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2 Management Summary

Die vorliegende Diplomarbeit behandelt die Optimierung des Schleifprozesses an der Maschine S40
alt im Reparaturbereich der Fischer AG. Ziel war es, vorhandene Schwéachen hinsichtlich Maschinen-
nutzung, Durchlaufzeit und Qualitétssicherung (QS) gezielt zu analysieren und eine umsetzbare L6-
sung zur nachhaltigen Effizienzsteigerung zu entwickeln. Die Arbeit verbindet technische Analyse,
organisatorische Umstrukturierung und digitale Prozessanpassung zu einem ganzheitlichen Optimie-
rungskonzept.

2.1 Ausgangslage

Die Schleifmaschine S40 alt ist zentraler Bestandteil der Reparaturlinie fur hochprazise Spindelkom-
ponenten. lhre Nutzung war bislang stark auf Innenbearbeitungen beschrénkt, obwohl sie technisch
fur Innen- und Aussenschleifen ausgelegt ist. Der Bearbeitungsprozess war durch haufige Umspan-
nungen, lange Transportwege und nicht standardisierte Ubergaben zwischen mehreren Abteilungen
gepragt. Die Folge: lange Liegezeiten, fehlende Transparenz im SAP-System und ein hoher Koordi-
nationsaufwand fir Planung, Bedienung und Prifung. Zudem bestand eine starke personelle Abhan-
gigkeit, da die Maschine ausschliesslich von einer Einzelperson im Tagesbetrieb bedient wurde. All
diese Faktoren fUhrten zu einer insgesamt unzureichenden Prozessstabilitat und reduzierten die Aus-
lastung der Maschine erheblich.

2.2 Vorgehen

Ausgehend von einer systematischen Ist-Analyse wurden die rdumlichen, technischen und organisa-
torischen Gegebenheiten detailliert untersucht. Die Analyse umfasste SAP-Daten, Materialfluss, Rol-
lenverteilung sowie ergonomische Bedingungen. Basierend darauf wurden drei Optimierungsvarian-
ten entwickelt. Die Varianten wurden mithilfe einer Nutzwert- und Sensitivitdtsanalyse bewertet. Als
favorisiertes Konzept ging das Zweischichtmodell mit kombinierter Innen- und Aussenschleifbearbei-
tung auf der S40 alt hervor. Dieses Modell wurde vollstandig ausgearbeitet, inklusive SAP-Ruckmel-
delogik, Rollenverteilung, Materialablage, Personalplanung und Qualitatssicherungskonzept. Ergéan-
zend wurde ein Umsetzungsplan mit Risikobetrachtung, SWOT-Analyse und KPIs zur Erfolgsbewer-
tung erstellt.

2.3 Ergebnisse

Das gewahlte Modell erzielt messbare Verbesserungen entlang zentraler Zielgréssen. Durch den
Wechsel auf einen strukturierten Zweischichtbetrieb kann die Maschinenlaufzeit der S40 alt nahezu
verdoppelt werden. Die Einfiilhrung der Kombibearbeitung reduziert interne Ubergaben und Trans-
porte um Uber 50 %, da Innen- und Aussenschleifen kiinftig auf derselben Maschine erfolgen. Dadurch
entfallen durchschnittlich 6,3 Tage Liegezeit zwischen Aussenschleifen und Fertigschleifen sowie 9,4
Tage bis zur Endprifung. Die Uberarbeitete SAP-Ruckmeldestruktur schafft Transparenz lber den
Bearbeitungsfortschritt und verkirzt Rickmeldezeiten. Die ergonomische Situation am Arbeitsplatz
wurde verbessert, Ablagezonen standardisiert und der Materialfluss gestrafft. Zusatzlich wird die Qua-
litatssicherung durch eine integrierte Eigenmessung an der Maschine entlastet, wodurch sich der ma-
nuelle Prifaufwand in der Reparatur/Ausbildung/Prototypen-Abteilung (RAP) reduzieren lasst.

2.4  Ausblick

Die Umsetzung der favorisierten Variante ist ab Q3 2025 vorgesehen. Begleitet wird diese durch ein
siebenstufiges Phasenkonzept, dass sowohl operative Einfihrung als auch begleitendes Monitoring
umfasst. Eine Reevaluierung nach sechs Monaten uberprift die Zielerreichung anhand definierter
Leistungskennzahlen. Parallel werden operative Voraussetzungen wie Personalschulungen, Feinab-
stimmungen in der SAP-Systematik sowie die Integration der Messdaten weiterentwickelt. Langfristig
kann das Modell auf vergleichbare Maschinen und Prozesse im Reparaturbereich Ubertragen werden.
Damit leistet das Projekt nicht nur einen Beitrag zur Effizienzsteigerung, sondern starkt auch die Fle-
xibilitéat und Wettbewerbsfahigkeit der Fertigung im Gesamtkontext.
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3 Einleitung

Mit dieser Diplomarbeit setze ich einen praxisnahen Schlusspunkt unter meine berufsbegleitende Wei-
terbildung zum Dipl. Techniker HF Unternehmensprozesse an der TEKO Olten. Die Arbeit bietet mir
die Gelegenheit, mein erworbenes Wissen in Prozessmanagement, Projektmethodik und Analyse
strukturiert auf eine reale Herausforderung in meinem beruflichen Umfeld anzuwenden.

Im Fokus steht der Schleifprozess an der Maschine S40 alt im Reparaturbereich der Fischer AG. Ziel
ist es, die Effizienz und Effektivitat dieses wichtigen Bearbeitungsschritts zu steigern, unnétige Schnitt-
stellen zu reduzieren und die digitale Prozessabbildung zu verbessern. Die gewéhlte Aufgabenstel-
lung verbindet technische, organisatorische und systemische Aspekte und erlaubt einen tiefen Ein-
blick in die betrieblichen Ablaufe, mit dem Ziel, eine messbare Optimierung zu erzielen.

3.1  Ziel der Diplomarbeit

Die Diplomarbeit verfolgt folgende zentrale Zielsetzungen:

e Analyse des bestehenden Schleifprozesses an der Maschine S40 alt im Reparaturbereich.

¢ ldentifikation von Schwachstellen hinsichtlich Organisation, Auslastung, Ablauf und Rickver-
folgbarkeit.
Entwicklung und Bewertung von drei praxisnahen Optimierungsvarianten.

e Auswahl und detaillierte Ausarbeitung eines tragfahigen Losungsvorschlags.

e Ableitung eines umsetzbaren Handlungskonzepts mit messbaren Verbesserungen.

Dabei steht nicht nur die Entwicklung einer theoretischen Losung im Vordergrund, sondern insbeson-
dere deren Umsetzbarkeit unter realen Rahmenbedingungen, mit Blick auf Wirtschaftlichkeit, Mach-
barkeit und nachhaltige Wirkung im Alltag.

3.2 Personliche Ziele

Als Produktionsplaner in der Arbeitsvorbereitung (AVOR) und Produktionsplanung und Steuerung
(PPS) bei der Fischer AG bin ich taglich mit komplexen Schnittstellen zwischen Fertigung, Qualitats-
sicherung, Einkauf und weiteren Abteilungen konfrontiert. Die Diplomarbeit gibt mir die Moéglichkeit,
meine Fahigkeiten in Analyse, Projektarbeit und Prozessgestaltung gezielt weiterzuentwickeln, mit
einem Projekt, das sowohl fir das Unternehmen als auch fiir mich personlich relevant ist.

Ich sehe die eigenstandige Durchflihrung dieses Projekts als Chance, Verantwortung zu ibernehmen
und methodisch fundierte Entscheidungen zu treffen. Besonders wichtig ist mir dabei der Transfer des
Erlernten in die Praxis: von der strukturierten Schwachstellenanalyse Uber die kreative Losungsent-
wicklung bis hin zur realistischen Umsetzung im Betrieb.

Langfristig mochte ich meine Rolle im Unternehmen so gestalten, dass ich aktiv an bereichslbergrei-
fenden Verbesserungsprojekten mitwirke. Die Fahigkeit, Potenziale systematisch zu erkennen, zu be-
werten und in konkrete Massnahmen zu UberfUhren, ist fir mich ein zentrales Entwicklungsziel.
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3.3 Beruflicher Werdegang

Schon friih entwickelte ich ein ausgepragtes Interesse flr technische Ablaufe und strukturierte Pro-
zesse. Mein beruflicher Weg fuihrte mich vom gelernten Polymechaniker bis zur Produktionsplanung
bei der Fischer AG. Dabei konnte ich sowohl meine fachlichen als auch meine organisatorischen
Kompetenzen kontinuierlich erweitern.

3.3.1 Ausbildung zum Polymechaniker EFZ (2015 — 2019)

Meine berufliche Laufbahn begann im August 2015 mit der vierjahrigen Ausbildung zum Polymecha-
niker EFZ bei der Gudel AG in Langenthal. Dort sammelte ich meine ersten praktische Erfahrungen
in der spanabhebenden Fertigung, insbesondere beim Fréasen und Bohren von Prazisionsteilen.

Ich arbeitete mit modernen Computerized Numerical Control (CNC)-Bearbeitungszentren und Steue-
rungssystemen wie Heidenhain iTNC 530 und Siemens Sinumerik. Zusétzlich eignete ich mir Kennt-
nisse in der Werkzeugpflege, Qualitétssicherung und im Lesen technischer Zeichnungen an.

Bereits wahrend der Lehre wurde mir bewusst, wie entscheidend Genauigkeit, Eigenverantwortung
und ein hohes Qualitatsbewusstsein fir eine nachhaltige Fertigung sind. Diese Werte pragen bis heute
mein berufliches Handeln.

Abbildung 1: Gidel AG

UL NENL

TR e

1
e
- :

Quelle: (FR Metallbau AG, 2025)
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3.3.2 Berufseinstieg und Militardienst (2019 — 2021)

Nach dem Lehrabschluss wurde ich in der Fertigung der Gudel AG weiterbeschétftigt. Dort war ich
verantwortlich fir das Einrichten, Bedienen und Bestlicken von Frasbearbeitungszentren sowie fur die
Bearbeitung von Rohteilen bis hin zum fertig geschliffenen Bauteil.

Neben der Werkzeugpflege und Qualitatsprifung (QP) zahlte auch die termingerechte Abarbeitung
von Auftrégen zu meinen Aufgaben.

Zwischen Juli 2020 und April 2021 absolvierte ich meinen Militardienst im Durchdienermodell mit Sta-
tionen in Freiburg, Burgdorf und Kirchberg. Diese Zeit forderte meine Disziplin, Teamféhigkeit und
mein Handeln in anspruchsvollen Situationen.

3.3.3 Fuhrungsverantwortung als STV-Abteilungsleiter (2021 — 2023)

Nach dem Militardienst ibernahm ich bei der Glidel AG die Position des stellvertretenden Abteilungs-
leiters im Schichtbetrieb. Ich war zentrale Ansprechperson fiir operative Belange, koordinierte Ferti-
gungsauftrage, verwaltete Werkzeuge und sorgte fiir eine wirtschaftliche und qualitativ hochwertige
Produktion.

Zudem verantwortete ich die regelmassige Wartung der Maschinen und tberwachte die Einhaltung
der Prifanweisungen. Die Verbindung von Technik und erster Fiihrungsverantwortung gab mir wich-
tige Einblicke in Produktionsplanung, Mitarbeitermotivation und Teamorganisation.

Petric Marinko Seite 9
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3.3.4 Produktionsplanung AVOR/PPS bei Fischer AG (seit 2023)

Seit April 2023 bin ich bei der Fischer AG Prazisionsspindeln in Herzogenbuchsee als Produktions-
planer in der Abteilung AVOR/PPS tatig. In dieser Funktion plane und koordiniere ich Fertigungsauf-
trage mittels SAP und optimiere die Schnittstellen zwischen AVOR, Produktion und Reparaturbereich.

Ich betreue laufende Auftrage, pflege relevante Stammdaten und stelle die Auslastung der Fertigung
sicher. Besonderes Augenmerk liegt auf der Reparaturplanung, der Terminverfolgung sowie der Kom-
munikation mit internen und externen Partnern. Darliber hinaus unterstiitze ich die Geschéftsleitung
bei strategischen Projekten.

Abbildung 2: Fischer AG Prazisionsspindeln

oy A

Quelle: (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 5)

3.3.5 Weiterbildung zum Dipl. Techniker HF Unternehmensprozesse (seit 2022)

Parallel zu meiner beruflichen Téatigkeit absolviere ich seit April 2022 die Weiterbildung zum Dipl.
Techniker HF Unternehmensprozesse an der TEKO Olten. Diese vermittelt vertiefte Kenntnisse in
Prozessmanagement, Projektarbeit, Betriebswirtschaft, Logistik und Fiihrung.

Die Verbindung aus praktischer Erfahrung und theoretischer Weiterbildung ermdglicht es mir, betrieb-
liche Zusammenhange systematisch zu analysieren und zielgerichtet zu verbessern. Meine Ambition
ist es, mich in Richtung Prozessoptimierung und Projektverantwortung weiterzuentwickeln.
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3.4  Unternehmensvorstellung

Die FISCHER Spindle Group AG ist ein familiengefiihrtes Unternehmen mit Hauptsitz in Herzogen-
buchsee und weltweit fiihrend in praziser, schneller und leistungsstarker Rotationstechnologie!. Die
Expertise des Unternehmens erstreckt sich insbesondere tiber den Prazisionsspindelbau, die Herstel-
lung von Frasképfen sowie die Entwicklung von Luftkompressoren fiir die Brennstoffzellentechnologie.

3.4.1 Unternehmensgeschichte und Entwicklung

Seit Gber 80 Jahren ist die FISCHER Spindle Group AG ein verlasslicher Partner fur fihrende Ma-
schinenbauer und Endanwender auf den globalen Erfolgsmarkten'. Das Ziel des Unternehmens ist
es, internationalen Partnern und Kunden in verschiedensten Applikationen und Markten Mehrwerte
Zu bieten.

Das Unternehmen ist an funf Standorten weltweit prasent und kann auf die engagierte Arbeit von tUber
400 Mitarbeitern zahlen. Das starke globale Team setzt sich mit Leidenschaft fir Technik ein und
strebt danach, Kundenzufriedenheit durch erfolgreiche, innovative Produkte und hervorragenden Ser-
vice sicherzustellen.

Die Geschichte von FISCHER Spindle Group AG reicht zurtick bis zur Griindung im Jahr 1939 durch
Ernst Fischer und Werner Stohler. Im Jahr 1976 wurde das Unternehmen an die zweite Generation,
Roland Fischer, Ubergeben. In den folgenden Jahren entstanden flinf Tochtergesellschaften fir den
Préazisionsspindelbau sowie ein Entwicklungsstandort in Asien fir Fraskopfe. Im Jahr 2020 wurde das
Engineering-Startup FISCHER Fuel Cell Compressor (FFCC) im Bereich Brennstoffzellentechnologie
gegrindet, und Ende 2021 begann eine strategische Zusammenarbeit mit WEICHAI Power.

Seit 2018 befindet sich die FISCHER Gruppe in den Handen der dritten Generation von Patrik Fischer
und seit 2020 im Miteigentum von Dr. Tobias und Tabea Moser. Der Blick des Unternehmens richtet
sich weiterhin nach vorne, wahrend es entlang der Wertschdpfungskette in Innovation und Digitalisie-
rung investiert, um seinen Kunden und Partnern auch in Zukunft die perfekte Rotation mit zusatzlicher
Wertschdpfung zu bieten.

Abbildung 3: Fischer AG 1939

<, AN T, }‘\

QueII: (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)

1 (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)
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3.4.2 Leitbild

Die FISCHER Spindle Group AG orientiert sich an den Prinzipien Kundenorientierung, Unabhangig-
keit, Kompetenz, Innovation, Fairness und Nachhaltigkeit, basierend auf dem Leitmotiv "THINK GLO-
BAL, ACT LOCAL".

3.4.2.1  Kundenorientierung und Qualitat

Im Mittelpunkt stehen die Bedurfnisse der Kunden. Massgeschneiderte Produkte werden entwickelt,
um durch eine Spezialisierung auf Rotationstechnologie und Digitalisierung einen Mehrwert zu schaf-
fen2. Das Unternehmen legt Wert auf Verlasslichkeit und die Einhaltung seiner Zusagen. Der Unter-
nehmenserfolg beruht auf der Qualitéat der Dienstleistungen. Durch kontinuierliche Aus- und Weiter-
bildung der Mitarbeiter wird hochste Kundenzufriedenheit angestrebt. Ein zertifiziertes Qualitdtsma-
nagementsystem dient der Vermeidung von Qualitatsmangeln und der Forderung der Eigenverant-
wortung.

