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Wettbewerbsvorteil durch Schnelligkeit

Mit SPEED die Umrustzeiten

drastisch senken

Von Lothar Bildhduser

Unternehmen miissen heute schnell, flexibel und bedarfsorientiert auf

differenzierte Kundenwiinsche reagieren. Das zeitaufwéandige Um-

risten im Fertigungsprozess ist dabei oft ein Hindernis. Mit SPEED

lassen sich die Riistzeiten um 50 Prozent und mehr reduzieren. Das

bringt einen klaren Wettbewerbsvorteil.

Viele Unternehmen
akzeptieren die Nach-
teile zu langer Riist-
zeiten und nehmen
hohe LosgréBen und
Bestéinde, geringe
Flexibilitdt und nied-
rige Maschinenver-
fiigbarkeit als unab-
wendbare Tatsache
hin. Dabei lassen sich
Riistzeiten mit KAIZEN"-Tools deut-
lich reduzieren. Mit der Durchfiihrung
eines dreitdgigen Riistworkshops lédsst
sich in vielen Féllen die Riistzeit um
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mehr als 50 Prozent reduzieren. Dabei
kommt das Tool SPEED (Standardisie-
rung, Prozessoptimierung, Eliminie-
rung von Verschwendung, Einrichter-
qualifizierung und Dauerhaftes Trai-
ning) zum Einsatz. Die Vorgehensweise
orientiert sich an der bewihrten
KAIZEN"-Philosophie:

Einbindung der betroffenen Mitarbeiter,
Aufdecken und Beseitigen von Muda
(Verschwendung), methodisches Vor-
gehen auf der Basis von Standards und
rasches Umsetzten der Verbesserungen.

Vergleichbar mit Boxenstopp

Uber den Sieger beim Rennen um die
Auftriage der Kunden entscheidet neben
Qualitédt und Preis oft die Schnelligkeit.
Ahnlich wie beim Boxenstopp in der
Formel 1 darf deshalb beim Umriisten
keine Zeit verschwendet werden.

Der Weg zum verschwendungsfreien
Riisten umfasst sieben Schritte, die ich
Thnen auf den folgenden Seiten erldu-
tern werde. Zuvor noch einige Grund-
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lagen aus der Welt des Riistens:

Unter Umriistzeit (Changeover Time)
versteht man die Zeitspanne zwischen
Herstellung des letzten Gutteils A bis
zur Herstellung des ersten Gutteils B.
Internes Riisten (Internal Changeover)
beinhaltet Umriistaktivititen, die aus-
schlieBlich bei Maschinenstillstand
durchfiihrbar sind (z. B. Ein- und Aus-
bau von Spritzgusswerkzeugen).
Externes Riisten (External Changeover)
umfasst Riistprozesse, die bei laufen-
dem Betrieb der Maschine durchfiihr-
bar sind (z. B. Transport, Vorbereitung
oder Reinigen einer neuen Gussform).

Fortsetzung auf Seite 2

Neues KAIZEN®- Programm fiir das Risten
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Fortsetzung von Seite 1

Uber den Erfolg eines Riistworkshops
entscheidet nicht nur das methodische
Vorgehen. Wichtig ist die Zielsetzung
(Riistzeiten um mindestens 50 Prozent
reduzieren) und die sinnvolle Auswahl
der Teilnehmer. Idealerweise beteiligen
sich an dem Workshop erfahrene Ein-
richter oder Maschinenfiihrer, welche
die Umriistung vornechmen. Weitere
Teilnehmer sollten aus den Bereichen
Betriebsmittelbau, Engineering, Ar-
beitsvorbereitung, Instandhaltung und
Qualitdtswesen kommen. Meister und
Einkédufer aus dem jeweiligen Bereich
miissen mit eingebunden werden. Das
hat den Vorteil, dass nicht nur ein Teil-
aspekt beleuchtet wird. Vielmehr wer-
den bei der Erarbeitung von Problem-
16sungen die an dem Prozess beteilig-
ten Bereiche mit involviert. Auf diese
Weise erfolgt ein Wissens- und Infor-

Schnelligkeit siegt!
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mationstransfer. Die unterschiedlichen
Blickwinkel der Teilnehmer befruchten
die Teamarbeit. Von Vorteil ist die Teil-
nahme von Mitarbeitern aus angrenzen-
den Bereichen oder aus Bereichen, in
denen ein Riistworkshop geplant ist.
So werden Beriihrungséngste abgebaut
und die methodische Vorgehensweise
vermittelt.

