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Die Phasen einer
Umrustung

Verschwendung vermeiden, Zeit und Kosten sparen
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von Prof. Dr. Christoph Roser

Eine Umriistung verdndert das Set-up eines Prozesses von einem Produkt zum nachsten. Die Verkiirzung der

Umriistzeiten ist ein gangiger und beliebter Weg, um den Bestand zu verringern oder die verfligbare Arbeitszeit

zu erhohen. Im Idealfall sollte die Umriistzeit Null betragen, um einen echten Einstiickfluss zu ermdéglichen. In

Wirklichkeit ist sie jedoch oft nicht Null. In diesem Artikel werden die verschiedenen Phasen einer Umriistung

genauer betrachtet, um den Prozess besser zu verstehen und lhre Umriistzeiten zu verkiirzen.

ielleicht sind Sie der Meinung,

dass der Vorgang einer Umriistung

einfachist: An einem Punkt stoppen
Sie den Prozess und die Umriistung
beginnt. Etwas spater starten Sie den
Prozess erneut und Ihre Umriistung endet.
Es gibt zwar tatséchlich Prozesse mit einer
solch einfachen Umriistung, aber es exis-
tieren viel mehr Prozesse, bei denen die
Umriistung komplizierter ist.

Der Umriistungsprozess ist eine Unter-
brechung lhrer normalen Arbeitsweise.
Man konnte diese Gegebenheit auch als
Unebenheit (oder Mura) bezeichnen. Diese
"Storung" kann tatséchlich aus zwei Blick-
winkeln betrachtet werden:

Erstens gehen Ihnen Teile verloren, die
sonst hatten hergestellt werden kdnnen.
Das heift, Sie produzieren weniger Teile, als
wenn Sie keine Umriistung gehabt hétten.
Bitte widerstehen Sie der Versuchung,
weniger Umriistungen durchzufiihren, da
es oft vorteilhafter ist, mehr Umriistungen
durchzufiihren und eine kleinere LosgroRe
zu haben. Beachten Sie auch, dass Sie Teile
nicht nur wahrend des vollstidndigen Stopps
verlieren kénnen, sondern auch vor und nach
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der Riicklauf- und Anlaufzeit. Allgemein
erstreckt sich die Umstelldauer vom letzten
Teilin voller Qualitat und voller Produktions-
geschwindigkeit bis zum ersten neuen Teil
in voller Qualitdt und voller Produktionsge-
schwindigkeit.

Zweitens wenden Sie zusétzlichen Aufwand
fiir die Umriistung auf, die lhre Mitarbeiter
sonst hatten einsparen konnen. Sie miissen
die eigentliche Umriistung vorbereiten,
durchfiihren, nachbereiten und eventuell
noch langer an Qualitatspriifungen nach der
Umriistung arbeiten.

Betrachten wir zundchst die Teile, die hétten
produziert werden kdnnen, die aber wegen
der Umriistung nicht entstanden sind. Die
Abbildung unten zeigt die Ubersicht dieser
Phasen. Bitte beachten Sie, dass nicht alle
Prozesse und nicht alle Umriistungen alle
diese Phasen durchlaufen. Bitte beachten

Sie auch, dass ich die Rampe als lineare
Anderung vereinfacht habe, wahrend die
Linie in Wirklichkeit gekriimmter sein kann
oder sogar unregelméRige Spitzen und
Téler hat.

Verlorene
Produktion

Zunachst lauft der Prozess mit voller
Geschwindigkeit und Qualitét. Abhéngig von
den sonstigen Umsténden des Prozesses
kann die Umriistung mit einem Riicklauf des
Prozesses beginnen. In den meisten Fallen
verlauft dieser ziemlich schnell. Es gibt aber
auch Situationen, in denen er mehr Zeit in
Anspruch nehmen kénnte. Maglicherweise
nimmt die Produktionsrate langsam ab. Es
ist auch maoglich, dass die Qualitétspro-
bleme wahrend des Riicklaufs zunehmen,
da der Prozess nicht mehr mit voller Kapa-
zitat lauft.

Beispiele finden sich in der verarbeitenden
Industrie, wo der Prozess beim Entleeren
von Material méglicherweise langsamer
ablauft. Die produzierten Waren kdnnen
auch in der Qualitdt minderwertiger sein
als bei der normalen Produktion. Es héngt
stark vom Prozess ab, ob es tatsachlich zu
einem Riicklauf kommt, wie lange er dauert
und welche Auswirkungen er auf die Qua-
litat hat.

Der Hauptteil der Umriistung umfasst die
Zeit, in welcher der Prozess tatsachlich
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gestoppt wird. Wahrend dieser Zeit wird
nichts produziert.

Anlaufzeiten sind wahrscheinlicher als
Riicklaufzeiten. Es wird oft einige Zeit
dauern, bis der Prozess wieder gute Teile mit
voller Geschwindigkeit produziert. Dies kann
verschiedene Griinde haben. So ist es bei-
spielsweise iblich, dass Produktionslinien
Zeit bendtigen, um sich erneut zu befiillen.
Wenn die Linie also wieder funktioniert, wird
es einige Zeit dauern, bis das erste Teil die
Linie wieder verlasst.