3.4.2.2 Unabhéangigkeit, Innovation und Flexibilitat

Als unabhangiges Familienunternehmen betont FISCHER seine Eigenstandigkeit und tbernimmt Ver-
antwortung?. Entscheidungen werden schnell und unbirokratisch getroffen, wobei kostenbewusstes
und unternehmerisches Handeln den Alltag préagen. Die Unternehmensgruppe passt sich flexibel an
Marktanforderungen an, setzt innovative ldeen um und nutzt die digitale Transformation zur Qualitats-
steigerung. Neue Ldsungen werden kontinuierlich entwickelt, um den Kundennutzen zu maximieren.

3.4.2.3  Fairness, Gesundheit und Nachhaltigkeit

FISCHER handelt offen und authentisch als verbindlicher Geschaftspartner?. Neben der Gewinnma-
ximierung stehen die Erhaltung von Arbeitsplatzen und die Festigung der Marktposition im Vorder-
grund. Fairness, Talentférderung und eine respektvolle Zusammenarbeit sind zentrale Werte. Die Ge-
sundheit und Sicherheit der Arbeitnehmer haben hdchste Prioritat. Lieferanten werden nach diesen
Kriterien ausgewahlt und bewertet. Die Umsetzung von EKAS-Richtlinien (Eidgenéssische Koordina-
tionskommission fir Arbeitssicherheit) und die Entwicklung umweltfreundlicher Produkte unterstrei-
chen das Engagement fur Nachhaltigkeit.

3.4.3 Standorte

Die FISCHER Spindle Group AG ist an mehreren globalen Standorten vertreten:
Die Schweiz (Hauptsitz), USA, Deutschland, Shanghai, China & Taiwan.

Abbildung 4: Weltweite Standorte

k. 3 FISCHER
DEUTSCHLAND GMBH
2 E 8
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’; ‘a FISCHER
y. SHANGHAI SPINDLE
>3 TECHNOLOGIES, INC.

FISCHER AG
PRAZISIONSSPINDELN
FISCHER FUEL CELL
COMPRESSOR AG

s,
5 gi¥s

< S

Quelle: (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)

2 (Fischer Spindle Group AG, Internes Fiihrungssystem, nicht veroffentlicht, 2025)
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3.4.4

Fuhrungsgrundséatze

Die Fuhrungsgrundsatze der FISCHER Spindle Group AG umfassen?3:

Kundenorientierung: Anpassung der Produkte und Schaffung von Mehrwert durch Leiden-
schaft fir Rotationstechnologie und Digitalisierung.

Unabhangigkeit: Eigenstandigkeit und schnelle Entscheidungsfindung, gepragt durch Kos-
tenbewusstsein und unternehmerisches Handeln.

Kompetenz: Kontinuierliche Mitarbeiterausbildung und ein zertifiziertes Qualitditsmanage-
mentsystem.

Innovation: Umsetzung innovativer Ideen und Nutzung der digitalen Transformation zur Qua-
litatssteigerung.

Fairness: Verbindliche Kommunikation und authentisches Handeln, wobei die Erhaltung von
Arbeitsplatzen und die Festigung der fihrenden Position im Fokus stehen.

Nachhaltigkeit: Engagement fur die Gesundheit und Sicherheit der Mitarbeiter und Forde-
rung umweltfreundlicher Technologien.

Abbildung 5: Fihrungsgrundsatze

Kunden-
orientiert

Nachhaltig Unabhangig

THINK
GLOBAL,

ACT LOCAL

Kompetent

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

3 (Fischer Spindle Group AG, Internes Fiihrungssystem, nicht veroffentlicht, 2025)
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3.45 Produkte

Die FISCHER Spindle Group AG ist international fihrend in der prézisen, schnellen und leistungsstar-
ken Rotationstechnologie®. Als Technologiefiihrer zeichnet sich das Unternehmen besonders im Be-
reich des Prazisionsspindelbaus, der Herstellung von Fraskdpfen sowie der Entwicklung von Luftkom-
pressoren fir die Brennstoffzellentechnologie aus.

3.4.5.1 Produktportfolio
Das umfassende Produktportfolio von FISCHER umfasst*:

Frasspindeln

Schleifspindeln

Bohrspindeln

Fraskopfe

Zubehor

Elektrische Turbo-Kompressoren

Diese Produkte zeichnen sich durch ihre hohe Prazision und Leistungsfahigkeit aus und finden welt-
weit Anwendung in verschiedenen Industrien. Mit diesen Produkten bedient FISCHER die Bedurfnisse
eines breiten Kundenspektrums und bietet Lésungen, die sowohl den aktuellen als auch den zukiinf-
tigen Anforderungen gerecht werden.

Abbildung 6: Produktportfolio

FRASSPINDELN DIE WELT DES SCHLEIFENS BOHRSPINDELN

FRASKOPFE ZUBEHOR WEITERE ROTATIVE PRODUKTE

Quelle: (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)

4 (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)
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3.4.5.2 Kunden & Markte

Die FISCHER Spindle Group AG entwickelt und vertreibt hochprazise Spindelsysteme, die in ver-
schiedenen anspruchsvollen Industrien Anwendung finden®. Diese Produkte stehen im Mittelpunkt der
Préazisionszerspanung und bieten Losungen auf hochstem Niveau fiir eine Vielzahl von Méarkten.

3.4.5.3 Hauptmarkte

e Optische Industrie: Herstellung hochwertiger optischer Komponenten

e Dental- und Medizintechnik: Produktion hochpraziser medizinischer Instrumente und Geréate

e Mikrozerspanung: Bearbeitung kleinster und komplexester Bauteile mit hochster Genauig-
keit

e Flugzeugindustrie: Bearbeitung anspruchsvoller Materialien und Erfiillung hoher Sicher-
heits- und Qualitatsstandards

e Werkzeug- und Formenbau: Herstellung praziser und langlebiger Formen
Automobilindustrie: Unterstitzung der Produktion von Bauteilen mit hoher Prazision

Die perfekte Rotation ist das Herzsttick der Produkte der FISCHER Spindle Group AG®. Diese Kern-
kompetenz erméglicht es dem Unternehmen, unterschiedlichste Lésungen anzubieten, die den hohen
Anforderungen der verschiedenen Markte gerecht werden.

Abbildung 7: Hauptmaérkte

LUFT & RAUMFAHRT AUTOMOBIL

SIE
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\

ENERGIEERZEUGUNG OPTIK ELEKTRONIK

Quelle: (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)

5 (Fischer Spindle Group AG, www.fischerspindle.com, 2025)
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3.4.6 Organigramm

Abbildung 8: Organigramm Fischer Spindle Group
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Quelle: (Fischer Spindle Group AG, Internes Fiihrungssystem, nicht veroffentlicht, 2025)
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4  Projektinitialisierung

4.1 Pflichtenheft

Die Schleifmaschine S40 alt spielt eine zentrale Rolle im Reparaturprozess, bietet jedoch Potenziale
zur Optimierung. Es wird angestrebt, die Effizienz und Effektivitat der Arbeitsabléufe an der Maschine
durch eine umfassende Analyse der aktuellen Situation zu verbessern. Durch die Entwicklung und
Bewertung verschiedener Konzepte sollen Lésungen aufgezeigt werden, um den Arbeitsfluss und die
Auslastung der Maschine zu optimieren.

Tabelle 1: Projektibersicht

Projektname Effizienz- und Effektivitatssteigerung des Schleifpro-
zesses im Reparaturprozess mit Fokus auf die
Schleifmaschine S40 alt.

Projektleiter Marinko Petric
Unternehmen Fischer AG Prézisionsspindeln
Erstellungsdatum Freitag, 23. Mai 2025

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

4.1.1 Entstehung der Idee

Die Idee fur das Thema meiner Diplomarbeit entstand aus meiner eigenen Beobachtung und Analyse
der Arbeitsablaufe im Reparaturprozess. Wahrend meiner Tatigkeit habe ich erkannt, dass die Schleif-
maschine S40 alt einen entscheidenden Engpass im Reparaturprozess darstellen kann. Insbesondere
die Maschinenauslastung, die langen Liegezeiten und die ineffizienten Ablaufe flihrten zu Verzoge-
rungen und minderten die Produktivitat. Durch meine Erfahrung konnte ich erkennen, dass hier Opti-
mierungspotenzial besteht, das durch eine gezielte Analyse und strukturiertes Vorgehen ausgeschopft
werden kann. Meine Absicht besteht darin, eine nachhaltige Losung zu entwickeln, um die Effizienz
und Effektivitat des Schleifprozesses zu steigern. Die Identifikation dieses Engpasses dient als Aus-
gangspunkt fir meine Diplomarbeit, in der ich verschiedene Konzepte zur Prozessverbesserung er-
arbeite. Durch eine fundierte Bewertung sollen praxisnahe Massnahmen abgeleitet werden, die zu
einer verbesserten Maschinennutzung, kirzeren Durchlaufzeiten und einer gesteigerten Arbeitsqua-
litét fihren.

4.1.2 Ausgangslage

Die S40 alt ist ein essenzieller Bestandteil des Reparaturprozesses bei der Fischer AG. Dieser um-
fasst die Wiederaufbereitung von nicht mehr einsatztauglichen Spindeln, die von Kunden eingesendet
werden. Nach einer technischen Analyse werden gezielte Nacharbeiten durchgefiihrt, um die Spindeln
wieder in einen funktionsfahigen Zustand zu versetzen.

Obwohl die S40 alt technisch fiir Innen- und Aussenschleifen geeignet ist, wird ihr Potenzial derzeit
nicht vollstandig ausgeschdpft. Die Nutzung konzentriert sich fast ausschliesslich auf das Innenschlei-
fen.

Hohe Liegezeiten, mangelnde Vertretungsregelungen und fehlende Standardisierung bei der Auf-
tragsabwicklung fihren zu einem suboptimalen Einsatz. Diese Problematik wirkt sich negativ auf die
Durchlaufzeit und Prozessstabilitat aus. Es besteht daher Handlungsbedarf, um die Leistung der Ma-
schine besser in den Gesamtablauf zu integrieren.

Petric Marinko Seite 17
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4.1.3 Fachexperte

Bei Arbeiten im Auftrag eines Unternehmens ist eine betriebsinterne Person erforderlich, die die tech-
nischen Anforderungen an die Arbeitsergebnisse definiert, das Pflichtenheft genehmigt und die Arbeit
gemass den Vorgaben des Bewertungsrasters der TEKO bewertet. Diese Rolle Gbernimmt Andreas
Eyer, stellvertretender Produktionsleiter sowie Abteilungsleiter AVOR / Produktionsengineering (PE)
& QS. Als Auftraggeber und Fachexperte bringt er sein Fachwissen in den Optimierungsprozess ein
und stellt sicher, dass die definierten Anforderungen erfillt werden.

Tabelle 2: Ubersicht Fachexperte

Name Andreas Eyer

Funktion STV. Produktionsleiter / Abteilungsleiter AVOR /
PE & QS

Adresse Fischer AG Prazisionsspindeln,

Ernst Fischer-Weg 5,

3360 Herzogenbuchsee
E-Mail Andreas.eyer@fischerspindle.com
Telefon +41 62 956 88 05

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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414 Richtziel

Ziel dieser Arbeit ist es, praktikable und wirtschaftlich sinnvolle Massnahmen zur Optimierung des
Schleifprozesses zu entwickeln. Dabei sollen sowohl technische, organisatorische als auch ergono-
mische Faktoren berticksichtigt werden.

Tabelle 3: Zielformulierung

Zielsetzung

Endergebnis

Erfolgskriterien

Eine umfassende Erfassung der
aktuellen Herausforderungen
und Schwachstellen im Ar-
beitsprozess, einschliesslich er-
gonomischer und arbeitsplatz-
bezogener Aspekte, um fun-
dierte Optimierungspotenziale
zu identifizieren.

1A) Detaillierte Ist-Analyse:
Eine fundierte Untersuchung
der aktuellen Herausforderun-
gen und Schwachstellen im Ar-
beitsprozess, einschliesslich
der Analyse ergonomischer
und arbeitsplatzbezogener As-
pekte.

1A) Qualitat der Ist-Analyse:

Die Ist-Analyse deckt alle relevanten
Herausforderungen ab und dokumen-
tiert mindestens 3 spezifische Verbesse-
rungspotenziale klar und nachvollzieh-
bar.

Erarbeitung von drei praxisori-
entierten und voneinander
deutlich unterscheidbaren Kon-
zepten, die konkrete Optimie-
rungsmoglichkeiten bieten und
gezielt auf die identifizierten
Schwachstellen eingehen.

1B) Entwicklung von drei L6-
sungsansatzen: Basierend auf

den Ergebnissen der Ist-Ana-

lyse werden drei praxisorien-

tierte Konzepte erarbeitet, die
mdgliche Optimierungspoten-
ziale aufzeigen.

1B) Plausibilitat der Lésungsansétze:
Jeder Ldsungsansatz weist mindestens
50 % Unterschied zu den anderen auf
und adressiert mindestens 3 identifi-
zierte Schwachstellen.

Eine objektive und transpa-
rente Beurteilung der entwi-
ckelten Losungsansatze anhand
anerkannter Bewertungsmetho-
den, um das effektivste Kon-
zept fiir die Umsetzung zu be-
stimmen.

1C) Bewertung der Konzepte:
Die Losungsansatze werden
mithilfe einer Praferenzmatrix
und einer Nutzwertanalyse ob-
jektiv bewertet, um das am
besten geeignetes Konzept zu
identifizieren.

1C) Nachvollziehbarkeit der Konzept-
bewertung: Die Bewertungsmethodik
ist klar dokumentiert und ermdglicht
eine transparente Nachvollziehbarkeit.
Das bevorzugte Konzept erzielt in
mind. 50% der Bewertungskriterien die
hdchsten Gewichtungen und adressiert
die wesentlichen Anforderungen effi-
zient.

Eine systematische Analyse
der Starken, Schwachen, Chan-
cen und Risiken der entwickel-
ten Konzepte, um deren Trag-
fahigkeit und potenzielle Her-
ausforderungen friihzeitig zu
identifizieren.

1D) SWOT-Analyse:

Eine strategische Bewertung
der Starken, Schwachen, Chan-
cen und Risiken der Konzepte,
um mogliche Herausforderun-
gen und Potenziale klar darzu-
stellen.

1D) SWOT-Analyse:

Die SWOT-Analyse enthalt mindestens
drei Aspekte pro Quadranten, bewertet
die Stérken, Schwéchen, Chancen und
Risiken der Konzepte und unterstitzt
die Entscheidungsfindung.

Die Ableitung einer realisti-
schen und umsetzbaren Emp-
fehlung fur das bevorzugte
Konzept, mit konkreten Mass-
nahmen zur Effizienzsteige-
rung, wirtschaftlichen Optimie-
rung und Verbesserung der Ar-
beitsqualitat.

1E) Handlungsempfehlung:
Eine konkrete, umsetzungsori-
entierte Empfehlung fr das
bevorzugte Konzept,
einschliesslich praktischer
Massnhahmen und realistischer
Umsetzungsschritte.

1E) Anwendbarkeit der Handlungsemp-
fehlung: Die Handlungsempfehlung ist
detailliert und umsetzungsorientiert. Sie
liefert klare, realistische Schritte und
bertcksichtigt wirtschaftliche Aspekte.
Die vorgeschlagenen Massnahmen ver-
bessern nachweislich die Prozesse
durch eine Steigerung der Maschinen-
auslastung, eine Reduktion der Liege-
zeiten um 20% und eine Erhéhung der
Produktivitat und Arbeitsqualitat um
12%. Die Verbesserungen werden
durch konkrete Kennzahlen und doku-
mentierte Ergebnisse belegt.

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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4.1.5 Visualisierung Prozessablauf

Die S40 alt istim Prozessschritt ,OP-Schritte durchfiihren RAP* eingebettet und Gbernimmt dort zent-
rale Bearbeitungen. Der Fokus dieser Arbeit liegt auf der Verbesserung dieses Prozessabschnitts,

insbesondere im Hinblick auf Durchlaufzeit, Qualitat und Auslastung.

