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o Mehr Vieffall it 2u mehr Stillstand — zumindest in der Praduktion von Nahrungsmittel-Herstelbem. Denn wann
: immer diese Werkzeugwechsel aul einer Linke durchilihren milssen, steht diese still. Das |3sst sich nicht ver-
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hindern. Aber verkirzen

J &
e Bel SMED geil es darum, die sinzefnen Arbeitsschrifte der beteiligten Mitarbeiter zu dokumentieran und dann

im Anschiuss 2u analysieran. Hierdurch kiianen Untemehmen Arbeitsschritte sinavoll kombiniert, im besten Fall

-

sogar komplett aliminieren

Kleine Lose und schnelles Riisten durch SMED

Change a running System

Die Emahrungsindustrie isl in vielen Bereichen durch eine
zunehmende Variantenvietfall gepragt. Endverbraucher
erwarten heute bei vielen Produkten eine grofe Auswahl
an unterschiedlichen Geschmacksrichtungen, Inhalts-
stoffen (unter anderem Bio-Qualitiit, Fairtrade, Aller-
gene, diverse Fettgehalisstufen etc.) und Verpackungs-
grifien. Fir die Hersteller reduzieren sich durch die
Kundenanforderungen tendenziell die Losgrolien von
Jahr #u Jahr. Dartiber hinaus kimpfen die Handelsketten
als wichtigster Abnehmer speziell bei den Frischepro
dukten seit geraumer Zeit um jeden zusitzlichen Tag
<Haltbarkeit™, Fir die Hersteller ist dies ¢ine besondere
Herausforderung, da sle hiufig mit Rohstoffen, Halb-

fabrikaten sowie Fertigprodukten mit zum Tedl sehr
kurzen Haltharkeiten arbeiten. Unter diesen Gesichis
punkten steigt dic Motwendigkeit, die Durchlaufzeiten
stetig zu redurieren. Eng damit verbunden ist die Re
duktion der Downtimes: sowie die Optimierung der
Produktionsplanung,

Den Status Quo hinterfragen

SMED (Single Minute Exchange of Die) bedeutet im
Deutschen Werkzeugwechsel im einstelligen Minuten
bereich’, bezogen auf den Ristvorgang von Maschinen
Mit SMED als Methode kivanen Betreiber eing systema
tische Verringerung der Riistzeiten/ Produkiwechsel er
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Ristzeiten sind Stil-

standzellen,
teichen, Entstanden ist sie in den 1950er Jahren durch

Shigeo Shingd, der dem Management durch die Na-

mensgebung verdeutlichen wollte, duss das Minimieren

der Ristzeiten in einen einstelligen Minutenbereich

miglich ist, sofern die Verantworthichen den Status Quo

hinterfragen und nicht als festgesetzt hinnehmen. Bei der

Analyse sallte nicht nur die reine Stillstandszeit im Fokus

stehen, sondern sollten ebenso der o Ausfahrprosess™ (un-

ter Umnstinden verringerte Taktzahl) sowie die Probleme

beim Anfihren bis die Linienleistung wieder in Ordnung

ist, Teil der Betrachtung und Optimierung sein. Die

Varteile des effizienten Ristens liegen auf der Hand:

® Kapazititserhthung: Beispielsweise konnen Betrei-
ber mit 10 min weniger Ristzeit pro Schicht und
Anlage, ihre Kapazitit um 16 Schichten im Jahr pro
Anlage erhihen.

® Geringerer Bestand und damit Working Capital.

» Erhohte Freshness — je ofter die Anlage produziert,
desto frischer sind lhre Produkte,

o Vermeiden von Uberproduktionen.

Erhohung der Flexibilitit.

® Unter Umstinden Erhohung der Linienleistung
durch standardisierteres Anfahren.

Bei SMED geht es darum,
din Status Qun nicht fu
alzeptieren, sondem regel-
mifig zu hinterfragen.

SMED in der Praxis umsetzen

Die ausgewihlte Linie sollte entweder eine Bottleneck-
Linie (also eine Linig, die sich an der Kapazititsgrenze
befindet) oder eine Linie, die viele Umstellungen/ Pro-
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Optimierung der Riistzeiten
mit der SMED Methode - Singie Minute Exchange of Die

Man unterscheidet dabel swel Arten des Rilstens

Schritt flr Schritt - SMED Methode
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SMED Methode in 5 Schritten
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Interne und externa Schritte zu definieren, ist ain wichtiger Aspekt bei der Op-

fimigrung.