Der Workshop hat die Funktion einer
'Kick-Off-Veranstaltung', um den Pro-

zess der kontinuierlichen Verbesserung
ins Rollen zu bringen.

Am Beginn steht eine theoretische Ein-
filhrung, in der die Teilnehmer die
Grundlagen kennen lernen. Praxis-
beispiele zeigen, was alles moglich ist.
Eine Teamiibung stimmt die Teilneh-
mer auf die nachfolgende Praxis ein.
Mit vereinten Kréften durchleuchtet
das Team dann unter Anleitung des
Beraters oder Coaches den Riistvor-
gang an der ausgewdhlten Anlage.
Erfahrungsgemal ist das Ergebnis
eines solchen Workshops die drastische
Reduzierung der Riistzeit - oft um 50
Prozent und mehr. Damit ist eine gute
Basis fiir weitere Optimierungen
geschaffen. Jetzt gilt es, die Mitarbeiter
zu motivieren und die stetige
Verbesserung in kleinen Schritten
voran zu treiben. 4

Optimierung der Riistzeiten

Die 7 Schritte zum Erfolg

Um die Riistzeiten mit SPEED zu sen-
ken ist eine Vorgehensweise in sieben
Schritten zu empfehlen.

Schritt 1:

Probleme und Verschwendungsquellen
sowie das sich daraus ergebende
Verbesserungspotenzial notiert.

Schritt 2: Erste Umriistung mit
Erfassung des IST-Zustandes.

Dafiir werden Stoppuhr, Layoutplan
und Aufnahmeblatt bendtigt. Jedes
Teammitglied nimmt die ihm zugewie-

Teambildung und
Aufgabenplanung.
Nachdem das Team
gebildet ist wird die
Aufgabenverteilung
festgelegt. Benotigt
werden das Riistper-
sonal (Einrichter), ein
Aufnahmeteam zur
Erfassung der Riist-

. stimmt werden.
vorgange und zuge-

Tipp: Zur Dokumentation und
spiteren Visualisierung des Er-
folgs (vorher/nachher) sollten
alle Schritte mit einer Digital-
kamera festgehalten werden.
Auch Videoaufzeichnungen
konnen bei der Analyse hilf-
reich sein. Diese sollten jedoch
mit dem Betriebsrat abge-

senen Aufgaben wahr.
Die Erfassung kann
mehrere Stunden
dauern und ist ein
hartes Stiick Arbeit.

Schritt 3: Analyse und
Verbesserung.

Das Aufnahmeteam
stellt den gesamten
Riistablauf anhand der

horigen Zeiten, ein

Wegeteam, das die zuriickgelegten
Wegstrecken aufzeichnet und ein
Beobachtungsteam, das die erkannten

Erfassen des IST-Zustandes und Dokumentation

erfassten Zeiten und
Einzelschritte auf einem Zeitstrahl dar.
Das Riistteam ordnet die benétigten
Werkzeuge und Hilfsmittel den

Spaghetti-Diagramm

einzelnen Schritten zu. Das Wegeteam
préasentiert den Layout-plan mit den
eingezeichneten Wegelinien, der auch
als 'Spaghetti-Diagramm' bezeichnet
wird. Daraus wird die insgesamt wih-
rend der ersten Umriistung zuriickge-
legte Wegstrecke ermittelt. Das Be-
obachtungsteam schreibt seine Auf-
zeichnungen strukturiert auf das Flip
Chart. Die einzelnen Teams présentie-
ren ihre gewonnenen Erkenntnisse. Die
Messwerte wie Gesamtstillstandszeit,
gesamte Wegstrecke und die Zeiten fiir
die externen Riistvorgidnge werden
festgehalten. Sie dienen als Basis fiir
den spéteren Vorher-Nachher-Vergleich.
Nach der Analyse folgt der kreative
Teil, ndmlich das Erarbeiten eines neuen
Drehbuchs (Roadmap) fiir einen ver-
besserten Riistablauf. Dabei versucht
das Team, moglichst viele Riistschritte
vom internen Riisten in das externe
Riisten zu verlegen.



