Six Sigma - Projekt

Problembeschreibung - Zielsetzung aus Projektauftrag

MaRabweichungen in der Herstellung der Teile und damit
verbunden Ausschuss, Nacharbeit, Reklamationen.

Zielsetzung Prozesssicherheit erhohen!
Erhohung der Kundenzufriedenheit.

Eventuelle Einsparungspotentiale realisieren.
Zeichnungsvorgaben der Machbarkeit anpassen.
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SIX SIGMA Roadmap

® Define
—1
[ ]
¢* Measure
¢* Analyse
v ® Improve
®* Control

Six Sigma - Projekt

SIPOC, Projektplan

Messsystemfahigkeitsanalyse, Pareto - Analyse,

Prozessfahigkeitsuntersuchung

Ursachewirkungsdiagramm, Versuchsplan

FMEA, Robust Design

SPC — Regelkarten, Schulung

Franz Tauchner — Beratung & Qualifizierung



ca 3> 4
U

Umfeldanalyse
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Projekiname: geschw.

. ) BT
Fa. KB,Div. IFE / Fa. Seisenbacher U mfeldanalyse Projektnummer:
01/2004
Einstellung Einfluss
2 g
Personen, Interessens- Gruppen b .E’
RE AR
JHHHHHHHAE
T 3]
X il :8 @ é T ? E) ' |Erwartungen / Befirchtungen Malinahmen, Strategien
Einkauf / KNORR X X
Beschaffung / KNORR X x
Technik- Konstruktion / KNORR X X
Qualitatssicherung / KNORR X X
Vertrieb / Seisenbacher X X Verbesserunlg des
Verkaufspreises
Verringerung von Ausschuld
Qualitédtssicherung / Seisenbacher X X bzw. Nacharbeit. Gesicherter
Prozeld
Logistik / Seisenbacher X Verkiirzung der WBZ.
Fa. IFE, Aufber.T. x X
Fa. WK, Pulverbeschichtung X X
Durch Verbesserung der
Prodkution / Seisenbacher X X Produktionsabléufe Sicherung
des Standortes. KNOW-HOW
Reduktion der Vorgabezeiten Vorteil
Einkauf / Seisenbacher X X Preisdruck bei
Einkaufsaktivitaten Sicherung der Marktposition!
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Darstellung Kundenforderungen
CTQ's aus Sicht Kunde

Six Sigma - Projekt

Merkmale Kunden-

Beschreibung CTQ's

Spezifikation

anforderung

Oberflache Bohrungen beschichtungsfrei abdecken der Bohrungen
Haftung Pulverbeschichtung und Decklackschicht Vorbehandlung
Vorbehandlung zum Beschichten sandstrahlen
Schichtstarkentoleranz nach unten muss eingehalten werden | Mindestschichtstarke

It. Zeichnung

Parallelitaten und Parallelitat Auflageflache zum Bolzenaufnahme siehe Angaben

Ebenheiten It. Zeichnung
Kontaktflache TBT zu Turblatt, Ebenheit laut siehe Angaben
Zeichnungstoleranz It. Zeichnung

Kennzeichnung
der Teile

keine Klebeschilder

It. Vereinbarung

Schweillnahte

Durchfuhrung nur durch berechtigte Lieferanten
(3.1 B -Zulassung )
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SIPOC - Modeli

Six Sigma - Projekt

S I P o) C
Supplier Input Prozess Output Customer
Stahlhandler Zeichnung, — Geschw. TBT Zeichnungskonformer

Beschichter

Werkzeuglieferanten

Energielieferanten

Schweilfolgeplan

Informationen (int.
Auftragsnummer,
Bezeichnung, Zn.Nr,
And.Ind., Kst.Nr.,
CNC-Progr.

Bestellung
Rohmaterial

Hilfsmaterial Schweil}-
zusatzwerkstoff,

Maschinen
Facharbeiter

Warmebeim
Schweilien

A

Spéne

Schweiltrauch,
Abluft

Olriickstande bei
Gewindeherstellung

Verbrauchtes
Kuhimittel

Pulveransammlung

Verzug durch ...
Schweilien
— Bearbeitung

TBT
— malhaltig
— funktionsfahig

Vertragskonforme
Anlieferung

Moglichstwenig
Schweillspritzer

Oberflache nach
Beschichtung

Gangige Gewinde

Unterstiitzung im
Problemlosungsprozess

Spanefreie Teile

Héhlraume frei von
Ruckstanden

- Einzelteile (Blech, Rund,
Tragarm) anfertigen

N\
SchweiBen kpl. H CNC - Bearbeitung kpl. ]—»
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Processmapping ( Hauptprozesse ) 112

Steuergrofllen

Schweiss-  Schweiss- Auf- Schweiss-
strom draht spannung reihenfolge

VA

-m Pozess
Schweissen

Einzelteile ’? f geschw. TBT

Labile Oberflache
Aufpsannung der Einzelteile

StdérgrdéBRen
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%GRR — Analyse aus MSA

