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Schnelles Rusten — mehr Bearbeitungskapazitct

Rosink rustet mit COE

Jens Mannebeck, Leiter Auftragssteuerung, Rosink GmbH+Co Maschinenfabrik

Die Rosink-Gruppe, bestehend aus der
Rosink GmbH + Co. Maschinenfabrik,
der Rosink Apparate- und Anlagenbau
GmbH und der Rosink GmbH, Laden-
bau, Bank- und Objekteinrichtungen,
beschiftigt rund 400 Mitarbeiter und
erzielte 2009 einen Umsatz von
74 Mio. €. Sitz der Gruppe ist Nord-
horn, die Kreisstadt des Landkreises
Grafschaft Bentheim im Sitidwesten
Niedersachsens, nahe der niederlin-
dischen und der nordrheinwestfili-
schen Grenze mit rund 53.000 Ein-
wohnern. Einst als ,Textilstadt im
Griinen“ bekannt, spielt die Textilin-
dustrie heute nur noch eine unterge-
ordnete Rolle in der Wirtschafts-
struktur, die von zahlreichen mittel-
stindischen Unternehmen geprigt
ist. Ende 2009 entschloss man sich bei
der Rosink Maschinenfabrik, in der
neben Maschinen fiir die Textilindu-
strie und Teilereinigungsanlagen auch
die Lohnfertigung eine bedeutende
Rolle spielt, die Riistzeiten als unpro-
duktive Zeiten zu reduzieren. In
einem von der MTM-Gesellschaft
durchgefiihrten Workshop wurden
nicht nur die theoretischen Grundlagen
vermittelt, sondern es wurde auch
direkt vor Ort die Umsetzung an einem
Bearbeitungszentrum durchgefiihrt.
In der Abteilung ,Kernorganisa-
tion“ der Maschinenfabrik, zu der die
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Auftragssteuerung gehort, werden auch
alle fir die Lohnfertigung erforder-
lichen Anpassungen — konstruktiv, tech-
nologisch und organisatorisch — an die
Gegebenheiten bei Rosink vorgenom-
men. Das geschieht in enger Absprache
mit den Kunden. Neben der Lohnferti-
gung werden Servicemaschinen fiir die
Textilindustrie, z.B. Schleifgerite fur

Bild 1: Qualitétsprodukt von Rosink

Spinnzylinder in Spinnereimaschinen,
mit den dazu erforderlichen Testgeriten
hergestellt. Ein in der Zukunft noch
ausbaufihiger Produktbereich sind die
Teilereinigungsmaschinen, in Standard-
bauweise oder als kundenspezifische
Sondermaschinen. Bei der Lohnferti-
gung handelt es sich um das Drehen
und Frisen von Grofteilen auf Maschi-
nen bis zu sechs Metern Spann- bzw.
Spitzenweite. Hinzu kommt das Schwei-
Ben.

Lohnfertigung
mit kleinen LosgroBen
und hohem Ristaufwand

Gerade im Bereich der Lohnferti-
gung hat man es bei Rosink mit kleinen
LosgroBen bis hin zur ,Stiickzahl 1“ zu
tun. Wihrend im Bereich der Bearbei-
tungszeiten nur noch wenig Potenzial zu
heben war, hat man beim Riisten oftmals
viel Zeit verloren. Bei Riistzeiten von ca.
einer halben bis zu zwei Schichten bei
den Grofibearbeitungsmaschinen war
eine griindliche Untersuchung der Riist-
vorginge angebracht.

Uber eine Internet-Recherche kam
man auf das von MTM angebotene
COE-Verfahren (Change Over Efficien-
cy), um den Ristaufwand zeitlich, tech-
nisch und organisatorisch zu optimieren,
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Bild 2: Die Erhéhung der Kapazitét/Flexibilitét

und zwar mit den Zielen: 1.

B unproduktive, nicht wertschopfen-
de Aktivititen zu minimieren

® die Verfiigbarkeit der Anlage
zu erhohen

m die Auftragsflexibilitdt zu ver-
bessern 2.

B das Umlaufvermédgen zu reduzieren.

Im Februar 2010 fand ein erster zweitd-

giger Workshop ,Schnelles Risten“ bei
Rosink statt, der von der MTM-Gesell-

schaft organisiert und moderiert wurde. 3.
Neben dem Verstindnis der Theorie

und der Umsetzung in die Praxis sollte

vor allem eine Sensibilisierung sowohl des
technischen Personals als auch der aus-
fithrenden Werker erreicht werden, und 4.
zwar mit den operativen Zielen:

B Erarbeitung einer Anleitung zum
»Schnellen Risten” unter den spe-
zifischen Gegebenheiten der Pro-
duktion

B Beschreibung der organisato-
rischen Rahmenbedingungen zur
Einfithrung des ,Schnellen Riisten®

B Erzeugung eines methodischen
Verstindnisses bei den Mit-
arbeitern in der Produktion

B Festlegung weiterer Schritte zur
flichendeckenden Implemen-
tierung.

Im ersten Teil wurden die Mitarbeiter
aus der Kernorganisation und der Kon-
struktion sowie die Teamleiter anhand
eines vorbereiteten Ristvideos von
Rosink mit der systematischen Vorge-
Dies

hensweise vertraut gemacht.
erfolgte in finf Phasen:

Bild 3: Rosink-Mitarbeiter

Schritt: Erfassen

Den Ist-Zustand aller Ablauf-
abschnitte eines Auftragswechsels
mit COE-Formular nach Video
erfassen und alle Vorrichtungen
und Werkzeuge auflisten.

Schritt: Gliedern

Die Ablaufabschnitte den Ablauf-
phasen Vorbereitung — Demontage
— Montage — Anfahrt — Nachberei-
ten zuordnen.

