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Problembeschreibung

Ausgangssituation:

Die Ristzeiten der Linie 12 tberschreiten die vorgegebene Ristzeit von 210 min. Die
durchschnittliche Rustzeit der letzten Wochen liegt hier bei 296 min.

Hier werden die Rustzeiten im Durchschnitt um 86 min. (41%) tberschritten. Dadurch
entstehen immer wieder Warte- und Verlustzeiten in der Produktion, die auch zu erhdhter
Nicht-Verflgbarkeit bis hin zur Lieferunfahigkeit fuhren.

Ziel:

Die Ristzeiten auf die Vorgegebene Zeit von 210 min. reduzieren um die Planbarkeit und
Verflugbarkeit der Linie auf die vorgegebene Effizienz (OEE 71%) zu bringen.
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Gap Analyse

Die mittlere Rustzeit liegt bei 296 Minuten und weicht um 41% vom Ziel ab.

Zeitreihendiagramm von Riistzeit

500 - Reparatur von
/ 60 min fand
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Vorgangsbeschreibung

= Mit dem RuUsten der Linie ist das Umstellen der Anlage von Produkt A auf Produkt B
gemeint.

= Dabei geht es picht um den reinen Technischen Umbau sondern um dem
Vorgang Ende Produktion A bis Anfang Produktion B.

Produkti itor 'Linie &' - Frohschicht (15.09.2015 06:00:00 - 15.09.2016 14:00:00) |
| 06:00 | 07.00 | 08:00 | 09:00 | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:00
|0 115 130 145 o0 |35 |30 |45 |00 |15 |30 |45 (00 |15 (30 [45 (00 |45 |30 (45 (00 /.45 [30 (45 |00 (.15 [30 (45 |00 |15 |30 |45

Produktion
165032 KG ext
186021 KGed| |

Ristvorgang 210 min Soll

Stillstand

geptenter il <4t

Packer | II I | I I " l
Palettierer - I I I I I I I | |
Ausformmaschi. " | ‘ I ‘ I l I |
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Boundaries

Ende Produktion A

G S-ix-Sigma.de

Riisten der Anlage +——>»| Produkiion B lauft mit 71% OEE

Rusivorgang 210 min

Liefergegenstand: Umgeristete Linie

improve your process
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Flow Chart (Moon Church View)

Auftrag neues Format

Umbauanleftung |

Ristvargana

Umristyargang

Dokumente Ausfiillen |
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Start Produktion
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Schlisselmessgrofien

Anforderung

Rusten Linie 8

/\

Qutputmesskriterien Y

v

Ristzeit
210 min
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Die fur das Projekt
gewahlte Key Metric:

Y1: Ristzeit (min)

Der Riistvorgang soll in gdnze 210 min nicht Gberschreiten.

Qualitat
< 0,03% Ausschuss

Der Ausschuss nach Anfahren der Linie soll unter 0,03% liegen

OEE
71%

Die effizienz der Anlage soll innerhalb der ersten Stunde nach
Produktionsstart 71% erreichen.

Fehlertoleranz
+ 20 min

Uberschreitungen des Riistens von zusammen 20 min werden als
Akzeptabel gewertet

Fehler
oberhalb 230 min

Eine Uberschreitung der Riistzeit iiber 230 min werden als Fehler
gewertet und haben gegenmalRnahmen zur Folge.

Projektbeispiel
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Fehlerkosten (COPQ)
Kosten schlechter Umbauzeiten

Kosten pro Minute Umbauzeit €/5td £€/Min Hard
Mitarbeiter 1 15,00 € 0,25 €
Mitarbeiter 2 15,00 € 0,25 € X
Maschienen Std 160,00 € 2,67 £
Margenverlust 4.175,00€ 69,58 € X
Lieferunfahigkeit 0,00 € X
Gesamtkosten 72,75 €] pro Minute
Hard Savings 69,83
Soft Savings 2,92

Umbauten Pro lahr 50,00

Soft

Einspar Potential

EE

) Six-Sigma.de

improve your process

Summe

21,00 €
21,00 €

224,00 €
5.845,00 €

0,00 £

0.111,00 €

5.806,00 €
245,00 £

305.550,00 €

pro Umbau

pro Jahr

Die Kosten fiir jede Minute Riisten setzen sich aus 69,83€ Hard- plus 2,92 € Soft Savings zusammen und belaufen sich auf 72,75 €
Die Mehrkosten pro Riisten betragen, bei Durchschnittlich 84min tber soll, 5.866 € Hard und 245 € Soft in Gesamt 6.111 €
Bei 50 Ristungen pro Jahr belaufen sich die Einsparpotenziale auf 305.550 €
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Projektcharter

