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Rustoptimierung bei Stanzautomaten
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Ausgangslage: Die WKK Kaltbrunn AG ist ein international tatiger Stanzbetrieb mit
modernsten Fertigungsverfahren. Die Dienstleistungen umfassen unter anderem
Stanzen, Tiefziehen, Biegen, Verformen, Verbinden und Montieren. In den letzten
Jahren hat sich die WKK Kaltbrunn AG vom kleinen Gewerbebetrieb zu einem
professionellen Industriebetrieb entwickelt und ist heute ein erfolgreicher Lohnfertiger
mit rund 40 Mitarbeitenden. Zu ihren Starken gehoéren Innovation, Qualitat und
Liefertreue.

Der Fokus dieser Arbeit liegt auf der Verbesserung der Ristzeiten an einer 100t
Servopresse, an welcher mit einer iblichen Losgrdsse von 10°000-200'000 Teilen
eine grosse Flexibilitat bei der Belegung gefordert ist. Um diese Flexibilitat zu
gewabhrleisten, braucht es effiziente Ristvorgange.

Ziel der Bachelorarbeit ist es, durch effizientere Gestaltung der Ristvorgénge die
Maschinenstillstandzeiten wahrend des Rustens méglichst kurz zu halten.

Vorgehen: In einer vorangestellten Recherchearbeit wurden fiir die Ristoptimierung
zwei Lean-Management-Tools ausgewahlt. Anhand der ausgewahlten Lean-Tools
wurde zu Beginn eine Analyse der Riistvorgange durchgefiihrt. Basierend auf dieser
Analyse und einer retrospektiven Analyse von Rustzeiten aus dem Jahr 2017 wurden
Optimierungspotenziale identifiziert und nach Verschwendungsarten klassifiziert. Die
erkannten Potentiale wurden beziiglich Nutzen und Investitionsbedarf bewertet. Nach
einem Entscheid durch die Geschéaftsleitung konnte das Konzept zu grossen Teilen
umgesetzt werden.

Ergebnis: Das erarbeitete Konzept firr die Ristzeitoptimierung basiert auf den zwei
Lean-Management-Tools 5S und SMED. 5S befasst sich grundsatzlich mit der
Arbeitsplatzoptimierung. In fiinf Schritten werden die einzelnen Arbeitsbereiche
strukturiert, was zu mehr Ordnung flhrt.

SMED hingegen befasst sich mit der Gestaltung und Standardisierung der
Ristprozesse und deren Abfolgen. Dabei liegt das Hauptaugenmerk auf der
Reduzierung der Maschinenstillstandzeiten.

Es gelang innerhalb der Bachelorarbeit ein durchgangiges 5S-Konzept rund um die
100t Servopresse einzufiihren und dadurch den Arbeitsplatz fiir die Riistprozesse zu
optimieren. Dazu konnten einerseits messbare Zeiteinsparungen erzielt werden und
zusatzlich wurde das optische Erscheinungsbild um die Presse deutlich aufgewertet.
Dies dient auch einer besseren Reprasentierbarkeit bei Kundenbesuchen.

Mit dem Lean-Tool SMED wurde ein Konzept erarbeitet, um die
Maschinenstillstandzeiten zu reduzieren. Das Konzept wurde innerhalb der
Bachelorarbeit nicht umgesetzt, jedoch werden die Schritte der Einflhrung detailliert
beschrieben, damit die WKK Kaltbrunn AG in Zukunft diese Implementierung
vornehmen kann.
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