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KAIZEN

am Beispiel Rustoptimierung

Alexander Wagner - U2

Im Juni wurde bei DGHof mit der
Stuftgarter  Unternehmensbera-
fung U? (www.u-quadrat.de) ein
Projekt zur Rustoptimierung im Be-
reich DruckgieRerei begonnen.
Alexander Wagner, ist seit Uber 6
Jahren Angestellter bei U? und fur
dieses Projekt als Projektleiter ein-
gesetzt. U2 steht fur die beiden
Begriffe  Unternehmensberatung
und Umsetzungsunterstufzung.
Die UmsetzungsunterstUtzung ist
genau das, was jeder der DGH-
Mitarbeiter erlebben und lernen soll.

Was hat Rustoptimierung mit
KAIZEN zu tun und fur was stent
dieser jopanische Begriff?

Der japanische Begriff KAIZEN besteht aus den beiden
Teilen ,Kai“ = Verdnderung / Verbesserung / Wandel und
»Zen® = Bessere/Gute und wird frei Uibersetzt als ,Verdn-
derung zum Besseren®. KAIZEN steht damit fiir das stan-
dige Bemiihen, etwas besser zu machen bzw. besser zu
werden, selbst wenn die Situation schon als gut empfun-
den wird.

Der Grundstein von KAIZEN wurde von TOYOTA in der Nach-
kriegszeit gelegt. Trotz geringem Kapital wollte man eine Mo-
dellpalette verschiedener Fahrzeuge anbieten kénnen, um
SO auch gegenuber dem Rest der Welt konkurrenzfahig zu
sein.

GroRtes Problem waren dabei die extrem teuren Pressenli-
nien zur Herstellung von Karosserieteilen. Es war in dieser Zeit
nicht Ublich, diese ,UmformstraBen® auf andere Produkte
bzw. Formen umzurlsten. Mit enormen Anstrengungen und
insbesondere dem Wissen der Mitarbeiter, die in diesen Be-
reichen arbeiteten, gelang es TOYOTA, die Anlagen so zu
verdndern, dass sie innerhalb klrzester Zeit auf ein anderes
Modell gerUstet werden konnten. Mit verhdlinismdaRig weni-
gen Betriebsmitteln waren sie nun in der Lage, eine attraktive
Produkipalette aufzubauen. Heute ist TOYOTA groBter Auto-
mobilhersteller der Welt - seinen Erfolg verdankt TOYOTA unter
anderem der Philosophie KAIZEN.

Seit den frihen 90er Jahren wurde und wird diese Art der Pro-
zessoptimierung auch in westlichen Fabriken eingefuhrt. Vor-
reiter sind dabei die Automobilhersteller, wobei viele andere
Branchen nachgezogen haben.

In Deutschland wird KAIZEN vielfach unter dem Begriff KVP
(Kontinuierlicher Verbesserungsprozess) betrieben. Manche
Untemnehmen wahlen eigene Begriffe, um die Besonderhei-
ten der Prozesse, der Produkte und der Menschen zu beruck-
sichtigen. Damit fallt eine Identifikation leichter. DGH hat fir

sich den Begriff ,,DRIVE” ins Leben gerufen, unter dem
ebenfalls mithilfe aller Mitarbeiter die Organisation, Pro-
zesse und Maschinen optimiert werden sollen.

KAIZEN ist keine Gluckssache!

