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Unter Effektivität ist das Maß der Zielerreichung zu verstehen, womit das Verhältnis vom Angestrebten 
zum Erreichten gemeint ist. Der dahinterliegende Aufwand spielt dabei keine Rolle.
Oder auch: Effektivität ist die Vollständigkeit und Genauigkeit, mit der ein bestimmtes Ziel erreicht wird.

„Die richtigen Dinge tun“

Daraus ergibt sich die Frage, ob für die Allgemeinheit oder den Kunden ein Nutzen entsteht und ob „die 
richtigen Dinge getan werden“.
Die Definition der Effektivität hat eine höhere politische Bedeutung als die Wirtschaftlichkeit oder die Effizienz. Falsche Dinge 
effizient zu erledigen, führt nicht zum Ziel, sondern ist in der Regel Geldverschwendung.

Effizienz stellt das Verhältnis Input zu Output sowie Leistung zu Kosten dar. Die Effizienz entspricht somit in zahlreichen Fällen der 
Wirtschaftlichkeit.
Oder auch: Effizienz ist der im Verhältnis zur Vollständigkeit und Genauigkeit eingebrachte Aufwand, mit der ein bestimmtes Ziel 
erreicht wird.

„Die Dinge richtig tun“

Daraus ergibt sich die Frage, ob „die Dinge richtig getan werden“. Effizienz ist ohne Frage sehr wichtig. Werden aber die falschen 
Dinge effizient getan, ist dies Verschwendung und eine Auftragsverletzung der öffentlichen Verwaltung. Dementsprechend hat die 
Effektivität einen höheren Stellenwert. Strategie geht vor Effizienz.

Effektivität ist eine Maßgröße für den Output - Die richtigen Dinge tun. Ein mögliches Unterziel der Effektivität ist die Effizienz. 
Diese stellt eine Relation von „Input“ und „Output“ dar. Damit dient sie auch als Maßstab für die Ressourcenwirtschaftlichkeit -
Die Dinge richtig tun. Demnach ist die Effizienz für die Effektivität weder hinreichende noch notwendige Bedingung.

Der Unterschied zwischen Effektivität und Effizienz ist nicht immer sofort offensichtlich. „Das Richtige zu tun“ beantwortet die Frage 
nach dem WAS - Was muss getan werden, um das Ziel zu erreichen? Das Richtige dann richtig umzusetzen, beantwortet die 
Frage nach dem WIE - Wie kann es umgesetzt werden? Das eigene Handeln im alltäglichen Leben im Sinne von Effektivität und 
Effizienz auszurichten, garantiert einen dauerhaften Erfolg - privat, beruflich und unternehmerisch. 

Definition „Effizienz“ und „Effektivität“

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Was man unter Produktivität versteht

Produktivität ist ein Sammelbegriff der technischen Leistungsfähigkeit
eines Betriebes bzw. Produktionsbereiches mit dem diese technische
Leistungsfähigkeit durch Gegenüberstellung von Ausbringung und Einsatz
ermittelt wird.

Arbeitszeitproduktivität = erbrachte Leistungsmenge
aufgewendete Arbeitsstunden

oder

Betriebsmittelproduktivität = erbrachte Leistungsmenge
Einsatzstunden

Bezogen auf die Leistung eines Betriebsbereiches in einer Abrechnungsperiode:

Produktivität = erbrachte Leistungsmenge
Zeit (Tag, Monat, Jahr, usw.)

Ziel ist es, die Produktivität zu steigern, d.h. das Verhältnis zwischen Ausbringung 
und Einsatz zu verbessern.

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Was man unter Produktivität versteht

Wenn von „Produktivität“ die Rede ist, geht es in der Regel um die „Arbeits-
produktivität“ – das heißt die Produktivität je Arbeitskraft und Zeiteinheit.

Wie erzeugt und steigert man die Arbeitsproduktivität?

1. Eine Möglichkeit die Arbeitsproduktivität zu steigern besteht darin, materielle und 
psychologische Anreize zu mehr persönlicher Leistungsabgabe zu schaffen
(Akkord- und Prämienlohnsysteme, Incentives, etc.).

2. Eine andere Möglichkeit, eine Arbeitskraft produktiver zu machen, besteht darin, 
sie besser auszurüsten. Das erfordert Investitionen, sprich Kapitaleinsatz. 
Investitionen, bei denen die Beschäftigten mit Werkzeugen und Maschinen 
ausgestattet werden, sind eine wichtige Triebkraft zur Steigerung der Produktivität.

3. Eine dritte Möglichkeit ist die konsequente Nutzung von Effizienz (die Dinge 
richtig tun) und Effektivität (die richtigen Dinge tun).  Effizienz und Effektivität 
werden bestimmt durch menschliche Fähigkeiten und  Verhaltensweisen sowie 
durch verbesserte Technologien und Verfahren. Mit verbesserten Technologien 
und verbesserten Abläufen lässt sich mit einer gegebenen Inputmenge ein 
größerer Output erzielen und das ist (Effizienz)Produktivitätssteigerung.

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Was man unter Produktivität versteht

Zusammengefasst bzw. anders ausgedrückt bedeutet dies:

Die Steigerung der Arbeitsproduktivität erfolgt über drei Faktoren:

Transpiration (= konsequent leistungsorientierte Arbeit)
Investitionen (= Einsatz von Kapital) 
Inspiration (= Erfindungsgabe, Kreativität, Innovation) 

Die drei Faktoren müssen gleichzeitig genutzt werden, um wettbewerbsfähige Produktivität zu
generieren.

Die Steigerung der Arbeitsproduktivität wird über die konsequente Nutzung von Effizienz
(die Dinge richtig tun) und Effektivität (die richtigen Dinge tun) erreicht, durch:

• Ordnung, Sauberkeit und Disziplin (6S, Standardisierung, Visualisierung, etc.)
• Verbesserungsgruppenarbeit (Kaizen, KVP, QS-Zirkel, Ideenmanagement, etc.)
• Messen, analysieren und verbessern von Geschäftsprozessen (Kennzahlenmanagement, 

Führen auf Basis von Kennzahlen, Balanced Scorecard, etc.)
• Durchgängige Kopplung und Beschleunigung von Prozessabläufen (One Piece Flow,

Synchrone Produktion, Kanban, etc.)
• Optimale Nutzung und Erhaltung von Equipment (TPM, Low Cost Automation, etc.)
• Entwicklung und vielseitige Qualifizierung von Mitarbeitern
• u.v.a.m.

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Was man unter Produktivität versteht

Es geht nicht darum, Geld zu verdienen, 
sondern darum, ein System zu etablieren, 
das Geld verdient!“

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Single Minute Exchange of Die (SMED; dt.: Werkzeugwechsel im einstelligen Minutenbereich) bezeichnet im 
Zusammenhang mit Quick Change Over (QCO, zu deutsch schnelles Rüsten) ein Verfahren, das die Rüstzeit einer 
Produktionsmaschine oder einer Fertigungslinie reduzieren soll. Der Terminus „Werkzeugwechsel“ ist hierbei irreführend, 
da die Zeit vom letzten Gutteil des alten Fertigungsloses zum ersten Gutteil des neuen Fertigungsloses gemeint ist und 
besser mit „Produktionswechsel“ zu bezeichnen ist. Der Unterschied ist, dass nicht die reine Zeit des Wechselns eines 
Werkzeuges maßgebend ist, sondern auch Dinge wie die Bereitstellung des neuen Materials oder die Parametrierung 
der Maschine und Ähnlichem; das heißt die gesamte Zeit, in der nicht produziert werden kann.

Ziel der Rüstzeitreduzierung ist es, die Bestände zu senken, indem man die Maschine auf einen neuen Fertigungsprozess 
umrüstet, ohne den Fertigungsfluss zu stören. Das endgültige Ziel kann man als erreicht sehen, wenn eine Maschine oder 
eine Fertigungslinie innerhalb eines Fertigungstaktes umgerüstet werden kann, so dass selbst bei unterschiedlichsten 
Produkten ein One-Piece-Flow oder sogar besser noch eine Mixed-Model-One-Piece-Flow umgesetzt werden kann. 
In diesem Fall sind dann auch die Bestände in der Linie gleich Null.

Vorgehen: In mehreren iterativen Schritten wird die Rüstzeit erst durch organisatorische und später durch technische 
Maßnahmen verbessert. Zur Minimierung der Kosten ist es wichtig, dass die Schritte in der vorgegebenen Reihenfolge 
durchlaufen werden. Die Erfahrung ist, dass jeder Schritt jeweils zu einer Reduzierung der Rüstzeit von 50 bis 60 % 
(in Bezug auf den vorherigen Schritt) führt. Größere Investitionen werden dadurch, wenn überhaupt, erst zu einem sehr 
späten Zeitpunkt getätigt. SMED läuft in vier (fünf) Schritten ab: Diese Schritte werden wiederholt durchlaufen, bis die 
Rüstzeit im einstelligen Minutenbereich liegt, wobei jeder folgende Schritt, im Verhältnis zum vorherigen, meist zu 
überproportionalen Investitionen führt.