Tipp:

Ein Hilfsmittel zur methodischen
Ermittlung von Verbesserungsan-
sitzen ist die EKUV-Analyse:

Eliminieren:

z. B. welcher Riistschritt kann ganz
oder teilweise entfallen?
Kombinieren:

z. B. kann man parallel riisten?
Umstellen:

z. B. kann die Reihenfolge der
Riistschritte verindert werden?
Vereinfachen:

z. B. konnen Schrauben ersetzt
werden? (Schnellspanner)

Schritt 4: Umsetzung erster
Verbesserungen.

Das Beobachtungsteam geht den Ur-
sachen fiir die notierten Probleme und
die erkannten Verschwendungen auf
den Grund. Es werden Lésungsmog-
lichkeiten gesucht, die kurz- und mittel-
fristig umgesetzt werden konnen.
Kleine Verbesserungen werden direkt
wihrend des Workshops umgesetzt, oft
als Provisorium. Bei der wiederholten
zweiten Riistung erkennt das Team
dann sofort, ob sich die Verdnderung in
der Praxis bewéhrt.

Nachdem ein neues Drehbuch tiber den
verbesserten Riistablauf geschrieben
wurde, muss sich das Riistpersonal
mental auf den neuen Riistvorgang
einstimmen - besonders dann, wenn
parallel geriistet wird. Das geschieht
direkt vor Ort an der Anlage und ist
vergleichbar mit einem Ski- oder Renn-
fahrer, der vor dem Rennen ebenfalls
die Strecke ablduft bzw. abfihrt, um sie
sich einzuprigen.

Schritt 5: Wiederholung der ersten
Umvriistung nach neuem Drehbuch.
Jetzt erfolgt die 2. Umriistung. Das gut
vorbereitete Riistteam erhélt Unter-
stiitzung von einem Teammitglied, das
den neuen Ablaufplan (Drehbuch) zur
Hand hat. Es wird genau die erste Um-
riistung aus Schritt 2 wiederholt, d. h.
gleicher Produktwechsel auf der
gleichen Anlage, damit das Ergebnis
vergleichbar ist. Fiir die Zeit- und
Wegeaufnahmen ist es ratsam, Personal
aus anderen Abteilungen zur Verstir-
kung zu holen. Im Anschluss erfolgt
wieder eine Analyse und die Dar-
stellung des erzielten Ergebnisses. Die
nach der zweiten Umriistung erkannten
Verbesserungspotenziale werden in
einem MafBnahmenplan festgehalten,
wenn sie nicht direkt umsetzbar sind.
Damit wird sichergestellt, dass der
angestrebte kontinuierliche Verbesse-

rungsprozess aufrecht erhalten wird
und dass die Umsetzung tatsdchlich
erfolgt.

Idealerweise prisentiert das Team die
bisherigen Ergebnisse und den Maf-
nahmenplan vor der Geschéftsleitung.
Der Stolz auf die erzielten Einspa-
rungen motiviert fiir die weiteren
Schritte.

Schritt 6: Analyse und Verbesserung
plus Mafinahmenplan.