Buisness Case /Unternehmens Situation Projekt Umfang und Focus ( Scope)
_Der Absatzder Produkte die GUber Linie 8 produziert werden steigt statig an. _Schulung der Mitarbeiter
_Deswegen es wichtig die Rustzeiten an der Linie dauerhaft effizient und _Verbesserungund Anpassungder Werkzeuge
verldsslich zu gestallten. _ DokumentenErstellung
_Sollte dies nicht gelingen/ durchgefiihrt werden ist mit Ineffizienz bis hin zur _Verbesserung des eigentlichen Riistvorgangs
Lieferunfdhigkeit zu rechnen.
_Ziel fir Unternehmen und Projekt ist es einen effizienten verldsslichen und Nicht enthalten
wirtschaftlichen Prozess zu erreichen. _Auswertung der Rustintervalle
Problem Team Name Abt. Unterschrift
_Die Rustzeiten der Linie 8 Uberschreiten die geforderten 210 min bei Champion BL
Weitem. ( Mittelwert=294 min) Controller CL
_Faktisch jeder Ristvorgang lUberschreitet die Vorgabe. (Fehlerquote = 86,4 Projektleiter Cl
%) Mitglied Prod
Mitglied Sales
Mitglied Prod
Ziel Mitglied Prod
_Die Riustzeiten, fiireinen groBen Wechsel, auf die geforderten 210 min zu Mitglied
senken. Mitglied
_Eine zusétzlichen wirtschaftlichen Aspekt von 305.550€ /p.a. zu erreichen
Meilensteine
Start 29.08.2016 (KW 35)
Monate 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Kennzahlen Definieren
IST: 294min Messen
Soll: 210min Analysieren
Kosten pro Minute : 72,75 € Optimieren
Zu erwartenderErfolg Kontrollieren |

_Wird das Projekt zu 75% erreicht ist eine Senkung der Rlistzeiten, fiar einen
groBen Wechsel, von 63 min je Risten zu erwarten. IEinhaItung I | | | | | | | | | | | I
_Eine zuséatzlichen wirtschaftlichen Aspekt von 230.000€ /p.a.
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Daten der Measure Phase

Bei der Aufnahme der Umbauzeiten wurden im wesentlichen historische Daten verwendet.
Diese Daten stammen aus dem Prozesstberwachungsprogramm KANNALLES.

KANN ALLES schreibt alle unproduktiven Zeiten sekundengenau auf und
berechnet alle relevanten Daten anhand der Stammdaten (max.
Geschwindigkeit, max. Durchsatz, Artikelnummer usw.)

Bei der ersten Betrachtung wurde die gesamte Umbauzeit als ganzes genommen.

In der Improve Phase werden die einzelnen Schritte nach Umsetzen der
Verbesserungsmalinahmen einzeln zeitlich erfasst. Die Umsetzung ist fur diesen
Schritt notwendig, da es momentan keine einzelnen Richtzeiten gibt.

Projektbeispiel
Stand: 26.06.2018
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Regelkarte des Rustens

I/MR-Karte von Rustzeit

GS.ix-Sigma.de
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Die historischen Daten zeigen einen stabilen Prozess!
Der AusreilRer der Spannweite erklart sich Giber eine hohe Reparatur in der KW 11.

improve your process

OEG=490,5

X=294,7

UEG=98,8

OEG=240,6

MR=73,6

UEG=0
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Bericht der Prozessfahigkeit fur Ristzeit

80% der Rstzeiten
-| liegen aul3erhalb
der oberen
UG Prozessdaten 0 — IGesar:tlb Spezifikationsgrenze
Soll 210 nnerha von 210 min
0OSG 230 Gesamtprozessfahigkeit
MWert SP 294,667 Pp *
Stichprobe N 12 PPL *
StdAbw (gesamt) 76,8556 PPU 0,28 Die mittlere Ristzeit
StdAbw (innerhalb) 65,2805 Ppk -0,28 : . :
Cpm 0,06 liegt derzeit bei 295
Potenzielle Prozessfahigkeit (innerhalb) min.
Cp *
cPL o+
CPU -0,33
Cpk -0,33

0 100 200 300 400

Leistung
Beobachtet Erwartet gesamt Erwartet innerhalb
PPM < UG 0,00 *
PPM > OSG 833333,33 839058,93
PPM Gesamt 833333,33 839058,93

799939,29
799939,29
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Flow Chart (detailliert)

Prozess Rusten Linie 12

Start Umriisten

Programmwechsel R(}stanleiiung]

Mischen 1

Y

Mischen 2

23

Programmuvechsel

Programmuvechsel

F[lllmaschi+—-) X-RaY | ey | VEE0E | —

Codierung|

Ristanleitung

Rustanleitung

Y

Handpacken

SOMHETET | —

Rustanleitung

PACKES | |—

Gs-ix-Sigma.de

Rustanleitung

Y

Kanoncod% pr— | | P3leitierer
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Rustanleitung

Y

Ende Ristvorgang
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Ursache-Wirkungs-Analyse
Es haben 6 Personen aus dem Team jewells 4 Punkte vergeben.

Mensch Material Maschine

— Anzahl @@ — Werkzeug

L

— Verschmutzung

— Fehlender Kenntnisstand ® richtiges? / vorhanden?

