analyse aller Maschinen, sowohl
fuir die Erhéhung der Linienleistung, Setzen von
Prioritaten bei der Behebung von Stérursachen,
als auch fir Investitionsentscheidungen

B Automatisierte Datenerfassung, damit verbun-
den der Wegfall von zeitintensiven, manuellen
Aufschreibungen

B Einfache, intuitive Bedienbarkeit zur Einbin-
dung des gesamten Produktionspersonals

B Anbindung an Nestlé IT-Systeme und Stan-
dards (GLOBE/SAP, SAM)

Ist-Situation

Bisher wurden Stillstdnde und Stérungen durch
Handaufschreibungen erfasst und ausgewertet.
Dies hatte den Nachteil, dass die Stillstands-
informationen nicht in der notwendigen Genauig-
keit erfasst werden konnten, weil es sehr arbeits-
intensiv war, z.B. kurze Stopps manuell zu erfas-
sen. Ebenso konnte die Auswertung nicht zeit-
nah und in der notwendigen Tiefe durchgefiihrt
werden. Die Erfahrungen zeigten also, dass mit
einem manuellen System Verbesserungen nicht
im vollen Umfang erzielt werden kdnnen.

Im Produktionsbereich der Milchfrischprodukte
wurden in der Vergangenheit sehr positive Er-
fahrungen mit einem SPS-basierten System ge-
sammelt. Damit wurden Produktivitatssteigerun-
gen um ca. 20 % erzielt. Die Einflihrung dieser
Losung war allerdings zeitintensiv und nicht mit
den bestehenden Systemen kompatibel. Bei
dieser SPS-basierten Lésung konnten Anderun-
gen und Anpassungen auch nur wahrend Pro-
duktionsunterbrechungen durchgefiihrt werden.

Im neuen Projekt wurde somit nach einer fle-
xiblen Standard-L&sung gesucht, die auch eine
GLOBE/SAP-Anbindung ermoglicht.

Der DT Analyst von Wonderware ist bereits als
Standard-Werkzeug in vielen Nestlé-Werken, u.a.
im Nespresso-Werk in Orbe, Schweiz erfolgreich
im Einsatz. Dies war neben den ideal passenden
Produktfeatures ein wesentlicher Aspekt bei der
Auswahl, da ein einheitliches System auch vom
zentralen Engineeringteam favorisiert und unter-
stuitzt wird und das Interface zu Nestlé IT-Syste-
men existiert.

Pilotprojekt Linie 3

Die Losungsimplementierung wurde im Januar
2004 von Nestlé gemeinsam mit den Firmen
Foxboro Eckardt als Systemintegrator und
Wonderware in Angriff genommen. Als Pilot-
linie wurde die Abfiillung und Verpackung der
Produktionslinie 3 gewahlt. Dabei waren einige
Herausforderungen zu bewaltigen:

M Heterogenes Produktionsequipment

B Komplexes Routing liber verschiedene Fiil-
ler, Sterilisierer, Etikettierer, Verpackungs-
maschinen und Palletierer

B Maschinensteuerungen waren untereinan-
der nicht vernetzt
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Schematische Darstellung der Pilotlinie 3

Das Pilotprojekt wurde in folgende Teilaufga-
ben untergliedert, die parallel durchgefiihrt
wurden:

1. Vernetzung der Maschinen

Eine kostengtlinstige Moglichkeit, unterschied-
lichste Steuerungen (groRtenteils von Siemens)
anzubinden, bieten die Echolink-Interfaces der
Fa. INAT. Diese werden z.B. an die Programmier-
schnittstelle der S5-Steuerung angeschlossen
und Ubertragen die Stérdaten ber Industrial
Ethernet an den DT-Analyst-Server.

2. Modellierung der Anlage

Parallel zur Vernetzung wurde mit der Auflis-
tung der Storsignale und deren Abhangigkei-



ten begonnen. Zum Gelingen des Projekts war
es zwingend notwendig, dass in dieser Phase
Personen eng zusammenarbeiten, die den Pro-
duktionsablauf im Detail, die Automatisierungs-
technik und die Moglichkeiten des DT Analyst
genau kennen. Ebenso wichtig war es, in dieser
Phase die gewiinschten Reports zu definieren,
da die Modellierung einen wesentlichen Ein-
fluss auf die Aussagefdhigkeit der Reports hat.
Diese Aufgabe wurde durch die ausgezeichnete
Zusammenarbeit von hausinternen Automati-
sierungs- und Instandhaltungsspezialisten, der
Industrial Performance Abteilung, Foxboro-
Eckardt und Wonderware Consulting geldst.
Ebenso wurden in dieser Phase bereits die An-
lagenfiihrer und Bediener mit einbezogen, um
die Operator-Bildschirme nach deren Wiin-
schen zu gestalten.

3. Vorbereitung der Einfiihrung

Ein weiterer wesentlicher Aspekt einer erfolg-
reichen Umsetzung eines Projekts ist die recht-
zeitige Information und Einbeziehung aller Be-
troffenen. Wahrend einer Infoveranstaltung zu
Beginn des Pilotprojekts wurden die Mitarbei-
ter iber die Ziele, die Umsetzung und was sich
fir jeden Einzelnen dndert, aufgeklart. Eine
Pramisse des Projekts war es, Anderungen im
Arbeitsablauf fiir den einzelnen Mitarbeiter so
gering wie moglich zu halten. Da die Mehrzahl
der Stordaten mit dem neuen System automa-
tisch erfasst werden, sind die Bediener von
der Datenaufzeichnung entlastet und kdnnen
sich auf ihre eigentlichen Aufgaben konzentrie-
ren. Zusatzlich werden die Mitarbeiter beim
Kommentieren der Storereignisse gefiihrt, an-
statt von Hand eine Vielzahl von Listen und
Scheinen auszufiillen. Neben der einfachen
und intuitiven Bedienung des Systems und der
guten Zusammenarbeit der einzelnen Abteilun-
gen war diese offene Informationspolitik maRk-
geblich ausschlaggebend, dass das System von
Anfang an akzeptiert und genutzt wurde.
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Bedienermaske zur Auswahl der Produktionsroute und
Eingabe des Produktionsauftrags

