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RUSTZEITREDUZIERUNG
(SMED)

Lean Methode fur Rustzeitoptimierung
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RUSTZEITOPTIMIERUNG

Unter Riistzeit versteht man die Zeitspanne zwischen
der Herstellung des letzten Gutteils bis zur Herstellung
des ersten Gutteils.

Letztes Gutteil Erstes Gutteil
des Vorauftrags des Folgeauftrags

Maschinenstillstand

SMED (Single Minute Exchange of Die) ist eine Lean-
Methode damit man den Ristprozess optimiert.

Das Ergebnis: weniger Maschinenstillstand.

- In der Regel lassen sich mit SMED (bei der ersten
Anwendung) Rustzeiten um 60 — 70% reduzieren!

Perfect Production




ANWENDUNGSBEISPIEL
FORMEL 1

= Eingelbtes Team

Das richtige Werkzeug am richtigen Platz

Kurze Laufwege

Optimale Vorbereitung

Einhaltung von Standards

— 1,82 Sekunden: Sao Paulo 2019 - RED BULL Team
stellt Boxenstopp-Weltrekord auf
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ANWENDUNGSBEISPIEL
FLUGINDUSTRIE

= Eingeubtes Team

Das richtige Werkzeug am richtigen Platz

Kurze Laufwege

Optimale Vorbereitung

Einhaltung von Standards

—> Ein Flugzeug wird in ca. 25 Min komplett entladen,
gesaubert, beladen und abflugbereit gemacht
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ZIELE DER
RUSTZEITOPTIMIERUNG

= Maximierung der Maschinenverfiigbarkeit

= Erhohung der Flexibilitat damit Reduzierung von
LosgrofRen und die Umlaufbestanden in der Fertigung

= Reduzierung der Durchlaufzeit in der Fertigung
= Hohere Kundenzufriedenheit

= Stabilisierung des Produktionsprozesses

Durch die konsequente Anwendung von SMED kann:

= die Lieferfahigkeit im Unternehmen erhoht werden
(mehr Flexibilitat)

= die Wirtschaftlichkeit gesteigert werden (mehr Output)

Perfect Production




EUSTPROZESS IST




RUSTPROZESS ,IST”

Aufnahme aktueller Riistprozess

Fokus der Rustaufnahme

= Rustvorgang (Tatigkeiten und Ablaufe)

= Videoaufnahme

= Werkzeuge / Hilfsmittel

= Layout - - - -
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Laufwege Riistvorgang:
1850m
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OPTIMIERUNG RUSTPROZESS

Bei der Durchfiihrung von Projekten zur Riistzeitreduzierung gehen wir in 4 Schritten vor:

Beobachten, Uberfiihren,

Dokumentieren
und trainieren

Einteilen und

messen und C . optimieren,
: eliminieren ..
dokumentieren standardisieren

= Die einzelnen Schritte werden in Workshops im Unternehmen durchlaufen.

= Fur die Workshops sollten Teilnehmer aus allen beteiligten Funktionsbereichen (Werker, Einrichter,
Werkzeugbau, Instandhaltung, Meister, Fertigungssteuerung...) vorgesehen werden, um den maximalen
Erfolg zu erzielen.

= Auch Abteilungsfremde als Erganzung des Teams kdnnen wertvolle Dienste als Querdenker leisten.
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OPTIMIERUNG RUSTPROZESS

Analyse der aufgenommenen Riistvorgange (IST)
und Darstellung des Ablaufs.

= Wie waren die Ablaufe, wie lange haben die S SR =
Tatigkeiten gedauert? =

= Waren die Tatigkeiten interne oder externe -
Tatigkeiten? -

= Welche Werkzeuge, Hilfsmittel und Informationen
wurden benotigt? ,

= Welche Wege wurden zurtickgelegt? J
= Wann und wobei sind Probleme aufgetaucht? / J

= Wo hatten wir schon erste Ideen zur y J
Problemlésung?
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RUSTVORGANGS-DREHBUCH SCHREIBEN
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Risten IST ___ Kriterien | RistenSOLL____

1 Einrichter Ruastpersonal 1 Einrichter, 1 Helfer

Rastvorbereitung,
internes/externes Rusten,
optimierte Ablaufe, paralleles
Arbeiten...