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Grundsätze des Toyota Produktionssystems

Die Grundsätze des Toyota Produktionssystems

Die Grundsätze sind vereinfacht ausgedrückt:

1. Es wird nur das erarbeitet, was benötigt wird und nur zu dem Zeitpunkt, 
wann es benötigt wird. Das gilt für die Produktionsmenge, für die 
Ablauforganisation und für die Produkteigenschaften. Alles andere ist 
Verschwendung.
Abnehmerorientierte, lagerlose Produktion (Durchlaufzeit)

2. Zu jedem auftretenden Fehler werden mit hoher Priorität die Ursachen 
gesucht und Lösungen erarbeitet, um die Fehlerursache zu beseitigen.
Fehlerfreie Produktion (Produktqualität)

3. Varianten müssen schnell und ohne erhebliche Störung des Produktions-
flusses möglich sein.
Optimale Produktion (Funktionale Flexibilität)

AWF AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Einordnung von Pull-Prinzipien in das Toyota Produktionssystem

Fließfertigung
One-piece-flow

Lean Layout/
Inselfertigung

Pull-Prinzip
Kanban

SMED

Just-in-time

Heijunka
Production Levelling

Produktqualität

Funktionale
FlexibilitätDurchlaufzeit

Poka Yoke

Visuelles
Management

TPM-Konzept

Autonomation
Jidohka

Einfache
IT-Systeme

Andon Anzeige
Process Monitoring

5S / 5A
Standardisierung

Auditierung

Vermeidung von
Verschwendung

Basis von
Kaizen
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Sieben Voraussetzungen zur Einführung einer Fließfertigung

Aufbau einer Fliessfertigung (Die Linien müssen in Fluss gebracht werden.
Es kommt darauf an, einen gleichmäßigen Fluss mit standardisierter Arbeit
in sich wiederholenden Rhythmus (Taktzeit) zu schaffen.)

Verkleinerung der Losgrößen bei der Produktion (Bei der Produktion in 
großen Losen wird automatisch zu viel produziert. Deshalb müssen die 
Vorurteile gegen das Umrüsten zerstört werden. Die wichtigste Maßnahme 
zur Eliminierung der Verschwendung durch Überproduktion ist die 
Reduzierung der Umrüstzeiten. Nur so wird der Einzelstückfluss möglich.)

Geglättete Produktion (Die geglättete Produktion ist das billigste Verfahren
zur Herstellung von Gütern. Eine Produktion ohne Schwankungen in Bezug 
auf Sorte und Menge mit geringen Umlaufbeständen gewährleistet das 
Höchstmass an Effizienz für das Werk insgesamt. Das Glätten ist besonders
im letztgelagerten Prozess sehr wichtig. Die Arbeitsvorbereitung und die 
Fertigungssteuerung müssen in ständigem Kontakt mit dem Genba an der 
Glättung der Produktion arbeiten.)

Quelle: Hitoshi Takeda Das synchrone Produktionssystem

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Verkürzung und Vereinheitlichung der Transportzyklen (Da das Heran-

ziehen des Materials durch den nachgelagerten Prozess gleichzeitig eine 

Produktionsanweisung für den vorgelagerten Prozess bedeutet, ist es für 

das Glätten der Produktion notwendig, die Transportzyklen zu verkürzen

und ihre Frequenz zu erhöhen.)

Kontinuierliche Produktion (Die Kanban ermöglichen, den Materialfluss 

innerhalb einer Linie sowie zwischen den vor- und nachgelagerten Prozessen

in Form eines Endloszyklus zu gestalten. Dies bedeutet, dass auch die Pro-

duktion gewissermaßen endlos durchgeführt werden kann.)

Bestimmung der Adressen (Hierbei handelt es sich um die Adressen 

der Gegenstände. Überall dort, wo Gegenstände abgestellt werden, muss 

eine Adresse existieren sowie Menge und Ort festgelegt sein. Es kommt 

darauf an, dass man jeden mit geringem Informationsaufwand in die Lage 

versetzt, sich zu orientieren.)

Quelle: Hitoshi Takeda Das synchrone Produktionssystem

Sieben Voraussetzungen zur Einführung einer Fließfertigung

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Konsequentes Management der Behälter und Verpackungsformen 

(Um Gegenstände abzustellen oder zu transportieren, sind Behälter und

Verpackungsmittel notwendig. Hierbei kommt es besonders darauf an, dass 

kleine Behälter verwendet werden, dass in einen Behälter jeweils nur eine 

Sachnummer kommt, dass die Qualität nicht beeinträchtigt wird, dass sei leicht 

zu handhaben sind und dass die Zahl der enthaltenen Teile exakt zu erkennen

ist.)

Die Reduzierung der Rüstzeiten spielt eine entscheidende Rolle bei 

der Gestaltung und Einführung einer flexiblen Fließfertigung!

Quelle: Hitoshi Takeda Das synchrone Produktionssystem

Sieben Voraussetzungen zur Einführung einer Fließfertigung

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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• An jedem Tag zu jeder Stunde werden jeweils die gleichen Produkte hergestellt. Die Zyklen werden verkürzt und die Anzahl erhöht.
• Unter den Produkten, die mit hoher Zyklenzahl gefertigt werden, wird dasjenige mit der geringsten Stückzahl auf eine Produktions-
Einheit von 1 gebracht.

Sachnummer Tagesproduktion                   Produktion mit hoher 
Zyklenzahl (mit 20 Zyklen)

A   123456 100 täglich wird 4mal      5 Stück
B   123457 80                              ein Zyklus mit           4 Stück
C   123458 20 1 Stück  durchlaufen

Das Endziel der ge-
glätteten Produktion ist 
die Produktionseinheit 

1. Bei Produkt C ist 
keine weitere 

Verringe-rung mehr 
möglich.

• Durch die Verkürzung der Zyklen und die Erhöhung der Zyklenzahl können die Bestände in den vorgelagerten Prozessen
(Warenhäuser, Supermärkte…) auf der Basis eines Vertrauensverhältnisses jeweils auf ½, ¼, 1/8, 1/16 verringert werden.

• Die vorgelagerten Prozesse fertigen mit Blick auf das Warenhaus in der Reihenfolge, in der vom nachgelagerten Prozess
abgezogen wird. Sie produzieren nur die abgezogene Menge (die vorgelagerten Prozesse erhalten zwar keinen Produktionsplan,
aber Richtwerte für die Stückzahl jeder Sachnummer)

Es ist unumgänglich,
• die Umrüstzeiten zu verkürzen
• Schlechtteile/Maschinendefekte abzustellen
• die Zuverlässigkeit des vorgelagerten Prozesses abzusichern!

A A A A A B B B B C FZ

Umrüsten Umrüsten

Umrüsten

Während eines Zyklus wird 3 mal umgerüstet (x 20)

Glätten der Produktion Schritt 3 der Umsetzung

Quelle: Takeda Das Synchrone Produktionssystem

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Wirkungskreis der Rüstzeitverkürzung

Beseitigung
und Vermeidung 

von Verschwendung

Fließende
Produktion

wird möglich

Durch schnelles
Umrüsten

Höhere Verfüg-
barkeit von Maschinen 

und Anlagen

Produzieren kleiner
Losgrößen

Geringere Bestände
und weniger Lager

Höhere Reaktions-
fähigkeit und

Flexibilität

Höhere Produktivität,
mehr Wertschöpfung,
mehr Kundennutzen

Verbesserter
Kapitaleinsatz

Nutzung von 
Pull-Prinzipien und

just in time

Kurze Rüstzeiten sind die 
Voraussetzung der Losgröße 1,
Prozesssicherheit; Einzelstück-
(satz)fließfertigung, Flexibilität

und verbesserter Kapitaleinsatz
die Folge und bedingt:  

Konsequenz, Kontinuität, Koordination

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Beeinflussungsmöglichkeiten des Rüstens im Prozess

Vertrieb Vermeidung von Sonderlösungen

Konstruktion Baukastensysteme
Vermeidung von Varianten
Schaffung geeigneter Spann-/Ausrichteflächen

Arbeitsplanung Auswahl geeigneter Maschinen (Palettenpool etc.)
Vorrichtungsauslegung (einfach und schnell, Mehrfachspannung, 
Späneleitbleche etc)
Eliminierung von Kranarbeit
Vermeidung von Justagen
Bestimmung des optimalen Kundenentkopplungspunktes
Eindeutige Zuordnung Werkstück zu (einer) Maschine
Verwendung von Standard-Werkzeugen
Entfeinerung

NC-Programmierung Standardisierte Zuordnung Werkzeuge zu T-Nummern
Standard-Werkzeuglängen
Grafisch-interaktive Programmerstellung und Simulation
Nullpunktskizzen

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF

Beeinflussungsmöglichkeiten des Rüstens im Prozess

Einfahren Einfahren außerhalb der regulären Arbeitszeit
Nutzung von gesonderten Maschinen
Interdisziplinäres Unterstützungsteam vor Ort

Fertigungssteuerung Bestimmung Losgrößen/Zeitlos
Optimale Sequenzierung

Rüsten (Aufrüsten) Verlagerung von internem zu externem Rüsten
Nur Differenz-Werkzeuge einrüsten
Nutzung von vorbereiteten Vorrichtungen (Nullpunktsystem)
Einsatz von Schraubern
Rüsten im Team
Arbeit nach Best-practice-Ablauf (Rüstplan)
Vermeidung von Laufwegen z.B durch Verwendung von Rüstwagen
Kranarbeit eliminieren

Handling Vermeidung Kranarbeit
Keine Justagen

Ab-/Umrüsten Vorrichtungsreinigung extern

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Beteiligte an der Thematik „Rüstzeitoptimierung“

Produktivitätsmanager

Produktionsführungskraft

Maschinen-/ Anlagennutzer

Einrichter

NC-Programmierung

Steuerung

Betriebsmittel Konstruktion 
/ Bau

AV

GF

Logistik

Instandhaltung

Rollenverteilung
beim

Rüsten

Moderator

Ideenentwickler

Controller

Schrittmacher

Koordination

Projektverantwortung

Planung

Analyse und Auswahl 
Rüstobjekt

Partner des Rüstmanagers

Voraussetzungen vor Ort 
schaffen

Erfahrungen einbringen

Vor Ort Führen

Verantwortlich für 
Nachhaltigkeit

Benennt einzubindende 
MA

Demotivation abbauen

Umsetzungen anstoßen

Instandhaltung anstoßen 
(TPM)

Erfahrung einbringen

Änderungen umsetzen 
und beibehalten

Lösungen einbringen

Feedback an Progr., 
BM-Konstr., QM, ...