Fiir die Workshopverantwortlichen und
den KAIZEN" -Manager beginnt jetzt
die Phase der Nacharbeit und der Auf-
rechterhaltung des positiven Workshop-
Abschlusses. Das Anlegen von Form-

Idee: Der Rustwagen
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blattern mit den Ergebnissen und die
Erstellung von Checklisten schaffen
den notigen Uberblick. Wichtig ist auch
die Schulung des Personals - vor allem
derjenigen, die nicht an dem Riistwork-
shop teilgenommen haben. Sie miissen
mit den neuen Abldufen vertraut ge-
macht werden. Fiir alle kommt dann
eine Phase des intensiven Trainings.
Wird dies nicht konsequent durchge-
fithrt, dann besteht die Gefahr des
Zuriickfallens in alte Vorgehensweisen,
Und es droht der Verlust an Glaub-

Analyse in Teamarbeit

wiirdigkeit sowie die Demotivation der
Mitarbeiter. Zur Vorbeugung gegen
Misserfolg hilft der ndchste Schritt.

Schritt 7: Entwicklung eines
Riistboards zur Zielkontrolle.

Das Riistboard ist ein sehr vielseitiges
Instrument zur Planung, Steuerung und
Kontrolle der Optimierung der Riist-
prozesse. Dargestellt werden alle ge-
planten Umriistungen der Anlage. Es
werden die Riistablaufpline, Riistzeit-
erfassungen und die Riistzeitentwick-
lung visualisiert anhand von Tabellen
und Grafiken. So wird der KVP-
Prozess am Laufen gehalten. Und vor
allem motiviert die Darstellung der
gemeinsam erzielten Erfolge die Mit-
arbeiter. Der sportliche Ehrgeiz wird
geweckt. Das Management sieht an der
positiven Entwicklung der Gesamt-
anlageneffizienz (OEE/GEFF), dass
sich die Investitionen in Workshops
und Maflnahmen zur
Riistzeitverbesserung auszahlen. Bei
Stagnation oder nega-tiver Entwicklung
konnen die Verant-wortlichen vor Ort
direkt eingreifen und MaBnahmen
einleiten.

Zusammenfassend ldsst sich sagen,
dass diese erste Stufe der Umriistredu-
zierung mit dem Ergebnis der Zeitver-
kiirzung um etwa 50 Prozent an Pilot-
anlagen mit einer relativ geringen
Investition erzielt wird. 4

Analyse und Verbesserung




Um den Nutzen der erzielten Verbes-
serungen zu erhohen, sollte nach jeder
Optimierung im Riistablauf gepriift
werden, ob eine Ausweitung der Er-
kenntnisse auf andere Anlagen und
Maschinen moglich ist. Nachdem im
Betrieb alle Riistvorgidnge optimiert
und standardisiert sind, kann die
néchste Stufe der Weiterentwicklung
erfolgen: Methoden, Werkzeuge und
Hilfsmittel optimieren, Beschaffung
besserer Riistteile, Ausbildung und
Training von Riistexperten-Teams.
Schrauben Sie die Ziele immer hoher.
Es ist moglich, Umriistzeiten von
mehreren Stunden unter 10 Minuten

Die Rustprozesse kontinuierlich verbessern

zu senken. Ein hohes Ziel, das vor
allem Weltklasse-Unternehmen kenn-
zeichnet, ist die Produktion des ersten
Teils nach der Umriistung als Gutteil
und somit Null Umriistausschuss. Bis
dahin ist es ein langer und miithsamer
Weg, der sich aber lohnt und unerlass-
lich ist.

Einsatz von Netzplantechnik

Das ideale Tool fiir Langzeit-
Riistprojekte

Grofle Anlagen oder aufwindige Ferti-
gungsverfahren bringen oft (Um)Riist-
vorgédnge mit, die sich iiber einen lan-
geren Zeitraum erstrecken. Um dabei
den Uberblick zu behalten, empfichlt
sich der Einsatz der Netzplantechnik.
Dieses Planungstool bietet ohne grof3en
Mehraufwand die Mdoglichkeit der
Kontrolle des Arbeitsfortschrittes, Ma-
terialien und Unterlagen werden frist-
gerecht angeliefert. Die Kosten in Ab-
hingigkeit zum Ausfiihrungsstadium
eines Projektes konnen besser tiber-
wacht werden.

