mam Werkzeugmaschinen und Werkzeuge | Produktionstechnik

Wie es moglich ist, Riistzeiten um mehr als 40 % zu reduzieren!

Rusten Sie noch
oder arbeiten Sie

Die japanische Lean Philosophie lehrt die Eliminierung von Ver-
schwendungen. Alle Tatigkeiten in einem Prozess, die den Wert
des Produktes nicht fiir den Kunden erkennbar steigern, gelten
somit als Verschwendung. Riisten ist somit Verschwendung. Es
dient lediglich dazu, einen Wertschopfungsprozess zu unterstiit-
zen. Unterstiitzende Leistungen kann man kaum eliminieren,
aber man kann sie sehr wohl minimieren.

eim Versuch, die Ristzeiten

zu reduzieren, unterliegt man

in letzter Konsequenz immer
wieder einem Zielkonflikt: maximale
Termintreue bei hochster Qualitat
und geringsten Kosten.

Riisten ist Verschwendung
«Der Kunde bezahlt nur erkennbare
Leistung, er ist nicht bereit, Ihre or-
ganisatorischen Méangel in Form Ih-
res kalkulierten Preises zu beglei-
chen, wer besser aufgestellt ist, ge-
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Auswirkungen des EKUV-Modells: Die Flexibilitat wird erheblich gesteigert. Die Reaktion
auf Kundenwiinsche sowie die Termintreue wird unter Reduzierung von Lagerbestanden
erleichtert. Flexibilitat steigt.

e «Wir erhdhen die Losgrossen,
dann reduziert sich der Anteil der
Ristkosten, und unsere Kalkula-
tion wird nicht durch unproduk-
tive Arbeiten belastet.»

e «Wenn wir wirtschaftlich arbeiten
wollen, missen Teilefamilien ge-
bildet werden.»

* «Mit Rusten wird kein Geld ver-
dient, wir fertigen mehrere gleiche
Auftrage zusammen, somit verlie-
ren wir nur wenig Zeit mit Risten.»

Jeder kennt diese Aussagen. Es ist

nahezu verlockend, mit geringen un-

produktiven Zeitanteilen die Produk-
tivitatsstatistiken in positive dunkel-
griine Oasen zu verwandeln. Doch wie
stark leiden unter oben angefiihrten

Thesen die Bestande, die Kunden-

termine oder mit am wichtigsten —

das Kapital?

winnt den Wettbewerb am Markt», so
Holger llling, Senior Consultant der
Staufen AG.

Verfolgt man nun eindimensional die
Reduzierung von Verschwendung
durch Losgréssenbildung, so geraten
sehr schnell Lieferzeiten in Verzug.
Das kann bis zur Eskalationsstufe des
Vertrauensverlustes beim Kunden
kommen. «Erlebt habe ich schon
komplett verstopfte Fabriken, die alle
extrem hohe Nutzungsgrade lhrer Ma-
schinen vorweisen konnten, aber die
keinen Termin einhalten konnten. Ja,
die Lager waren voll und es mussten
Zelte angebaut werden.» Selbstver-
standlich wird mehrdimensional op-
timiert, d.h. es werden anhand von
Teilefamilien komplexe Algorithmen
entwickelt, die das magische Dreieck
des Zielkonfliktes moglichst im ver-

schon?

tretbaren Rahmen halten. Unterstitzt

von anspruchsvollen ERP-Systemen,

die Simulationen eines Produktions-

programms so lange berechnen, bis

man den Anschein hat, jetzt ist das

Optimum erreicht, und es gibt keine

besseren Alternativen einer Maschi-

nenbelegung.

Sieht man sich zuerst die Einfluss-

grossen an, die daran hindern, mit

maximaler Flexibilitat jeden Kunden-

termin zu halten, und dies in einem

vertretbaren Kostenrahmen.

Die auszufiihrende Arbeit unterliegt

folgenden Leistungsarten:

e unterstlitzende Leistung

* Nutzleistung

e Blindleistung

Konzentrieren wir uns zuerst auf den

Produktionsprozess, und stellen wir

uns die Frage «Was geschieht wah-

rend eines Ristprozesses?» Man

sieht:

e Material ist nicht in der Nahe des
Arbeitsplatzes

e Ein wichtiges Werkzeug ist defekt

* Weil wenig geriistet wird, wird die
Methode sténdig verandert

e Der Mitarbeiter findet keinen kom-
petenten Ansprechpartner, der
seine Fragen flr den nachsten
Kundenauftrag beantworten kann

In diesen Beobachtungen sind Blind-

leistungen in besonders hohem Um-

fang enthalten. Braucht es hierfir

Systeme oder reicht der klare Men-

schenverstand?