Zustandsüberwachung 
von Maschine, Vorrichtung 
und Werkzeug

Internes Umrüsten

Hauptzeitparalleles Rüsten

Überwachung der 
Einhaltung von Standards

Beratung des 
Produktivitätsmanagers

Produktive Mitarbeit

Zusammenstellen der 
Werkzeuge

Standard-Werkzeugliste 
erstellen

Benutzen und leben

Bearbeitungsfolge 
optimieren und abstimmen

Enge Zusammenarbeit mit 
dem Rüstmanager

Losgrößenanpassung

Rüstoptimale Reihenfolge

Kapazitätsbetrachtung und 
-überwachung

Vorrichtungen 
konstruieren

Machbarkeit prüfen

Betriebsmittel anpassen

Handling anpassen, 
optimieren

Rüstgerechtes Konstruieren, 
Standards setzen

Arbeitspläne

Produktionscontrolling

Rüsten im Allgemeinen

Amortisationsrechnung

Methodische Unterstützung

Benennung des Projekts 
und der Ziele

Klärt die Verantwortungen

Rahmenbedingungen 
abstecken

Termingerechte 
Materialversorgung

Maschinenverfügbarkeit

    

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF

Definition Rüsten und „klassischer“ Rüstvorgang in vier Schritten

Definition Rüstzeit: Die Rüstzeit stellt die Zeit dar, die dafür verwendet wird, eine Maschine, einen Produktionsort 
(Einzelanlage oder Anlagenstraße) für einen speziellen Bearbeitungsvorgang einzurichten und mit den erforderlichen 
Werkzeugen zu bestücken. In der Regel muss zwischen der Produktion zweier verschiedener Teile / Teilevarianten 
umgerüstet werden. 

• Gefertigte Teile trans-
portieren und Auftrag 
im System abmelden

• Anmeldung des neuen
Auftrags im System

• Bereitstellung der benötig-
ten Materialien

• Bereitstellung der benötig-
ten Maschinen

• Wechsel der benötigten
Vorrichtungen und Werk-
zeuge für die Herstellung
der verschiedenen Teile

• Justieren der Werkzeuge 
und Vorrichtungen

• Einstellung der verschie-
denen Prozessparameter
(Vorschub, Druck, Fräsge-
schwindigkeit...)

• Fertigung von Probe-
stücken

• Kontrolle und Beurteilung
der Probestücke

• Gegebenenfalls Korrektur
der Parameter und noch-
maliger Testlauf

Rüstvorbereitung Werkzeugwechsel Einstellen Testen und Anpassen

Aus Erfahrungswerten lässt sich die untenstehende Verteilung der einzelnen Schritte eines Rüstvorgangs ableiten

5% 20% 50%25%

Quelle: LPS Lean-Production-Shop.de

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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Arbeits-
unterlagen Vorrichtung Werkzeug Werkstück Messmittel

lesen lösen einbauen prüfen wegbringen

Objekte

Tätigkeiten

z.B. z.B. z.B. z.B. z.B.

Rüstvor-
bereitung

Ab-
rüsten

Auf-
rüsten

Probe-
lauf

Rüstnach-
bereitung

Rüstelemente

Rüstab-

schnitte

Rüstprozess

• Die zu betrachtenden Prozesse müssen detailliert analysiert werden.
• Dazu ist eine Unterteilung der Prozesse in Rüstzeit-Abschnitte notwendig.

Der Rüstprozess und seine Elemente

• Organisatorische Tätigkeiten (z.B. Suchen, Bereitstellen)
• Informative Tätigkeiten (z.B. Lesen, Informationsaustausch)
• Steuerungstätigkeiten (z.B. Dateneingabe, Datenkorrektur)
• Manuelle Tätigkeiten (z.B. Lösen, Spannen)
• Kontrolltätigkeiten (z.B. Messen, Prüfen)
• Reinigungstätigkeiten
• Sonstige Tätigkeiten

2 3 41

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“
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• Das Umrüsten soll von Fachleuten vorgenommen werden (Umrüster, Einrichter
müssen sehr fähige Mitarbeiter sein!), auch wenn der Maschinenführer derweil 
unbeschäftigt bleibt, oder kann vom hochqualifizierten Maschinenführer selbst
ausgeführt werden!

• Entscheidend ist die Standardisierung und Übung. Die Zahl der Umrüstvorgänge 
pro Tag soll auf jeden Fall erhöht werden. Da hilft nur üben!

• Solange Kräne und Hebezeuge beim Umrüsten verwendet werden, gibt es keinen
Fortschritt. Es müssen spezielle Umrüstwagen eingesetzt werden!

• Jeder noch so kleine Zeitgewinn ist wichtig. Statt Schrauben Schnellspann-
systeme einsetzen, wenn doch Schrauben verwendet werden, dann nur solche 
mit einer Grobführung!

• Nach der Reduzierung der Umrüstzeiten sofort den Lagerbestand reduzieren!

• Umrüsten in den Produktionsfluss integrieren!

• Zwischenläger täglich kontrollieren!

• Nach Einführung des SMED (single minute exchange of die)-Umrüstens ist der 
nächste Schritt die Einführung des Ein-Griff-Umrüstens!

• Umrüsten in Anwesenheit einer Beobachtungsgruppe ist ein wirksames Mittel zur 
Verkürzung der Umrüstzeiten (Kreis-Übung!)!

Gesichtspunkte beim Reduzieren von Rüstzeiten
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Training der Mitarbeiter zum visuellem Management

Das Erkennen und die Beseitigung von Verschwendung steht im Mittelpunkt eines 
Produktionssystems. Alle Mitarbeiter müssen darin geschult sein, Verschwendung 
an ihrem Arbeitsplatz zu erkennen und zu beseitigen. Verschwendung tritt bei allen 
Arbeitsprozessen und in allen Ebenen der Unternehmensorganisation auf.

Sehen im bedeutet: Sehen, Erkennen, Handeln, Eliminieren, Nachhaltigkeit:

• Sehen: An den Ort des Geschehens gehen und sehen
• Erkennen: Verschwendungen erkennen und wahrnehmen
• Handeln: Maßnahmen ergreifen und handeln
• Eliminieren: Verbessern und Verschwendungen eliminieren
• Nachhaltigkeit: Nachhaltig umsetzen

Lernen, die 6 Hauptverlustarten an Maschinen und Anlagen zu „SEHEN“

• Anlagenausfälle
• Umrüsten und Einstellen
• Kurzstillstände/Leerlauf
• Geschwindigkeitsverluste
• Ausschuss/Nacharbeit
• Außerbetriebnahme/Produktionsstillstand

Diese Ereignisse sind Verluste, weil sie zu Stillständen führen oder Material verarbeiten 

ohne ein verkaufsfähiges Produkt zu erzeugen. Sie mindern daher die Effizienz der Anlage 

und müssen verhindert werden.
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Beobachtungsteam mit Videokamera, Beobachtungsbogen, PDA
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Schritte bei der praktischen Umsetzung der Umrüstzeitreduzierung

• 5S ist die Basis der Rüstzeitoptimierung (Stellflächen, Werkzeugablage, Visualisieren, 
Vorbereiten, etc.)!

• Erfassen des Ist-Zustandes (Umrüsten in Anwesenheit einer Beobachtungsgruppe, 
Videoaufnahmen, etc.)!

• Standardisierung der Arbeitsschritte. Sichtbarmachen der Verschwendung!

• Internes Umrüsten (Umrüsten, bei dem die Maschine angehalten werden muss.
Ein-Griff-Wechsel) / Externes Umrüsten (Umrüsten, das während des Laufens 
der Maschine durchgeführt werden kann. Vorbereiten) � beide voneinander trennen!

• Verlagern von internen zum externen Umrüsten (Reduzieren der internen Umrüstzeit 
hat absolute Priorität. Entschlossen vorgehen)!

• Weitere Reduzierung der internen  Umrüstzeit, Abschaffen von Justierarbeiten –
Maschinenstillstand auf das absolute Minimum beschränken!

• Reduzierung der externen Umrüstzeit (Standardisierung, Voreinstellung der 
Halterungen und Werkzeuge und andere Arbeiten konsequent vorbereiten)!

• Reduzierung der Umrüstzeit auf Null (durch Veränderung der Bearbeitungsstationen
und durch konstruktive Veränderungen, vielfache Verwendung der Teile und automa-
tisches Identifizieren!
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Rüstprozess

Rüstablaufanalyse

Zielsetzung:
Rüstzeitverkürzung durch

gezielte Maßnahmen

Detaillierte
Informationen über
den Rüstprozess

Ursachen für
Schwachstellen im

Rüstablauf

Rüstdaten
erfassen

gezielte Ableitung von
Maßnahmen zur

Rüstzeitverkürzung

realisiert erfordert

liefertermöglicht

verdeutlicht

Sowohl der Wissens-Pool als auch die Rüstablaufanalyse sind Voraussetzungen zur gezielten 
Ableitung von Maßnahmen zur Rüstzeitverkürzung.