Verbesserungen kdnnen systematisch identifiziert werden.
Wie es funktfioniert ist auch kein Geheimnis. Man muss ,nur®
nach Verschwendungen in den Prozessen suchen. Bei den
Verschwendungen werden 7 Arten untferschieden, die es zu
identifizieren qilt:

1. Wartezeiten: von Mitarbeitern oder Maschinen - Ziel
ist, identifizierte Wartezeiten zu eliminieren oder
sinnvoll zu nutzen

2. Transport: haufiger Transport kostet Geld (Mitarbei-
terzeit, Transporimittel, ...) und zeigt, dass Ablaufe
gegebenenfalls besser organisiert werden kénnten

3. Nacharbeit: hier geht es um Reparaturen von
Beschdadigungen oder Nachbesserungen vorgela-
gerter Prozesse; das konnen sowohl Maschinen-
prozesse als auch manuelle Prozesse sein

4. Wegezeiten: unnétige Wege oder Bewegungen;
Grund kann sein, dass der Arbeitsplatz ungiinstig
angeordnet ist oder seitens der Organisation
etwas nicht stimmt
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Wegezeiten

Mehrarbeit/ Reparaturen/ Fehler

5. Bestdnde: hiermit wird Material bezeichnet, wofiir
noch kein Aufirag existiert - es wird Kapital
gebunden und ggf. schon Maschinen- und
Mitarbeiterkapazitét verbraucht

6. Flache: zu viel Flache fiihrt zu schlechter Organi-
sation und dazu, dass unnétige Dinge im
Wege stehen

7. Uberproduktion: dhnlich wie Besténde, nur: es exis-
tiert ein Auftrag, der aber zu frith produziert wird.
Mitarbeiter und Maschinen werden genuizt, obwohl
andere Lieferungen eventuell dringender sind.
Uberproduktion zieht automatisch andere
Verschwendungsarten nach sich: Teile miissen
zwischengelagert werden, was Mitarbeiterzeit
(Wege, Transport) und Fldche erfordert.

Wird nach diesem System die eine oder andere Verschwen-
dungsart erkannt, hat man einen guten Anhaltspunkt, sich
Gedanken Uber Verbesserungen zu machen.

Ein wichtiger Punkt an KAIZEN ist, dass es nur gemeinsam
mit den Mitarbeitern funktioniert. Jeder hat seinen Bei-
trag zu leisten - der Riister, der Maschinenbediener und
die Vorgesetzten.

Soviel zu den Grundlagen von KAIZEN - jetzt kommen wir zum
Thema ,Rustoptimierung*.

Die / Erfolgsfakforen fur das KAIZEN
Projekt ,Schnelliisten” bei der
DGH in Hof,

Der Mensch liebt Gewohnheiten! Jeder der schon einmal
versucht hat, etwas in einem Unternehmen oder zuhause
zu verdndemn, bekommt das zu spuren. Im Folgenden ist zu-
sammengestellt, worauf wir achten mussen, damit die Um-
setzung gelingt.

1. Veranderungsoereitschaft —
JKLUCK® muss es machen!

»Ich bin Ridiger, Ruster bei DGH und arbeite hier seit vielen
Jahren. Alex von U? hat mich in den letzten Wochen echt
Nerven gekostet. Er begleitet mich beim Risten, manch-
mal sogar mit der Kamera und er will immer wissen, wa-
rum ich was mache. Jetzt schiggt er mir auch noch vor,
meine gelben Verschlusskappen zu sortieren. Ich weiB,
dass ich die bléden Dinger jedes Mal suche, wenn ich
riste. Der Grund ist,
dass vier verschiede-
ne GréBen in einem
Behdlter  vermischt
liegen. Wenn ich
Pech habe, muss ich
sogar in den Formen-
bau, um die Kappen
zu holen, weil ich kei-
ne mehr habe. Er will
mir erzdhlen, dass
die Firma Geld spart,
wenn ich die Dinger
schneller finde, und
jetzt soll ich sie auch
noch der GréBe nach
sortieren.”

Der eine oder andere
denkt jetzt sicher, dass
es bisher auch funkti-
oniert hat auch ohne

das Sortieren der Verschlusskappen. Jetzt kommmt ein fremdes
Untemehmen und legt viel Wert auf Struktur, Disziplin, Ord-
nung und Sauberkeit. Das ist in einer GieBerei nicht einfach,
das gebe ich zu! Das liegt sicherlich zum Einen auch daran,
dass in einer GieBerei sehr viel Schmutz erzeugt wird. Zum An-
deren wird von vielen die Einhaltung von Ordnung, Sauber-
keit und Standards noch nicht als wichtig empfunden. Wenn
DGH erfolgreich werden will, geht es aber leider nicht ohne.