Riistprinzipien

Um sich weltklassemassig aufzustel-

len, ist es notwendig, die Weltklasse-

prinzipien in ihrer Botschaft zu ver-
stehen. Hierunter gliedert sich der

Rustaufwand nach den Prinzipien:

* SMED (Single minute exchange of
die) = Risten im einstelligen Mi-
nutenbereich < 9,99 min.
Beispiel: Umriisten einer Stan-
genlader-Drehmaschine im Durch-
messer mit 8 Werkzeugwechseln,
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Material- und Programmwechsel

e ZERO (Change over) < 3 min.
Beispiel: Umristen Durchmesser-
anderung und Materialwechsel

* OTED (One touch exchange of die)
= mit einem Griff umristen < 100
sec. Der Prozess reduziert sich
auf einen einzigen Schritt, oder
one touch. Beispiel: Radwechsel
in der Formel 1.

Beispiele fir SMED:

e Vorbereitung des Produktions-
wechsels

e Einsatz von Klemmen, statt
Schrauben

e Zwischenspannvorrichtungen zur
Justierung ausserhalb der Ma-
schine

e Parallelisierung von Ristvorgén-
gen — gleichzeitig, statt nachein-
ander

e Eliminierung von Justierungen

® Mechanisierung

e Standardisierung von Ristaktivi-
taten

Weltklasseriisten - das
Staufen Standard Modell
EKUV

Alle Prozessschritte werden bis ins
Detail inhaltlich analysiert und zuerst
auf notwendige Unterstiitzungsleis-
tung untersucht.

Alles, was nicht unmittelbar prozess-
unterstiitzend wirkt, wird sofort elimi-
niert (E). Hierzu gehdren Zeitanteile,
die reine Blindleistungen darstellen
wie z. B. Suchen von Werkzeugen, un-
notige Wege usw.

Die verbleibenden Arbeitsinhalte wer-
den nach der ersten Analyse in ihrer
Wirksamkeit auf Durchlaufzeit unter-
sucht. Meistens erkennt man hierbei
bereits Potenziale im zweistelligen
Bereich.

In einem weiteren Schritt erfolgt die
Umwandlung der Zeitanteile in inter-
nes/externes Risten. Als weiteres Ele-
ment des Modells findet eine Paralle-
lisierung (K) statt.

Unter Umstellen (U) versteht man die
Reihenfolgenplanung eines Ristab-
laufs. Sehr oft beobachtet man, dass
bei unterschiedlichen Personen die
unterschiedlichsten Ristmethoden
angewandt werden. Diese fiihren zwar
immer zum angestrebten Ziel, jedoch
sind die Methoden teilweise sehr stark
mit Blindleistungen behaftet. Einen

Hosten

Reduzienng der
Rustkosien

Werringerung der Losgrisse
= Reduzierung des Lagerbestandes
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Die Verringerung der Riistzeiten senkt die Riistkosten pro Stiick und macht eine Ver-
ringerung der wirtschaftlichen Losgrosse moglich.

Ristanteil zu vereinfachen (V), be-
steht darin, dass z. B. eine konstruk-
tive Anderung an der Maschine vor-
genommen wird. Hierzu zahlt das Ver-
andern von Befestigungselementen
(Schraube/Hebel).

Wirkungen von EKUV

auf Qualitat, Kosten und
Lieferzeiten

Allzu oft verfolgt man den Ansatz, mog-
lichst hohe Losgréssen zu produzieren.
Der Lean-Ansatz ist es, dass Ware in
den Fluss gebracht werden muss. Geht
man nun von einer bisherigen Losgrésse
von 1000 Stiick aus, und der An-
nahme, dass sich die Rustzeit um
50% reduziert (sehr realistisch), so
kénnen mit gleichem Zeitaufwand zwei
Ristvorgange mit einer Losgrdsse von
jeweils 500 Stiick produziert werden.
Im Regelfall sind gebildete Losgréssen
nicht auf einen Kundentermin be-
stimmt, sondern werden als Umlauf-
bestande in den Produktionsprozessen
weitergeflihrt, noch schlimmer, even-
tuell sogar noch gesplittet, was die
Steuerung von Produktionsauftragen
wesentlich erschwert.