Notwendigkeit der Rüstzeitanalyse

Wissens-Pool

• Verbesserungsmaß-
nahmen

• Best Practices
• Benchmarks
• Kaizen, KVP
• Kennzahlenanwendung
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Computerunterstützte Rüstaufnahme und Rüstablaufanalyse

Daten zum
Vorangeheden 

Auftrag

Daten zum
nachfolgenden 

Auftrag

Allgemeine 
Daten

Zur 
Rüstaufnahme

Daten zum 
einzurichtenden 

Auftrag

Rüstaufwand

Betriebsmittel-
zustand produktiv

Auftragsbezug

Arbeitsplatz-
bezug

Prozessdauer

Erläuterungen

Rüstabschnitt

RüstelementRüstelement

StörelementStörelement

Rüstaufnahme: Maske zur
Erfassung der Auftragskopfdaten

Rüstablaufanalyse: Eingabemaske zur
Erfassung der Rüstablaufelemente

Quelle: GTT Gesellschaft für Technologie Transfer GmbH, Hannover
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Wertstrom-Design als Methode zu Rüstzeitanalyse

Erfasste Rüstzeiten
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Beispiel Spaghetti-Diagramm
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Die EKUV Analyse (Eliminieren, Kombinieren, Umstellen, Vereinfachen), betrachtet den Rüstprozess 
systematisch mit dem Ziel diesen dramatisch zu vereinfachen und zu verkürzen. Damit sind beide Perspektiven 
zur Rüstzeitreduzierung berücksichtigt. 
Diese Systematik, um vor allem die internen aber auch externen Rüstvorgänge zu analysieren und nachhaltig für 
eine Rüstzeitreduzierung zu sorgen, ist also die so genannte EKUV-Analyse. Ziel ist es, Verschwendungen zu 
eliminieren sowie technische und organisatorische Verbesserungsmaßnahmen zu erarbeiten; so sollen z.B. Schrauben 
möglichst durch Schnellspannvorrichtungen ersetzt werden, usw. Der verbesserte Arbeitsablauf wird nach Erprobung 
definiert - wie dieses gibt es unzählige Beispiele zur Rüstzeitreduzierung nach der EKUV Analyse.

Die Begriffe E-K-U-V stehen dabei für: 

• Eliminieren - Können nicht werterhöhende Aktivitäten 
eliminiert werden, d.h. ganz oder teilweise entfallen? 

• Kombinieren - Können Rüstaktivitäten parallel 
zueinander oder zu anderen Aktivitäten erfolgen? 

• Umstellen - Können Aktivitäten vom Menschen auf 
die Maschine umgestellt werden? Kann die Reihenfolge 
verändert werden? 

• Vereinfachen - Können Aktivitäten einfacher gestaltet 
werden: Können Schrauben ersetzt, Wege reduziert, 
Abläufe vereinfacht und verbessert werden? 

Die EKUV-Analyse
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Betriebsmittel : 50to Stauchautomat AMF 1040 Name: Blatt: 1
Rüstzeit lt AP : 60 min EKUV-Analyse Datum:

Lfd Nr Rüstschritt Zeit I   E   E  K  U   V Bemerkung
01 Altes Programm speichern + neues Laden 70 sec. X
02 ML fährt auf Position 65 sec. X
03 MA holt Matrize / Stempel + Heizspirale 60 sec. X X Anderer Lagerort möglich?
04 MA entlädt alten Auftrag 60 sec. X
05 MA legt neues Material ein 50 sec. X
06 Stauchpunkte werden auftragen 105 sec. X
07 Altes Teil auswerfen 60 sec. X
08 Werkzeugwechsel – Stempel 185 sec. X X Interner Schlüssel?
09 Heizspirale wechseln 95 sec. X X
10 Neuen Stempel montieren 40 sec. X
11 Matrize 1 wechseln 65 sec. X
12 Turm 1 wechseln 400 sec. X X X Suchen + Zusammenstellen
13 Turmhülsen am Schrank gewechselt 15 sec. X X Modularer Aufbau!!
14 Matrizen 2 wechseln 125 sec. X X Längenmatrix vorhanden
15 Turm 2 wechseln 405 sec. X X Gewinde defekt!
16 Leistung für Induktor einstellen/umstellen 85 sec. X
17 Neues Material zuführen 110 sec. X X
18 Störung im Turm der Buchse 1 350 sec. X X Vorher prüfen! TPM?
19 Kontrolle Turm 2 40 sec. X
20 Kontrolle Übergabe 30 sec. X
21 Vermessung längs und Induktor 1 35 sec. X
22 Störung im Turm der Buchse 2 210 sec. X X Vorher prüfen! TPM?

Beispiel EKUV-Formblatt
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Betriebsmittel : 50to Stauchautomat AMF 1040 Name: Blatt: 1
Rüstzeit lt AP : 60 min EKUV-Analyse Datum:

Lfd Nr Rüstschritt Zeit I   E   E  K  U   V Bemerkung
23 Vermessen Turm 2 65 sec. X
24 Überprüfen Stempel 45 sec. X
25 Erstes Teil gestaucht 70 sec. X
26 Zweites Teil gestaucht 120 sec. X
27 Abkühlzeit 930 sec. X X Maßfehler kommt vom Werkzg.
28 Messen 30 sec. X
29 Maschine läuft

Stärker auf externes Rüsten
gehen. Vorbeugende Instand-
haltung durchführen

Gesamtrüstzeit 65,3 min.

Beispiel EKUV-Formblatt
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• Ist die Bewegung erforderlich? 
• Welche Wertschöpfung bringt die Bewegung? 
• Kann diese Bewegung eliminiert werden? 
• Kann die Bewegung vereinfacht werden? 
• Sind Werkzeuge und Teile so angeordnet, dass der Bewegungsablauf möglichst einfach gestaltet werden

kann? 
• Beachten Sie bestimmte Bewegungen wie z.B. identifizieren (suchen, auswählen), anordnen, plazieren, 

ausstrecken, greifen usw. Können die o.g. Bewegungen durch eine bestimmte Arbeitsplatzgestaltung oder 
Anordnung der Ersatzteile usw. eingeschränkt werden? 

• Können unnötige Gehwege beseitigt werden? 
• Ist zur Durchführung des Arbeitsganges eine Arbeitsfläche erforderlich? 
• Wird die Bewegung durch ein Hindernis eingeschränkt? 
• Können Geräte und Träger so eingesetzt werden, daß dadurch Bewegungsabläufe vereinfacht 

werden (z.B. wenn der MA mit der Hand nach Gegenständen greift oder diese festhält)? 

• Werden beide Hände eingesetzt, um den Arbeitsgang durchzuführen? 
• Bleibt die eine Hand bei diesem Arbeitsgang untätig? Könnte sie anderen Zwecken dienen? 
• Könnte gleichzeitig noch eine andere Bewegung ausgeführt werden? 
• Werden beide Hände entsprechend koordiniert? 
• Könnten mehrere Bewegungsabläufe durch Einsatz eines Werkzeugs oder Gerätes vereinfacht werden? 
• Könnte ein Schnappmechanismus eingesetzt werden, der gleichzeitig greift und positioniert? 
• Könnte ein Hebelmechanismus eingesetzt werden, der mehrere Arbeitsabläufe durchführt? 
• Können weitere Arbeitsgänge auf dem Rückweg erledigt werden? 
• Gibt es die Möglichkeit, auch andere Körperteile, z.B. den Fuß, einzusetzen? 
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Fragestellungen zur EKUV-Analyse
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• Werden die Bewegungen in der richtigen Reihenfolge ausgeführt? 
• Könnte die Reihenfolge umgedreht werden? 
• Sollten bestimmte Elemente der Bewegungsabläufe umgestaltet werden, um diese zu vereinfachen? 
• Könnte es anders gemacht werden? 
• Können die Bewegungsabläufe durch Umstellung des Arbeitsplatzes verkürzt werden? 
• Können Bewegungen der Hand auch mit anderen Körperteilen (z.B. Fußpedal) ausgeführt werden? 
• Wäre es sinnvoll, die Hand zu wechseln (links nach rechts und umgekehrt)? 

• Kann die Bewegung vereinfacht werden? 
• Können natürliche Kräfte (Schwerkraft, Trägheit, Reaktion usw.) eingesetzt werden, um die Bewegung zu 

vereinfachen? 
• Gibt es Anweisungen oder Markierungen, um die Bewegung zu vereinfachen? 
• Gibt es eine Rotationsvorrichtung, die Drehungen erleichtert? 
• Ist die Arbeitshöhe für eine bequeme Arbeitshaltung angemessen? 
• Können Bewegungen der Hand auch mit anderen Körperteilen (z.B. Fußpedal) ausgeführt werden? 
• Sind die Bewegungsabläufe beider Hände einfach und natürlich (kontinuierliche Drehbewegung gegenüber 

symmetrisch)? 
• Einfaches Arbeitsgerät? 

Fragestellungen zur EKUV-Analyse
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Rüstzeitreduzierung in der Einzelstückfertigung

• Suchen,
• Nachfragen,
• Holen,
• Informieren,
• etc.

= nicht Wert schöpfende
Aktivitäten (ca. 70%)
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Änderung des üblichen Rüstablaufes durch Parallelrüsten (extern, intern)

1 2 3 4 5 6 7

AG-Nr. Arbeitsgang Intern/extern Zeit Durchführung
1 Suchen des neuen Werkzeuges Intern 05 Maschinennutzer
2 Transport des neuen Werkzeuges Intern 10 Maschinennutzer
3 Ausbau des alten Werkzeuges Intern 04 Maschinennutzer
4 Einbau des neuen Werkzeuges Intern 06 Maschinennutzer
5 Transport des neuen Materials Intern 05 Maschinennutzer
6 Justierung des Werkzeuges, Einfahren Intern 20 Maschinennutzer
7 Abtransport des alten Werkzeuges Intern 10 Maschinennutzer

Maschinenstopp
Maschinenstart

AG-Nr. Arbeitsgang Intern/extern Zeit Durchführung
1 Suchen des neuen Werkzeuges Extern 05 Rüsthelfer
2 Transport des neuen Werkzeuges Extern 10 Rüsthelfer
5 Transport des neuen Materials Extern 05 Rüsthelfer
4 Einbau des neuen Werkzeuges Intern 06 Maschinennutzer 
6a Justierung des Werkzeuges Intern 10 Maschinennutzer
3 Ausbau des alten Werkzeuges Intern 04 Maschinennutzer
6b Justierung des Werkzeuges, Einfahren Intern 08 Maschinennutzer
7 Abtransport des alten Werkzeuges Extern 10 Rüsthelfer

1 2 5 4 6a 7

Stillstand: 
60 min.