Abbildung 9: Prozessflussdiagramm

Merkpunkte
= Reparaturauftrag » Auftrag von verschiedenen Stellen
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= Neuteile Rep. Auftrag
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oder geldscht.
» Service-Aufiréage
* Retrofit-Auftrége
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r
FAUF- AVOR
Produktion RAP
< Ablauiplan MPP
» Bearbeitungen die nicht Intern gemacht
werden konnen, werden Ober die
verlangerte Werkbank an die
Lieferanten platziert. Bestellung
< Bestellung zum Besltellung anlegen durch AVOR Produktion
Lieferanten aniegen
OP Schritte Ext.
durchfuhren | Bearbeitung Wertschopfungsprozesse:
RAP durchfuhren » Frasen -
I . Drehen Bearbeitung auf
< Durchgefihrte v l |+ Bohren der 540 alt
Wertschopfung QP Prufung Qs | _Schleifen
RAP Wareneingang | | Durchfuhren der notigen Operationen die
’ in der Kompetenz von RAP liegt.

Lenkung
fehlerhafter
Einzelteile

* Durchfuhren der Qualitatskontrolle mit
Unterstiitzung der Abt. QS

* Richtiges Vorgehen bei Abweichungen

Quelle: (Fischer Spindle Group AG, Internes Fuhrungssystem, nicht verdffentlicht, 2025)
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4.1.6 Grober Projektablaufplan

Abbildung 10
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4.1.7 Aufbau und Inhalt der Diplomarbeit

4.1.7.1 Gliederung der Diplomarbeit

Im Rahmen des Studiums wird ein umfassendes Grundlagenwissen im Projektmanagement erworben
und in Projekt- sowie Semesterarbeiten praktisch angewendet. Die Dokumentation der Diplomarbeit
folgt denselben Prinzipien.

Ziel der Arbeit ist es, beim Leser einen klaren, strukturierten und nachvollziehbaren Eindruck zu hin-
terlassen. Ein erkennbarer ,roter Faden® sowie eine schlissige Argumentation sind essenziell. Die
chronologische Gliederung der Arbeit soll folgende Struktur aufweisen:

. Deckblatt: Titel der Diplomarbeit, Name der Bildungseinrichtung, Name des Verfassers,
Ausbildungsgang und Jabhr; falls vertraulich, ist der Vermerk ,vertraulich“ auf der Titelseite
anzubringen

Inhaltsverzeichnis

Management Summary (max. zwei A4-Seiten)

Beruflicher Werdegang (Kurzfassung)

Qualifikationsprofil (sofern gefordert, max. zwei A4-Seiten)

Aufgabenstellung und Zieldefinition

Terminplan SOLL/IST

Losungsansatz: Darstellung der Lésungswege, Entwurfe, Zeichnungen, Modelle etc.
Reflexion des Arbeitsprozesses: Weg zum Ziel sowie Lessons Learned

Personliches Schlusswort: Danksagung und Eigenstéandigkeitserklarung

Anhang: Pflichtenheft, vollstdndige Quellenangaben, Literaturverzeichnis

Diese Struktur gewahrleistet eine nachvollziehbare, gut gegliederte und professionelle Dokumentation
der Diplomarbeit.

4.1.7.2  Bewertung der Diplomarbeit

Die Bewertung der Diplomarbeit erfolgt anhand eines festgelegten Beurteilungsrasters, das verschie-
dene Kriterien umfasst: Schwierigkeitsgrad, Projektinitialisierung und -planung, Realisierung, Doku-
mentation, Prasentation sowie Onlinepublikation. Die Beurteilung wird durch den zusténdigen Diplom-
lehrer in Abstimmung mit dem Diplomexperten vorgenommen.

Bei Diplomarbeiten, die im Auftrag eines Unternehmens durchgefiihrt werden, fliesst die Bewertung
des betrieblichen Fachexperten in angemessener Weise in die Gesamtbeurteilung ein. In Gruppenar-
beiten ist eine individuelle Bewertung jedes Teilnehmenden mdglich.

4.1.7.3  Einsatz von firmenspezifischen Unterlagen und Kl

Falls firmenspezifische Arbeitsunterlagen verwendet werden, ist das Einverstandnis der zustandigen
Vorgesetzten einzuholen. Zudem miissen alle genutzten Quellen vollstandig und lickenlos angege-
ben werden.

Kunstliche Intelligenz (KI) kann als unterstitzendes Werkzeug fur die Ideenfindung, Datenerhebung,
Datenanalyse sowie fur die Erstellung von Entwiirfen eingesetzt werden. Dabei ist es essenziell, jede
Nutzung von Kl in der Arbeit transparent zu dokumentieren. Das direkte Kopieren von Kl-generierten
Inhalten ohne entsprechende Kennzeichnung ist nicht gestattet.

Detaillierte Informationen zur Nutzung von Kl, insbesondere zur korrekten Kennzeichnung von Ki-
generierten Inhalten, sind in der Richtlinie zur Nutzung von Kl an der TEKO Olten (siehe Extranet)
festgehalten.
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4.1.7.4  Abgabe Diplomarbeit
Fur die Abgabe der Diplomarbeit gelten die folgenden Richtlinien:

Diplomarbeit:
. Ein Exemplar als PDF-Dokument (1 Datei) per E-Mail an das TEKO-Sekretariat
. Ein Exemplar als PDF-Dokument (1 Datei) per E-Mail an den Diplomlehrer
. Ein gebundenes Exemplar im Format A4 an den Diplomlehrer (sofern von ihm verlangt)

Der Dateiname des PDF-Dokuments muss folgendermassen formatiert sein:
. DA _Jahr_Name_Vorname_Thema.pdf

Fur die Diplomarbeitsprasentation ist zusatzlich ein gebundenes Exemplar fir den neutralen Experten
mitzubringen.

Kompetenzmanagement:

Der Bezug zur Studienrichtung muss eindeutig und nachvollziehbar auf Basis des Rahmenlehrplans
in der Arbeit dargestellt werden.

Das Qualifikationsprofil HF Technik wird in die Dokumentation integriert (siehe Gliederung der Diplo-
marbeit).

4.1.7.5 Schlussbesprechung und Présentation
Die Diplomarbeit wird mit einer Prasentation abgeschlossen, die in Anwesenheit des Diplomlehrers
sowie eines neutralen Experten stattfindet. Die Prasentation ist wie folgt strukturiert:

e Es stehen 15 Minuten fur die Prasentation der Arbeit zur Verfiigung, gefolgt von 2 Minuten fir
die Vorstellung der Online-Prasentation.

e Danach folgt eine Fragerunde von ca. 5 Minuten, in der Fragen durch den Diplomlehrer und
den neutralen Experten gestellt werden.

¢ In den abschliessenden 5 Minuten wird das personliche Qualifikations- bzw. Kompetenzprofil
(sofern gefordert) prasentiert und erlautert. Fragen der Experten sind eben-falls zu beantwor-
ten.

Der Inhalt der Prasentation orientiert sich an den in der Aufgabenstellung definierten Vorgaben sowie
an den mit dem Diplomlehrer besprochenen Punkten.
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4.1.7.6  Onlinepublikation

Alle HF-Diplomanden sind verpflichtet, die Ergebnisse ihrer Diplomarbeit (einschliesslich Modelle und
weiterer relevanter Inhalte) online zu verdéffentlichen. Die Onlinepublikation erfolgt tiber eine von der
TEKO bereitgestellte Plattform, die dazu dient, das Ergebnis der Arbeit einem breiten Publikum lang-
fristig zuganglich zu machen. Die Vorstellung der Onlinepublikation ist ein fester Bestandteil der Dip-
lomarbeitsprasentation.

Der Zugang zur Plattform wird im Verlauf der Diplomarbeit von der Schulleitung mitgeteilt.
Die Publikation muss folgende Inhalte umfassen:

¢ Eine Kurzbeschreibung des Ergebnisses bzw. des Produkts

e Der Nutzen bzw. Mehrwert fir den Auftraggeber

e Eine Veranschaulichung des Ergebnisses mit frei wahlbaren Elementen, wie z.B. Fotos, Vi-
deos oder dhnlichem.

Die Anleitung zur Nutzung und Handhabung der Plattform ist im Extranet im Abschnitt ,Diplomarbeit*
verflugbar.

Die Onlinepublikation kann nach der Abgabe der Diplomarbeit erstellt werden, muss jedoch spates-
tens zwei Tage vor der Prasentation der Diplomarbeit freigeschaltet sein.

4.1.8 Freigabe

Hiermit wird das Pflichtenheft flir das Projekt offiziell freigegeben. Die folgenden Personen bestétigen
durch ihre Unterschrift, dass der Inhalt des Pflichtenhefts vollstandig, korrekt und den Anforderungen
entsprechend dokumentiert wurde.

Datum Unterschrift

(Fachexperte) - oSS
Andreas Eyer Montag, 10. Marz 2025 p

(Projektleiter / Diplomand) - /

Marinko Petric Montag, 10. Mérz 2025 / A2k

Mit dieser Freigabe wird das Pflichtenheft als Grundlage fiir die weitere Bearbeitung des Projekts
anerkannt und dient als verbindliche Referenz fir die nachsten Arbeitsschritte.
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4.2 Aufgabenabgrenzung

Diese Arbeit befasst sich ausschliesslich mit der Optimierung des bestehenden Schleifprozesses im
Reparaturbereich der Fischer AG, konkret mit dem Einsatz der Schleifmaschine S40 alt. Geplant ist,
durch gezielte Prozessanalysen und organisatorische Anpassungen die Effizienz und Effektivitat im
Umgang mit der bestehenden Maschine messbar zu verbessern. Eine Neuanschaffung, Modernisie-
rung oder Ersatzinvestition ist nicht vorgesehen und liegt ausserhalb des Projektumfangs. Die Analyse
konzentriert sich auf interne Ablaufe und Schnittstellen, insbesondere auf die Bereiche AVOR, Pro-
duktion und RAP. Diese Einheiten sind direkt in Planung, Steuerung und Bearbeitung eingebunden
und kdnnen im Rahmen der Projektlaufzeit aktiv beeinflusst werden.

Nicht beriicksichtigt werden externe Partner wie Zulieferer, Logistikdienstleister oder kundennahe Pro-
zesse, da deren Einflussmoglichkeiten begrenzt sind. Auch angrenzende Unternehmensbereiche,
etwa Konstruktion, Einkauf oder das strategische Management, bleiben ausserhalb des Betrachtungs-
rahmens, sofern sie keinen direkten operativen Bezug zur Nutzung der S40 alt haben.

Diese Abgrenzung ermdglicht eine gezielte Fokussierung auf Faktoren, die unmittelbar im Verantwor-
tungsbereich des Projektleiters liegen. Dazu gehéren:

die technische und organisatorische Nutzung der Schleifmaschine

der Ablauf der Auftragsbearbeitung von der AVOR bis zur Fertigmeldung
die Maschinenverfiigbarkeit und Auslastung

sowie ergonomische und arbeitsplatzbezogene Bedingungen

Die gewabhlte Eingrenzung stellt sicher, dass alle geplanten Massnahmen innerhalb der bestehenden
Infrastruktur und unter den gegebenen betrieblichen Rahmenbedingungen realistisch umsetzbar sind.

Abbildung 11: Abgrenzung des Projektumfangs

Neuanschaffung /
Ersatzinvestition

Angrenzende
Unternehemensbereiche:
Konstruktion, Einkauf,
Management

Externe Stellen: Zulieferer,
Kunden, Logistikpartner

Maschinenverflugbarkeit,
Auftragsabwicklung,
Arbeitsplatzbedingungen

Interne Prozesse:
AVOR, Produktion,
RAP

Optimierung
des
Reparatur-
prozess auf
der S40 alt

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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4.3

Zielscheibe

Abbildung 12: Zielscheibe

Richtziel: Das Ziel der Arbeit ist es, konkrete Massnahmen zu identifizieren und ein optimiertes Konzept zu entwickeln, das die Effizienz und Effektivitat im Schleifprozess erhoht. Dabei sollen Aspekte wie Maschinen-
auslastung, Arbeitsqualitéat und Organisation bertcksichtigt werden.

1. Detaillierte Ist-Analyse: Eine fundierte Untersuchung der aktuellen Herausforderungen und Schwach- Fischer AG Prazisionsspindeln
stellen im Arbeitsprozess, einschliesslich der Analyse ergonomischer und arbeitsplatzbezogener As- Ernst Fischer Weg 5, 3363 Herzogenbuchsee
pekte. ,
2. Entwicklung von drei Loésungsanséatzen: Basierend auf den Ergebnissen der Ist-Analyse werden drei
praxisorientierte Konzepte erarbeitet, die mdgliche Optimierungspotenziale aufzeigen.
3. Bewertung der Konzepte: Die Losungsansatze werden mithilfe einer Praferenzmatrix und einer Nutz-
wertanalyse objektiv bewertet, um das am besten geeignetes Konzept zu identifizieren.
4. SWOT-Analyse: Eine strategische Bewertung der Starken, Schwachen, Chancen und Risiken der Kon-
zepte, um mdogliche Herausforderungen und Potenziale klar darzustellen.
5. Handlungsempfehlung: Eine konkrete, umsetzungsorientierte Empfehlung fiir das bevorzugte Konzept,
einschliesslich praktischer Massnahmen und realistischer Umsetzungsschritte.
Enderc_;ebnisse fﬁ Kunde

Sinn und Zweck

Das Ziel der Arbeit ist es, konkrete Massnahmen zu identifizieren und ein optimiertes Konzept zu entwickeln,
das die Effizienz und Effektivitat im Schleifprozess erhght. Dabei sollen Aspekte wie Maschinenauslastung,
Arbeitsqualitéat und Organisation berticksichtigt werden.

\S

%
N o
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)

Erfolgskriterien

Qualitat der Ist-Analyse: Die Ist-Analyse deckt alle relevanten Herausforderungen ab und dokumentiert
mindestens 3 spezifische Verbesserungspotenziale klar und nachvollziehbar.

Plausibilitdt der Losungsansatze: Jeder Losungsansatz weist mindestens 50% Unterschied zu den an-
deren auf und adressiert mindestens 3 identifizierte Schwachstellen.

Nachvollziehbarkeit der Konzeptbewertung: Die Bewertungsmethodik ist klar dokumentiert und ermdg-
licht eine transparente Nachvollziehbarkeit. Das bevorzugte Konzept erzielt in mind. 50% der Bewer-
tungskriterien die hochsten Gewichtungen und adressiert die wesentlichen Anforderungen effizient.

SWOT-Analyse: Die SWOT-Analyse enthalt mindestens drei Aspekte pro Quadranten, bewertet die
Starken, Schwéachen, Chancen und Risiken der Konzepte und unter-stiitzt die Entscheidungsfindung.

Anwendbarkeit der Handlungsempfehlung: Die Handlungsempfehlung ist detailliert und umsetzungsori-
entiert. Sie liefert klare, realistische Schritte und berlcksichtigt wirtschaftliche Aspekte. Die vorgeschla-
genen Massnahmen verbessern nachweislich die Prozesse durch eine Steigerung der Maschinenaus-
lastung, eine Reduktion der Liegezeiten um 20% und eine Erhéhung der Produktivitat und Arbeitsqualitat
um 12%. Die Verbesserungen werden durch konkrete Kennzahlen und dokumentierte Ergebnisse be-
legt.

Petric Marinko

Seite 26



TEKO =™

4.4  Analyse der Ausgangslage

4.4.1 Allgemeine Rahmenbedingungen

Die Schleifmaschine Studer S40 alt ist im Bereich Hartbearbeitung (HB) der Fischer AG unterge-
bracht. Bis Februar 2025 war sie organisatorisch der Abteilung RAP zugewiesen. Seit Marz 2025 liegt
die Verantwortung offiziell bei einem der drei Teamleiter der HB, was eine klarere Zuordnung inner-
halb der betrieblichen Struktur schaffté.