— Defekte

— Disziplin @ L= VPM

> Drehmomente der Schrauben

@ = Keine Kennzeichnung

— Vorbereitun N
e = Richtige Schrauben am Ort

> Umbauteile nicht da eee

. [ I 1]
v — Fehlende Anleit
® Unnotige Wege +— ehiende Antertung — Konzept b

Ls Verschmutzt = Reiniungsmittel?
— Keine Checkliste ® L beschadigt

oeo Warten auf andere Abteilung *+—

o000 0O
— Klare AA .
= Anleitung

— Warten auf Auftrag — Selbstkontrolle

— Raumtemperatur

— Kontrolle — Ablauf ®

= Zuganglichkeit

= Hiufigkeit = Wann +Wo

Method
Management ethode Milieu

improve your process

Problem

O

Ristzeit zu lang !!
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Pareto fur Ursache-Wirkungs-Analyse

Punkte 1

25

20

15

10

Problem

Punkte 1
Prozent
Kum %

Pareto-Diagramm von Problem

6
25,0
25,0

3
12,5
37,5

12,5
50,0

12,5
62,5

2 1 1 1
8.3 4,2 42 42
70,8 750 792 8373

1 1 1 1
42 42 4,2 42
87,5 91,7 958 1000
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100

80
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5 W Analyse
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Potential Root cause Why? Why? Why? Why? Why?
Keine klare AA / fehlende
. / keine AA vorhanden es wurde keine AA erstellt
Anleitung
Anleitung Riisten unvollstindig  |nicht alle Formate enthalten die neuen sind nicht aufgefihrt  |Wurde nicht gemacht vergessen
keine Zeit

Die Punkte ,klare AA* und ,fehlende Anleitung” wurden zum Gesamtpunkt ,klare Umbauanleitung”

zusammengelegt.

Projektbeispiel
Stand: 26.06.2018
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Hypothesentests

Testp

an
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Abteilungen

Potentielle Ursache Alternativhypothes . . Uberpriifungsmeth
Nullhypothese o Priifdaten Y Datentyp Datenlieferant - . )
X e ode Ergebnis
{ous PIV Hitliste} Beispiel: H & =y 7 =p 7 | Beispiel: H 7 =p 7 zu & | {Welche Daten?) | (variabel/attributi {Woher?) {Welcher Test?}
E= gibt keinen Unterschied|Es gibt einen Unterschied
in der Durchlaufzeit mit  |in der Durchlaufzeit mit E N g
X1: Nicht vorhandene und ohne und ohne Dat ACTN |steti System A o ANOVA Z ] it 'GEJ_ S
Umbauanleitung Umbauanleitung Umbauanleitung aten aus i clg YSLEM ALSWETTLNg und ohne Anleitung. Die -g =
pirctreit mit Anleitund ic o &
[ZE Ameltung = o
HO: p mit =y ohne H1: p mit # g ohne ifikant kKleiner als di o .% =
ohne Anleitung ah
Es gibt keinen Unterschied]Es gibt einen Unterschied
in der Durchlaufzeit mit  |in der Durchlaufzeit mit . b5
d ohne Umbauteil d ohne Umbauteil ' =
X2: Umbauteile nicht da ;r;t anne Bmbauterie var ;r:t anne UmBatEEiE YT Inaten aus ACT-IN Stetig System Auswertung |ANOVA 8
' ' o
2=
HO: p mit = pohne H1: pu mit 2 pohne (% §
S o
NG
cwm
S -
=
D =
Es gibt keinen Unterschied]Es gibt einen Unterschied B E
in der Durchlaufzeit mit  |in der Durchlaufzeit mit N @ _g
X3: Warten auf andere  |und chne warten auf und chne warten auf . ] ol
Daten aus ACT-IN |5tetig System Auswertung |ANOVA g )
S0
0 ©
v &
@ =

andere Abteilungen.

HO: p mit = pohne

andere Abteilungen.

H1: u mit 2 g ohne

N
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X1: Nicht vorhandene Umbauanleitung #1

Um nachzuweisen, ob die Umbauanleitung einen Einfluss auf die Rstzeit hat, wird im folgenden mit
dem ANOVA Test der Einfluss Faktor X1 tberpruft.

Es wurde eine Rohversion einer Anleitung flr den Test erarbeitet und angewandt, nur flr einen
Anlagenteil (Packer). Hierbei wurden Zeiten der Ristzeit mit und ohne Anleitung ermittelt und diese in
einen ANOVA Test Uberfuhrt.

Der Packer wurde fir diesen Test ausgewabhit.

Projektbeispiel
Stand: 26.06.2018
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X1: Nicht vorhandene Umbauanleitung #2
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Boxplot von Riisten ohne Anleitung; Risten mit Anleitung

120

110 -

Die Gegeniberstellung der
Rustzeiten ohne
Umbauanleitung und mit
Umbauanleitung zeigt einen
signifikanten Unterschied
der Mittelwerte.

P-Wert = 0,000

g 100

Gap

90 -

80

T T
Riisten ohne Anleitung Riisten mit Anleitung

Die Ristzeit mit Anleitung
ist signifikant kleiner.