Dieses Regal gibt es wirklich! Hier geht es nicht darum, mit

dem Finger auf jemanden zu zeigen, sondern darum, dass
die Mitarbeiter verstehen, dass Unordnung massiv Geld kos-
tet. Hier findet keiner das, was er sucht und wenn, dauert das
bestimmt eine ganze Weile. Aus diesem Grund werden Teile
neu bestellt - man kann ja bei der Unordnung schon mal das
ein oder andere Ubersehen. Die Teile im Regal verrotten oder
verrosten und mussen nach Jahren teuer entsorgt werden.
Wir brauchen Platz und der Platz kdnnte effekfiver genutzt
werden — da stimmt mir bestimmt jeder zu.

Es muss ,klick® in Euren Képfen ma-
chen!
Wir méchten, dass |hr versteht, warum
diese Verdnderungen bei der DGH-
Group notwendig sind. Denn ohne die
Bereitschaft zur Verdnderung kommen
wir nicht voran. Man denkt immer: ,Ich
bin doch sowieso da, also sind die
Kosten fur die DGH die gleichen, egal
obich eine Stunde schneller riste oder
nicht." Das ist aber leider nicht so! Die
Maschinenkosten sind der groRte Kos-
tenblock! Wenn die Maschine steht und nicht produziert, tut
das richtig weh, denn sie kostet auch dann Geld. Bei der
DGH-Group steht momentan jede Maschine im Durch-
schnitt fast den halben Tag - das muss sich dndern.
Das kleine Beispiel mit den ,gelben Kappen" bei dem wir auf
Eure Verdnderungsbereitschaft hoffen, rechnet sich wie folgt.
Zuerst die Eckdaten:
* Produziert wird an 365 Tagen in 3 Schichten, es steht
keine weitere Kapazitat zur Verfiigung
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* 11 Druckgussmaschinen sind im Einsatz,
die 5 groBten sind Engpassmaschinen

e bei den Engpassmaschinen verliert die DGH Geld,
wenn nicht produziert wird - jede Stunde

* Anzahl Ristvorgdange (RV) pro Jahr:
730 (9 2 am Tag bei Projekistart)

* Dauer Rustvorgang im Durchschniit: 10 Sid.

* Kosten pro Maschinenstunde: 210 £/std.
(egal ob Maschine steht oder lauft)

¢ Kosten pro Maschinenminute: 3,50 € /min.

* Dauer Kappensuchen: 5 min.

(Kappen aus gemischter Kiste suchen)
Wenn Ihr bei jedem Rustvorgang Eure Kappen suchen musst,
ergeben sich fur die DGH-Group folgende Kosten pro Jahr fur
den Maschinenstillstand:

730 RV x 3,50 € pro min. x 5 min. = 12.775 €
Hinzu kommt, dass wir wahrend dieser Zeit keine Teile produ-
zieren, die wir an unsere Kunden verkaufen kénnen. In funf
Minuten konnten wir locker 2 bis 4 Teile - je nach Maschine
- gieBen. Angenommen wir wirden jetzt noch 2 € pro Teil
verdienen, kommen zusdtizlich folgende Kosten flr den ent-
gangenen Gewinn dazu:

730 RV x 3 Teile x 2€ pro Teil = 4.380 €

Zusammen sind das 12.775 € + 4.380 € = 17.155 €, die
wir pro Jahr verlieren.

Jeder von Euch kann also einen Beitrag dazu leisten, dass
es mit der DGH-Group aufwarts geht. Das Sortieren von Ver-
schlusskappen ist ein kleines Beispiel dafur.