Eine weitere Ursache ist, dass nach einer
Umriistung die Einstellungen des Pro-
zesses eventuell verfeinert werden miissen.
Wahrend dieser Zeit kann es zu héufi-
geren Qualitatskontrollen, Anpassungen
des Prozesses und einer héheren Wahr-
scheinlichkeit von minderwertigen oder
fehlerhaften Teilen kommen. Insgesamt
produzieren Sie weniger hochwertige
Teile als in der normalen Produktion, daher
gehoren diese Produktionsausfalle mit zur
Umriistung.

Sie konnen die Umriistung auch aus der
Sicht des fiir die Umriistung erforder-
lichen Arbeitsaufwands sehen. GemaR
dem SMED-Ansatz sollten Sie vorher oder
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nachher alles in lhrer Macht stehende tun,
damit die tatséchliche Umriistungszeit und
die tatsdchliche Anzahl der nicht produ-
zierten Teile minimiert wird. Eine Ubersicht
iiber die verschiedenen Aufgaben ist in der
Abbildung oben dargestellt.

Waéhrend der Vorbereitungsphase wird
die Umriistung vorbereitet. Sie sollten alle
Werkzeuge, die Ausriistung und die bend-
tigte Arbeitskraft bereitstellen, bevor Sie
den Riicklauf anstoRen.

Die tatsdchliche Umriistung wird iiblicher-
weise gemessen als die Zeit vom letzten
Teil in voller Qualitdt und Produktionsge-
schwindigkeit bis zum ersten neuen Teil in
voller Qualitat und Produktionsgeschwin-
digkeit. Dazu gehdren auch die Riicklauf- und
Anlaufzeiten.

Nachdem der Prozess wieder mit voller
Geschwindigkeit gute Teile produziert, ist
die Umriistung abgeschlossen und wir
kénnen nun die Umriistung nachbereiten.
Das heilt, Werkzeuge und Geréte an ihren
Lagerort zuriickbringen, eventuell not-
wendige Wartungsarbeiten durchfiihren
oder bereits die nachste Umriistung vorbe-
reiten —all das sind Dinge, die getan werden
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sollten nachdem die Maschine wieder in
Betrieb ist.

Oft wird libersehen, dass in vielen Féllen
eine verstarkte Qualitatskontrolle erfor-
derlich ist, um sicherzustellen, dass der
Prozess wieder reibungslos lauft und gute
Teile produziert. Diese Qualitatsbemii-
hungen beginnen in der Regel, wenn die
Maschine noch nicht mit voller Geschwin-
digkeit lauft, sondern gerade erst begonnen
hat, das erste Teil zu produzieren. Entspre-
chende MaRnahmen gehen zum Zwecke der
Feinabstimmung der Prozesseinstellungen
oft mit der Umriistung einher.

Diese verstarkte Qualitatskontrolle kann
auch iiber die Dauer der Umriistung hin-
ausgehen, um maglicherweise durch die
Umriistung verursachte Qualitdtsprobleme
zu beseitigen. Diese treten jedoch nur selten
auf. Die Details hangen von Ihrem tatséch-
lichen Prozess ab, und auch hier haben nicht
alle Prozesse diese erhdhte Phase der Qua-
litatspriifung.

Insgesamt ist wéhrend der Umriistung eine
Reihe an Schritten erforderlich. Um Ver-
schwendung und Unebenheiten zu redu-
zieren, konnen Sie alle diese notwendigen
Schritte auf Verbesserungsmaglichkeiten
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priifen. Die Grafik oben kombiniert die
beiden vorigen Diagramme, die sowohl die
Phasen mit Teileverlust als auch die Arbeits-
schritte der Umriistung selbst zeigen. Es
sei noch einmal darauf hingewiesen, dass
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nicht alle Umriistungsprozesse alle Phasen
umfassen. Ich hoffe, dass dieser Artikel dazu
beitragen konnte, dass Sie lhre Umriistungs-

prozesse nun aus einem anderen Blickwinkel

betrachten.
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Dieser Artikel basiert auf dem Blogbeitrag des
Autors "The Phases of a Changeover" auf seinem
Blog www.AllAboutLean.com.
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Prof. Dr. Christoph Roser
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Ideen, die sich l6sen lassen.

Nichts gibt Innen so viel
Orientierung wie Magnetismus.
AuRer vielleicht eine gute Idee.

Maschinen oder als magnethaftende Uberschriften und
Logos fur Informations- und Visualisierungstafeln. Das
Management nutzt sie zur Visualisierung von Wertstromen.

Entdecken Sie unsere
neue Homepage!

Bedruckte Magnete und Magnetschilder sind Uberall dort
unentbehrlich, wo es um schnell anwendbare und einfach
austauschbare Informationen geht.

Lassen Sie Ihre Fantasie spielen, und nutzen Sie die Mog-
lichkeiten unserer unverzichtbaren Helfer. Farbig bedruckt,
mit beschreibbarer Oberflache, in unterschiedlichen
Formen sind sie so vielfaltig einsetzbar, wie Sie es sich nur
vorstellen konnen. Wir freuen uns auf Ihre Anfrage. ...

Sie unterstutzen die Visualisierung in Lean- und KAIZEN-
Prozessen, sie leiten und organisieren, sie prasentieren
und dekorieren. In der Logistik werden sie zur Kenn-
zeichnung von Regal- und Lagerplatzen eingesetzt, in der
Produktion dienen sie zum Beispiel als Warntafeln an
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