Schritt: Trennen

Feststellen, ob der betrachtete
Ablaufabschnitt wihrend der
Maschinenlaufzeit oder wihrend
des Stillstandes stattgefunden hat.
Schritt: Ubertragen
Durchfithrung von Ablaufab-
schnitten wihrend der Maschinen-

laufzeit, die vorher wihrend des

Stillstandes ausgefiihrt wurden.
Potenziale werden sichtbar.

5. Schritt: Gestalten
Mafnahmen zur Neuorganisation
des Riistablaufes und der Umset-
zung beschreiben.

Einsparpotenzial
von 45% aufgezeigt

Ist- und Sollzustand wurden durch
die Moderatoren der MTM-Gesellschaft,
Knuth Jasker und Paul Nebauer, nach
Video quantifiziert. Dabei ergab sich ein
Einsparpotenzial von 45% bezogen auf
die vorgefundene Stillstandszeit der
Maschine.

Der zweite Teil des Workshop fand
dann direkt vor Ort an einer der Bearbei-
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Bild 4: Mit Engagement bei der Sache: Jens Mannebeck (li.) erklért MTMaktuell-Redakteur Elmar

Tiburski den neuen Rustablauf

tungsmaschinen statt, wobei die Ferti-
gungsmitarbeiter aus Zerspanung und
Stahlbau mit eingebunden waren. Dabei
konnte die Videoanalyse mit , harten Fak-
ten” in Bezug auf Wege, Korperbewegun-
gen und Gewichte belegt und ausgewer-
tet werden. Alle Beteiligten
bekamen so ein gutes
Gespur fur die tat-
siachlichen Ablaufe.
Besonders bemer-
kenswert war die
Begeisterung  der
Fertigungsmitarbeiter
tiber die pragmatische und

leicht verstindliche Vorgehens-

weise der Workshopleiter vor Ort. Damit
konnte die anfingliche Skepsis rasch
beseitigt werden, dass nicht schneller, son-
dern intelligenter gearbeitet werden soll.
Kiirzere Ablaufe bei gleicher oder sogar
verminderter Anstrengung, so lautete die
Zielrichtung.

Mit der Hilfe und dem Know-how
der Fertigungsmitarbeiter konnte eine
Reihe von Malinahmen entwickelt wer-
den:

u Intelligente Kennzeichnung zur

Informationsvereinfachung

B Bereitstellung von Riistwagen
mit Riistmaterial

B Vereinheitlichen von Werkzeugen

B Verkiirzen von Laufwegen und
Wegfall von Kérperbewegungen

«Mit dem
Workshop ,,Schnelles
Rusten® haben wir den
Anfang fiir eine nachhaltige
Riistzeitoptimierung

gemacht.»
Udo Stentenbach

® Erstellen von Rustplianen als
gelenkte Dokumente.
Geschiftsfithrer Udo Stenten-
bach, Initiator des COE-Workshops,
sieht die Optimierung der Riistzeiten als
Ansatz zur Verbesserung der Wettbe-
werbsfahigkeit:

,Die Rosink-Gruppe ist
in unterschiedlichen Fel-
dern mit ihren Produk-
ten und der Lohnferti-
gung unterwegs und
damit unabhingiger von
den Schwankungen der
Textilindustrie, aus der wir ja
urspriinglich  stammen. In der
Maschinenfabrik bildet die Lohnferti-
gung neben den eigenen Produkten ein
starkes Standbein. Hier miissen wir, ent-
sprechend der Auftragsgrofe, hochflexi-
bel sein. Das bedeutet hdufige Umris-
tung mit moglichst kurzen Rustzeiten,
um die teuren Bearbeitungsmaschinen
auszulasten und die Herstellkosten zu
senken. Mit dem Workshop ‘Schnelles
Riisten’ haben wir den Anfang fiir eine
nachhaltige Ristzeitoptimierung ge-
macht. Der Workshop, der durch die
MTM-Gesellschaft hochprofessionell
und zielgruppengerecht geleitet wurde,
hat alle Beteiligten fiir das Thema auf-
geschlossen. Nun ist es an uns, diese
Richtung konsequent weiter zu gehen.

Fazit des Autors:

In Summe kann man feststellen,
dass dies ein guter Beginn fiir die Riist-
zeitoptimierung gewesen ist. Auf der
Grundlage des von MTM gestalteten
Workshops mit der Systematisierung, wie
COE sie bietet, haben wir bei Rosink
jetzt die Chance, uns gezielt einzelne
Ristvorgdnge vorzunehmen und mit
allen Beteiligten zu bearbeiten. Bereits
jetzt merken wir eine Verdnderung im
Denken und Handeln bei den Works-
hopteilnehmern.

Eine Ausbildung in MTM-MEK
und die Analyse, wie sie von den Work-
shop-Leitern zur exakten Quantifizie-
rung und Ablaufdarstellung vorgenom-
men wurde, konnte ein weiterer Schritt

sein.”
Rapid setup —
- more processing
capacity:

Rosink does it with COE

The Rosink-Gruppe, consisting of
Rosink GmbH +Co Maschinenfabrik,
Rosink Apparate- und Anlagenbau
GmbH and Rosink GmbH, Laden-
bau, Bank- und Objekteinrichtungen
employs around 400 and reached
sales of 74 million euro.

At the end of 2009 the decision
was made to reduce unproductive set-
up times in the Rosink machine facto-
ry, in which machines for the textile
industry and parts cleaning as well as
job order production play an impor-
tant role. In a workshop led by the
MTM Organization, participants not
only learned basic theory but had a
direct hand in converting a processing
center on site.

The goals were:

B minimize unproductive, non-
value-adding activities

B increase machine availability

improve order flexibility
® reduce short-term assets.
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