Stillstand: 
28 min.

Rüsthelfer

MaschinennutzerInformation
Rüsthelfer

Maschinenstopp Maschinenstart

3 6b
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Methoden der Rüstzeitreduzierung

Methoden, die vom
Prozess ausgehen

Methoden, die vom
Werkstück ausgehen

Methoden, die vom
Werkzeug ausgehen

Methoden der
Arbeitsorganisation

Methoden der
Rüstzeitreduzierung

Stufen der
Rüstzeitreduzierung

1. Trennen von
interner und externer 

Rüstzeit

2. Verlagern von
internes in externes

Rüsten

3. Reduktion der
internen Rüstzeit

4. Reduktion der
externen Rüstzeit

Strukturiertes Vorgehen im Rahmen von Rüstzeitreduzierungen ermöglichen
immense Zeiteinsparungen und damit die Voraussetzung für just-in-time-Produktion!

Rüst-Workshops

SMED-Rüsten

Ein Griff - Rüsten

SPEED-Rüsten
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Die vier Stufen für eine Beschleunigung des Rüstprozesses

Internes Rüsten = Arbeit, die unbedingt bei stillstehender Maschine erledigt werden muss
Externes Rüsten = Arbeit, die auch während des Betriebs der Maschine durchgeführt werden kann
Ziel: kürzest mögliche Stillstandszeiten!

Trennen von interner und 
externer Rüstzeit

Rüstzeiten, die nur bei stillste-
hender Maschine erledigt wer-
den können, sind von denjeni-
gen Arbeiten zu trennen, die 
auch während des Betriebes 
der Maschine durchgeführt 
werden können.

Typische Aufgaben für externes 
Rüsten:
• Vorbereiten Werkzeug, Spann-
mittel, etc.

• Transport von Werkzeugen

Typische Aufgaben für internes 
Rüsten:
• Justierung (Höhe, Lage, Press-
druck, etc.)

• Probelauf

Verlagern von internes in 
externes Rüsten

Reduktion interner Rüstzeiten
durch systematische Ausdeh-
nung externer Rüstzeiten

z.B.:
• Vorbereiten
• Bereitstellung von Material
• Austausch von Komplett-Ag-
gregaten

Reduktion der internen 
Rüstzeit

Methodische Schritte entwickeln
und Vorgänge im Team trainie-
ren, um interne Rüstzeiten zu
Reduzieren

z.B.:
• Justierungen vermeiden
• Befestigungen und Lösevor-
richtungen vereinfachen

• Eine Person als zusätzliche
Hilfskraft (Rüsthelfer)

• Arbeit parallelisieren
• Rüstvorgänge standardisieren
und trainieren

Reduktion der externen
Rüstzeit

Minimierung der Gesamtzeit für
externes und internes Rüsten

z.B.:
• Kapazitätserhöhung, Parallel-
arbeit, etc. (zusätzlicher Ein-
richter, Hilfskräfte)

• Arbeitsplatzorganisation, Ergo-
nomie, etc.

Methoden der 
Arbeitsorganisation

1 2 3 4
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Die vier Schritte der Rüstzeitminimierung (SMED)

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Auftragsende;
letztes Gutteil altes Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

1. Schritt: Werkzeugverfügbarkeit sichern, Organisation, Ordnung, 
Schulung, Motivation

SMED: Single Minute Exchange of Die (SMED; dt.: Werkzeugwechsel im einstelligen Minutenbereich) bezeichnet 
ein Verfahren, das die Rüstzeit einer Produktionsmaschine oder einer Fertigungslinie reduzieren soll ( die Zeit vom 
letzten Gutteil des alten Fertigungsloses zum ersten Gutteil des neuen Fertigungsloses). Wichtig ist, dass 
nicht die reine Zeit des Wechselns eines Werkzeuges maßgebend ist, sondern auch Dinge wie die Bereitstellung 
des neuen Materials oder die Parametrierung der Maschine o. Ä., d. h. die Zeit, in der nicht produziert werden kann.

Ziel von SMED ist es, die Bestände zu senken, indem man die Maschine auf einen neuen Fertigungsprozess 
umrüstet, ohne den Fertigungsfluss zu stören. Das endgültige Ziel kann man als erreicht sehen, wenn eine 
Maschine oder eine Fertigungslinie innerhalb eines Fertigungstaktes umgerüstet werden kann, so dass selbst 
bei unterschiedlichsten Produkten ein One-Piece-Flow oder sogar besser noch eine Mixed-Model-One-Piece-Flow 
umgesetzt werden kann. In diesem Fall sind dann auch die Bestände in der Linie gleich Null. 

SMED läuft in vier Schritten ab:
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Die vier Schritte der Rüstzeitminimierung (SMED)

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Auftragsende;
letztes Gutteil altes Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

2. Schritt: Aufteilung in internes und externes Rüsten

Vorauftrag Internes Rüsten Anpassungen

Extern 1 Extern 2

Auftragsbeginn

Auftragsbeginn

Auftragsbeginn

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los
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Die vier Schritte der Rüstzeitminimierung (SMED)

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Auftragsende;
letztes Gutteil altes Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

3. Schritt: Detailverbesserungen der Rüstblöcke, „Ferrari Prinzip“, 
Schnellverschlüsse, Ausbildung, Training, Motivation

Vorauftrag Internes Rüsten Anpassungen

Extern 1 Extern 2

Auftragsbeginn

Auftragsbeginn

Auftragsbeginn

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Vorauftrag Internes Rüsten Anpassungen

Extern 1 Extern 2

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Auftragsbeginn
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Die vier Schritte der Rüstzeitminimierung (SMED)

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Vorauftrag Reinigen und Rüsten Anpassungen

Auftragsende;
letztes Gutteil altes Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

4. Schritt: Verringerung oder Beseitigung der Anpassung durch
Produkt- und Verfahrensentwicklung, Prozessmodellierung

Vorauftrag Internes Rüsten Anpassungen

Extern 1 Extern 2

Auftragsbeginn

Auftragsbeginn

Auftragsbeginn

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Vorauftrag Internes Rüsten Anpassungen

Extern 1 Extern 2

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Auftragsbeginn

Vorauftrag

Extern 1

Internes Rüsten Anpas-
sungen

Extern 2

Produktivstart;
erstes Gutteil neues Los

Einsparung
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Schnell Rüsten: 6 Schritte zur Umsetzung

Bereiten Sie den Rüst-
vorgang im Detail vor 
und arbeiten Sie mit
Standardisierten Check-
listen.

Aktualisieren und
ergänzen Sie die
Checklisten, wenn
erforderlich.

Legen Sie im Team die
Vorgehensweise beim
Rüsten detailliert fest
und vereinbaren diese
als Standard.

Verwenden Sie dazu
ein Arbeitsanalyseblatt
und stellen die einzelnen
Teilschritte über der
Zeitachse in ihrer
Abfolge dar.

Achten Sie darauf, die
Schrittfolge in kleinst-
mögliche Einzelschritte 
zu zergliedern. Nur eine
detaillierte Analyse
ermöglicht eine effektive
Optimierung.

Stellen Sie die strikte
Einhaltung der standar-
disierten Rüstfolge 
sicher.

Untersuchen Sie im
Team, unter Verwen-
dung des zuvor erstel-
ten Arbeitsanalyseblatts,
jeden einzelnen Schritt
auf die Möglichkeit
diesen extern (vor oder
nach dem Rüstvorgang)
oder parallel / zeitgleich,
zu einem anderen
Rüstschritt, durchführen
zu können.

Halten Sie dafür even-
tuell erforderliche tech-
nische oder organisato-
rische Erfordernisse 
schriftlich fest und ver-
sehen diese Maßnah-
men mit Verantwortlich-
keiten sowie Terminen.

Verwenden Sie dazu,
das im Rahmen der
strukturierten Problem-
Lösung eingesetzte
Standardformblatt.

Untersuchen Sie im
Team, unter Verwen-
dung des zuvor erstell-
ten Arbeitsanalyseblatts,
jeden einzelnen Schritt
auf seine Notwendigkeit.
Achten Sie dabei beson-
ders auf “Nebenschritte”, 
die nur deshalb erforder-
lich sind, um die eigent-
lichen “Hauptschritte“ *
durchführen zu können.

Halten Sie eventuell
erforderliche technische
oder organisatorische
Erfordernisse, die für
eine Eliminierung erfor-
derlich sind, schriftlich 
fest und versehen diese
Maßnahmen mit Verant-
wortlichkeiten und Termi-
nen.

Verwenden Sie dazu,
das im Rahmen der
strukturierten Problem-
lösung eingesetzte
Standardformblatt.

Untersuchen Sie im
Team, unter Verwen-
dung des zuvor erstel-
ten Arbeitsanalyseblatts,
jeden einzelnen Schritt
auf die Möglichkeit einer
beschleunigten Durch-
führung.

Diskutieren Sie dabei
die Eliminierung von
Adjustagen ebenso, wie
technische Maßnahmen
zur Rüstzeitverkürzung.
Halten Sie eventuell
erforderliche technische
oder organisatorische
Erfordernisse schriftlich
fest und versehen diese
Maßnahmen mit Verant-
wortlichkeiten und Ter-
minen.

Verwenden Sie dazu,
das im Rahmen der
strukturierten Problem-
Lösung eingesetzte
Standardformblatt.

Führen Sie einen konti-
nuierlichen Verbesse-
rungsprozess zur 
Rüstzeitoptimierung ein.

Stellen Sie sicher, dass 
die Rüstteams struk-
turiert in diesen Prozess
einbezogen werden 
und Verbesserungs-
vorschläge regelmäßig 
mit dem Management 
und den unterstützen-
den Abteilungen
(Instandhaltung,
Werkzeugbau… )
besprochen werden.