Ein weiteres Beispiel sind die Schattenbretter fiir die
Werkzeuge:

In der GieBerei in Hof sind
derzeit 11 Maschinen in
Betrieb. Vor jeder Maschine
hangt ein Schattenbrett. Bei
den meisten fehlt das ein
oder andere Werkzeug, ei-
nige der Bretter sind zuge-
stellt. Wenn jeder Mitarbeiter
nur einmal am Tag nach
einem Werkzeug sucht und
die Maschine deshallb nicht
|&uft, kostet der Maschinen-
stillstand:

365 Tage pro Jahr x 11
Maschinen x 3,50 £ pro
Minute x 3 Schichten
= 42.157 € pro Jahr

Und der entgangene Ver-
kaufserlés kommt hinzu:

11 Maschinen x 3 Schich-
ten x 2 £ pro Teil x 365
Tage pro Jahr = 24.090 €
pro Jahr

Zusammen sind das
42.157 € + 24.090 € = 66.247 <€ pro Jahr

So leicht kann die DGH-Group 83.402 & mit Eurer Hilfe pro
Jahr sparen.,

Wie Ihr seht, geht das Suchen nach Werkzeug oder Kappen
ganz ordentlich ins Geld. Hier ist Veranderungsbereitschaft
zwingend erforderlich, um die Firma zu optimieren.
Das werden wir doch schaffen - oder sucht Ihr auch zu Hause
jedes Mal Messer und Gabel, wenn es Essen gibt?
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. Ziele klar kommunizieren mittels

/DF (Zanhlen, Daten, Fakten):

Die 5 Ziele des Projektes ,Schnellristen®;

IV.

Maximal 1 x pro Tag geplant risten
@ bei Projektstart ca. 2 Rustvorgénge /Tag
@ Aktuell 07/2011 ca. 1 Rustvorgange /Tag
Potenzial = 10 Std. (Dauer Rustvorgang) x
365 Tage x 210 £/Std.
= 766.500FE
Durch MaRnahmen, die gemeinsam mit dem GieBerei-
leiter Glauben und der Arbeitsvorbereitung in die
Wege geleitet wurden, konnte die Anzahl der Rustvor-
gdnge somit schon halbiert werden.

. Maximal 6 Stunden Riisizeit

zwischen 9 und 24 Stunden
zwischen 5 und 24 Stunden

= 4 Std. (RUstzeitreduzierung) x
365 Tage x 210 €/Std. Masch.
= 306.600 €

bei Projekistart
aktuell
Potenzial

Steigerung der Maschinenauslastung
in der GieBerei um 15%

@ bei Projektstart = 50%

@ aktuell = 59%

Potenzial = (Ist unfer I. und II. berlcksichtigt)
Bessere Vorbereitung der Rustvorgdnge

Keiner sucht Teile (z.B. Kappen, Schrauben, Schiduche)
Keiner wartet auf Komponenten

Mehr Formen mit Status ,,Ristbereit®.

Derzeit sind ca. 35 Formen in der Warteschleife vor dem
Formenbau oder sind bei externen Firmen zur Reparatur
(Stand 01.09.2011). Nur 5 sind kurzfristig einsatz-
bereit, falls geriistet wird.

Ziel ist, dass fur den jeweils kommenden Rustvorgang
Schnitt und Form zum Einbau bereitstehen.

So kann bei einem Problem sofort gerustet werden.
Nach dem jetzt nur noch halb so oft gerustet wird, wie zu
Beginn des Jahres, solite es fur den Formenbau kein
Problem sein, den Ruckstand zu meistern.