Aktuell wird die Maschine ausschliesslich im Tagesbetrieb von einer Fachperson bedient’. Diese iber-
nimmt samtliche Bearbeitungsschritte eigenverantwortlich. Die hohe Qualifikation des Mitarbeiters
stellt zwar eine stabile Prozessfiihrung sicher, bringt aber auch Risiken mit sich: Bei Abwesenheit
kommt es zu Stillstdnden, da keine geregelte Vertretung besteht und kein Schichtmodell vorgesehen
ist.

Trotz ihres Alters spielt die S40 alt eine zentrale Rolle im Reparaturprozess. Ihre Fahigkeit, sowohl
Innen- als auch Aussenschleifarbeiten prazise auszufiihren, macht sie insbesondere bei komplexen
Auftradgen unverzichtbar. Diese Positionierung im Prozess unterstreicht die Notwendigkeit einer effi-
zienten Nutzung und stabilen Verfligbarkeit.

4.4.1.1 Zugehoriger Prozess

Im Gesamtprozess der Reparaturbearbeitung ist die Studer S40 alt im Schritt ,OP-Schritte durchfiih-
ren RAP* integriert, wie bereits im Pflichtenheft ersichtlich (Kapitel 4.1.5). In dieser Phase Gbernimmt
sie zentrale Schleifarbeiten, hauptséachlich das Innenschleifen. Das Aussenschleifen wird derzeit noch
auf einer konventionellen Schleifmaschine in der RAP-Abteilung ausgefihrt. Dies fuhrt zu physischen
Trennungen im Ablauf sowie zu zusatzlichen Transport- und Ristaufwéanden.

Der typische Ablauf nach der AVOR-Planung gliedert sich wie folgt:

Vorschleifen (innen) auf der S40 alt

Externe Chrombeschichtung durch einen Dienstleister
Zentrumsschleifen in der HB

Aussenschleifen auf der konventionellen Maschine in der RAP
Fertigbearbeitung (innen) erneut auf der S40 alt

arwpdpE

Dieser Ablauf ist durch zahlreiche Umspannungen, Ubergaben und Transporte gepragt, darunter auch
Wege Uber mehrere Stockwerke. Die raumliche Trennung der Maschinen flhrt regelméssig zu Koor-
dinationsaufwand, Wartezeiten und nichtwertschopfenden Liegezeiten.

Die bestehende Prozessstruktur nutzt die technischen Méglichkeiten der Maschine nicht vollstandig
aus. Gleichzeitig fuhrt die rein personengebundene Bedienung zu Engpassen bei Abwesenheiten. Die
hohe Zahl an Ubergaben und physischen Transfers verlangert die Durchlaufzeit deutlich.

6 (Fischer Spindle Group AG, Gemass Interner Informationen, 2025)
7 (Fischer Spindle Group AG, Internes Fuhrungssystem, nicht veroffentlicht, 2025)
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4.42 Technische Analyse der Maschine S40 alt

Die Schleifmaschine S40 CNC stammt vom Schweizer Hersteller Fritz Studer AG und wurde am 11.
Juli 2002 in Betrieb genommen?. Sie gehort damit zu den alteren, aber robusten und langlebigen
Modellen im Bereich der Innen- und Aussenschleifbearbeitung. Mit einer urspriinglich geplanten Nut-
zungsdauer von 20 Jahren, die mittlerweile um zwei Jahre Uberschritten ist, wird die Maschine wei-
terhin aktiv eingesetzt und stellt durch ihre hohe Grundstabilitat und Prézision ein wertvolles Produk-
tionsmittel dar®.

Die wichtigsten technischen Eckdaten der Maschine lauten:

Tabelle 4: Eckdaten S40 alt

Merkmale Wert
Hersteller Fritz Studer AG
Modell S40 CNC
Baujahr 2002
Inbetriebnahme 11.07.2002
Steuerung Fanuc 16i-TB
Versorgung 3x400V AV, 29A, 20kVA
Absicherung > 300 mA
Nutzungsdauer 22 Jahre (Von geplanten 20)
Zustand Gut (gem. interner Bewertung)
Anlagenwert 559'500 CHF
Kostenstelle 10000532

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)

Die Maschine verfiigt Uber eine CNC-Steuerung, die sowohl das Innen- als auch das Aussenschleifen
ermdglicht. Die Bedienung erfolgt tiber ein klassisches Bedienpult mit Tastenfeld und Display. Tech-
nisch gesehen ist sie flir hohe Prazisionsanforderungen im Reparaturbereich ausgelegt und erfiillt in
ihrer Klasse typische Toleranzen von bis zu 0.0005mm.

Abbildung 13: Studer S40 alt

Quelle: (Fischer Spindle Group AG, Internes Fuhrungssystem, nicht veréffentlicht, 2025)

8 (Fischer Spindle Group AG, Internes Fiihrungssystem, nicht veroffentlicht, 2025)

Petric Marinko Seite 28



TEKO =

4.4.2.1  Zustand und Wartung

Obwohl die Studer S40 alt inzwischen Uber zwei Jahrzehnte im Einsatz ist, wird sie weiterhin aktiv
betrieben und intern als "gut" bewertet®. Ihr stabiler Maschinenktrper und die zuverlassige CNC-Steu-
erung ermoglichen auch nach Ablauf der geplanten Nutzungsdauer prazise Schleifarbeiten. Allerdings
zeigen sich altersbedingte Abnutzungserscheinungen und ein steigender Wartungsaufwand.

Die Auswertung der internen Wartungs- und Stérungsmeldungen macht ein deutliches Muster sicht-
bar: Wahrend die ersten Betriebsjahre weitgehend storungsfrei verliefen, kam es ab dem Jahr 2017
zu einem spurbaren Anstieg an Eintrdgen. Der Hohepunkt lag im Jahr 2019 mit Uber 30 registrierten
Vorfallen. Erst ab 2023 ist wieder ein Rickgang zu verzeichnen, was jedoch eher auf gezielte Ser-
viceeinséatze und reduzierte Nutzung als auf technische Entspannung zuriickzufiihren ist. (Kapitel
11.3)

Die folgende Grafik stellt die Anzahl der jahrlich erfassten Wartungs- und Stérungsmeldungen dar:

Abbildung 14: Anzahl Wartungs- und Stérungsmeldungen pro Jahr

Anzahl Wartungs- und Storungsmeldungen
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=@==Anzahl Wartungs- und Stérungsmeldungen
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)

Die haufigsten Eintrage betreffen®:

Kollisionen, die auf Bedienfehler oder fehlende Schutzmechanismen hindeuten
Fehlfunktionen an der X- und B-Achse, verursacht durch mechanischen Verschleiss
Probleme mit dem Schleifscheibenschutz und der Sperrluftzufihrung

Blockierte Komponenten, z. B. ein festgeklemmter Schleifdorn

Diese Vorfélle fuhrten bislang zu keinen gravierenden Ausfallen, verursachen jedoch wiederholt Still-
stdnde und Mehraufwand flr Personal und Planung.

Um den zuverlassigen Betrieb langfristig zu sichern, sind ein strukturierter Wartungsplan, die konse-
guente Fehlerdokumentation und ein schonender Umgang mit der Maschinenmechanik unabdingbar.
Nur so lasst sich die verbliebene Lebensdauer sinnvoll verlangern, ohne die Prozesssicherheit zu
gefahrden.

9 (Fischer Spindle Group AG, Internes Fihrungssystem, nicht veroffentlicht, 2025)
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4.43 Prozessanalyse (Ablauf & Organisation)

Um gezielte Optimierungspotenziale im Umgang mit der Schleifmaschine S40 alt zu identifizieren, ist
eine detaillierte Analyse des bestehenden Reparaturprozesses unerlasslich. Ziel dieses Kapitels ist
es, den aktuellen Ablauf der internen Fertigungs- und Informationsfliisse rund um den Schleifprozess
systematisch darzustellen und kritisch zu hinterfragen.

Im Fokus stehen dabei sowohl die prozessuale Einbindung der S40 alt als auch die organisatorischen
Rahmenbedingungen, wie Zustandigkeiten, Schnittstellen zu angrenzenden Abteilungen und die zeit-
liche Abfolge der Bearbeitungsschritte. Erganzend zur Beschreibung des IST-Ablaufs werden auch
die Liege- und Durchlaufzeiten auf Basis von SAP-Daten analysiert, um bestehende Engpasse und
Verzdgerungen objektiv darzustellen.

Durch die Kombination aus Flussdiagramm, Layoutskizze und Zeitdaten entsteht ein umfassendes
Bild der aktuellen Situation. Diese Grundlage ist entscheidend, um im weiteren Verlauf der Arbeit
realistische und wirkungsvolle Verbesserungsansatze entwickeln zu kénnen.

4.4.3.1 Prozessflussdiagramm und Ablaufbeschreibung

Zur Veranschaulichung des aktuellen Bearbeitungsprozesses im Reparaturbereich dient nachfolgend
das Prozessablaufdiagramm am Beispiel des Artikels 110006 - Welle MFW-1224/42 HSK-E40. Diese
Welle zahlt zu den haufigsten und bedeutendsten Komponenten, die in Reparaturauftragen der letzten
Jahre verwendet wurden, und eignet sich daher optimal als repréasentatives Beispiel fur den beste-
henden Ablauf'®.

Im Durchschnitt der letzten funf Jahre wurden jahrlich 28 Stiick dieses Artikels im Rahmen von Repa-
raturauftragen eingesetzt'°. Bereits im laufenden Jahr 2025 liegt die Anzahl bei acht verwendeten
Einheiten, was zeigt, dass sich der Bedarf auch aktuell im Bereich des Mehrjahresschnitts bewegt.
Die kontinuierliche Verwendung dieser Welle in der Reparatur unterstreicht ihre prozessuale Relevanz
und macht sie zu einem idealen Referenzfall fiir die Analyse von Ablaufen, Materialflissen und
Schnittstellen.

Abbildung 15: Welle MFW-1224/42 HSK-E40 - Art. 110006

Quelle: (Siemens Teamcenter internes System, 2025)

10 (SAP internes ERP-System, Transaktion MB51, 2025)
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4.4.3.1.1 Ablauf im Detail

Zu Beginn des Prozesses wird ein Reparatur- oder RF-Auftrag durch die AVOR im SAP-System er-
fasst. Anschliessend erfolgt das erste Schleifen auf der Studer S40 alt. In dieser Phase wird die In-
nenpartie der Welle vorgeschliffen, um die Massvorgabe fur die spatere Beschichtung sicherzustellen.
Die Vorschleifmasse werden von der AVOR im Auftragstext spezifiziert.

Nach dem Vorschleifen wird durch die AVOR eine Bestellung fir die externe Veredelung (Chromen)
ausgelost. Dieser Schritt erfolgt Gber die SAP-Transaktion ME21N und fiuhrt zur Beauftragung eines
externen Dienstleisters. Dort wird die Welle mit einer Chromschicht versehen, die zur Wiederherstel-
lung der Masshaltigkeit und Verschleissfestigkeit dient. Der Langtext der Bestellung enthélt alle wich-
tigen Angaben zur gewinschten Schichtdicke und Bearbeitungsmass.

Nach der Rucklieferung durchlauft die Welle zunachst eine Wareneingangskontrolle, die durch die
Qualitatssicherung durchgefihrt wird. Dabei wird insbesondere die Beschichtung auf Masshaltigkeit
und optische Qualitat gepruft. Ist die Welle freigegeben, folgen zwei weitere Bearbeitungsschritte:
Zunachst wird sie in der HB zentrumgeschliffen, anschliessend erfolgt das konventionelle Aussen-
schleifen durch den Mitarbeiter der RAP-Abteilung.

Im Anschluss findet das Fertigschleifen statt, das erneut auf der Studer S40 alt durchgefihrt wird.
Hierbei wird der Konus der Welle final bearbeitet und auf das geforderte Mass gebracht. Diese Prazi-
sionsbearbeitung erfordert hohe Genauigkeit und ist entscheidend fir die spétere Funktion des Bau-
teils.

Abschliessend erfolgt die Endprifung durch die Qualitatsprifer der RAP, haufig in Zusammenarbeit
mit der QS. Sollte es zu Abweichungen kommen, wird das Teil entsprechend dem internen Verfahren
zur Lenkung fehlerhafter Einzelteile behandelt. Nur freigegebene Wellen gelangen in die letzte Phase
des Prozesses.

Vor der Weitergabe wird die Welle sachgerecht verpackt und geschiitzt, um beim internen Transport
keine Schaden zu riskieren. Danach erfolgt die Laserbeschriftung, um die Welle eindeutig dem Ferti-
gungsauftrag (FAUF) zuzuordnen. Im letzten Schritt wird sie durch das Lagerpersonal eingelagert und
steht somit fir den weiteren Einsatz zur Verfligung.

Die beiden folgenden Grafiken stellen die vollstdndige Abfolge dar, vom ersten Schleifen bis zur La-
geriibergabe:
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4.4.3.1.2 Visualisierung der Prozesskette
Abbildung 16:Ist-Prozessflussdiagramm 1

Merkpunkte Hilfsmittel Verantwortlich
> Reparaturauftrag + Auftrag von verschiedenen Stellen SAP-Ferfigungsaufirag: CO01/CO07 AVOR
= \orrichtungsbau Rep. Oder RF- entgegen nehmen Serviceauftrag: IW36/1W32
> Neuteile Auftrag - Die Auftrage miissen angepasst werden.
Operationen werden eingefligt oder
‘ geldscht
Mitarbeiter S40
540 Inn_en » Konus wird gem. Langtext im Auftrag
vorschleifen vorgeschliffen.
‘ Bestellung anlegen: ME21N AVOR
< Bestellung zum Bestellung Vorschleifimass und Schichtdicke wird im
Lieferanten anlegen Langtext der Bestellung erganzt.
‘ Lieferant
Externe + Externe Chromoperation
Bearbeitung
Qs- + Kontrolle der Chromoperation Mitarbeiter QS
Wareneingang
HB Zentr. * Bearbeitung in der Hartbearbeitung Mitarbeiter HB
schleifen
Konv. Aussen- * Bearbeitung der Aussenpariien in der RAP Mitarbeiter RAP
schleifen
l * Fertigschleifen des Konus gem. Langtext. Mitarbeiter S40
< Durchgefihrte S40 Innen
WertschGpiung fertigschleifen
QP-Prifung - Durchfiihren der Qualitatskontrolle mit Interne Qualitatsprotokolle
RAP Unterstiitzung der Abt. QS QF'(‘J'?SAP
= Richtiges Vorgehen bei Abweichungen
a
L Lenkung
fehlerhafter
Einzelteile
1
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)
Abbildung 17: Ist-Prozessflussdiagramm 2
Merkpunkte Hilfsmittel Verantwortlich
_ ) Mitarbeiter QS
< Mat. bereit zum Material fur int. = Gebinde bereitstellen
B Transport = Sachgerecht Verpacken
Transport P
schatzen
Mitarbeiter
v
Laser- » FAUF korrekt beschriften
beschriften
Mitarbeiter
. Lager
< Ware am Lager Ware einlagem Ware Transportieren
) J
Ende
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)
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4.4.3.2 Beteiligte Rollen

Der Reparaturprozess rund um die Schleifmaschine S40 alt erfordert das reibungslose Zusammen-
spiel mehrerer Fachbereiche. Die folgende Darstellung fasst die wichtigsten Rollen, deren Zusténdig-
keiten sowie die eingesetzten Systeme zusammen. Dabei werden sowohl technische als auch orga-
nisatorische Aufgaben bericksichtigt.

Tabelle 5: Beteiligte Rollen im Prozess

Rolle / Abteilung

Aufgaben im Prozess

Verwendete Systeme / Hilfsmittel

AVOR

Auftragserdffnung, Arbeitspla-
nung, externe Bestellung, tech-
nische Vorgaben

SAP (CO01, ME21N), Auftragstexte,
Zeichnungen

Mitarbeiter S40 alt

Vorschleifen und Fertigschlei-
fen nach AVOR-Vorgabe

Studer S40 alt, CNC-Steuerung, techni-
sche Zeichnung

Mitarbeiter HB

Zentrumsschleifen nach exter-
ner Bearbeitung

Zentrumschleifmaschine, Messplatte,
Messmittel

Mitarbeiter RAP

Konventionelles Aussenschlei-
fen nach dem Zentrumsschlei-
fen

Konv. Schleifmaschine, manuelle Vor-
richtungen

Qualitatssicherung

Wareneingangsprufung, Mit-
wirkung bei Endpriifung

QS-Priifanweisung, Messmittel, Prif-
protokolle

QP-RAP

Endkontrolle, Dokumentation,
Verpackung geprifter Teile

QS-Dokumente, Verpackungsmaterial

Mitarbeiter Laserbeschriftung

Eindeutige Teilekennzeich-
nung per Lasergravur

Lasergerét, Beschriftungsanweisung

Logistik / Lager

Prifung der Verpackung, Ein-
lagerung der fertigen Teile

SAP (MIGO, MB1A), Mobisys

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Diese Tabelle zeigt die bereichstibergreifende Komplexitat des Reparaturprozesses, insbesondere
durch die Vielzahl an Rollen und Schnittstellen. Sie unterstreicht gleichzeitig die Notwendigkeit klarer
Kommunikations- und Ubergabeprozesse.