Wenden Sie dabei die
Methoden des
Problemlösungsunter-
stützungs-Prozesses
und der strukturierten
Problemlösung an.

*Hauptschritte sind die
Vorgänge beim Rüsten, 
die unmittelbar den 
Wechsel des Werk-
zeugs oder des Produkts 
betreffen.

Nebenschritte sind ledig-
lich erforderlich, um die
Hauptschritte zu ermög-
lichen.

Schritt 1
Strukturierte

Vorbereitung des
Rüstens

Schritt 2
Standards 

entwickeln und
einhalten

Schritt 3
Rüstschritte
zeitneutral
ausführen

Schritt 4
Eliminieren von
Rüstschritten

Schritt 5
Beschleunigen

von Rüstschritten

Schritt 6
Kontinuierliche
Verbesserung

Entwicklungsfragen zu den Schritten 3 bis 5:
• Hinterfragen Sie jeden Rüstschritt mehrmals und detailliert!
• Kann dieser Rüstschritt zeitneutral durchgeführt, eliminiert oder verkürzt werden?
• Welche organisatorischen oder technischen Maßnahmen könnten dies ermöglichen?
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SPEED Rüsten

SPEED-Rüsten (Standardisierung, Prozessoptimierung, Eliminierung von Verschwendung, 
Einrichterqualifizierung, Dauerhaftes Training). 

Ein SPPED Rüstworkshop gliedert sich in 7 Schritte:

1. Schritt Teambildung und Aufgabenplanung (interdisziplinäres Team)
2. Schritt Erste Umrüstung mit Erfassung des Ist-Zustandes (Beobachtung, 

Aufschrieb der Rüstablaufschritte, Aufnahme mit Digital-Kamera 
oder Video-Kamera � Betriebsrat muss zustimmen)

3. Schritt Analyse und Verbesserung (mit Zeiten, Ablauf, etc.). Einsatz von 
FastCura, Nutzung des Spaghetti-Diagramms, etc.

4.Schritt Umsetzung erster Verbesserungen (Basis EKUV-Analyse: E = Eliminieren; 
K = Kombinieren; U = Umstellen; V = Verschwendung), Erstellen eines 
Drehbuches für den Rüstvorgang

5. Schritt Wiederholung der ersten Umrüstung nach neuem Drehbuch
6. Schritt Analyse der wiederholten Rüstung und Verbesserung plus Maßnahmenplan 

erstellen (Wer? Was? Bis wann?)
7. Schritt Entwicklung eines Rüstboards zur Zielkontrolle
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Beispiel: Dokumentation des Rüstworkshops vor Ort

Visualisierung der Ist-Aufnahme, 
der Ergebnisse der einzelnen 
Rüstworkshops, der Problem-
analyse, Maßnahmenfindung 
und Priorisierung der Maßnahmen
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Beispiel: Dokumente zur Umrüstzeitreduzierung
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Beispiel Rüstablaufplan und Rüststandardarbeitsablauf

Der Rüstarbeitsplan (Funktion)

• Der optimierte Rüstablauf wird in einem

Formblatt zusammengefasst und dokumen-

tiert.

• Eine Maschinenskizze (ggf. durch CAD er-

gänzen) dient zur optischen Beschreibung

des idealen Rüstvorganges.

• Die Abläufe sind trainierbar und zeigen eine       

„Sollzeit“ zur Orientierung für das Rüst-

training.

• Durch eine Abweichungsanalyse kann der 

Qualifizierungsbedarf ermittelt werden

• Dieser Rüstarbeitsplan muss in einem 

zweiten Schritt weiter unterteilt werden.

• Der Rüstarbeitsplan wird beim Rüstzeit-

Audit im einzelnen durchgegangen und 

ergänzt! 
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Rüstfreundlich eingerichteter Arbeitsplatz

Rüstwerkzeuge
in Griffnähe

Alle A (1. Reihe) 
und B- (2. Reihe) 
Werkzeuge direkt
an der Maschine

TPM-Stand
markiert

Kiste wird 
entleert

Kiste wird befüllt

Volle Kiste steht 
bereit – Rüsthelfer

versorgt den
Arbeitsplatz 

Sauberes Umfeld
nichts Unnötiges
am Arbeitsplatz

Höhenverstellbarer
Werkzeugwagen

zum Ein- Ausbauen 
der Werkzeuge

Arbeitspapiere
Rüstplan, etc.

Kennzahlen
(Produktivität)
der Maschine

Ersatzteile im
Rahmen TPM
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Das Bild kann zurzeit nicht angezeigt werden.

Synchrone Rüst-Kanban-Steuerung
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Ideale standardisierte rüstoptimierende Arbeitsplatzgestaltung

Best Point Arbeitsplatzgestaltung - Konsequente 
Vermeidung von Verschwendung am Arbeitsplatz

• Teile einzeln bereitstellen - kein Griff aus der Kiste
• Teile in Magazinen bereitstellen
• Kürzeste Greifwege für Werkzeuge und Einzelteile
• Greifen immer in gleicher Höhe
• Greifen in vorgegebener Reihenfolge
• Einzelteile chronologisch bereitstellen
• Arbeitsplatz nur so breit wie nötig
• Vorrichtungen mit Auswerfer und seitlich offen
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Beispiel: Maßnahmen im Umfeld der Rüstaktivitäten

Lagerung der Hilfsmittel für das Rüsten

Externer Rüstplatz Backenausdrehsatz für eine Drehmaschine
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Schnelles Rüsten 3: Verlagern von internes auf externes Rüsten

In der betrieblichen Praxis ist sehr oft zu beobachten, dass Rüstschritte während 
des Maschinenstillstands ausgeführt werden, obwohl diese ohne oder mit geringem 
Änderungsaufwand, bereits vor dem Rüstvorgang hätten ausgeführt werden können.

Die "Verlagerung" eines solchen Schrittes, mit entsprechender Verkürzung des 
Maschinenstillstands, bezeichnet man als Umwandlung eines "internen" in einen 
"externen" Rüstschritt.

Sind für diese Verlagerung technische oder organisatorische Voraussetzungen zu schaffen, 
so werden diese im Rahmen eines standardisierten kaizen-Prozesses erfasst und umgesetzt.
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Schnelles Rüsten 5: Technische Rüstzeitreduzierung

Im Durchschnitt lassen sich 80% des Optimierungspotenzials in Rüstprozessen durch 
organisatorische und geringfügige, technische Veränderungen ausschöpfen! Es geht
hierbei um die "niedrig hängenden Früchten", die es zuerst zu pflücken gilt und die sofort 
zu deutlichen Reduzierungen der Rüstzeit führen. Technische Maßnahmen sind immer 
dann sinnvoll, wenn eine weitere Reduzierung erforderlich und der finanzielle Aufwand 
durch die Zeitersparnis zu rechtfertigen ist. Dabei gilt der Leitsatz: „Der schnellste Weg etwas 
umzurüsten ist nichts umzurüsten, oder nur so wenig wie absolut nötig und so schnell wie 
irgendwie möglich!“

Im Rahmen der diesbezüglichen Analyse der Einzelschritte sind u. a. folgende Möglichkeiten 
zu hinterfragen und auf technische Lösungen zu untersuchen:

• Beschleunigung von Bewegungen 
• Eliminierung von Justagen 
• Vormontage auf Werkzeugträgern 
• Standardisierung von Werkzeugmaßen 
• Schnellschrauber 
• Schnellspanner 
• Spannvorrichtungen 
• Alternativen zum Schrauben
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Moderne Aufspannmittel

• Anzahl der Schraubdrehungen reduzieren
• Befestigungselemente zu Einheiten zusammenfassen
• Konische Steckverbindungen (sicheres Zentrieren)
• Anzahl Schrauben reduzieren und Werkzeuge überflüssig 

machen
• Angepasstes Werkzeug verwenden
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Anwendungsbeispiele des Nullpunktspannsystems

In den Maschinentisch sind 
Insgesamt 32 Module einge-
baut und können über die
Maschinensteuerung entriegelt 
werden.

NC-Schnellspanner
mit Unterbau und
horizontaler Bear-
beitung

Einbauspannmodul in den
Maschinentisch komplett 
eingebaut

Direkte Werkstückspannung.
Der Spannbolzen wird im
Werkstück verankert.

8-fach Spannstation mit Ventil-
leiste zum einzelnen bzw. ge-
meinsamen Betätigen der Module

4-fach Spannturm

Kraftspannblock wird mittels 
Nullpunktspannsystem
innerhalb weniger Sekunden 
gewechselt. Die Druckluft-
versorgung des Kraftspannblockes 
erfolgt durch das Modul.
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Kennzahlen für TPM

Um TPM wirkungsvoll einzusetzen, sind Kennzahlen unabdingbar, die einen Maßstab 
für TPM-Aktivitäten bilden. Grundsätzlich sollte jegliche Investition durch erspartes Geld 
messbar sein. Darauf wird auch bei Zertifizierungen geachtet.

Eine wichtige Kennzahl innerhalb des TPM-Konzeptes ist die OEE (Overall Equipment 
Effectiveness, Gesamtanlageneffizienz). Sie ist ein Maß für die Wertschöpfung, welche 
an einer Anlage entstehen.