Das Rustorganisationsboard, das zur Zeit vorbereitet wird,
zeigt den Vorbereitungsstand der Formen:

Rostmanagoemant GieBared DGH Stand 01.09.2011
Igmm 3200 2200 2000 1800 1808 1200 1900 10504 | 10508 840 800 400 |
Dérzeit im Eins st Tia 01 | T0aen 7128 124 roseo2 | cotoos | eeoe 7122 o218
Repanarta Formen bereit fir Aufheitzstation im Formenbau
|Foarmen sind reparsrt und stehen agas o] )] T80
el tuem Aufsdzen Ei \ \ \_
ENW und Formen in Boarboitung im Forlgenbau
sfre-00 ™ pora N Tona 0040 1120 | rosssa coros X roue 7007 2078
—— Bee 8913 0912 2081 0048 0or1-4 0or2 v
ool i Bearbeliend o8 a1 | Wis | eear [ Vo Npoar |\ 7131
077 \ DOT0-4.2 u@]p—u;l ﬂmz \ 7138
Y AN \ N | e
N, Formen A N
Form b6t Exbern: £ B Rparahur F 1402 ooTT T TErea-0 \
¥ X LR
Fir die 3 wichtigsten Maschinen steht kein Lediglich fir 4 Maschinen stehen
Folgewerkzeug bereit — ein Werkzeugbruch Folgewerkzeuge bereit
wirde lange Stillstandszeiten der Maschinen
verursachen
Diese Ziele kbnnen wir erreichen, wenn alle mitziehen, ge-  Beispiel: Defekte werden nicht behoben, sondem kurzfristig
meinsam schaffen wir das! Es ist kaum zu glauben, dass Uberbriickt. Diese Woche lieB sich beim Rusten die Saule ei-
man so leicht 1.000.000 € sparen kann ohne ddafiir auch ner Maschine nicht ziehen. Ursache war ein defekter Sensor.
nur einen Mitarbeiter zu entlassen. Der Sensor wurde von der Instandhaltung flr den einen Rust-
Unsere Maschinen an denen die Kundennachfragen hoch  vorgang Uberbriickt, aber nicht gewechselt. Beim ndchsten
sind, mussen ofters laufen — dann klappt das! Rustvorgang wird das gleiche Problem wieder auftreten und
der Rustvorgang bzw. die Maschine steht wieder 30 Minuten
3. Bessere Organisafion sfaft auf - enger
Qﬁd@f@ \/\/QrTeﬂ Ce Wenn ich solche Prozesse begleite oder sehe, habe ich keine
LOptimierungs-Brille® auf, sondem ich stelle mir nur die Fra-
Rustvorgdnge dauern bei DGH derzeit bis zu 24 Stunden. Eini- 98-
ge sind bereits in 5 Stunden fertig. Das ist aber die Ausnahme. @ Was konnen wir besser machen?
Umn festzustellen, woran es liegt, dass das Rusten manchmal - P Wie konnen wir es besser machen?
bis zu 24 Stunden dauern kann, haben wir von U? einige Rust-  Wie man sieht, gehdren zur perfekten Organisafion eines
vorgange komplett begleitet. Bei einem Rustvorgang durfte  RUstorozesses nicht nur der Rister, sondern auch die
ich selber mit anpacken. Servicebereiche. Wenn der Formenbau einen Endschalter
Beispiele dafir, dass Ristvorgdnge derzeit so lange dauem  hicht prift und die Maschine eine Schicht lang still steht, weil
sind: keiner aus der Instandhaltung verfugbar ist — kostet dieser Still-
+ Warten auf die Bereitstellung der Form vom stand die DEH uber 2.000 €.
Formenbau.
+ Warten auf Instandhaltung, weil ein Endschalter N \/\/@rkzeuge & Methoden:
defekt ist. In der Nachtschicht war keiner da,
deshalb stand die Maschine eine komplette Schicht.  Auch wir von U2 haben unser Werkzeug dabei. Neben den
* Warten, bis der Schnitt bereitgestellt wird Handwerkszeugen oder Materialien, die wir bei Bedarf mit-
Beispiel: Der Schnitt war zugestellt und nicht frei bringen, bringen wir Methoden und Analysewerkzeuge mit.
zugdnglich, es mussten 8 andere Schnitte erst Bei KAIZEN bzw. DRIVE sind zur Problemiésung verschiedene
umgeraumt werden, um an den richtigen Schnitt zu Dinge zu beachten:
gelangen. * Das Problem muss identifiziert und benannt werden
* Warten bis die Maschine eingefahren ist. + Die Fachleute vor Ort (z.B. Arbeitsvorbereitung,
* Suchen nach Kupfertett, Kappen, Werkzeugen Steuerung, Meister, Werker, ...) sind in den
oder Schrauben, ... Lésungsprozess einzubeziehen
* Viele Defekte an Maschinen * Das Problem ist eventuell in kleinere Teilprobleme
15
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aufzuteilen, die dann einfacher zu lIésen sind.
Generell gilt: lieber 80% eines Problems schnell
lésen, als 100% nie l6sen!
* Veraniwortliche und der Zeitpunkt, bis zu dem die
Losung zu realisieren ist, mussen fixiert werden
Oft hére ich von den Mitarbeitern: ,Wie soll das Uberhaupt
klappen? Wir haben so viele Probleme, wir wissen gar nicht,
wo wir anfangen sollen um besser zu werden!™ Off wird der
groRe Berg gesehen, man hat Angst davor, nie an das Ziel zu
kommen. Es wird lange diskutiert — ohne Ergebnis.