Keine Rustvorbereitung,
lange Laufwege, Merkmale
suchen...




ABLAUF STANDARDISIEREN

Standardisierung und Weiterentwicklung von
Prozessen mit Anwendung der 5S-Methodik und KVP.
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ERGEBNISSE SMED

Was konnten wir erreichen?

Beispiel:
Einsparung pro Rusten: 912¢€
Anzahl der Rustvorgange pro Jahr: 55

Einsparung pro Jahr: 50.162€

Wichtiges Argument fiir eine Budgetfreigabe
fur SMED-Workshop und Umsetzung oder fiir einen
zweiten Ruster oder Rusthelfer.

—> ahnlich wie bei technischen Verbesserungen
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Rustzeit
300
200
- =
0
Rustzeit

B Anzahl Ruster: 1T B Anzahl Rister: 2 (Theoretisch)

Rustkosten
3.000
2.000
= -
0
Ristkosten

B Anzahl Rister: 1 ® Anzahl Ruster: 2 (Theoretisch)
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ZUSAMMENFASSUNG
RUSTZEITREDUZIERUNG (SMED)

Optimierung Riistprozess

Einteilen und
eliminieren

Grundlagen

SMED (Single Minute Exchange of Die) ist
eine Lean-Methode damit man den
Rlstprozess optimiert.

Analyse der
aufgenommenen
Rastvorgange (IST)
und Darstellung
des Ablaufs.

Unter Riistzeit versteht man die
Zeitspanne zwischen der
Herstellung des letzten Gutteils
bis zur Herstellung des ersten
Gutteils.

Uberfiihren,
optimieren,
standardisieren

Beobachten,
messen und
dokumentieren

Dokumentieren
und trainieren

Das Ergebnis: weniger Maschinenstillstand.

Riistprozess ,, SOLL"

G+

Ergebnisse SMED
Einsparung pro Jahr

Ziele
= Eingelibtes Team
= Das richtige Werkzeug am
richtigen Platz
= Kurze Laufwege
= Optimale Vorbereitung
= Einhaltung von Standards

Riisten IST | kriterien | Riisten SOLL

1 Einrichter Ristpersonal 1 Einrichter, 1 Helfer

Rustvorbereitung,

Keine Ristvorbereitung,
lange Laufwege,
suchen...

internes/externes Risten,
optimierte Ablaufe, paralleles
Arbeiten...

Merkmale

Riistprozess , IST" ;
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Aufnahme aktuelle Riistprozess
= Fokus der Rustaufnahme

= Ristung und Ablaufe

=  Werkzeuge / Hilfsmittel

Ristzeit
300 3.000

Rustkosten
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Wichtiges Argument fiir eine

Budgetfreigabe flir SMED-Workshop w .’- ?jﬁﬁé -.-

0

Rustkosten

= layout
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und Umsetzung oder fiir einen Rustzeit

zweiten Ruster oder Rusthelfer.

W Anzahl Rister; 1 ® Anzahl Rister: 2 (Theoretisch) ® Anzahl Rister: 1 ® Anzahl Riister: 2 (Theoretisch)
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DR. ANDREAS NEUMANN

~ Executive Manager

Telefon: +49 6202 9335 551
Mobil: +49 (172) 2870183
Email: a.neumann@perfect-production.de

https://www.perfect-production.de/

Ich freue mich auf Ihre Kontaktaufnahme!


https://www.xing.com/pages/perfectproductiongmbh
https://de.linkedin.com/company/perfect-production-gmbh
https://www.youtube.com/channel/UCghCzUgxVcbfUB4b4TsuC5g
https://www.xing.com/pages/perfectproductiongmbh
https://de.linkedin.com/company/perfect-production-gmbh
https://www.youtube.com/channel/UCghCzUgxVcbfUB4b4TsuC5g
https://www.perfect-production.de/
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