Dem Acht-Säulen-Konzept von TPM liegen folgende Kennzahlen vor, die individuell 
bei jedem Unternehmen angepasst werden müssen. Jedoch bilden diese Kennzahlen 
die Grundlage, um TPM unternehmensweit zu verwenden:

• P für Productivity (z.B. Arbeitsproduktivität, Wertschöpfung pro Person, Störungsreduzierung)
• Q für Quality (z.B. Anzahl Prozessfehler, Anzahl Defekte, Anzahl Kundenreklamationen)
• C für Costs (z.B. Arbeitskräftereduzierung, Instandhaltungskosten, Energiekosten)
• D für Delivery (z.B. Bestandsmenge, Lagerumschlag)
• S für Safety (z.B. Anzahl der Unfälle, Krankheitsstand, Kennzahlen bzgl. Verschmutzung)
• M für Morale (z.B. Anzahl der Verbesserungsvorschläge, Anzahl Kleingruppentreffen)
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Störungsgrund-Erfassung mit Instandhaltungs-Software

OEE als Abkürzung von „Overall Equipment Effectiveness“ ist eine in Japan entwickelte Kennzahlenmethode 
zur Überwachung und Verbesserung der Effizienz von Produktionsanlagen. Oftmals wird analog dazu auch 
die deutsche Bezeichnung der Gesamtanlageneffektivität (GAE) verwendet. 

Die Bewertung der Prozessqualität anhand der OEE-Methode hat sich in vielen Branchen, wie z. B. der Automobil-
oder der Papierindustrie, etabliert. Unternehmen können mit OOE-Kennzahlen systematisch Optimierungspotenziale 
aufdecken.

Mittlerweile kommen auch in den Branchen Nahrung, Chemie und Pharma OEE-Modelle zum Einsatz. Allerdings 
zeigen neueste Zahlen des VDMA, dass beispielsweise die Pharmaindustrie durchschnittlich mit einer OEE von 
nur 24 Prozent produziert. Ursachen für diese schlechte Performance sind unter anderem mangelnde Verfügbarkeit 
und Leistung der Maschinen durch Rüst- und Reinigungszeiten, ungeplante Produktionsunterbrechungen, ineffiziente 
Prozesse sowie schlechte Planung.

Diese Hindernisse können jedoch beseitigt werden, indem die Nutzungszeiten aller Maschinen transparent erfasst
und Verlustquellen ganzheitlich analysiert werden und Informationen über Produktionsprozesse stets in Echtzeit 
zur Verfügung stehen.

Quelle: Prof. Constantin May, www.cetpm.de
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Verlustquellen an Maschinen und Anlagen

3 Schichten/Tag x
8 Std./Schicht x
60 min./Std. x
7 Tage /Woche

= 10.080 min pro
Woche

(168h/Woche)

Rüstvorgänge,
Umrüstung,

Einstellarbeiten,
Justierungen,

Kalibrierungen,
Tests,

etc.

Keine Produktion
geplant, z.B. 

nur 2er-Schicht,
Pausenzeiten,

geplante Wartung,
etc.

Gesamtverfügbarkeit

Geplante Stillstandszeit

Rüstzeiten

Ungeplante Stillstandszeit

Verlustzeit

Prozessfehler

kurze Stopps,
kein Material

kein Maschinenführer,
verringerte Taktzeit,

Anlaufverluste,
Schnittstellen-

probleme,
etc.

Maschinenversagen,
Maschinencrash,

ungeplante
Anlagenfehler,

etc.

Verlustzeit durch
Fehlende Qualität,
Verlustzeit durch 

Nacharbeiten,
etc.

Die Gesamtanlageneffektivität setzt sich zusammen aus:

Gesamtverfügbarkeit x Maschinenauslastung x Qualitätsgrad
= OEE
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Störungsgrund-Erfassung mit Instandhaltungs-Software

Die vom Japan Institute of Plant Maintenance erstellte Kennzahlenmethode wurde im Zuge der jahrzehntelangen Entwicklung des 
TPM-Konzeptes (TPM: Total Productive Maintenance) entwickelt und dient als Maßstab für die Wertschöpfung einer Anlage. Dabei 
ist die Gesamtanlageneffektivität (GAE) einer Anlage das Produkt aus den drei Faktoren: 

• Verfügbarkeitsfaktor
• Leistungsfaktor
• Qualitätsfaktor

Die Formel zur Berechnung der Gesamtanlageneffektivität lautet demnach:

OEE = Verfügbarkeit in % x Anlagenleistung in % x Qualität in %

Der Wertebereich liegt zwischen 0 und 100 Prozent, wobei 100 das Optimum darstellt. Die Beurteilung des Ergebnisses hängt jedoch 
stark vom Anlagentyp ab. So gelten beispielsweise in der diskreten Fertigung Werte ab 90 Prozent als „gut“. Hingegen bei Konti-
Anlagen mit komplizierten Prozessen sind bereits Werte bis 60 Prozent als „sehr gut“ zu bezeichnen.

Die OEE-Zeitberechnung: Grundsätzlich betrachtet die OEE-Kennzahl ungeplante Verluste einer Anlage. Deshalb werden von der 
Kalenderzeit (24 Stunden an 7 Tagen in der Woche) die geplanten Stillstände abgezogen. Beispiele für geplante Stillstände sind: 

• Keine Belegung/Besetzung
• Geplante Wartung
• Pause
• Streik
• etc.

Die zurückbleibende Betriebszeit ist dann die Basis (100 Prozent) für die OEE-Berechnung. Von diesen 100 Prozent werden dann 
die Leistungs-, Verfügbarkeits- und Qualitätsverluste abgezogen. 

Quelle: Prof. Constantin May, www.cetpm.de
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Quelle: Wikipedia

Verfügbarkeitsfaktor: Der Verfügbarkeitsfaktor ist ein Maß für Verluste durch ungeplante Anlagenstillstände. Er ist wie 
folgt definiert: Verfügbarkeitsfaktor = Laufzeit / (Laufzeit + Stillstandszeit). Der Verfügbarkeitsfaktor reduziert sich durch 
ungeplante Anlagenstillstände wie beispielsweise folgende Ereignisse:

• Kurzfristig fehlendes Personal
• Kurzfristig fehlendes Material
• Fehlender Fertigungsauftrag
• Warten auf die Instandhaltung
• Warten auf Qualitätsfreigaben
• Stromausfall
• etc.

Im Unternehmen muss eine Konvention getroffen werden, ab wann ein ungeplanter Stillstand vorliegt. Jede Sekunde 
Stillstand zu erfassen und auch zu begründen, bedeutet bei den meisten Unternehmen einen zu hohen Aufwand. In der 
betrieblichen Praxis hat sich eine Erfassungsgrenze von 1 Minute Stillstandszeit als pragmatischer Ansatz gezeigt. Alle 
Stillstände unter einer Minute gehen damit in den Leistungsfaktor ein.

Ob Rüsten die GEFF reduziert, ist eine Frage der unternehmensspezifischen Definition. Reduzieren Rüstaktivitäten die 
GEFF, entsteht eine Motivation, die Rüstzeiten durch SMED (Single Minute Exchange of Die) zu reduzieren. Andererseits 
führt dies aber auch dazu, dass eine GEFF-Steigerung durch weniger Umbauten, also durch größere Losgrößen, erreicht 
werden kann. Dies steht den Prinzipien der Schlanken Produktion entgegen. Reduzieren Rüstaktivitäten die GEFF nicht, 
besteht die Gefahr, dass Störungen als Rüstvorgang deklariert werden, die eigentlich keine sind.
Die beste Möglichkeit im Umgang mit Rüstzeiten besteht darin, mit Rüstzeitvorgabewerten zu arbeiten. Die geplante 
Rüstzeit reduziert die GAE nicht, Rüstzeitüberschreitungen reduzieren sie jedoch. Dafür müssen jedoch Rüstzeitvorgabe-
werte, bei Bedarf unterschieden für unterschiedliche Rüstvarianten, vorhanden sein. Der Aufwand dafür ist u. U. jedoch 
sehr groß.
Der Verfügbarkeitsfaktor ist von den drei GEFF-Faktoren häufig am leichtesten zu erfassen. Deshalb beginnen GEFF-Initi-
ativen in Unternehmen häufig mit der Erfassung des Verfügbarkeitsfaktors.

Elemente der Gesamtanlageneffizienz
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Quelle: Wikipedia

Leistungsfaktor: Der Leistungsfaktor ist ein Maß für Verluste durch Abweichung von der geplanten Stückzeit, kleineren 
Ausfällen (also die Stillstände, die nicht in die Verfügbarkeit eingehen) und Leerläufen.
Leistungsfaktor = Istleistung / Sollleistung (zum Beispiel in Stück / Stunde). Zu berücksichtigen ist, dass der 
Leistungsfaktor nur bezogen auf die Laufzeit und nicht auf die Betriebszeit berechnet werden darf. Während die Ist-
leistung messbar ist, ist es in der betrieblichen Praxis häufig schwierig, an eine Sollleistung als Vorgabewert zu kommen. 
Wenn keine Angaben des Maschinenherstellers verfügbar oder diese nicht realistisch sind, hat sich das Konzept der 
„bestdemonstrierten Stückzeit“ bewährt. Dabei werden die Produktionsgeschwindigkeiten der Produkte aus der 
Vergangenheit miteinander verglichen und die höchste Produktionsgeschwindigkeit als Sollleistung im Sinne von 100 % 
Leistungsfaktor definiert. Allerdings eignet sich der so gewonnene Leistungsfaktor nicht zur Produktionsprogramm-
planung. Der Faktor 1 stelle einen Spitzenwert dar, der regelmäßig nicht erreicht würde.
Bei Anlagen, die nur ein oder wenige Produkte herstellen, ist die Berechnung des Leistungsfaktors einfach. Wird eine 
Vielzahl von unterschiedlichen Produkten auf einer Anlage gefahren, ist der Aufwand für die Ermittlung einer Vorgabezeit
unter Umständen hoch.