Die Auswirkungen auf die Qualitat
hinsichtlich der Prozesssicherheit ei-
nes Ristvorgangs werden bei hdheren
Rustfrequenzen deutlich erhdht. Neh-
men wir hierzu das Beispiel des Rad-
wechsels in der Formel 1. Permanen-
tes Training fordert Fach- und Metho-
denkompetenz. Des Weiteren ist
sichergestellt, dass durch hohe Fre-
quenzen und daraus resultierende
Ubungsgrade, weitere Verbesserungs-
potenziale aufgedeckt werden. Der
Weg zum klassischen KVP-Ansatz ist
somit geebnet. Ziel ist es, in letzter

Konsequenz das Riisten als angeneh-
men Arbeitsinhalt zu werten und nicht
als Belastung. Gerne méchte ich noch
auf die Argumentation der Instabili-
tat von Produktionsprozessen einge-
hen, die unter Umsténden entstehen,
wenn haufig gerlistet wird. Wer Be-
denken hat, dass die Wiederholge-
nauigkeit in Mitleidenschaft gerissen
wird, verwechselt Ristoptimierung
mit Prozesssicherheit der Anlage.
Hinsichtlich der Kostenfrage ergibt
sich sehr eindeutig die Erkenntnis,
dass durch Reduzierung der Ristzei-
ten sich die Lagerbestande extrem
reduzieren. Es ware natirlich der
Wunsch eines jeden Unternehmers,
genau nur das zu produzieren, was im
Augenblick zeitnah auch verkauft
wird. Nun, auch hier sind Grenzen ge-
setzt. Es leuchtet ein, dass sich die
Gesamtkosten unter Berlcksichti-
gung der Ristoptimierung verringern,
was letztendlich durch die neu defi-
nierte Losgrésse und somit durch die
Kosten der Lagerhaltung zustande
kommt.

Ursachen hoher Riistzeiten
Unsere langjahrige Erfahrung zeigt
einen Ausschnitt relevanter Ursa-
chen, die zu 90 % die Einflussgréssen
hoher Ristzeiten darstellen. In der
Vergangenheit hat man der Prioritat
«Eliminierung von Verschwendung im
Ristprozess» zu wenig Stellenwert
beigemessen. Vordergriindig wurden
Wertschépfungsprozesse verbessert.
In jangster Vergangenheit wird Ris-
ten, nebst administrativer Prozesse
der Auftragsabwicklung, wieder zum
Hauptthema in Industrial Enginee-
ring-Abteilungen.




Das 12-Wochen-Design

Kein Umsetzen ohne Analysen, kein
Risten ohne Trainings, keine Imple-
mentierung ohne Mitarbeiterbeteili-
gung: Methodisch unterstitzt die
Staufen AG das Projekt Ristoptimie-
rung anhand eines Projektplanes der
auf die Dauer von 12 Wochen ausge-
legt ist. «<Unsere Projekte dauern sel-
ten langer als 12 Wochen, und wir
wollen, dass der Kunde seinen Erfolg
sobald als méglich auch wahrnimmt,
mit Megaprojekten kdénnen sie ein
KMU nicht begeistern und das ist
auch nicht unser Business. Praktiker
fir Praktiker, das ist unsere Devise
und ein Kunde, der sich nicht tber-
lastet fuhlt, sondern fiir den alle Ak-
tivitdten nachvollziehbar sind.»

Der Leuchtturm

Der Projektplan gliedert sich in sechs
Teilprojekte. Zu Beginn eines Projekts
wird der ausgewahlte Bereich (die
Maschine oder die Abteilung) als
Pilotprojekt definiert. Der sogenannte
Leuchtturm dient als Benchmark fir
einen geplanten Rollout. Der Ansatz
des 12-Wochen-Projekts ist der Work-
shop. Wie der Titel schon aussagt,
wird wahrend des Projekts handwerk-
lich gearbeitet. Vorrichtungen werden
mithilfe des Cardboard Engineering
gebaut, Ristprozesse werden mittels
Spaghettidiagrammen analysiert,
Riststandards werden beschrieben,
5S-Methode wird angewandt und im
Projekt umgesetzt. Nach der Umset-
zung wird auditiert, gemessen und
Massnahmen in Form eines KVP’s
weiterbeschrieben.

Welche Personen sollten im Kickoff
beteiligt sein? Wir unterscheiden zwi-
schen Mitarbeitern, die wahrend der
Umsetzung anwesend sein missen,
welche unterstiitzende Leistung ein-
bringen und denjenigen, die aus Pro-
jektmarketing-Gesichtspunkten infor-
miert sein missen.