Das Ziel erreicht man aber nicht mit einem Schritt, sondem
mit vielen Schritten, und genau das ist eine der wichtigsten
Regeln des KAIZEN. Zerlege das Problem in kleine Aufgaben
und I6se eine nach der anderen. Auch der I&ngste Marsch
beginnt mit dem ersten Schritt!

Manche von Euch kennen den Holzfdller, der mit seiner

stumpfen Axt einen Baum nach dem anderen fdllt: ,Es

dauert immer langer ei-
nen Baum zu fdllen und
ich komme kaum vor-
warts!“ sagt er zu seinem
Chef. Der wiederum fragt:
+Warum schleifst Du nicht
Deine Axi?“ Er aniworiet:
»Ich habe keine Zeit, ich
muss doch Baume fallen.*

Was sagt uns diese kleine Geschichte: Um kunftig besser zu
werden, mussen wir Zeit und Muhe in die Optimierung inves-
fieren. Nur wenn wir dozu bereit sind, werden wir in Zukunft
besser.

Mit der Mannschaft in Hof kénnen wir viel erreichen — davon
bin ich felsenfest tiberzeugt, das wird uns aber nur gelingen,
wenn wir ALLE gemeinsam an EINEM Strang ziehen.

Ohne Zeit in die Optimierung des Maschinenumfeldes oder
des Rustwagens zu stecken, werden wir immer wieder den
Rustvorgang unterbrechen und nach Kupferfett, gelben
Kappen, Blindstecker, Olbindemittel, Fetft, Lappen und Hand-
schuhen suchen.

5. Qudlifizierung / Schulungen:

Man kénnte meinen, dass das Wort Qudlifizierung von ,Qual®
kommt! Fur Praktiker ist es eine Qual zuzuhoren, ruhig zu sit-
zen, nicht produktiv zu sein. Qualifizierung bringt aber Qua-
litGt in Prozesse und Ablaufe, am Ende auch in das Produkt.
Wir von U? legen viel Wert auf Qualifizierung und genau aus
diesem Grund haben wir alle Kemteammitglieder geschult.
Im Falle von KAIZEN geht es um Eure Arbeitspldtze und um
Euer Unternehmen - da sind viele neugierig und Uberrascht,
was man dlles selbst mitgestalten kann.

6. Workshops, Projekt- und
MaBnahmenplane:

Unser Ziel erreichen wir nur, wenn jeder den Weg kennt, der
Endtermin kiar ist und jeder sich auf den anderen verlassen
kann. Aktfionslisten helfen dabei und eine gewisse Penetranz
ist notwendig, auch wenn das auf die Nerven gehen wird
(z.B. Schattenbretter, Kappen, ...) - ohne diese Dinge kom-
men wir aber nicht zum Ziel.