Es lassen sich 85% des
Zusammenhangs im
Model anhand des Faktors
X1 erklaren.

DF des DF des
Quelle Zahlers Nenners F-Wert [ p-Wert R-0d [/R-Qd (kor) R-Qd (prog)
Faktor 1 9,63144 97,01 0,000 85,84% 82,08%

~\
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X2: Umbauteile nicht vor Ort #1

Um nachzuweisen, ob ,Umbauteile nicht vor Ort” einen Einfluss auf die RUstzeit hat, wird im folgenden
ein ANOVA Test der Einfluss Faktor X2 tberpruft.

Es wurde eine Rohversion einer Anleitung fur den Test erarbeitet und angewandt, nur fir einen
Anlagenteil (Packer). Hierbei wurden Zeiten der Ristzeit mit und ohne Umbauteile vor Ort ermittelt und
diese in einen ANOVA Test Uberfihrt.

Der Packer wurde fir diesen Test ausgewahilt.

Projektbeispiel
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X2: Umbauteile nicht vor Ort #2

Boxplot von Risten mit T; Riisten ohne
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89 -

88

87

86

85

Daten

84

83

82

81

80

Die Gegenuberstellung der
Rustzeiten ohne und
Rustzeiten mit Umbauteile
vor Ort zeigt einen
signifikanten Unterschied
der Mittelwerte.

P-Wert = 0,018

Quelle
Faktor

Riisten mit Teile vor Ort

DF Kor SS

1

24,50

Kor MS
24,500

F-Wert [ p-Wert

6,94

0,018

Riisten ohne Teile vor Ort

Die Ristzeit mit
Umbauteile vor Ort ist
signifikant kleiner.

Es lassen sich 26% des
Zusammenhanges im
Model anhand des Faktors
X2 erklaren.

Projektbeispiel
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X3: Warten auf andere Abteilungen #1

Um nachzuweisen, ob das ,Warten auf andere Abteilungen® einen Einfluss auf die Rustzeit hat wird im
folgenden ANOVA Test der Einfluss Faktor X3 Uberpruft.

Es wurde eine Rohversion einer Anleitung flr den Test erarbeitet und angewandt, nur flr einen
Anlagenteil (Packer). Hierbei wurden Zeiten der RUstzeit mit und ohne Warten auf andere Abteilungen
ermittelt und diese in einen ANOVA Test Uberfihrt.

Der Packer wurde fur diesen Test ausgewabhlt.

Projektbeispiel
Stand: 26.06.2018
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X3: Warten auf andere Abteilungen #2

Boxplot von Rusten mit W; Risten Ohne

O-S.ix-Sigma.de
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90
88
86
g 84
82
80

78

Die Gegenuberstellung der
Rustzeiten mit Warten und
ohne Warten auf andere
Abteilungen zeigt einen
signifikanten Unterschied
der Mittelwerte.

P-Wert = 0,000

Quelle
Faktor

T
Riisten mit Warten

DF Kor SS Kor MS
84,50 84,500

F-Wert [ p-Wert

T
Risten Ohne Warten

R-0d [ R-Qd (kor)
55,25%

Die Rustzeit ohne Warten
auf andere Abteilungen ist
signifikant kleiner.

Es lassen sich 53% des
Zusammenhanges im
Modell anhand des Faktors
X3 erklaren.

R-Qd (prog)
43,36%

Projektbeispiel
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Zusammenfassung

X1: Nicht vorhandene Umbauanleitung

Es besteht ein signifikanter Unterschied in den Mittelwerten des Riustens mit und ohne Anleitung.

Die Ristzeit mit Anleitung ist signifikant kleiner. Es lassen sich 85% des Zusammenhanges im Model
anhand des Faktors X1 erklaren.

X2: Umbauteile nicht vor Ort

Es besteht ein signifikanter Unterschied in den Mittelwerten des Rustens mit und ohne Umbauteile vor
Ort.

Die Ristzeit mit Umbauteile vor Ort ist signifikant kleiner. Es lassen sich 26% des Zusammenhanges im
Model anhand des Faktors X2 erklaren.

X3: Warten auf andere Abteilungen

Es besteht ein signifikanter Unterschied in den Mittelwerten des Riustens mit und ohne warten auf andere
Abteilungen.

Die Ristzeit mit Ohne Warten auf andere Abteilungen ist signifikant kleiner. Es Lassen sich 53% des
Zusammenhanges im Model anhand des Faktors X3 erklaren.