Petric Marinko

Seite 33




TEKO =

44.3.3

Layout und Warenfluss

Eine nachvollziehbare Darstellung des Materialflusses ist entscheidend, um Ablaufe, Wege und po-
tenzielle Schwachstellen im Reparaturprozess sichtbar zu machen. Im folgenden Abschnitt wird der
physische Weg der Werkstlicke beschrieben, ergénzt durch Layoutgrafiken, die die raumliche Umset-
zung veranschaulichen.

4.4.3.3.1 Ablauf der wesentlichen Prozessschritte inkl. Visualisierung

1.

10.

Auftragserstellung (AVOR)
Erfassung des Reparatur- oder RF-Auftrags im SAP, inklusive Festlegung der Bearbeitungs-
schritte und technischer Vorgaben.

Vorschleifen Innen-@ (S40 alt)
Innenbearbeitung des Konus durch den Maschinenbediener, als Vorbereitung fiir die Chrom-
schicht. Vorgaben aus dem FAUF.

Externe Chrombeschichtung
SAP-Bestellung (ME21N) an externen Lieferanten. Die Welle wird dort verchromt, um Mass-
haltigkeit und Verschleissfestigkeit wiederherzustellen.

Wareneingangskontrolle (QS)
Prufung der Ricklieferung auf Masse und Oberflache. Bei Freigabe Weiterbearbeitung, bei
Abweichungen Anwendung des Lenkungsverfahrens.

Zentrumschleifen (HB)
Herstellung der Zentrierbasis fur nachfolgende Bearbeitungen.

Aussenschleifen (RAP, konventionell)
Manuelle Bearbeitung der Aussenflachen auf einer konventionellen Schleifmaschine.

Fertigschleifen innen (S40 alt)
Finaler Innenbearbeitungsschritt mit sehr engen Toleranzen (bis 0,0005 mm).

Endprifung (QP-RAP)
Kontrolle der Geometrie, Dokumentation der Ergebnisse. Bei Abweichungen wird der Priif-
prozess wiederholt oder die Welle gesperrt.

Laserbeschriftung
Eindeutige Kennzeichnung des Teils mit Zuordnung zum FAUF.

Einlagerung (Logistik)
Priifung der Verpackung, Riickmeldung in SAP und Ubergabe ins Lager.

Die nachfolgenden Abbildungen zeigen die raumliche Anordnung der Prozessstationen, sowohl im
Erdgeschoss als auch im zweiten Untergeschoss. Sie verdeutlichen die Wege, die ein Werkstlck
wahrend des Reparaturprozesses durchlauft.
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Abbildung 18: FCH-2.UG
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)
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Abbildung 19: FCH-Erdgeschoss
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)
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4.4.3.4 SAP-basierte Liegezeitenanalyse

Zur objektiven Bewertung des Reparaturprozesses wurden SAP-Daten analysiert, um Liegezeiten
zwischen den Arbeitsschritten sichtbar zu machen. Diese beschreiben Phasen, in denen ein Werk-
stlick zwar im System erfasst, aber nicht aktiv bearbeitet wird. Solche Wartezeiten, z. B. durch feh-
lende Ubergabeprozesse, Ressourcenengpasse oder Priorisierungskonflikte, verlangern die Gesamt-
durchlaufzeit spirbar.

4.43.4.1 Fokus auf zwei kritische Schnittstellen
Erster Ubergang: Aussenschleifen (RAP) — Innen fertigschleifen (Studer S40 alt)

Fur diesen Ubergang wurden 9 aktuelle RF-Wellen Auftrage analysiert. Die Liegezeiten lagen zwi-
schen 1 und 14 Tagen, mit einem Durchschnitt von 6,3 Tagen. Das zugehérige Diagramm zeigt die
Verteilung der gemessenen Wartezeiten pro Auftrag sowie die durchschnittliche Liegezeit als Refe-
renzlinie. (Kapitel 11.2)

Die Ursachen dieser Verzdgerung lassen sich wie folgt eingrenzen:
e Limitierte Personalkapazitat auf der S40 alt (nur ein Maschinenbediener im Tagesbetrieb).
o Priorisierungskonflikte durch parallele Fertigungsauftrage, die innerhalb der Abteilung Vor-
rang haben.

Abbildung 20: Liegezeit zwischen Aussenschleifen & Innenschleifen

16
14
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0|-I-II -

1235679 1233916 1233541 1233540 1233238 1233231 1232343 1231647 1229828

Auftragsnummer

Tage (T)
[oe]

)]

H

N

E iegezeiten in Tagen  e====Durchschnitt

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung geméas Daten aus der SAP-Transaktion COOIS, 2025)
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Zweiter Ubergang: Innen fertigschleifen (S40 alt) — Endkontrolle RAP QP
Auch im Ubergang zur QP-RAP zeigte sich eine signifikante Verzogerung. Die gemessenen Liege-
zeiten bewegen sich im Bereich von 5 bis 20 Tagen, bei einem Durchschnitt von 9,4 Tagen. (Kapitel
11.2)
Die wesentlichen Ursachen sind:

¢ Hohe Kapazitatsauslastung in der QP, da einzelne Reparaturauftrage vollstandig (100 %)

gemessen und geprift werden, was einen hohen Zeitaufwand verursacht.
e Priorisierungskonflikte durch die parallellaufende Priifung von Serien- oder Sonderauftragen.

Abbildung 21: Liegezeit zwischen Innenschleifen und Endpriifung

25
20

15

| I I I
0 I I I I I I

1235679 1233916 1233541 1233540 1233238 1233231 1232343 1231647 1229828

Tage (T)

(6]

Auftragsnummer

EE Liegezeiten in Tagen === Durchschnitt
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemas Daten aus der SAP-Transaktion COOIS, 2025)

4.4.3.4.2 Fazit der Analyse
Die SAP-Daten bestatigen, was in der Praxis bereits spurbar ist:

Nichtwertschopfende Liegezeiten entstehen hauptsachlich an den Schnittstellen zwischen Bearbei-
tung und Prifung, verursacht durch personelle Engpésse und mangelnde Parallelisierung. Diese un-
produktiven Zeitraume verlangern die Durchlaufzeit und behindern eine effiziente Fertigungssteue-
rung.

Die gewonnenen Erkenntnisse bilden eine wesentliche Grundlage fiir die nachfolgenden Optimie-
rungsansétze.
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4.4.35 Zusammenfassung & erste Schwachstellen

Die Analyse des Reparaturprozesses rund um die Schleifmaschine Studer S40 alt zeigt einen struk-
turierten, aber komplexen Ablauf mit zahlreichen beteiligten Abteilungen, Schnittstellen und techni-
schen Bearbeitungsschritten. Die exemplarische Betrachtung der Welle 110006 MFW-1224/42 HSK-
E40 verdeutlicht die reale Prozesssituation und bietet eine geeignete Grundlage zur Identifikation von
Schwachstellen.

Zusammenfassung des IST-Prozesses:

¢ Die AVOR plant den Reparaturauftrag im SAP und definiert Bearbeitungs- sowie Bestellvor-
gaben.

e Der Bearbeitungsprozess beginnt mit dem Vorschleifen auf der S40 alt, gefolgt von externer
Verchromung und mehreren internen Schleifoperationen.

¢ Nach der Hartbearbeitung und konventionellem Aussenschleifen erfolgt das Fertigschleifen
erneut auf der S40 alt.

¢ Die Welle wird abschliessend geprift, laserbeschriftet und eingelagert.

e Alle Ablaufe sind durch SAP-gestitzte Riickmeldungen und QS-Prifungen dokumentiert.

Erste identifizierte Schwachstellen:

1) Hohe Liegezeiten an zwei zentralen Schnittstellen:
¢ RAP Aussenschleife Konv. — S40 alt (Innen fertigschleifen):
o @@ 6,3 Tage Liegezeit, verursacht durch:
= Geringe Maschinenverfigbarkeit (nur ein Maschinenbediener im Tagesbe-
trieb)
= Interne Priorisierungskonflikte

e 5S40 alt (Innen fertigschleifen) — QP-RAP (Endpriifung):
o @ 9,4 Tage Liegezeit, verursacht durch:
= Engpésse in der QP (hoher Aufwand durch 100 % Prufung)
= Parallele Bearbeitung von Serien-/Sonderauftragen

2) Organisatorische Abhangigkeiten & fehlende Parallelisierung:
e Die Prozessschritte sind stark linear organisiert, was bedeutet, dass Verzégerungen einzel-
ner Stationen unmittelbar auf den Gesamtprozess wirken.
¢ Fehlende Ressourcenflexibilitat (z. B. bei Maschinenbedienung oder Prifung) fuhrt zu War-
tezeiten und verlangert die Durchlaufzeit erheblich.

3) Hohe Schnittstellenkomplexitat:

» Viele beteiligte Rollen (AVOR, QS, RAP, HB, Lager etc.) erfordern reibungslose Kommuni-
kation und Ubergabeprozesse.

Petric Marinko Seite 39



TEKO =

4) Aufwendige und ineffiziente Materialbewegung:

e Die Materialbewegung zwischen den Prozessschritten ist untbersichtlich und ressourcenin-
tensiv. Der Weg der Welle umfasst zahlreiche Wechsel zwischen Abteilungen und Standor-

ten:
o RAP — HB — extern (Chrom) —» QS — HB — RAP — HB — RAP — QS — Lager

e Diese mehrfachen Transporte und internen Ubergaben bergen folgende Risiken:
o Zeitverluste durch Transportzeiten und Ruickfragen.
o Fehlende Nachverfolgbarkeit und Verwechslungsgefahr bei parallelen Auftragen.
o Mangel an klar definierten Verantwortlichkeiten fiir den Transport bzw. Ubergaben.

4.4.35.1 Fazit zu den Schwachstellen
Die aktuelle Organisation erzeugt hohe Durchlaufzeiten, trotz einer technisch robusten Maschine. Die

grossten Hebel zur Verbesserung liegen:

e in der kombinierten Nutzung der Maschine fir Innen- und Aussenschleifen.
 ineiner flexibleren Personalorganisation (Vertretung / Schichtmodell).
e und in der Reduktion von Schnittstellen und Ubergaben.

Diese Erkenntnisse fliessen direkt in die Variantenbildung und Konzeptentwicklung ein, mit Fokus auf
realistische und wirtschaftliche Optimierungsschritte.
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4.4.4 Teilespektrum und Einsatzbereich

Um die tatsédchliche Nutzung und das Potenzial der Studer S40 alt systematisch zu bewerten, wurde
eine detaillierte Analyse des bearbeiteten Teilespektrums durchgefiihrt. Ziel dieser Auswertung war
es, nicht nur die aktuell dominierenden Werkstiickarten zu identifizieren, sondern auch Riickschliisse
auf die tatsachliche Nutzungstiefe der Maschine, insbesondere im Hinblick auf ihre innen- und aus-
senbearbeitungstechnischen Fahigkeiten, zu ziehen.

Ein besonderer Fokus lag dabei auf der Frage, inwieweit die technische Vielseitigkeit der Maschine in
der Praxis ausgeschopft wird. Dazu wurden alle in SAP erfassten Rickmeldungen vom Arbeitsplatz
innerhalb des Zeitraums von Juni 2023 bis Mitte April 2025 ausgewertet, also exakt jener Periode, in
der die Maschine unter ihrer aktuellen Arbeitsplatzzuordnung betrieben wurde.

Als Datengrundlage wurden gezielt die einzelnen Vorgangsriickmeldungen analysiert, nicht die An-
zahl zuriickgemeldeter Fertigungsauftrage, da sich dadurch praziser ableiten lasst, welche Art von
Teilgruppen wie haufig auf der Maschine bearbeitet wurden. Dies ist insbesondere bei Wellen rele-
vant, da sie typischerweise zweimal auf die Maschine missen: einmal zum Vorschleifen und spater
erneut zum Fertigschleifen. Durch diese doppelte Riickmeldung ergibt sich ein realitatsnaheres Bild
der Maschinenauslastung und der tatsachlichen Bearbeitungshaufigkeit einzelner Bauteilgruppen.

Die Ergebnisse liefern somit eine Datengrundlage fiir die Beurteilung der aktuellen Einsatzstruktur
und verdeutlichen, wo Optimierungspotenziale bestehen, etwa durch eine gezielte Verlagerung von
Aussenschleifprozessen oder eine bessere Kombination von Bearbeitungsarten auf derselben Ma-
schine.
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4.4.4.1 Analyse der bearbeiteten Teilegruppen

Insgesamt wurden im definierten Zeitraum 1067 Rickmeldungen auf die S40 alt abgegeben?!. Die
Aufschlisselung zeigt, dass der Schwerpunkt eindeutig auf Wellenbauteilen liegt, wahrend andere
Gruppen wie, Flansche, Hilsen oder Schleifdorne, deutlich seltener bearbeitet wurden.

Tabelle 6: Teilgruppen

Teilgruppen Anzahl Rickmeldungen Anteile in Prozent
Wellen (RF, Reparaturwellen) 717 67.2%
Hilsen, Lagerhilsen & Anschlusshiilsen 132 12.4%
Lagerflansch 34 3.2%
Anschlussplatten 29 2.7%
Schleifdorne 26 2.4%
Sonstige (Projekte, Vorrichtungen, Einzelteile etc.) 129 12.1%

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Die grafische Darstellung macht deutlich, dass die Maschine im Tagesgeschéft stark auf die Bearbei-
tung von Wellen fokussiert ist. Alle anderen Teilearten machen gemeinsam weniger als ein Drittel der
Rickmeldungen aus. (Kapitel 11.3)

Abbildung 22: Teilgruppen Kuchendiagramm
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

4.4.4.2 Innen-vs. Aussenschleifen — Nutzungstiefe der Maschine

Ein vertiefter Blick in die 717 Rickmeldungen zeigt: Nur etwa 41 Vorgange lassen sich plausibel dem
Aussenschleifen zuordnen, also lediglich 5,7 %. Diese Zahl basiert auf einer kombinierten Auswertung
von Rustzeiten und typischen Bearbeitungsmustern, da im SAP keine eindeutige Trennung zwischen
Innen- und Aussenschleifen erfolgt. Damit bleibt das vorhandene Potenzial der S40 alt, sowohl innen
als auch aussen zu bearbeiten, weitgehend ungenutzt. Die technische Fahigkeit zur kombinierten
Bearbeitung ware vorhanden, wird aber aus praktischen oder organisatorischen Griinden bislang
kaum eingesetzt.

11 (SAP internes ERP-System, Transaktion ZLAO1, 2025)
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4.4.4.3 Zuséatzliche Merkmale & Einsatzkontext
Laut Maschinendaten und internen Informationsaustausch ergeben sich folgende Kerndaten fiir die
Einsatzmdglichkeiten:

Tabelle 7: Einsatzkontext S40 alt

Technische Spezifikation Wert
Werkstiick-@ Bis 340mm
Lange der Bauteile Bis 800mm
Gewicht Bis 130Kg
Schleifscheiben Geschwindigkeit 30-50m/s
Bearbeitungsmaglichkeiten Innen, Aussen, Konus, Gewinde (Aussen & Innen)
Genauigkeit Bis zu 0.0005mm
Ristzeit 1.3 Stunden, je nach Setup
Kombinierbarkeit Ja (Innen & aussen)

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fuhrungssystem, 2025)

Die Studer S40 alt lasst sich hinsichtlich ihres Einsatzes innerhalb der HB mit mehreren anderen
Maschinen kombinieren, darunter sind mehrere Aussen-, Innen- sowie Universal-Rundschleifmaschi-
nen. Je nach Bearbeitungsanforderung und Verfligbarkeit kann sie flexibel als Erganzung, Backup
oder Zwischenstation im Schleifprozess genutzt werden, insbesondere fur Innenbearbeitungen mit
hohen Préazisionsanforderungen.

