PRODUKTIVITAT: BEHEBUNG VON MASCHINENSTILLSTANDZEITEN

1. VISUALISIERUNG DER STILLSTANDE
Fur jede Maschine ist ein Verantwortlicher zu bestellen. Alle Stillstande, die eine bestimmte
Stillstanddauer Uberschreiten (z.B. 5 Min.), werden erfasst. Fir jeden Stillstand wird an einer
bestimmten Stelle, am besten direkt an der Maschine, ein Punkt aufgeklebt, in den die Dauer
des Stillstandes geschrieben wird. Das ermdglicht auf einfache Weise, dass Stillstande schnell
und unbirokratisch fir alle ersichtlich aufgezeigt wird. Fir jeden Monat werden die Punkte in
anderen Farben verwendet, um die Zahl der Stillstande und die jeweilige gesamte Stillstandzeit
monatlich vergleichbar zu machen. Fir das Kleben der Punkte sollte der Maschinenfuhrer ver-

antwortlich sein.
2. WARTUNG, INSTANDHALTUNG

Punkt 1 allein wird keine Verbesserung bringen. Deshalb sollen die Schlosser und Maschinen-
fuhrer Wartungsplane fiir die Maschinen erstellen. Wobei unterschieden wird zwischen externer
und interner Wartung. Instandhaltung und Wartung laufen hier ineinander. Es wird definiert,
welche Arbeiten an der Maschine taglich, wochentlich usw. zu tun sind und welche Qualifikation
dafiir notwendig ist. Weiters werden Checklisten und Wartungsprotokolle installiert sowie Mitar-

beiter bestimmt, die fir Wartung, Instandhaltung und Reinigung zustandig sind.
3. DAS TEAM

Nach Beendigung von Schritt 2 sind alle notwendigen Mitglieder der Maschinenpatenschaft
bekannt. Ziel der Patenschaft ist, dass mdglichst alle unvorhergesehenen Stillstande vermieden
und die auftretenden Stillstande mdoglichst schnell und kompetent gelést werden. Das Team
wird sich so organisieren, dass moglichst viele Arbeiten durch den Maschinenfiihrer selbst
durchgefiihrt werden und Schlosser bzw. Elektriker schnell am Einsatzort sein kénnen. Dazu
wird flir jedes Team ein Schulungsplan erstellt, je nach Qualifikation und Geschick der Mitarbei-
ter. Die Schulung wird ,on the job“ von den Teammitgliedern selbst durchgefiihrt, bis der zu
schulende Mitarbeiter in der Lage ist, die Arbeit allein durchzuflihren und somit Wartezeiten

vermieden werden.
4. DAS UMFELD DER MASCHINE

In Schritt 3 werden die Mitarbeiter vielfach argumentieren, dass das geeignete Werkzeug fehlt,
um gewisse Arbeiten durchzufiihren. Fur jede Maschine wird deshalb genau das nétige Werk-
zeug definiert und einem Verantwortlichen Ubergeben. Ein besonders wichtiger Punkt ist die
Sauberkeit und Ordnung an den Maschinen. Das Team wird den Zustand (Optik) der Maschine
bestimmen und flir dessen Einhaltung auch verantwortlich sein. Ebenso werden notwendige
Veranderungen an der Infrastruktur der Maschine (Hilfsmittel) definiert und vom Team betrie-

ben.
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5. RUSTEN

In vielen Fallen geht ein hoher Anteil an Stillstandzeiten auf das Rusten zurlick. Die RUstzeit
wird einerseits durch das Geschick des einzelnen Mitarbeiters, andererseits durch die Ablauf-
struktur des RUstvorganges beeinflusst. Das Team an der Maschine filhrt Ristzeitanalysen
durch und erstellt Checklisten, damit der Ristvorgang qualitativ Uberprift werden kann. Der
Vorgang des Ristens wird optimiert und definiert. Besonders der Einsatz und die Notwendig-
keit von Prifmitteln werden definiert. Das gesamte Know-how des Teams optimiert den Rust-

ablauf.
6. ZIELDEFINITION & ZIELERREICHUNG

Das Ziel der Patenschaft ist die Reduktion der Maschinenstillstandzeiten. Dieses Ziel muss je
Maschine definiert und vom Bereichsverantwortlichen gesteuert werden. Das Ziel kann lauten:
Reduktion der Stillstande um x% zum jeweiligen Vormonat. Wichtig dabei ist, dass das Ergeb-
nis jedes Teams so visualisiert wird, dass der Erfolg fir alle Mitarbeiter nachvollziehbar ist. Das
kann auch in einem Wettbewerb gipfeln, in dem die erfolgreichsten (vergleichbaren!) Teams

durch Pramien oder Zeitausgleich belohnt werden.
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