Projektbeispiel
Stand: 26.06.2018
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Welche L6sungen wurden entwickelt

Reduzieren der Ristzeiten

) Six-Sigma.de
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X1 Umbauanleitung

Anfertigen

Schulungsmalnahmen

U__msetzen und
Uberwachen

X2 Umbauteile nicht

vor Ort

Bezeichnen

Teile festen Platz
zuordnen

Umsetzen und
Uberwachen

X3 Warten auf andere
Abteilungen

Zeitplan und
Informationsfluss

Einbinden der anderen
Abteilungen

L{msetzen und
Uberwachen
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Aktionsplan fur die Umsetzung der Losungen
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Action Plan
Umsetzen der Umbauanleitung / Projektgruppe erstellt Gber  |Erstellen mit vorliegenden
Anweisung Beobachtung, Vorhandene  (Informationen bis 31.01.2017
Bedienanleitungen Hersteller
und Auswertungen
X1 IN 01.11.2016
Einteilungen der Schichtintern Schulung Gber
Schulungsmalnahmen alle Schichten Fertig bis 28.02.2017 MM 01.02.2017
wachentlicher Aushang KPI Gber Auswertung ACT-IN |wachentlich IN 01.03.2017
Ausserordentliche Abweichungen/  |Gesprache
Fehler Sofort IN/ID/ MM 01.03.2017
Umbauteile nicht vor Ort Projektgruppe erstellt Gber |Erstellen mit vorliegenden
X2 Umbauteile, Umbauteile Informationen bis 28.04.2017
beschrieften du zuordnen IM+ Projketgruppe 01.03.2017
Warten auf andere Abteilungen Zeitplan und Erstellen mit vorliegenden IN+ Abteilungsleiter Technik
X3 Informationsfluss Informationen bis28.04.2017 und Qualitat 01.03.2017
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X1: Losungsdetails zu keine Umbauanleitung #1

Formtabellen Linie 1

Format :|400g| Karton: 4.8 |2xz in 3 Lagen Packer Programml 7 I Art.Nr. | 16581 /45
Packer Wenn Anlage lauft eintragen der tatsdchlichen Werte
Grundeinst| nach nach nach nach nach nach nach
ellung Umbau Umbau Umbau Umbau Umbau Umbau Umbau
Bennenung Anz. |Verstellart
Pos 1 Forma: Tableau 7,0
Pos 2 Sestenfihr . Einlaufband 8x Srerngrif rechts
Pos 3 Klemmieisie Becher R. ax W8 Formteil 3C
Pos 4 Fluhrungsleste Becher R. 3x [%E:] Formteil aa
Pos 5 Klemmieise Becher L ax mMa Formteil 5C
Pos 6 Fiihrungsleste Becher L. 3% M3 Formteil BA
Pos 7 Becherstopper Re /Re 1x steckbar Formteil weild
: i
Pos 9 Becherstopper Li./Re. 1x steckbar Formteil weild
e = SrecoeT Torrreen e
Pos 11 |Einlauf Fithrungsbiech 1x steckbar Formteil ohne
Pos 12 |Becherblock Anschiag Ix Klemmhebel stahlmaRBband 79 mm
Pos 13 |Becherblock Fihrung Ix Klemmhebel StahlmaBband 94 mm
Pos 14 | Blockschieber 1x [k Formteil 14 A
Pos 15 |Blockschieber in Karton 1x [Nk Formteil 15A
Umbau von grol® auf klein Pos. 32 und 33 ausbauen
Pos 16 |Seitenfihr. Abshieber Handrad/Zahlwerk 01040
Pos 17 |Zuschnittmag. Seitenfihr. Formteil ausbauen
Pos 18 |Zuschnittmag. Hohe Handrad/Zahhverk 02256
Pos 19 |Zuschnittmag. Breite Handrad/Zahhwerk 01892
Pos 20 |Zuschnittsauger speren I Handventi geschlossen
Pos 21 |Karton Vorfaiter 1x |Klemmhebs, Stahima 222 mm |
Pos 22 |Zuschnittmag. Gegenhalter 1x |Klemmhebe, Stahimaik 40 mm |
Pos 23  |Zuschnitt, in 2 Station | |K|emmhebe|, Stahlmak 65 mm
Umbau von groR auf klein Pos. 29, 30 und 31 aushauen
Pos 24 |setenverstellung Ketten Handkurbel, Z&hhwerk 01543
Pos 25 |Bretenverstellung Kettenband| Handkurbel, Stahimalk 120 mm
Pos 26 |Stirnlaschendriicker Hohe Handkurbel, Zahhwerk 01978
Pos 27 |Faltstation Hihe Handkurbel, Zahhwerk 01545
Pos 28 |Karton Ausichtenhinten 1x |Klemmhebs, Stahimak 194 mm
Pos 29 |Kartondeckel Niederhaker 4% M& ausbauen
Pos 30 |Karton Ausichten vorne 2 Mg ausbauen
Pos 31 |Karton Augchten hinten 2 M8 ausbauen
Pos 32 |Korton Abschieber hinten 2 M8 einbauen
Pos 33 |Karton Abxhiebe vorne 2% M8 einbauen
Pos 34 |Becher Enlauffihrung 1x ME Grif Formteil 34A
Pos35 |15 StahlmaRk einrichten 55 mm
Bleche an die Laschendriicker unterseite abmontieren
Datum: 18.11.2016
Kiirzel: MiMa
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X1: Losungsdetails zu keine Umbauanleitung #2