4.4.4.4 Fazit & Ableitung

Die Analyse zeigt, dass die Studer S40 alt derzeit Uberwiegend fir das Innenschleifen von Wellen-
bauteilen genutzt wird. Andere Bearbeitungsarten, wie das Aussenschleifen, werden nur punktuell
und unter Nutzung anderer Maschinen durchgefiihrt. Das bedeutet:

e Rustzeit fallt mehrfach an (Bei Einzelteilen).
e Teile mussen zwischen Maschinen bewegt werden.
e Liegezeiten zwischen Innen- und Aussenschleifen sind unvermeidlich.

In der gezielten Ausweitung der Aussenschleifbearbeitung auf der S40 alt liegt daher ein klares Opti-
mierungspotenzial, sowohl in Bezug auf Zeit, Qualitat als auch auf die Prozessstabilitat. Dieses Thema
wird im weiteren Verlauf der Arbeit vertieft betrachtet und bildet eine der zentralen Stellschrauben zur
Prozessverbesserung im Reparaturumfeld.
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445 Arbeitsplatzerhebung & ergonomische Aspekte

Die Studer S40 alt befindet sich in der klimatisierten HB im Erdgeschoss. Die raumliche Nahe zur
AVOR ist grundsatzlich vorteilhaft fur kurze Kommunikationswege und eine enge Abstimmung zwi-
schen Planung und Fertigung. Dennoch zeigt sich im direkten Umfeld der Maschine ein deutlicher
Optimierungsbedarf im Hinblick auf Ergonomie und Materialflussgestaltung.

Die Maschine selbst ist in ergonomisch sinnvoller Arbeitshdhe ausgefihrt, allerdings ist die Material-
bereitstellung am Arbeitsplatz nur eingeschrankt méglich. Es fehlen definierte, gut zugéangliche Abla-
geflachen sowohl fir noch zu bearbeitende als auch fiir bereits fertig bearbeitete Werkstiicke. Der
Raum rund um die S40 alt ist stark ausgelastet, da dieser Bereich gleichzeitig von anderen Maschinen
und Prozessen der HB beansprucht wird.

Ein besonderes Augenmerk verdient der interne Materialfluss zwischen der RAP und der HB: Die zu
bearbeitende Teile liegen Gberwiegend in der RAP, welche sich im zweiten Untergeschoss befindet.
Die S40 alt hingegen steht im Erdgeschoss, was bedeutet, dass Werkstlcke fur die Bearbeitung tber
mehrere Stockwerke transportiert werden mussen. In der Praxis werden deshalb haufig mehrere Auf-
trdge zu sogenannten Blndeln (Palettenchargen) zusammengefasst und gemeinsam zur S40 ge-
bracht. Dies erhoht zwar kurzfristig die Effizienz, birgt jedoch Risiken hinsichtlich:

e Transportbedingter Beschadigungen, insbesondere bei empfindlichen Wellen.
e Verwechslung von Teilen aufgrund unzureichender Kennzeichnung.
Liegezeiten durch Sammeltransporte, wenn Teile auf die Blindelung warten.

Ein weiterer kritischer Punkt ist der Klimatisierungsunterschied: Wéhrend die S40 alt in einer konstant
temperierten Umgebung betrieben wird, ist die RAP nicht klimatisiert. Bei hochprézisen Schleifpro-
zessen, insbesondere mit engen Toleranzen, kann dies zu masslichen Abweichungen fiihren, wenn
Teile vor der Bearbeitung unterschiedlichen Umgebungstemperaturen ausgesetzt waren.

Zudem bestehen keine fest definierten Zwischenlagerplatze am Arbeitsplatz der S40 alt. Werkstticke
werden haufig improvisiert zwischengelagert, etwa in Paletten oder auf der Werkbank. Dies beein-
trachtigt nicht nur die Ubersichtlichkeit, sondern kann auch zu Beschadigungen und erhdhtem Such-
aufwand fuhren.

Diese ergonomischen und logistischen Schwéachen wirken sich indirekt auf die Bearbeitungsqualitat
und Termintreue aus.

4451 Zusammenfassung der festgestellten Schwachstellen

Keine klar definierten Ablage- oder Zwischenlagerflachen am Arbeitsplatz.
Eingeschrankter Platz durch raumliche Auslastung in der HB.
Materialbereitstellung aus der nichtklimatisierten RAP (anderes Stockwerk).
Potenzielle Schaden durch Sammeltransporte und lange Wege.

Kein geregelter interner Materialfluss zwischen RAP und HB.
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4.4.6 Auslastungs- und Kapazitatsanalyse

Die Studer S40 alt wird im Tagesbetrieb mit einer festen Kapazitat von 9,5 Maschinenstunden pro
Arbeitstag betrieben'?. Sie ist einem einzigen, erfahrenen Maschinenbediener fest zugewiesen, der
die Maschine eigenstandig bedient und betreut. Aufgrund seiner langjéhrigen Erfahrung als ehemali-
ger Teamleiter in der Hartbearbeitung wird er jedoch regelmassig zusatzlich fiir Unterstiitzungsaufga-
ben an anderen Maschinen eingesetzt (z. B. bei Einrichtarbeiten oder Stérungen). Dadurch kommt es
punktuell zu organisatorischen Unterbrechungen im Maschinenbetrieb.

Die Maschine wird laut Rickmeldungen im SAP mit einem durchschnittlichen Nutzungsgrad von etwa
80% betrieben, was rund 7,6 tatsdchlichen Produktionsstunden pro Tag entspricht. Dieser Wert stellt
bereits das maximal Machbare im Tagesbetrieb dar und deutet auf eine hohe Kapazitatsauslastung
hin.

4.4.6.1 Rickmeldeverhalten als Aktivitatsindikator

Zur Einschatzung der tatséchlichen Maschinennutzung wurden die SAP-Riickmeldedaten des Ar-
beitsplatzes 103310 (S40 alt) im Zeitraum von Juni 2023 bis Mitte April 2025 ausgewertet. In diesem
Zeitraum wurden 1067 Rickmeldungen an 307 produktiven Tagen erfasst, was im Mittel 3,47 Rick-
meldungen pro Arbeitstag ergibt.

Hochgerechnet auf einen durchschnittlichen Kalendermonat (30,42 Tage) ergibt sich eine durch-
schnittliche Monatsaktivitat von etwa 105,7 Rickmeldungen, ein aussagekraftiger Wert, da séamtliche
Bearbeitungen (z. B. Innen- und Aussenschleifen, Riisten, Justieren) darin enthalten sind.

Analog zur Teilespektrumanalyse wurden auch hier die Riickmeldungen als Datengrundlage heran-
gezogen, da sie ein deutlich préziseres Bild der tatsachlichen Maschinennutzung liefern als beispiels-
weise einzelne Fertigungsauftrage. So lassen sich Nutzungshaufigkeit und Auslastung wesentlich ge-
nauer bewerten.

12 (SAP internes ERP-System, Transaktion CR03, 2025)
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4.46.2  Zurlckgemeldete Zeiten 2024
Im Kalenderjahr 2024 wurden auf der Studer S40 alt folgende Bearbeitungszeiten im SAP riickgemel-
det:

Abbildung 23: Riickmeldestunden S40 alt 2024

Rickmeldestunden 2024 S40 alt
900
800
700
600
500
400

300

Zeiten in Stunden (h)

200

100

Rickmeldungen

M Serviceauftrage M Fertigugsuauftrage (Bearbeitungszeit) M Fertigungsauftrdge (RUstzeit)
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemas Daten aus der SAP-Transaktion ZLAO1, 2025)

Diese Summe von 1769,7 Stunden verdeutlicht die hohe Auslastung der Maschine. Insbesondere die
Rustzeiten nehmen mit 458,3 Stunden einen erheblichen Anteil ein und liegen beinahe auf dem Ni-
veau der Fertigungsbearbeitung. Zu berlcksichtigen ist, dass bei den Serviceauftragen die Bearbei-
tungszeit und die Rustzeit nicht getrennt aufgezeigt wird, sondern die Gesamtzeit abgebildet ist. (Ka-
pitel 11.3)

4.4.6.3 Stillstandsgriinde und Engpéasse
Die Ursachen fur temporére Stillstande lassen sich wie folgt zusammenfassen:

e Personaleinsatz ausserhalb der Maschine: Der Bediener wird regelmdassig als Springer fur
andere Anlagen in der HB benétigt.

e Fehlende Vertretung: Bei Krankheit oder Abwesenheit kommt die Bearbeitung auf der S40 alt
nahezu vollstindig zum Erliegen.

o Kapazitatsiuberlastung bei eiligen Reparaturen: In Zeiten hoher Auftragslage werden einzelne
Bearbeitungsschritte auf andere Maschinen ausgelagert, z. B. Wellen auf die Innen-Rund-
schleifmaschinen, Hulsen auf die Universal-Rundschleifmaschinen.

4.4.6.4 Mensch-Maschine-Verhaltnis

Das aktuelle Arbeitsmodell ist stark personengebunden und lasst keine Parallelisierung, also mehr-
fach Bedienung von Maschinen, zu. Die hohen Anforderungen an Genauigkeit und das manuelle
Handling komplexer Werkstiicke machen eine gleichzeitige Bedienung mehrerer Maschinen unrealis-
tisch. Der Engpassfaktor ist somit nicht die Maschine selbst, sondern die Verfiigbarkeit der einen
Fachkraft, die sie bedient.
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4465 Fazit

Die Studer S40 alt wird im Rahmen ihrer organisatorischen Moglichkeiten sehr effizient genutzt. Mit
einem Nutzungsgrad von rund 80 % und einer realen Laufzeit von 7,6 Stunden pro Tag ist sie nahezu
vollstandig ausgelastet. Die tatsachliche Bearbeitungsleistung wird jedoch regelmassig durch perso-
nelle und organisatorische Faktoren eingeschrankt, insbesondere durch Mehrfachbelastung des Be-
dieners, fehlende Vertretungen und eine hohe Ristzeitquote.

Diese Situation macht deutlich, dass sich im Rahmen einer ganzheitlichen Optimierung nicht nur der
Schleifprozess selbst, sondern auch das umgebende Ressourcen- und Kapazitditsmanagementin den
Fokus riicken muss.

4.4.7 Schwachstellenanalyse

Trotz der grundsatzlich stabilen Bearbeitungsqualitat und des hohen Erfahrungsstands des Maschi-
nenbedieners bestehen an der S40 alt zahlreiche nichttechnische Schwachen, die den Gesamtpro-
zess in seiner Effizienz, Flexibilitat und Verlasslichkeit deutlich einschranken. Die nachfolgende
Schwachstellenanalyse fasst die wichtigsten Handlungsfelder systematisch zusammen:

4.4.7.1 Organisation
e Nur ein erfahrener Bediener ist fir die Maschine zustandig.
e Keine Vertretung des Bedieners vorhanden, bei Abwesenheiten kommt es zu vollstandigem
Stillstand der Maschine.
¢ Kein Schichtbetrieb vorhanden — dadurch bleibt die theoretisch verfligbare Maschinenkapa-
zitat unausgeschopft.

4472 Prozess

¢ Innen- und Aussenschleifen erfolgen nicht vollstéandig auf der S40 alt, obwohl sie technisch
dazu in der Lage ware. Das Aussenschleifen wird weiterhin konventionell in der RAP durch-
gefuhrt, was zusétzliche Transport- und Wartezeiten verursacht.

e Es bestehen hohe Liegezeiten zwischen den Prozessschritten, insbesondere zwischen dem
Aussenschleifen (RAP) und dem Innen fertigschleifen (S40), aber auch vor der QP. Diese
Zeitraume sind unproduktiv und verlangern die Durchlaufzeit unnétig.

¢ Die Bearbeitungsschritte sind nicht durchgéngig auf einer Maschine abbildbar. In der Praxis
bedeutet das: Das Werkstlick muss mehrfach umgespannt, transportiert und zwischengela-
gert werden, was zu Qualitatsrisiken, zusatzlichem Ruistaufwand und erhéhtem Koordinati-
onsbedarf fuhrt.

e Es gibt keinen einheitlichen, standardisierten Bearbeitungsfluss je Auftrag. Je nach Auslas-
tung, Prioritat oder Ressourcenverfiigbarkeit wird unterschiedlich vorgegangen, was den Ge-
samtprozess weniger transparent macht und zu Mehraufwand in der AVOR und Kommunika-
tion mit der Produktion fuhrt.

4.4.7.3  Logistik und Ergonomie

o Werkstiicke mussen mehrfach zwischen der RAP im zweiten Untergeschoss und der HB im
Erdgeschoss transportiert werden, dies ist nicht nur zeitintensiv, sondern auch fehleranfallig.

e Es fehlen definierte Zwischenlagerplatze direkt an der S40 alt, Werkstlicke werden teilweise
provisorisch auf benachbarten Flachen abgelegt, was das Risiko von Verwechslung oder Be-
schadigung erhoht.

e Die Materialbereitstellung ist nicht ergonomisch optimiert: lange Greif- und Laufwege sowie
fehlende Hilfsmittel erschweren den taglichen Betrieb.

e Zwischen der klimatisierten HB und der nicht klimatisierten RAP bestehen Temperaturunter-
schiede, die bei hochprazisen Bearbeitungsschritten zu masslichen Abweichungen fiihren
kdnnen.
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4.4.7.4  Technik und Ausstattung

e Die Steuerung der S40 alt (Fanuc, Baujahr 2002) stellt aus heutiger Sicht ein zunehmendes
Risiko dar, insbesondere im Hinblick auf die langfristige Verfligbarkeit von Ersatzteilen sowie
die Kompatibilitdét mit modernen Steuerungs- und Messsystemen. Eine Integration in digitale
Auswertungs- oder Vernetzungsstrukturen ist mit dem aktuellen Stand der Technik nur einge-
schrankt maoglich.

e Darlber hinaus verfiigt die Maschine nicht tiber sémtliche notwendigen Messmittel, insbeson-
dere bei der Bearbeitung spezieller Bauteile wie Hulsen. In solchen Féllen miissen geeignete
Messmittel von anderen Maschinen ausgeliehen werden. Dies verursacht zusatzliche Wege,
Abstimmungsaufwand und potenzielle Verzégerungen und verringert die Unabhangigkeit und
Prozesssicherheit der Bearbeitung auf der S40 alt.

Zur systematischen Darstellung der identifizierten Hauptursachen wurde ein Ishikawa-Diagramm er-
stellt. Es visualisiert die relevanten Einflussfaktoren auf die bestehenden Schwachstellen im Schleif-
prozess an der S40 alt.

Abbildung 24: Ishikawa Diagramm

Logistik & Ergenomie _

Teiletransport iber mehrere Etagen (RAP <-> HB) ‘

[Keine Standardisierter Ablauf je Aufirag (abweichende
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Aussenschleifen wird nicht auf der 540 alt
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Aussenschleifen, Innenschleifen & QP
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<::“ Veraltete Steuerung (Fanuc 2002) ‘

e

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an externer Vorlage, 2025)

4475 Fazit

Die Schwéachen liegen nicht priméar in der Maschine selbst, sondern vor allem in der organisatorischen
Struktur, dem Materialfluss und der Prozessintegration. Daraus ergeben sich klare, praxisnahe Ver-
besserungspotenziale, die auch ohne Investitionen in neue Maschinen realisierbar sind, etwa durch
eine effizientere Ressourcennutzung, gezielte Prozessanpassungen und eine bessere logistische Ein-
bindung der Maschine in den Gesamtablauf.