Die Tools - entwickeln

und prasentieren mit Stift
und Papier

Professionelles umsetzen erfordert
praxisbewahrte Methoden und Tools.
Der Profimoderator ist vergleichbar mit
dem Spezialisten. Bei der Staufen AG
werden pro Jahr mindestens 100
Workshops durchgefiihrt. Hierzu be-

darf es Standards und Methodenkom-
petenz. Um einen Workshop erfolg-
reich zu fiihren, verzichten wir auf
komplexe PowerPoint-Prasentationen
und erarbeiten alles Schriftliche mit
den Mitarbeitern vor Ort, und das mit
der Hand am Arm. In Japan wird nur
so gearbeitet —warum? Jeder Mitarbei-
ter kann seinen personlichen Input
leisten, er lernt sehr schnell, konzen-
triert sich auf die Aufgabe und nicht
auf die Darstellungsform. Wie sie un-
schwer erkennen, wird auch hier be-
reits hart am Nutzen gearbeitet und
nicht an der Kosmetik.

Wichtige Tools sind die «Wertstrom-
analyse» und die «Tatigkeitsanalyse».
Diese Tools bilden einmal die Prozess-
kette und den Detailprozess mit Inhal-
ten ab.

Wertstromdesign

zur Prozesskettenanalyse
Anhand der Wertstromanalyse wird
die Ermittlung des Engpasses in der
Prozesskette ermittelt. Aufbauend auf
dem Engpassgedanken, wird die sys-
tematische Detailuntersuchung an-
hand von EKUV durchgefiihrt. Nach
Umsetzung von EKUV wird der Pro-
zess neu gestaltet und methodisch
sowie organisatorisch verandert.

Tatigkeitsanalyse EKUV
Erfolge und erkennbarer Nutzen
Ristzeitreduzierungen um 40 -70 %
sind sehr realistisch. Unter Anwen-
dung aller Weltklasseprinzipien,
konnten bei 80 % der Unternehmen
die Ristzeiten weiter nachhaltig re-
duziert werden. Dies unter Anwen-
dung eines erweiterten implementier-
ten KVP-Ansatzes (kontinuierlicher
Verbesserungsprozess). Bei 50 % der
Unternehmen wurden nachhaltig die
Losgréssen reduziert und die Lager-
bestéande drastisch abgebaut. Durch
die hohe Wiederholhaufigkeit der
Ristzyklen wurde die Qualifikations-
matrix im gewerblichen Bereich deut-
lich erweitert und die Flexibilitat er-
hoéht. Risten wurde nicht als Be-
lastung angesehen, sondern als
Foérderung verbesserter Veranderungs-
kultur. Hierzu Daten aus der Praxis:
e Briick-Stanzanlage von 78 min.
auf 14 min. reduziert,
e Gildemeister-Drehmaschine von
114 min. auf 36 min. reduziert,
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Der Erfolg eines Workshops basiert auf der inten-
siven Zusammenarbeit und der multidisziplindren

Zusammensetzung des Teams.

* Mikrosa-Spitzenlosschleifen von
80 min. auf 22 min. reduziert,
® Biglia-Drehmaschine von 22 min.
auf 7,5 min. reduziert.

Dies sind nur einige Beispiele aus
vergangenen Projekten. Wichtig sind
letztendlich Kundenmeinungen und
Aktivitaten. Hierzu Thomas Girelli
COO, Eugen Seitz AG in Wetzikon:
«Wir eliminieren nun alle Werkzeug-
schranke an unseren Maschinen,
denn die Erfahrung und die Projekte
haben gezeigt, dass wir nur unwe-
sentlich Platz benétigen. Diesen ver-
wenden wir nun fir erweiterte Wert-
schépfung. Eine konsequente Best-
PointPolicy an den Maschinen erlaubt
es uns, in Richtung SMED zu den-
ken. Unsere Mitarbeiter arbeiten
Giberzeugt und realisieren kleinste
Verbesserungen in punkto Ristopti-
mierung».

Ziel: mehr Flexibilitat

und Kundenorientierung
Ristprozesse beeinflussen die Fakto-
ren Qualitat, Kosten und Lieferzeiten.
Diese Einflussgrossen bestimmen die
Performance eines Unternehmens
hinsichtlich Flexibilitat und Kunden-
orientierung. Risten wirkt mit bedeu-
tendem Hebel auf die gesamte Pro-
zesskette, denn jeder Prozess bend-
tigt Vorbereitung, im Wertschop-
fungsprozess wie auch in adminis-
trativen Prozessen. (mg)
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