Bezeichnung:

Ort :Hinter Tiir 7

Becher-Stopper links/rechts
Steckbar
Formatteil

- ﬂ- =
L) Six-Sigma.de
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X2: Losungsdetails zu Umbauteile nicht vor Ort #2

o FSN
Linien Ubernahme Protokoll Linie:
Datum: Uhrzeit:
Umfeld/ Sauberkeit ok
MA iibergabe: nicht ok
MA tibernahme:
Stichproben Kontrolle Sicherheitseinrichtungen
(siehe. Kontrollliste Sicherheitseinrichtungen) Kontrollierte
Sicherheitseinrichtungenaktiv: JA NEIN
‘enn Nein Vorfallnotieren:
Beseitigt\erl.durch: Uhrzeit:
Format-\Umbauteile
Satz1 Vollsténdig Vorhanden Eingebaut
Satz2 Vollstandig Vorhanden Eingebaut
satz3 Vollstandig Vorhanden Eingebaut
Satza VollsténdigVorhanden Eingebaut
Alle A i Format-\l orhanden: JA NEIN
I\Nenn Nein Grundnotieren:
Umbaulisten VollstandigVorhanden nVv
Inventarlisten VollstandigVorhanden nv
Verbauchsmittel VollsténdigVorhanden n.v
Beseitigt\erl. Durch: Uhrzeit:
Wenn nicht sofort Grundzustand hergestelltvon: Bis:
Werkzeuge
Werkzeug1 Ja Nein \Werkzeug 7 Ja Nein
Werkzeug2 Ja Nein Werkzeug8 Ja Nein
Werkzeug3 Ja Nein Werkzeug9 Ja Nein
Werkzeug4 Ja Nein Werkzeug 10 Ja Nein
Werkzeug5 Ja Nein Werkzeug11 Ja Nein
lerkzeug6 Ja Nein [Werkzeug12 Ja Nein
‘enn Nein Grund notieren:
Ersetztdurch: Uhrzeit/Bis:
KontrolleSF: ok n.ok

) ix-Sigma.de

improve your process

In Ubergabeprotokoll
Zwischen den Schichten
werden alle Relevanten
Daten erfasst

und geprift das alle Teile
vollstandig am Ort sind.
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X3: Losungsdetails zu warten auf andere Abteilungen

Formbiatt Qualititsmanagement
Linienkontrollen Kerrygold extra + Becherbutter

Erstellt:

Version: 13
Stand: 16.08.2016

Freigabe:

FB-5.6-QS Nr.: 06
Seite 1 von 1

Das ausgefiillte Blatt wird tdglich an das Labor weitergeleitet.

Dieses Blatt wird tdglich an jeder Linie laut den Vorgaben von den Maschinenfiihrern ausgeflllt.

Linie: Produktionsdatum: Chargen Nr. (laufender Tag):
Schicht: Maschinenfiihrer: Musterziehung: ca. alle 3 Stunden 1 Becher pro Seite/Linie
Kontrolle: 5 .
::EF{;o:jleFZE|l= i.0. 2 E . EE E’ E §
oll: = 9 =
Uhrzeit: Art. Ni.: * £, Eus o ZF %?Eé 85| 2 =1 &
el <A * Maschinen-/Schichtfiirer ~ alle 15 Minuten EE B | BEE BE| 9422 58y S5 | B ] £
Labor Uhrzeit der 8% o 2@~ 5: gﬁﬁﬁ S §g*¥§g B gg g
tagl. Stichproben | Durchfiinrung 2F 2 E82 us £233 BIEEEES 29 £=. =
MHD 1, 2, 3, " S < —=a XE o2& & SEame =3 o= S

informieren und bestatigen lassen.

Sensorik und Verpackungstest bei jedem Artikelwechsellabor 30 min vorher

- Packer/
Verpackung Codierung =
HITInd richtiges VPM eingesetzt? {MHD richtig + lesbar?) B
Salz- Becher/
Artikelbezeichnung: | Uhrzeit: | Wechsel auf: | Optik: Geschmack: Deckel: Karton: ok? Becher: Karton: ok? MA 1 Labor

Wenn nicht i,Q0. muss bereits produzierte Ware nachkontrolliert + ggf. gesperrt werden.

Kontrolle durchgefiihrt [

Unterschrift Schichtfiihrer:

) Six-Sigma.de

improve your process

Um das Aufkommen an
Dokumenten und
Papieren so gering wie
moglich zu halten wurde
hier ein Formblatt
erganzt. Die beteiligten
Abteilungen zeichnen
hier gegen!
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Verifizierung der durchgefihrten Verbesserungen

Die Prozessfahigkeit vor Umsetzen der Verbesserungen (Measure Phase) lag bei 800.000 ppm aullerhalb
der Spezifikationsgrenzen.

Nach dem Umsetzen der Verbesserungen (Improve Phase) hat diese sich deutlich auf 400.000 ppm
verbessert. Der Prozess wurde um 50% verbessert.