4. Optimierung des Modells

Wahrend der Einflihrungsphase wurde an der
Verfeinerung bzw. Optimierung des Modells
gearbeitet. So wurden u.a. Storsignale, die fiir
die Produktionseffizienz irrelevant waren, unter-
driickt und das Modell weiter auf die Analyse-
und Reportinganforderungen optimiert. In
dieser Phase kamen die komfortablen Model-
lierungsmoglichkeiten des DT Analyst voll zum
Tragen.

Innerhalb weniger Wochen waren die Haupt-
maschinen der Linie 3 online und es konnten
Stillstande erfasst, zugeordnet, analysiert und
behoben werden. Die Mitarbeiter begannen
nun, die umfangreichen Reporting-Mdoglich-
keiten des DT Analyst mehr und mehr zu nut-
zen. Die Analysemdglichkeiten des Systems
wiesen schnell auf chronische Schwachstellen
im Produktionsprozess hin. So wurde z.B. der
Glasereinlauf in die Sterilisieranlage optimiert,
um das haufige Umfallen von Glasern zu ver-
hindern.

Projektleiter Fiegler (Industrial Performance):
,Eine herausragende Eigenschaft des DT Analyst
ist die einfache Bedienung. Innerhalb weniger
Minuten konnte jeder Mitarbeiter das System
verstehen und Reports am eigenen PC selbst
erstellen.”
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Stillstandsreport (Uberblick)
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»,Das Wonderware-
System liefert uns die
Informationen, um
Schwachstellen in der
Produktion schnell zu
erkennen und zu elimi-
nieren. Damit unter-
stiitzt es uns maf3geb-
lich auf dem Weg, das
»Best in Class“ Werk zu
werden und unsere
hoch gesteckten Pro-
duktionsziele zu errei-
chen*

Thomas Seibert,
Werksleiter Nestlé Weiding
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An den Hochleistungsfiillern werden die Gldser in
Hdochstgeschwindigkeit abgefiillt

Die Reports werden heute tdglich bei der Pro-
duktionsbesprechung verwendet, um Schwach-
stellen zu erkennen und die richtigen MaRnah-
men zur nachhaltigen Beseitigung zu setzen.
Produktionsleiter Hiibner: ,Der DT Analyst
macht uns immer wieder auf chronische Schwach-
stellen aufmerksam, die in der Vergangenheit
keine Beachtung gefunden haben.”

Durch das Web-Reporting kdnnen alle berech-
tigten Mitarbeiter auf lhren PCs auf die Daten
zugreifen und Reports erstellen.

Projektleiter Fiegler weiter: ,,Ein positiver Neben-
effekt der Einfiihrung des Wonderware-Systems
war, dass Mitarbeiter verschiedener Abteilun-
gen besser zusammenarbeiten, um eine nach-
haltige Losung zur Eliminierung der Probleme zu
finden.«

Erweiterungen und weiterer
Ausblick

Aufgrund der positiven Resonanz von allen Be-
teiligten und der bereits im Pilotprojekt auf der
Linie 3 kurzfristig realisierten Verbesserungen
(Quick Wins), entschloss sich Nestlé, das System
auf allen vier Produktionslinien einzusetzen. Die
Implemtierung fand im Sommer 2004 wahrend
der Betriebsferien statt. Durch die wahrend des
Pilotprojekts erarbeiteten ,Best Practices* konnte
diese Erweiterung ziligig und effizient durchge-
fihrt werden.

Dieses Dokument entstand in Zusammenarbeit mit:

Nestlé Deutschland AG
Werk Weiding

Postfach 1371

D-84445 Mihldorf

Internet: http://www.nestle.de

Im Fraktalbereich ,Verpackung* erfolgt die Etikettie-
rung, Tray-Konfektionierung und Palettierung

Einen weiteren wichtigen Aspekt erldutert Pro-
jektleiter Fiegler: ,,Da unsere eigenen Mitarbeiter
mafgeblich an der Konfigurierung und Modellie-
rung mitgearbeitet haben, besitzen wir intern das
Know-how, um selbst Anpassungen durchfiihren
zu kénnen. Damit machen wir uns unabhdngig
von externen Dienstleistern.”

Im Friihjahr 2005 wird nach Abschluss der GLOBE-
Implementierung das System mittels der SAM-
Schnittstelle vertikal an GLOBE angebunden. Da-
durch kann der manuelle Datenaustausch zwi-
schen Business-System und Produktion entfallen
und Fehlerquellen vermieden werden.

Nestlé plant, den DT Analyst von Wonderware
als Standard-Losung zur Unterstiitzung eines
Continuous Improvement Prozesses in weiteren
Nestlé-Werken einzusetzen. Projektleiter Fiegler:
,Das Interesse seitens der Schwesterwerke ist
grof3. Die positiven Erfahrungen, die wir mit dem
Musterprojekt gesammelt haben, kommen in
Zukunft unseren anderen Werken zugute. Da-
mit unterstiitzen wir die Nestlé-Strategie, glo-
bale Standards und Best Practices einzufiihren.
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