4.4.8 Bewertung der aktuellen Situation

Die Bewertung der aktuellen Situation stiitzt sich auf die umfassende IST-Analyse sowie die daraus
abgeleiteten Schwachstellen. Ziel dieses Kapitels ist es, zentrale Probleme systematisch zu gewich-
ten, konkrete Verbesserungspotenziale aufzuzeigen und die Grundlage fur die Konzepterarbeitung zu
schaffen.
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4.4.8.1 Methodisches Vorgehen
Zur fundierten Bewertung wurden folgende Elemente herangezogen:

e SAP-basierte Rickmeldedaten (Bearbeitungs- und Ristzeiten, Auftragsdichte, Stillstande)

e Schwachstellenanalyse in den Bereichen Organisation, Logistik, Ergonomie, Technik und Pro-
zessstruktur
Abgleich mit den im Pflichtenheft definierten Erfolgskriterien

¢ Rickmeldungen von involvierten Mitarbeitenden (qualitativ)

e Beobachtungen im Tagesgeschaft (z. B. Transportwege, Materialbereitstellung)

4.4.8.2 Bewertung entlang der Erfolgskriterien
Basierend auf dem im Pflichtenheft dokumentierten Zielsystem, wurden die relevanten Erfolgskriterien
Uberprift:

Kriterium 1: Reduktion der Liegezeiten um 20%

e Aktueller IST-Zustand zeigt insbesondere zwischen Aussenschleifen (RAP) und Innenschlei-
fen (S40 alt) sowie vor der QP signifikante unproduktive Zeitrdume.

e Durch einen durchgangigen Bearbeitungsfluss (z. B. Zusammenfiihrung von Innen- und Aus-
senschleifen auf der S40 alt) sowie eine verbesserte zeithahe Prifung wére eine Reduktion
dieser Liegezeiten realistisch.

e Potenzial: bis zu 20 % Verkirzung, insbesondere durch Schichtmodell & verbesserte logisti-
sche Anbindung.

Kriterium 2: Steigerung der Auslastung durch Schichtbetrieb

e Aktuelle Auslastung betragt 80 % bei 7.6h/Tag, die Maschine lauft im Tagesbetrieb mit nur
einem Bediener.

e Die Einfihrung eines 2-Schichtmodells inkl. Verlagerung des Aussenschleifens auf die S40
alt wiirde die Maschinenkapazitat potenziell verdoppeln und gleichzeitig andere Maschinen
entlasten.

e Erwartete Effizienzsteigerung: +60—100 % Kapazitatserweiterung, realistisch ware eine effek-
tive Erhéhung der taglichen Nutzungszeit auf >14 Stunden.

Kriterium 3: Verbesserunqg der logistischen Ablaufe und Ergonomie

¢ Unnoétige Transportwege, unklare Materiallagerung oder definierte Zwischenlager behindern
den reibungslosen Betrieb.

e Durch optimierte Materialbereitstellung, klar gekennzeichnete Lagerorte und ergonomische
Anpassungen liessen sich Fehlerquellen und Suchzeiten vermeiden.

e Potenzial: Effizienzsteigerung durch geringeren Handling-Aufwand und kiirzere Wege (schwer
quantifizierbar, aber beobachtbar).

4.4.8.3 Zusammenfassung und Ableitung

Die Auswertung zeigt deutlich: Die grosste Stellschraube liegt nicht in technischen Investitionen, son-
dern in der optimierten Nutzung bestehender Ressourcen. Besonders der personelle Engpass, die
Aufspaltung der Bearbeitungsfolgen sowie die logistischen Schnittstellen verursachen spirbare Inef-
fizienzen.

Eine gezielte Reorganisation des Bearbeitungsflusses, etwa durch ein Schichtmodell oder die voll-
standige Integration der Aussenschleifbearbeitung, verspricht einen spirbaren Zuwachs an Flexibili-
tat, Termintreue und Auslastung. Die vorgesehene Konzeptentwicklung adressiert genau diese Hebel.
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5 Projektplanung

5.1 Vorgehensmodell

Die vorliegende Projektarbeit orientiert sich an einem klassischen, phasenorientierten Vorgehensmo-
dell, wie es im technischen Projektmanagement haufig Anwendung findet!®. Dieses Modell unterteilt
den Projektverlauf in klar definierte Abschnitte, die in logischer und zeitlicher Reihenfolge durchlaufen
werden:

Projektinitialisierung — Projektplanung — Projektrealisierung — Projektabschluss

Die Wahl dieses Modells ergibt sich aus dem linearen Aufbau des Projekts: Zunachst wird eine Aus-
gangsanalyse durchgefiihrt, darauf folgen die Konzeption von Optimierungsmassnahmen und deren
Bewertung. Eine agile oder zyklische Anpassung einzelner Schritte ist im Rahmen dieser Arbeit nicht
vorgesehen, da die Aufgabenstellung auf einen zielgerichteten, abgeschlossenen Optimierungspro-
zess abzielt.

13 (Management Methods, 2025)
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5.2 Projektstrukturplanung

Zur strukturierten Bearbeitung des Projekts wurde ein Projektstrukturplan (PSP), erstellt, der das gesamte Vorhaben in sinnvolle Hauptphasen und Arbeitspakete unterteilt. Der PSP dient als Grundlage fur die Zeit- und
Ressourcenplanung und hilft dabei, Transparenz tUber den Projektverlauf und die Abfolge der Schritte sicherzustellen.

Abbildung 25: Projektstrukturplan
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)

Aufgaben-
abgrenzung

Zielscheibe

Analyse der
Ausgangslage

Allgemeine
Rahmen-
bedingungen

Technische Analyse
der Maschine

Prozessanalyse

Teilespektrum &
Einsatzbereich

Arbeitsplatz-
erhebung &
Ergonomie

Auslastungs- und
Kapazitatsanalyse

Schwachstellen-
analyse

Bewertung der
Aktuellen Situation

Planung

Vorgehensmodell

Projektstruktur-
planung

Projektablauf-
planung

Kommunikations-
planung

ma RESSOUrcenplanung

Risikoanalyse

Soll-Zustand
Definition

Realisierung

Kreativitats-
methode

Brainstorming

Mindmap

Priorisierungs-

Variantenbildung

Kurzbeschreibung
von drei Varianten

Evaluation der
geeignetsten
Variante

Praferenzmatrix

Nutzwertanalyse

Sensivitatsanalyse

Resultat der
Varianten-
evaluation

Ausarbeitung der
geeignetsten
Variante

Detailierte
Beschreibung der
Variante

Phasenplan fiir die
Umsetzung
erstellen

SWOT-Analyse

N CEREIVAS

Abschluss

Evaluation der
Zielerreichung

Projektverlauf und
Zeitbewertung

Reflexion

Lessons Learned

Ausblick

Prasentation

Projekt-
abschlussfeier

Petric Marinko

Seite 51



TEKO =™

5.3 Projektablaufplanung

Zur zeitlichen Steuerung des Projekts wurde ein Meilensteinplan erstellt, der die wichtigsten Projektphasen und deren geplante Dauer abbildet. Die Absicht besteht darin, durch klar definierte Meilensteine Transparenz tiber
den Fortschritt zu schaffen und Kontrollpunkte fir die Umsetzung einzubauen.

Abbildung 26: Projektablaufplan
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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5.4 Kommunikationsplanung

Im Rahmen der Diplomarbeit ist eine strukturierte und zielgerichtete Kommunikation mit allen relevan-
ten Stakeholdern entscheidend fur den Projekterfolg. Da verschiedene Akteure unterschiedliche Rol-
len, Informationsbediirfnisse und Einflussmoglichkeiten haben, ist es notwendig, diese Kommunikati-
onsprozesse systematisch zu planen. Ziel der Kommunikationsplanung ist es, Transparenz zu schaf-
fen, den Informationsfluss effizient zu steuern und proaktiv auf Ruckfragen oder Unsicherheiten rea-
gieren zu kdnnen. Die Kommunikationsplanung erfolgt in drei Schritten:

e Stakeholder-Analyse: Identifikation und Bewertung aller relevanten Anspruchsgruppen nach
Einfluss, Nahe und Interesse.

e Kommunikationsmatrix: Ableitung konkreter Kommunikationswege, -inhalte und -intervalle
je Stakeholdergruppe.

e Kommunikationsplan nach Ereignissen: Festlegung standardisierter Kommunikationsfor-
mate, um Informationen zum richtigen Zeitpunkt an die richtigen Personen weiterzugeben.

54.1

Fur das Projekt wurden die wichtigsten Stakeholder identifiziert und hinsichtlich ihrer Relevanz und
Einflussfaktoren bewertet. Die nachfolgende Tabelle zeigt eine angepasste Bewertung auf Basis pro-
jektbezogener Kriterien. Auf wirtschaftliche Kategorien (z. B. Investitionsvolumen) wurde bewusst ver-
zichtet, da im Rahmen der Diplomarbeit keine direkten finanziellen Entscheidungen getroffen werden.

Stakeholder-Analyse

Tabelle 8: Stakeholder-Analyse

Fachliche | Projekt Nahe
Rolle im Kompe- Erfah- | Ein-| Inte- | zum | Kommunikati- | Gesamt-
Stakeholder | Projekt tenz rung |fluss| resse | Projekt onsbedarf wertung
Andreas Fachex-
Ever perte, Auf- | Hoch Hoch 5 5 5 Hoch
y traggeber 15
. . Maschinen-
Sl\,/|4|(t)arbe|ter bediener Sehr hoch | Hoch 4 5 5 Hoch
S40 alt 14
¢e\;?nR' ngasr;légﬁ'ion Mittel Mittel |3 |4 4 Mittel
11
QS/QP-RAP Srﬂ?::rt%ts Mittel Mittel |3 |4 4 Mittel
11
Foprngs- i?tfr:‘éhs' Hoch Hoch |4 |5 |3 Mittel
12
Iljg?srt/ik ::\I/Iuastserlal- Gering Gering |2 3 2 Gering
7

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

5411

Interpretation der Gewichtung:

e Stakeholder mit einem Wert ab 13 Punkten gelten als kritisch und muissen aktiv und regel-

massig eingebunden werden.

e Werte zwischen 9 und 12 Punkten zeigen eine moderate Einbindung, situativ nach Bedarf.
e Stakeholder unterhalb von 9 Punkten werden bei spezifischen Themen oder punktuell einbe-

zogen.
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54.2

Auf Basis der Stakeholder-Bewertung wurde eine Kommunikationsmatrix erstellt. Sie beschreibt, wer
mit wem, auf welchem Weg, in welchem Rhythmus und zu welchem Zweck kommuniziert.

Kommunikationsmatrix: Regelkommunikation

Tabelle 9: Kommunikationsmatrix

Wer Mit wem Kommunikationsform Intervall / Ziel / Inhalt
Anlass
Marinko | Andreas Eyer Statusbericht, Teams- 1x monatlich / | Freigaben, Status,
Petric Meeting zuletzt 1x Konzeptvalidierung
wochentlich
Marinko | Mitarbeiter S40 | Personliches Gesprach | Wochentlich Rickmeldung zu
Petric Umsetzbarkeit, Machbarkeit,
Praxisinput
Marinko | AVOR Personlich / E-Mail Situativ Abstimmungen zu SAP,
Petric Materialfluss,
Prozesssynchronisation
Marinko | QS/QP-RAP Personlich / E-Mail Situativ Analyse von Schnittstellen,
Petric Diskussion Liegezeiten
Marinko | FlUhrungskréfte Persdnlich, Konzeptphase, | Nutzenargumentation,
Petric HB Présentation, Projektende Einbindung zur Umsetzung
Statusbericht
Marinko | Lager/ Logistik | Personlich bei Bedarf Anlassbezogen | Transportlogistik,
Petric bei Kennzeichnung,
Anderungen Zwischenlagerung
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
5.4.3 Kommunikationsplan nach Ereignissen
Tabelle 10: Kommunikationsplan nach Ereignissen
Bezeichnung Teilnehmer Ziele / Inhalte Wiederholung
Kick-off Meeting Projektleiter, Projektziele, Erwartungen, Einmalig
Fachexperte Projektstruktur, Rollen, offene Fragen
Wochentliche Projektleiter, Status Schleifprozess, Wochentlich
Abstimmung Mitarbeiter S40 Herausforderungen,
Rickmeldung zu Konzept
Meilenstein-Review Projektleiter, Fortschritt Konzept, Zwischenresultate, | Ende jeder
Fachexperte Bewertungsschema, Entscheidungen Projektphase
zu weiterer Ausarbeitung
Projektabgabe Projektleiter Ubergabe des Projekts an den Auftrag- | Einmalig am
geber 26.05.2025
Abschlussprasentation | Projektleiter, Darstellung der Ergebnisse, Einmalig zu
Flihrungsteam Nutzenargumentation, Projektabschluss
Diskussion Umsetzungsempfehlung
Lessons Learned Projektleiter, Reflexion, Verbesserungspotenziale, Einmalig zu
Fachexperte Erfahrungen mit AVOR/QP/RAP Projektende

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Die strukturierte Kommunikationsplanung, bestehend aus Stakeholder Bewertung, Kommunikations-
matrix und anlassbezogenem Kommunikationsplan, stellt sicher, dass alle relevanten Beteiligten in
angemessenem Umfang und zur richtigen Zeit informiert und eingebunden werden. So wird die Um-
setzung des Projekts nicht nur transparent, sondern auch effizient und konsensfahig begleitet.
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5.5 Ressourcenplanung

Fur die erfolgreiche Bearbeitung der Diplomarbeit ist eine prazise Planung der zeitlichen, personellen
und technischen Ressourcen essenziell. Die folgenden Angaben basieren auf der konkreten Arbeits-
situation im Unternehmen, internen Abstimmungen sowie verfiigbaren Systemen und Werkzeugen.
Die Planung gewéhrleistet eine realistische Einschatzung der verfigbaren Mittel und der damit ver-
bundenen Umsetzbarkeit des Projekts im vorgesehenen Zeitraum.

5.5.1 Zeitliche Verfligbarkeit (Eigenleistung)

Der geplante Projektzeitraum erstreckt sich vom 31. Mérz bis 26. Mai 2025(Kapitel 5.3). Insgesamt
sind rund 240 Stunden fUr die Bearbeitung eingeplant. Die Verteilung der Arbeitszeit orientiert sich an
den vier Hauptphasen:

Projektinitialisierung: 25 Stunden (ca. 11 %)
Projektplanung: 60 Stunden (ca. 25 %)
Projektrealisierung: 80 Stunden (ca. 33 %)
Projektabschluss: 75 Stunden (ca. 31 %)

Die zeitliche Aufteilung stellt sicher, dass jedem Abschnitt ausreichend Ressourcen zur Verfiigung
stehen, wobei der Schwerpunkt auf der Umsetzung der Realisierungsphase liegt.

Abbildung 27: Ressourcenplanung

Ressourcenplanung Eigenleistung

M Projektinitialisierung ~ ®m Projektplanung  m Projektrealisierung Projektabschluss

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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5.5.2 Verflgbarkeit von Schltsselpersonen

Fur die Umsetzung der Diplomarbeit ist die Zusammenarbeit mit internen Schliisselpersonen erfor-
derlich. Die Verfligbarkeiten wurden im Vorfeld abgestimmt:

Tabelle 11: Verfugbarkeit von Schlisselpersonen

Person

Funktion / Rolle

Verflugbarkeit

Marinko Petric

Projektleiter

Durchgehend verflighar

Mitarbeiter S40

Bediener S40 alt,
Riickmeldungen zu Arbeitsabléufen

Verfugbar im Tagesbetrieb, ab-
wesend in KW20 und KW21

QS-Prufer 1 Verantwortlicher RAP QP Abwesend in KW16, sonst ver-
fligbar

Planer 1 Planung & Unterstiitzung bei SAP-Auswertungen | Abwesend in KW15, sonst ver-
und Prozesswissen flighar

Planer 2 Planung & Unterstiitzung bei SAP-Auswertungen | Abwesend in KW22 (nach Ab-
und Prozesswissen gabe, ohne Einfluss)

Teamleiter Teamleiter Planung, STV. Fachvorgesetzter Abwesend Mo + Di in KW18

PPS/AVOR und KW21, sonst verfiighar

Andreas Eyer Fachvorgesetzter und Auftraggeber Abwesend Do in KW18 bis

Ende KW19, sonst verflighar

Quelle: (Marinko Petric,

5.5.3 Technische und digitale Ressourcen

Fur das Projekt stehen folgende Ressourcen zur Verfliigung:

Tabelle 12: Technische und digitale Ressourcen

Eigene Darstellung gemass Internem Fuhrungssystem, 2025)

Ressource

Zugriff / Nutzung

SAP-System

(z. B. COOIS, ZLAO1, ME21N, MIGO)

Vollstandiger Zugriff auf relevante Transaktionen

Maschine S40 alt

Beobachtungszugang nach Absprache mit Bediener

Arbeitsplatz AVOR

Fester Arbeitsplatz mit vollstdndigem Zugang zu Tools und Systemen

Homeoffice

Arbeitsgenehmigung inklusive Dockingstation und Monitor

Software / Tools

Word, Excel, PowerPoint (Office 365), SAP GUI, Mobisys, Power Bl

Datenquellen intern

Storungsmeldungen, Protokolle etc.