Je 10 Teile zufillig ausgewihlt =] TEEEER
1. IFE: 2 Prufer / 3 Messungen T_ ':; @) e [
2. SEl o EERY 0
Auswertung und Gegeniiberstellung S h{\‘%’m.__/ g T .
AN e o [
Kriterium: Kriterium:
MaR 183 ( FreimaRBtol. ) || D20 +0,002
+- 0,500 - 0,008
Digitaler Messschieber || Digitale Messprotokolle
Mikrometerschraube
%GRR-Analyse

Franz Tauchner — Beratung & Qualifizierung



Six Sigma - Projekt

Rusten

Rustzeit gesamter TBT nach Verfahren Rustzeit CNC-BAZ
Maschine Tatigkeit fir Arbeitsschritt trin min Tatigkeit Zeitin min
CNC-BAZ TBT. Kpl. Bearbeiten 120,00 Vorrichtung 25
CNC-BAZ Grund .Platte 60,00 Werkzeuge 15
CNC-Dreh. TBT Einzelteil Fertigung 60,00 Nullpunkt 5 variabel
Schweilken TBT Schweissgruppe 60,00 1. Stiick 20
Autogenanlage TBT Einzelteil Fertigung 30,00 Erstkontrolle 30
Kanten TBT Einzelteil Fertigung 20,00 Korrektur (Werkzeug, Programm) 10
Zuschneiden TBT Einzelteil Fertigung 24,00 Abriisten 15 variabel
Laserschneiden TBT Grundplatte 24,00
ségen TBT Einzelteil Fertigung 12,00 [Summe | 120 |
konv. Bearbeitung | TBT. Kpl. nachbearbeiten 12,00
Summe 422,00
= 120007 N Riistzeit Aufstellung £ M
E 100,00 1 = 25
@
N
80,00 204

60,00 4 15

40,00 - 10
20,00 .
0,00 od
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Pareto — Diagramm (interne Fehler Lieferant)

Ursache Anzahl der | Fehleranteil
Fehler (%)
Richten nach dem SchweilRen 36 60%
MaRhaltigkeit der Einzelteile 15 25%
Stabilitat der Vorrichtung S 8% DER
Auflageflachen Aufspannung 3 5% Pareto Chart for Ursache
Vorbehandlung 1 2%
B0 -~ 100
90 | g
40 -
E 30 - §
S L &
20
10 < ~ 20
0 - 0
Defect
Count
Percent
Cum %
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Ermittlung Prozessparameter
Vergleich ¢, und c, - Werte aus Prozess

10 Teile in Reihenfolge der Produktion entnommen und seriennahe vermessen.

Kriterium 2116 +- 0,2 110 +- 0,2

Variante R13 R14 R13 R14
C, 1.86 2 49 1.27 1.10
Cor 1.00 1.30 0,98 1,05

Darstellung Daten

Berechnung c, u. c.,
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Fehlerentwicklung und -mafBnahmen

Zeitraum Liefermenge reklamierte PPM
Menge

Jan. bis Aug. 04 808 13 16.089
Sept. bis Okt. 04 308 - -

18.000 , ‘

16.000 Reduzierung

14.000
15,000 16.089

= 10.000 PPM
8.000

6.000

4.000

2.000

um 100% auf ,null“ Fehler

P

Jan. bis Aug. 04 Sept. bis Okt. 04
Zeitraum

MaRnahmen
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Reduzierung DLZ

¢ Ziel der Reduzierung erreicht
- Vorher 40 AT
- Neu 35 AT

Six Sigma - Projekt

=2 Reduzierung um 5 AT - -12,5%

- Umgesetzte MaBnahmen
« Rahmenauftrage im PPS ( MICLAS )
« WBZ fir Nichtlagermaterial
« Lohnarbeit Sandstrahlen
 Neue CNC-Bearbeitung ( Makino)
« Fremdbearbeitung Beschichten

1AT
1AT
1AT
1AT
1 AT
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5 AT

Auftragsabwicklung
Lieferantenvereinbarung
Lieferantenvereinbarung
Fertigung
Lieferantenvereinbarung



Six Sigma - Projekt

Reduzierung Stuckzeit / Rustzeit / Stuckkosten 1/4

* t. - Reduzierung
* Prozess kpl. mech. Fertigung auf BAZ Makino
* Prozesse ausgereizt
- Bei der Inbetriebnahme d. BAZ Makino im Marz 04 wurde die TBT-

Bearbeitung als Referenzprojekt mit Unterstutzungsteam von Fa.Makino
herangezogen.

- Schnittdaten wurden auf Maximum optimiert

- Die Reduzierung im Detail:
.« t,alt (AXA) = 0,34 Std.
+ t,neu (MAKINO) =0,24 Std. - Reduzierung um 30%
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Zielerreichung Projektauftrag

Einsparungen ( im ersten Jahr ) €
Reklamationskosten ( Fa. xxxx ) € 3.000 ‘/
Reklamationskosten ( Fa. yyyy ) € 4.000 \/
Verkaufspreis ( Fertigung ca. 1000 Stk. / Jahr ) € 3.000f X
Bestandsreduzierung durch ktirzere DLZ € 1.000 ‘/
Summe der erreichtenEinsparungen € —4-000-| 8.000,--
Uberschuss der Einsparungen -€ —2650 - 5.650,--
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