Vorher Nachher

Bericht der Prozessfahigkeit fiir Riistzeit Bericht der Prozessfahigkeit fiir Riistzeit nach Improve
UG SONG USG SoSG
Prozessdaten i . Gesamt Prozessdaten i o Gesamt
UG ! ol Innerhalb UsG 0 ! A Innerhalb
Soll 210 ! I Soll 210 ! ! I
0sG 230 | Il /\ Gesamtprozessfahigkeit 0SG 230 | il ‘ Gesamtprozessfahigkeit
MWert SP 294,667 | || i Pp * MWert SP 224,786 | || i Pp 188
Stichprobe N 12 ! t PPL * Stichprobe N 14 | HE PPL 3,68
StdAbw (gesamt) 76,8556 | || ) /\f PPU -0,28 StdAbw (gesamt) 20,3779 | ! I PPU 0,09
StdAbw (innerhalb) 65,2805 I ) \ Ppk -0,28 StdAbw (innerhalb) 10,8429 ; i Ppk 0,09
| il \ Cpm 0,06 i \ Cpm 0,26
i i \ Potenzielle Prozessfahigkeit (innerhalb) i i Potenzielle Prozessfahigkeit (innerhalb)
i Hh Cp i | Y Cp 354
| | CPL | CPL 6,91
| CPU -0,33 | | CPU 0,16
i Cpk -0,33 i )l | Cpk 0,16
| | |
| d | i
I { | I ’ ‘
| 1 !
| | =
I I
i |
| / | j,’ \
l_J/ ! p. \\\
0 100 200 300 400 040 80 120 160 200 240
Leistung Leistung

Beobachtet Erwartetgesam: artet innerhalb Beobachtet Erwartet gesa artet innerhalb
PPM < UG 0,00 * * PPM < USG 0,00 0,00 0,00
PPM > OSG 833333,33 799939,29 839058,93 PPM > OSG 428571,43 399021,90 315295,61
PPM Gesamt 83333333 799939,29 839058,93 PPM Gesamt  428571,43 399021,90 315295,61
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Kontrolle der Verbesserungen

Kontrolle auf Anwendung der Losungen beim Riisten der Linie 8
Datum | | | | | |

X1 [Riistanleitung Die Kontrollen ob die

, erarbeiteten LOosungen
o auch angewandt werden
Umbauteile . .
x2 |vorort wird durch die
Schichtfihrer gepruft.

Nein

Warten auf
andere
X3 |Abteilungen.

Nein

Kirzel

Kommentar bei Abweichung:
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Kontrolle der RUstzeiten nach Improve#1

Kontrolle RUstzeiten Linie 1

2

3

4

5

20

Pl 22 23 24

25

[Scfisinummar

Hewe Lrbcateuremer

Uhezedt Start Rirsten

[ Wariezeiien anders Ak

Uhezed Ende Riisien

Ritstzedt in Minuten

Geplaciz Menge

Hamensicirzel

hours
240 min
238 min
236 min
234 min
232 min
230 min

228 min
226 min
224 min
222 min
220 min
218 min
216 min
214 min
212 min
210 min

208 min
206 min
204 min
202 min
200 min
198 min

Kommentare bitte mit Nummem versehen

IO Ne

IO Ne

SO Ne

[=e] ] GO Ne CIO Ne

GO Ne

GO Ne

CIO Na

CIO Mg

CIO Na

C/O N2 CIO Ne CiO Ne

C/O Ne

CIO Ne

Bei jedem Risten die Zeit in Minuten in der Tabelle sintragen.
Kommentare mit einer Nummer versehen und entsprechend eintragen.
Zeiten Ausserhalb der Tabelle als Kommentar eintragen.

Die Zeiten von Endls letztes Produkt bis Start neues Produkt und 71% OEE eintragen.

) Six-Sigma.de

improve your process

Auch wenn wir ein
Datenerfassungssyst
em haben ist das
Eintragen der Zeiten
ein bewusster
Vorgang der
nochmals die eigene
Leistung eines jeden
Mitarbeiters beim
Rusten sofort und
ohne Verzogerung
darstellt.
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Kontrolle der RUstzeiten nach Improve #2

time
350

294

286
300 272 272 268

250

G S.ix-Sigma.de

improve your process

Nach Improve
bewegen sich die
Rustzeiten
Richtung
angestrebten Ziel.

225

200

150

100

50

oct nov dec jan feb

Change over time (min) Current = Change over time (min) Goal

apr

Projektbeispiel
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Ristzeiten nach Improve (Regelkarte)

Wir sehen eine
deutliche
Verbesserung
des
Mittelwertes
sowie der
Streuung.