Die Netzplantechnik hat das Ziel, einen
gut verstindlichen Uberblick iiber das
ganze Riistprojekt zu vermitteln. Der
logische Ablauf und die gegenseitigen
Abhingigkeiten der verschiedenen
Teilvorgidnge werden eindeutig darge-

stellt. Es erfolgt eine genaue Zeitein-
schitzung bzw. Terminfestlegung fiir
alle relevanten Teilvorginge. Der
'kritische Weg', d.h. der Teilablauf,
welcher die meiste Zeit beansprucht,
wird ermittelt. Storfaktoren, welche
den geplanten Ablauf beeinflussen
konnten, kommen rechtzeitig zur
Kenntnis.

Im Strukturplan werden die einzelnen
Riistschritte (Vorgidnge) erfasst. Es
werden die Abhéngigkeiten zwischen
den einzelnen Vorgéngen untersucht.
Auf dieser Basis erfolgt die Zeitpla-
nung. Voraussetzung dafiir ist, dass die
Ausfiihrungsdauer der Riistschritte be-
kannt ist und dass die Abhingigkeiten
im Ablaufplan dargestellt sind. Das Er-
gebnis der Zeitplanung ist die Erkennt-
nis, welche Vorgénge die Dauer des
Riistprojektes bestimmen. Daraus geht
hervor, wann mit diesen Vorgédngen
begonnen werden muss und wann sie
abgeschlossen sein miissen.

Alle iibrigen Riistschritte sind flexibel.

Das Langzeit-(Um-)Rustprojekt in 3 Stufen

1. Stufe: Strukturplan (Ablaufplan)
erstellen

Q Vorgang (N) ¥Q
AnTangs- End-Ereignis

Ereignis

Netzplan des gesamten logischen Ablaufes
als Ergebnis der Struktur-Analyse

2. Stufe: Zeitplanung

O Vorgang (N) O
Zeit(12)

Zeitanalyse:

Zeitschitzung oder Zeitaufnahme pro
Teilrlistschritt. Das Ergebnis ist die
Erkenntnis, welche Vorgénge die Dauer des
Riistprojektes bestimmen.

3.Stufe: Einbeziehen weiterer Einflussfaktoren
Analyse der: Kosten, Verfiigbaren Arbeits- und Hilfsmittel und Arbeitskrifte
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VERANSTALTUNGE

Holen Sie sich bei uns das Know-
how fiir TPM"®, Riisten,
Effizientes Office-Management,
Wertstromdesign und Total Flow
Management.

Bilden Sie sich weiter zum
KAIZEN°®-Manager.

Lernen Sie von den Besten auf
unserer Benchmarktour.

Nihere Infos, Termine und Preise
bei unseren Service Hotlines:

Benchmarktour @&06172-138-112
Seminare @06172-138-113

Fiir sie wird errechnet, wann frithestens
und wann spétestens zu beginnen ist
und wann sie frithestens bzw. spéte-
stens beendet sind.

Der fritheste Anfang bzw. das friiheste
Ende eines Vorgangs bezieht sich auf
den Projektbeginn, der spiteste Anfang
bzw. das spiteste Ende dagegen auf den
Fertigstellungstermin.

Die Netzplantechnik gibt ein genaues
Bild von der Ablaufstruktur eines Riist-
projektes mit allen Verkniipfungen
zwischen den Vorgéngen. Und sie lie-
fert detaillierte Informationen tiber den
zeitlichen Ablauf des Projekts.
Kritische Vorginge im Ablauf, die be-
sondere Aufmerksamkeit verlangen,
werden aufgezeigt. Von ihrer fristge-
rechten Ausfithrung ist die Einhaltung
des Fertigstellungstermins der Umrtis-
tung auf das neue Produkt abhéngig.
Bei nicht kritischen Vorgédngen wird
angegeben, innerhalb welcher Zeit-
spanne sie auszufiihren sind und
welcher Spielraum als "Pufferzeit' zur
Verfligung steht. 4
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