Ziel ist es, am
Ende so wenig
interne Rilstvor-
gange als mog-
lich zu erhalten.

duktwechse] und/oder viele Mitarbeiter aufweist, sein.
In der Praxis ist ein Verhiiltnis .geplanter Stillstand” zu
+Laufstunden™ von 30170 bis hin zu 40:60 keine Selten-
heit. Um einen SMED-Workshop durchfithren zu kin-
nen st es zwingend notwendig, ein bis zwei erfahrene
Anlagenbediener dem SMED-Spezialisten zur Seite zu
stellen - schiiefilich soll das Wissen in die interne Orga-
nisation uibergehen, Zudem nitig ist ein . Aufnehmer”
fiir jeden Operator, der beim Ristvorgang beteiligt ist.
Zu Beginn des Workshops steht eine kurze Schulung
tiber den Nutzen und die Vorgehenswelse von SMED,
inklusive ¢ines kleinen praktischen Beispiels 2um Thema
Risten. Das soll die Anlagenfahrer auf das Thema sensi-
hilisieren und inhaltlich auf die kommende Ristanalyse
vorbereiten, Fiir diese milssen die Mitarbeitér thre einzel-
nen Arbeitsschritte schriftlich dokumentieren. Erfolgt der
Ristvorgang durch zwei Mitarbeiter, sind also mindestens
gwel ,Aufnehmer” natig. Ob der Yorgang gefilmt wird,
um ihn spater nochmals analysieren zu kénnen, ist dabei
Geschmackssache und fallabhangig: Je mehr Mitarbeiter
an einem Rilstvorgang beteiligt sind, desto komplizierter
gestaltet sich die Aufnahme per Video, Auf Wunsch st es
auch moglich, ein Spaghetti-Diagramm 2u erstellen, das
die Wege des einzelnen Riisters darstellt. Bei der an-
schhiefenden Analyse geht es dann darum, interne und
externe Rilstanteile zu trennen. Diese Einteilung ist ein
wesentliches Element bel der Rustzeitoptimierung mit
SMED, denn interne Riistvorginge kiinnen nur bei still-
stchenden Maschinen erfolgen, wohingegen externe Ti-
tigkeiten bei laufender Produktion miglich sind. In Folge
der Analyse peht es darum, alle Titigkeiten der Definition
entsprechend eineuteilen, Ist dies geschehen, folgt der
niichste Schritt: Hier iberlegen sich die Beteiligten, wie ste
jede interne Tatigket in eine externe umwandeln kinnen.
Ziel ist es, am Ende so wenig interne Rilstvorginge als
miglich zu erhalten. Titigkeiten, die in der Praxis immer
wieder von intern zu extern verschoben werden kimnen
sind belspielsweise Formblitter ausfillen, Boden kehren
oder Werkzeuge holen, Idealerweise sollten hierfir ver-
schiedene Brainstorming-Techniken zum Finsatz kom-
men, wm alle Moglichkeiten in Betracht 2 zichen,

Die ECRS-Analyse

ECRS steht far Eliminate, Combine, Replace und Sim-
plify, also far dic Uberlegung, ob es moglich ist eine
cinzelne Tatigkeit

Die SMED-Schritte sollten Unternehmen regeimiBig wiederholen,

@ zu eliminieren, beispielsweise: Eliminiere die Benut-
wung von Muttern und Baolzen. Wo dies nicht maog-
lich ist, filhre Anpassungen mit Klemmvorrichtun-
gen durch oder reduziere die Anzahl an Muttern und
Bolzen,

® u kombinieren, beispielsweise: Vermeide Wege und
Zeiten durch Kombination von Titigkeiten,

® zu reduzieren, beispiclsweise: Reduriere die Anzahl
an Werkzeugen zum Fixieren von Schrauben.

® zu simplifizieren, beispielsweise: Vereinfache durch
Vorrichtungen, die ohne Werkzeuge eingestellt wer-
den kiinnen.

Simtliche Verbesserungsmafinahmen kommen in einen

Aktionsplan, den die Mitarbeiter so schnell wie miaglich

abarbeiten sollen - im Idealfall erfolgt das Umsetzen

erster Mafinahmen sofort.

Die Losung standardisieren

Zuletzt hilt das Team alle erstellten Verbesserungen in
einem neuen Standard fest, Die Anlagenfithrer, die die
Analyse durchgefiihrt haben, schulen im Anschluss die
restlichen Kollegen diber die neue Rethenfolge: Hier zeigt
die Erfahrung, dass das Definieren von Standards auch
bei Ristvorgingen elementar ist, um die gleiche (opti-
mile) Vorgehensweise, auch in allen Schichten, zu er-
miiglichen. Dancben erleichtern sie natiirdich auch neu-
en Mitarbeitern die Einarbeitung. Um einén optimalen
Rilstablaul zu erreichen, milssen die Beteiliglen die
SMED-5chritte in regelmifigen Zyklen (beispiclsweise
jihrlich) wiederholen - denn die optimale Vorgehens-
weise ist meist nicht in nur einem Yorgang zu erreichen,
Man spricht hier auch oft van den vier Reifephasen des
SMED-Prozesses. Das Endziel dabel ist, dass die Mitar-
beiter selbst den Standard anpassen/verbessern, wenn
Sie in der taglichen Praxis Verbesserungen erkennen. Es
hat sich gezeigt, dass 30 bis 40 9% Zeitersparnis pro Riist-
vorgang die Regel sind. Und da der Trend in Richtung
kleinere Lose ungebrochen ist, sind die permanenten
Ritstoptimierungen aller Hauptlinien fiir einen wirt-
schaftlichen und nicht zuletzt wettbewerbsfihigen Be-
trieb unerlisslich. .

210 Einen Link zur EMizienzberatung sowie weitere Bei-
v Irige rund um das Thema Organisation finden Sie
unter www.pharma-food.de/ 1 702pi615 — einfach
den OR-Code scannen.
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