I/MR-Karte von Riistzeiten 2 nach Status 2

measure Improve
500
400
g
§ 300 .
LnEJ —= e o OEG=257,3
- — — @ —
S~ e o o X=224,8
200 —C—e_2 UEG=192,3
100
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28
Beobafhtung
measure . Improve
300 "
2 I\
‘s [\
s \
£ 200
©
%
(%]
T 100 fﬁ
c /
s A\ |
[7] ——
g \'/’\ .\/k o« *—°
0
1 4 7 10 16

Beobachtung

Der Mittelwert hat sich um 24% verschoben.
Die Streuung hat sich um 75% reduziert.
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Ristzeiten nach Improve (Hypothesentest Mittelwert)

Boxplot von Riistzeiten v; Riistzeit nac Die Gegentberstellung

500 der Rdustzeiten vor und
nach Improve zeigt einen
450 signifikanten Unterschied

der Mittelwerte.

400

P-Wert = 0,001

350

Date

00 | | Der Mittelwert nach

Improve ist signifikant

250 kleiner.

200 Der mittlere Rustzeit

wurde um 24% reduziert.

T T
Riistzeiten vor Improve Ristzeit nach Improve

R-Qd (prog)
21,92%

Quelle DF Kor SS Kor MS F-Wert /p-Wert R-Qd
Faktor 1 34160 34160 12,62 0,001 32,68%
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Ristzeiten nach Improve (Hypothesentest Streuung)

Test auf gleiche Varianzen: Rustzeiten 2 vs. Status 2

F-Test
p-Wert 0,000

Improve

Status 2

measure ®

0 20 40 60 80 100 120
95%-Bonferroni-KIs fiir Standardabweichungen

L)) Six-Sigma.de

improve your process

Die Gegenuberstellung der
Rustzeiten vor und nach
Improve zeigt einen
signifikanten Unterschied
der Streuung.

P-Wert = 0,000

Die Streuung nach
Improve ist signifikant
kleiner.

Die Streuung wurde um
75% reduziert.
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Kosten nach Improve

Vorher Nachher

Kosten pro Minute Umbauzeit €/std €/Min Hard Soft Min Summe Kosten p-ro Minute Umbauzeit £/5td £/Min Hard Soft Min. Uber soll]  Summe
Mitaiberierp! 1EHTYE NAEE 2l = AL Mitarbeiter 1 15,00 € 0,25€ X 15 21,00€
Milaiberier2 1EHTE NEE H e ZES Mitarbeiter 2 15,00 € 0,25€ X 15 21,00€
Maschienen Std QUIICE 2T = 81 it Maschienen Std 160,00 € 2,67€ X 15| 22a,00€
Margenverli=y ChIBEHIE i H RE LS Margenverlust 4.175,00€ 69,58€ X 15| 1.043,75€
Lieferunfahigkeit 0,00 € X 0 0,00 € 5 S _

Lieferunfahigkeit 0,00€ X 0) 0,00€
Gesamtkosten pro Minute pro Umbau
B - Gesamtkosten 72,75 € pro Minute 1.091,25€ pro Umbau
Hard Savings 69,83 5.866,00 € . —
Soft Savings 2,92 245,00 € Hard Savings 69,83 1.047,50€
Soft Savings 2,92 43,75 €
[Umbauten projahr | 50,00| Einspar Potantial 305.550,00 €| pro Jahr

|Umbauten Pro Jahr | 50,00| Einspar Potential proJahr
Die Kosten fiir jede Minute Riisten setzen sich aus 69,83€ Hard- plus 2,92 € Soft Savings zusammen und belaufen sich auf 72,75 €

Die Mehrkosten vor der Improve Phase beliefen sich, bei Durchschnittlich 84min lber soll,
auf 5.866 € Hard und 245 € Soft in Gesamt 6.111 € pro Risten

Die Mehrkosten nach der Improve Phase belaufen sich, bei Durchschnittlich 15min {iber soll,
auf 1.048 € Hard und 43,75 € Soft in Gesamt 1.091,25 € pro Riisten

Die COPQ haben sich pro Ristvorgang um durchschnittlich 5019,75 € reduziert.

Bei 50 Riistungen pro Jahr belaufen sich die bisher erreichten Kostenreduzierungen auf
250.987,50 € pro Jahr

©

S
o N
Q ©
0o
D ©
o«
= L

°
O =
o ©
=
[a V)]

46



Six-Sigma.dg

improve your process

Stand des Projektes

Das Projekt befindet sich noch immer in der Control Phase die noch mindestens bis
September 2017 andauern wird.

Nach Beendigung dieser wird eine abschlielRende Bewertung und Beurteilung der
Mal3inahmen stattfinden.

Die Kontrolle geht auch nach dem Projekt weiter da die Dokumente in einer
Dokumentenstruktur Gberfihrt werden/wurden.

Die bisher erreichten Verbesserungen liegen bei 50%.
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Danke fur Ihre Aufmerksamkeit

Bei weiteren Fragen stehen wir Ihnen gerne zur Verfligung

123

i ﬁ]- &
UV S.x.S|gma.de
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Six Sigma Dienstleistungen GmbH
Kernerstral3e 1/1
74243 Langenbrettach

Telefon: +49 (0)7139 / 489 2856
Telefax: +49 (0)7139 / 489 2887
E-Mail: info@six-sigma.de
Web: WWW.Six-sigma.de
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