Qualitätsfaktor: Der Qualitätsfaktor ist ein Maß für den Verlust aufgrund defekter und zu überarbeitender Teile. Er ist 
wie folgt definiert: Qualitätsfaktor = (Anzahl produzierter Teile – Anzahl Nacharbeitsteile – Anzahl Ausschussteile) 
/ Anzahl produzierter Teile. Insbesondere bei der Erfassung des Qualitätsfaktors ist ein pragmatischer Ansatz sinnvoll: 
Häufig wird ungenügende Qualität nicht an der Anlage entdeckt, die sie verursacht hat. Hier hat es sich bewährt, das 
„Entdeckerprinzip“ einzusetzen, also die Anlage mit einer GEFF-Reduktion zu belasten, an der der Fehler entdeckt 
wurde. So entfernt sich die GEFF von einer reinen Anlagen- und wird zu einer Prozesskennzahl. Die Optimierung der 
GEFF einer Anlage kann aber natürlich auch durch Optimierungen an anderen Anlagen stattfinden. Auch sollte die GEFF 
eine möglichst zeitnahe Kennzahl sein. Insofern sollte die i.O.-Menge spätestens am Losende bestimmt und die GEFF 
berechnet werden. Von nachträglichen Korrekturen der GEFF z. B. durch spätere Sperrungen ist abzuraten.

Elemente der Gesamtanlageneffizienz
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OEE-Kennzahl für die Produktivität

Kennzahl MS-Produktivität

Gesamtverfügbarkeit einer Anlage
(24 Std. / AT x 7 AT/Woche)
• Betrieb nicht vorgesehen
• Geplante Stillstandszeiten

Laufzeit
• Rüst- und Einstellvorgänge

Betriebszeit
• Ungeplante Standzeit

Nettobetriebszeit
• Leelauf und kurze Stopps
• Verringerte Taktzeit

Nutzbare Betriebszeit
• Prozessfehler (Sausschuss)

Nettoproduktivzeit

168h (10.080 min)

110h (6.600 min.)

100h (6.000 min.)

80h

70h

65h

- 48h

- 10h

- 10h

- 20h

- 5h

- 5h

- 5h

TEEP = Total Effective Equipment Productivity

OEE = Overall Equipment Effectiveness (Gesamtanlageneffektivität)

NEE = Net Equipment Effectiveness
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Ermittlung des OEE (Gesamtanlageneffektivität ): 
= Gesamtnutzungsgrad (NG) x Leistungsgrad ( LG ) x Qualitätsgrad (QG)

Gesamtnutzungsgrad (NG ):
das Verhältnis von Maschinenlaufzeit zur Planbelegungszeit 

NG = T Lauf/T_b = Maschinenlaufzeit/Planbelegungszeit

Leistungsgrad (LG): 
das Verhältnis der geplanten Taktzeit zur Maschinenlaufzeit , 

multipliziert mit der Anzahl Fertigteile
LG = ( t geplant x n gefertigt) =  (geplante Taktzeit x Anzahl der gef. Teile)/Maschinenlaufzeit

Qualitätsgrad ( QG):
das Verhältnis der gefertigten Teile , abzgl. Ausschuss + Nacharbeit zur Anzahl der Fertigteile

QG =( n gefertigt - A - NA )/ n gefertigt = (Anzahl gef. Teile - Anzahl Nacharbeitsteile-Ausschuss) / 
Anzahl gefertigte Teile

Berechnungsbeispiel OEE = Overall Equipment Effectiveness
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Störungsgrund-Erfassung mit Instandhaltungs-Software

OEE-Kennzahlen und Berichte auf Knopfdruck, pro Linie und Produktions-
stättenübergreifend, integriert in ein Leitsystem werden von verschiedenen
Software-Häusern angeboten. Da alle Produktionsdaten mit einem 
Prozessleitsystem vernetzt werden können, lassen sich auch OEE-Analysen
und entsprechend detaillierte Darstellungen für die Anlageneffektivität 
einzelner Linien und Maschinen ermöglichen. Je nach Wunsch können 
anhand von Berichten die Auslastungen der verschiedenen Linien unter-
einander genauso verglichen werden wie auch die Einhaltung der 
Leistungskennzahlen. Für die grafische Aufbereitung der Daten stehen 
verschiedene Typen, z. B. in Form von Dashboards, Tabellen oder 
Listen zur Verfügung. 

Quelle: Prof. Constantin May, www.cetpm.de

AWF-Arbeitsgemeinschaft: „Leistungsfähige, flexible Montageorganisation“



AWF Arbeitsgemeinschaft für Wirtschaftliche Fertigung

AWF

Acht Schritte zur Einführung von OEE

Eine effektive OEE-Einführung verläuft in acht einfachen Schritten:

1. Auswahl einer (Pilot-)Maschine
2. Festlegung der OEE-Definition
3. Entwurf von Erfassungsformulare und –methode
4. Training des Teams
5. Erfassung der OEE-Daten
6. Verarbeitung der OEE-Daten
7. Feedback an das Produktionsteam
8. Information des Managements

Schritt 1: Auswahl einer (Pilot-)Maschine
Das wichtigste Ziel einer erstmaligen OEE-Einführung ist es, zu lernen wie OEE funktioniert. Daher
sollte in diesem Fall eine Maschine ausgewählt werden, deren Funktionsweise übersichtlich ist und 
an der nicht allzu viele verschiedene Aufträge abgewickelt werden. Für die Pilotmaschine sollte ein 
stabiles, motiviertes Team mit Vertretern aus Produktion und Technik zusammengestellt werden. Das 
Pilotprojekt muss erfolgreich abgeschlossen werden, um die Effekte der Maßnahmen nachweisen zu 
können.

Schritt 2: Festlegung der OEE-Definition
Bevor mit der ersten Messung begonnen werden kann, müssen verschiedene Details eindeutig 
abgestimmt und festgelegt werden:
• Maschinen: An welcher Maschine/Anlage wird gemessen? Wo beginnt die Maschine/Anlage, wo 

hört sie auf? Wird an allen Stationen der Maschinen/Anlage gemessen?
• Zeitkategorien: Welche Zeitkategorien werden erfasst?
• Produkte/Produktgruppen: Wird jede Artikelnummer gemessen oder reicht es aus, Produktgruppen 

zu messen?
• Ausschuss: Welche Arten von Ausschuss oder Nacharbeit werden identifiziert?
• Usw.

Quelle: Prof. Constantin May, www.cetpm.de
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Acht Schritte zur Einführung von OEE

Schritt 3: Entwurf von Erfassungsformular und Methode
Grundsätzlich sollte nur ein Blatt Papier (beidseitig) verwendet werden. Darauf sollten nur die tatsächlich 
zwingend erforderlichen Informationen und Texte aufgenommen werden, denn die OEE-Erfassung wird
nur dann Unterstützung finden, wenn der Erfassungsaufwand akzeptabel ist. Von einer umfassenden
EDV-gestützten Lösung sollte anfangs Abstand genommen und lieber manuell durch den Maschinen-
führer erfasst werden. Ein OEE-Formular ermöglicht es viel leichter, beim Maschinenführer Interesse, 
Verlust-Bewusstsein und OEE-Verständnis hervorzurufen!

Schritt 4:  Training des Teams
Auf dem Start-Meeting für das Team, das durch z.B. den TPM-Beauftragten mit OEE-Erfahrung geleitet werden sollte, 
Werden sollte, wird der Sinn und Zweck von OEE erläutert. Jedes Teammitglied muss dabei verstehen,
• wie OEE grundsätzlich funktioniert,
• wie OEE für die ausgewählte Maschine definiert wird und
• das OEE „maschinenorientiert“ ist.

Schritt 5: Erfassung der OEE-Daten
Unmittelbar nach dem Start-Meeting sollte das erworbene 
Wissen direkt angewandt werden. Während der ersten 
Schichten sollte ein Trainer/TPM-Beauftragter verfügbar sein, 
der das Team begleitet. Auf Kritik und Kommentare sollte 
eingegangen werden und das Formular gegebenenfalls den 
Wünschen des Produktionsteams angepasst werden. Sehr 
wichtig ist es auch, die Resultate der Messungen sofort zu 
würdigen und Feedback zu geben.

Quelle: Prof. Constantin May, www.cetpm.de
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Acht Schritte zur Einführung von OEE

Schritt 6: OEE-Daten verarbeiten
Vor der jeweils nachfolgenden Schicht müssen die zusammengetragenen Daten verarbeitet werden.
Vorzugsweise sollte diese Tätigkeit jemand übernehmen, der eng in den Produktionsablauf eingebunden
ist, der allerdings einen Überblick über die verschiedenen Prozessschritte hat, z.B. der Teamleiter
oder Schichtmeister.

Schritt 7: Feedback an das Produktionsteam
OEE dient in erster Linie als Werkzeug für den Fertigungsbereich, um Bewusstsein und Verantwortlich-
keit zu erzeugen. Es geht darum, dem Produktionsteam dabei zu helfen, Einsicht in die bestehenden
Verluste zu bekommen. Dazu haben sich visuelle Hilfsmittel etabliert: jedes Diagramm sollte übersicht-
lich sein und mit farbigen Linien die schnelle und klare Informationsaufnahme unterstützen. Eine gut
strukturierte, standardisierte OEE-Aktivitätentafel, unter anderem mit einer Pareto-Analyse der Verluste,
der Entwicklung der OEE in letzten Monaten und den letzten 24 Stunden sowie einem Maßnahmeplan,
ist dafür unabdingbar.

Schritt 8: Information des Management
Es ist die Aufgabe des Managements, die Verbesserungen innerhalb der Organisation zu verifizieren
und zu würdigen. Das Produktionsteam kann dabei behilflich sein, indem es dem Management die 
richtigen Informationen zur Verfügung stellt, wie z.B. Zahlen, Daten, Fakten der umgesetzten Verbes-
serungen. So kann die Aufmerksamkeit und Unterstützung durch das Management sichergestellt 
werden.

TPM – Philosophie ist � 80 % Einstellung und � 20 % Methoden

Quelle: Prof. Constantin May, www.cetpm.de
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So, da wär däss
au geschwätzt!

Noch Fragen?

www.awf.de

info@awf.de

Tel.: 0171 - 760 8776

Wir beantworten sie gerne!
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