/. Transparenz,
\Verfrauen und
Kommunikation:

Transparenz und Verfrauen - das ist
wichtig. Transparenz ereichen  wir
durch Tools bzw. Ubersichten, die uns
helfen die Prozesse zu verstehen. Ein
Beispiel dafur ist das Rustorganiso-
tionsboard. Vertrauen erreichen  wir,
indem wir das halten, was wir verspre-
chen! Termine sind ein Beispiel dafur.

Wir kommunizieren sehr direkt. Mit die-
sem Artikel nutzen wir die Gelegen-
heit, mit allen DGH-lem in Kontakt zu
freten. Es ist unser Ziel, Euch zu begeis-
tern und zu Uberzeugen, die Verdnde-
rungen gemeinsam mit uns durchzu-
fahren.

Beispiele fir erreichte und geplante Verbesserungen
der Hofer Kollegen: T —
1. Einrichten einer Vorheizstation: =144
Umsetzung durch Daniel Strobel. Durch die Installation ei-
ner Vorheizstation kann die Maschine nach dem Aufristen
schneller in Betrieb genommen werden

Kosten fiir die Umsetzung: ca. 10.000 €
Einsparung liber alle Maschinen pro Jahr: ca. 151.200 €
(60 Minuten x 3,50 E/min. x 720 Rustungen)

2. Optimierung der Schnitt-/ Stanzwerkzeug-
zentrierung:

Umsetzung Prototyp Hans-Willi Szimon. Durch die Anschid-
ge an allen Schnittwerkzeugen entfallt kunftig das Einler-
nen des Roboters nach jedem Rustwechsel. Die Position
des Schnittes ist immer dieselbe, die Position an welcher
der Roboter das Bauteil ablegt folglich auch. Also muss
der Roboter nicht jedes Mal neu eingelemt werden.
Kosten fiir die Umsetzung: ca. 2.000 €
Einsparung liber alle Maschinen pro Jahr: ca. 25.000 £
(10 Minuten x 3,50 </min x 720 Riistungen)

3.Installation von Verdrehsicherungen

fur Fillkammern:

Umsetzung durch Daniel Strobel

Durch das Anbringen von Verdrehsicherungen an Fullkam-
mern vermeiden wir kiinftig, dass die Fullkammer falsch
eingebaut wird.

Kosten fiir die Umsetzung: ca. 150 < pro Filllkammer
Einsparung lber alle Maschinen pro Jahr:ca. 7.560 £
(30 Minuten x 3,50 </min. x 72 Ristungen)

Annahme: Problem tritt bei jeder 10-ten Riistung auf

4. Installation von manuellen Schnellkupplungen

far Auswerfer:

Umsetzung durch Daniel Strobel

An Maschinen ohne auswerferseitiges Schnellkupplungs-
system reiBen haufig die Gewinde der Auswerferstangen.
Bei einem Systerm mit manueller Schnellkupplung ist das anders. Durch ein
definiertes Einbauspiel Uberragt die Auswerferstange im Ruckzug lediglich
die Reibungswiederstdnde der Auswerfer. Durch die Verbindung der Verrie-
gelungselemente zur Maschine mittels Fangleine (siehe Foto) wird zudem
verhindert, dass die Teile beim Rusten versehentlich in die Grube fallen.

Kosten fiir die Umsetzung: ca. 200 < pro Maschine
Einsparung iiber alle Maschinen pro Jahr: ca. 25.200 £ Kontinuierlicher Verbesserungs- Prozess
(10 Min. x 3,50 E/min x 720 Riistungen)

Die Kembofschaften:

Im Druckgussbereich in Hof wurde die nebenstehende
Visualisierung aufgehdngt. Hier wurden die wichtigsten
Punkte der Prozessoptimierung zusammengestellt.

l.'!"“:'.

Ilch winsche uns allen weiterhin gemeinsames, gutes
Gelingen
Ihr Alexander Wagner