Zugriff auf Layoutpléne, Prozessabbildungen, Organigramme,

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Die Verfuigbare Infrastruktur und die enge Einbindung relevanter Abteilungen gewéhrleisten eine rei-
bungslose und effiziente Projektbearbeitung.
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5.6 Risikoanalyse

Wie bei jedem Projekt, insbesondere in einem produktionsnahen Umfeld mit zahlreichen Schnittstel-
len, sind auch im Rahmen dieser Diplomarbeit gewisse Unsicherheiten zu beriicksichtigen'4. Eine
frihzeitige Identifikation und Bewertung potenzieller Risiken ermdglicht es, gezielte Massnahmen zur
Vorbeugung oder Bewadltigung zu ergreifen. Ziel dieses Abschnitts ist es, die relevanten Risiken struk-
turiert darzustellen, deren Eintrittswahrscheinlichkeit und Auswirkungen zu bewerten sowie geeignete
Handlungsstrategien abzuleiten. Parallel dazu werden grundlegende Projektannahmen definiert, auf

denen Planung und Durchfihrung basieren.

56.1

Identifizierte Projektrisiken

Die folgende Tabelle zeigt zehn zentrale Risiken, die im Verlauf des Projekts auftreten kénnten. Sie
wurden nach Eintrittswahrscheinlichkeit und Auswirkung bewertet. Die Bewertung erfolgt auf einer

Skala von 1 (niedrig) bis 5 (hoch).

Tabelle 13: identifizierte Projektrisiken

kompetenz

Wahr- | Aus-
schein- | wir-

Nr. Risiko lichkeit | kung Kategorie Begriindung

|t At || Resuner | Gele 800 s aleniger B

es Maschinenbedieners flgbarkeit -
nicht vorhanden
Unvollstandige oder fehler- SAP-Rickmeldungen bilden die

2 | hafte Rickmeldedaten im 4 4 Datenqualitét Grundlage fur viele Analysen; feh-

SAP lerhafte Daten gefahrden Aussagen
Projektumfang und Nebenerfiillun-
Uberschreitung des zeitlichen gen konnten Verzégerungen verur-

3 | Rahmens der Diplomarbeit |4 4 Terminplanung sachen
Einschrankte Maschinenver- Technische S40 alt stark ausgelastet; parallele

4 | flgbarkeit wahrend Beobach- | 2 4 R Nutzung durch Dritte kann Analy-

essource "
tungsphasen sephasen storen
Ausfall einzelner Ansprech-
partner (z. B. in der AVOR Krankheitsbedingte Ausfalle kon-

5 |oder QS) 3 3 Kommunikation | nen Entscheidungen verzdgern
Unerwartete SAP-Zugriffs- Systemtechnolo- SAP ist fur Datenauswertung es-

6 | probleme oder Systemaus- 3 4 ’ senziell, Zugriffsprobleme wiirden
falle gie Projektverlauf beeintrachtigen
Zeitliche Uberschneidungen Produktionsnahe Projekte oder
mit anderen Projekten oder Auftrage kénnen Ressourcen bin-

7 | Serienauftrdgen 4 3 Terminkonflikt den und Termine verschieben

8 Fehlinterpretation oder In- 2 3 Dateninterpreta- | Fehlerhafte SAP-Daten konnen fal-
konsistenz der SAP-Daten tion sche Entscheidungen verursachen
Eingeschrankte Erreichbar-
keit von Schllsselpersonen Kommunika- Ferienzeiten einzelner Stakeholder

9 | wdéhrend Abstimmungen 3 3 tion/Organisation | kénnen Abstimmungen verzdgern
Probleme bei der Umsetzung

10 |von Massnahmen aufgrund 2 9 Umsetzung/ Ohne klare Zustandigkeiten kon-
fehlender Entscheidungs- Akzeptanz nen Massnahmen nicht greifen

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

14 (VDI Fachmedien GmbH & Co. KG, 2025)
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5.6.2 Risikomatrix

Die nachfolgende Risikomatrix visualisiert die identifizierten Risiken in Bezug auf Eintrittswahrschein-
lichkeit (x-Achse) und Auswirkungen (y-Achse). Risiken werden zuséatzlich farblich nach ihrem Ge-
fahrdungsgrad (niedrig, mittel, hoch) klassifiziert.

Abbildung 28: Risikomatrix

[ Legende
@ RI-R10
w 1-8 (niedriges Risiko)
s 9-15 (mittleres Risiko)
‘m—16-25 (hohes Risiko)

1 2 3
Wahrscheinlichkeit

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Die grafische Darstellung bertcksichtigt die Klassifizierung der Risiken nach Eintrittswahrscheinlich-
keit und Auswirkung gemass definierter Schwellenwerte.
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5.6.3 Massnahmenubersicht zu identifizierten Risiken

Zur Sicherstellung des Projekterfolgs wurden fiir jedes Risiko praventive sowie korrektive Massnah-
men definiert. Diese sollen negative Auswirkungen auf Qualitat, Termineinhaltung und Ressourcen-
einsatz minimieren.

Tabelle 14: Massnahmenibersicht zu identifizierten Risiken

Risiko-Nr. Risiko Massnahmen

R1 Ausfall Maschinenbediener Frihzeitige Urlaubsabstimmung; Analysezeiten
anpassen; Notfallplan erstellen (Kapitel 11.5)

R2 Unvollstandige SAP-Daten Initialer Datenqualitatscheck; Mehrfachprifung
durch verschiedene Transaktionen

R3 Uberschreitung Zeitrahmen Zeitpuffer einplanen; Fortschrittskontrollen durch-
fiihren; Priorisierung Kkritischer Arbeitspakete

R4 Einschrankung Maschinenverfligbar- Frihzeitige Slot-Planung; flexible Zeitfenster fiir

keit Beobachtungen

R5 Ausfall Ansprechpartner Vorabklarung von Abwesenheiten; Vertretungen
definieren; Dokumentation von Abstimmungen

R6 Systemausfalle SAP Regelmassige lokale Sicherungen; Backup-Zugang
sicherstellen; IT-Notfallkontakt Kléren

R7 TerminUberschneidungen Abstimmung mit Produktionsleitung; flexible Zeit-
planung; Notfallplane fiir Engpésse

R8 Datenfehler SAP Plausibilitatsprifungen durchfiihren; Methodik
klar dokumentieren

R9 Erreichbarkeit Schlusselpersonen Frihzeitige Kalenderabstimmung; asynchrone
Kommunikation nutzen

R10 Fehlende Entscheidungskompetenz Klarung der Zusténdigkeiten im Vorfeld; Doku-
mentation der Entscheidungswege

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Durch die friihzeitige Identifikation und strukturierte Bewertung mdoglicher Projektrisiken wurden ge-
zielte Massnahmen definiert, die eine stabile Umsetzung des Projekts gewahrleisten. Das kontinuier-
liche Monitoring der Risiken wahrend der Bearbeitungszeit sichert die Transparenz und Reaktionsfa-
higkeit bei etwaigen Abweichungen. Insgesamt bietet die Risikoanalyse eine belastbare Grundlage
fur einen erfolgreichen Projektverlauf und eine effiziente Projektsteuerung.

5.6.4 Grundlegende Projektannahmen

Die Projektplanung und -durchfiihrung basieren auf folgenden Annahmen, die fir die Realisierbarkeit
der Diplomarbeit als stabil vorausgesetzt werden:

¢ Vollstandige Datenverfligbarkeit im SAP-System:
Alle relevanten Rickmeldedaten, Auftragsinformationen und Systemausziige sind wahrend
des gesamten Projektzeitraums verfiigbar, konsistent und auswertbar.

¢ Durchgehende Einsatzbereitschaft der Schleifmaschine S40 alt:
Die S40 alt steht fir Beobachtungen, Datenerfassungen und Analysen zur Verfigung und
weist keine planungsrelevanten Ausfalle auf.

e Aktive Unterstlitzung durch beteiligte Abteilungen:
Die Abteilungen AVOR, RAP, QS und HB unterstiitzen das Projekt durch fachlichen Input,
zeitnahe Abstimmungen und Bereitstellung notwendiger Informationen.
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e Stabiler Zeitrahmen und realistische Terminplanung:
Der definierte Zeitraum vom 31. Mérz 2025 bis zum 26. Mai 2025 kann eingehalten werden,
ohne wesentliche Anpassungen.

e Zugriff auf technische und organisatorische Ressourcen:
Der Zugriff auf SAP-Systeme, Office-Anwendungen, Arbeitsplatzinfrastruktur (Biro in der A-
VOR und Homeoffice-Ausstattung) sowie Ansprechpersonen ist gewahrleistet.

5.7  Soll-Zustand Definition

Basierend auf der Ist-Analyse, der Risikoanalyse sowie den erarbeiteten Zielsetzungen wird im Fol-
genden der angestrebte Soll-Zustand des Reparaturprozesses an der Schleifmaschine S40 alt defi-
niert.

Der Soll-Zustand stellt die Grundlage fir die Entwicklung von Optimierungsvarianten dar und be-
schreibt ein realisierbares Zielbild zur Erhéhung der Effizienz, Produktivitat und Prozessstabilitat im
Reparaturbereich.

5.7.1 Ableitung aus der Analyse der Ausgangslage

Die detaillierte Analyse des bestehenden Reparaturprozesses hat verschiedene Optimierungspoten-
Ziale offengelegt:

e Liegezeiten:
Die SAP-basierte Auswertung zeigt durchschnittliche Liegezeiten von 6,3 Tagen zwischen
Aussenschleifen und Innenschleifen sowie 9,4 Tagen zwischen Innenschleifen und Endpru-
fung (Kapitel 4.4.3.4). Diese Verzégerungen verursachen einen erheblichen Durchsatzverlust.

e Riustzeiten:
Die Rustzeiten sind fast gleich hoch wie die Bearbeitungszeiten (Kapitel 4.4.6.2), was auf inef-
fiziente Auftragswechsel und fehlende Standardisierung hinweist.

e Schwachstellen:
Die Bewertung der aktuellen Situation (Kapitel 4.4.7 & 4.4.8) identifiziert wesentliche Defizite
in der Maschinenverfiigbarkeit, der Schnittstellenkoordination sowie der Datenriickmeldung
im SAP-System.

Diese Erkenntnisse verdeutlichen die Notwendigkeit einer strukturellen und operativen Neuausrich-
tung des Reparaturprozesses.

5.7.2  Struktur des Soll-Zustands

Der Soll-Zustand wird in drei komplementéren Ebenen definiert:

5.7.2.1 Prozessziele
e Reduzierung der Liegezeiten zwischen den Prozessschritten um mindestens 20 %.
e Optimierung der Ristzeiten durch Standardisierung und Auftragsbindelung.
¢ Verringerung der Gesamtdurchlaufzeit pro Reparaturauftrag.
e Verbesserung des Materialflusses durch klar definierte Ubergabepunkte und reduzierte in-
terne Transporte.
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5.7.2.2 Organisationsziele
¢ Klare Rollen- und Verantwortungsverteilung entlang des Prozesses (AVOR, Produktion, QS).
e Standardisierte Kommunikationswege zur Reduktion von Schnittstellenverlusten.
e Absicherung der Personalverfligbarkeit an kritischen Prozessstationen.
e Strukturierte Auftragsplanung und -steuerung mit regelmassigen Statuskontrollen.

5.7.2.3 Technische Ziele

e Steigerung der Maschinenlaufzeit der S40 alt durch optimierte Bearbeitungsfolgen.
Kombinierte Nutzung von Innen- und Aussenschleifoptionen.
Vollstandige und konsistente SAP-Datenriickmeldung bei 100 % der Auftrage.
Eindeutige Definition der Arbeitsschritte im SAP-Langtext, um bei Bedarf eine gezielte Pro-
zessanalyse (z.B. Innen- / Aussenschleifen) durchfihren zu kénnen.
e Ergonomische Optimierung der Arbeitsplatze zur Steigerung der Arbeitsqualitét.

5.7.3 Anforderungen an den Soll-Zustand

Die Erreichung des Soll-Zustands setzt die Erfillung folgender Anforderungen voraus:

Tabelle 15: Anforderungen an den Soll-Zustand

Bereich Anforderungen

Erhohung der taglichen Laufzeiten durch Reduktion von Riist- und Liegezei-
ten; optimierte Maschinenbelegung.

Einflhrung standardisierter Ablaufe, klare Verantwortlichkeiten und defi-
nierte Schnittstellenkommunikation.

Sicherstellung der Bedienerverfiigbarkeit und Aufbau flexibler Vertretungslo-
sungen.

Vollistandige Riickmeldungen aller Auftrage inklusive Bearbeitungs-, Liege-
und Ristzeiten.

Ergonomische Optimierung der Maschinenarbeitspléatze und effiziente Mate-
rialbereitstellung.

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Maschinenverfligbarkeit

Prozessorganisation

Personelle Absicherung

SAP-Datenmanagement

Arbeitsplatzgestaltung

5.7.4  Erfolgskriterien und Endergebnisse zur Erfolgsmessung des Projekts

Die Erfolgskriterien orientieren sich an den im Pflichtenheft definierten Zielgréssen (Kapitel 4.1.4) und
bilden die Grundlage fiir die spatere Erfolgsmessung:

e Senkung der durchschnittlichen Liegezeiten zwischen den Hauptprozessschritten um min-
destens 20 %.

Steigerung der Produktivitat und Arbeitsqualitdt um mindestens 12 %.

Erh6hung der Maschinenlaufzeit an der S40 alt um mindestens 50 %.

Reduktion der Ristzeiten um mindestens 10 %.

Erh6hung der Termintreue auf tber 90 % der bearbeiteten Reparaturauftrage.

Diese Kriterien werden im weiteren Projektverlauf zur Erfolgsmessung und Bewertung der Realisie-
rungsmassnahmen herangezogen. Diese wurden in enger Abstimmung mit den relevanten Schlis-
selpersonen festgelegt. Dazu zahlten Vertreter der AVOR, der Produktion, der Qualitatssicherung so-
wie der zustandige Teamleiter. Die Zielwerte basieren auf realistischen Einschatzungen der aktuellen
Prozesslage, SAP-Auswertungen und der technischen Mdéglichkeiten der S40 alt.

Der Soll-Zustand zielt auf eine verbesserte Maschinennutzung, klarere Ablaufe und héhere Daten-
qualitat ab. Dadurch sollen Effizienz, Produktivitdt und Arbeitsqualitat splrbar steigen. Er dient als
Grundlage fur die Entwicklung umsetzbarer Optimierungsvarianten.
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6 Projektrealisierung

Auf Grundlage des definierten Soll-Zustands wurde ein strukturierter Variantenfindungsprozess durch-
gefuhrt. Ziel war es, verschiedene realistische Losungsansatze zu entwickeln, systematisch zu be-
werten und die Variante mit dem hochsten Nutzenpotenzial zu identifizieren. Das folgende Kapitel
beschreibt den methodischen Ansatz der Variantenentwicklung, die eingesetzten Kreativtechniken
sowie die angewandten Auswabhlkriterien. Anschliessend werden die ausgearbeiteten Hauptvarianten
vorgestellt und miteinander verglichen.

6.1 Beschreibung des Vorgehens

Zur Entwicklung geeigneter Optimierungsansatze wurde ein mehrstufiger Ansatz gewabhlt, der sowohl
kreative ldeenfindung als auch eine strukturierte Bewertung vereint. Das Vorgehen gliederte sich in
folgende Schritte:

Abbildung 29: Beschreibung des Vorgehens

Ideenfindung

Brainstorming / 635 / Mindmap / Morphologische Kasten

Ideenskizzen Ideenskizzen Ideenskizzen Ideenskizzen Ideenskizzen

Titel & Titel & Titel & Titel & Titel &
Beschreibung Beschreibung Beschreibung Beschreibung Beschreibung

3 Hauptvarianten
Sticking dots, ABC, Abstimmung

Variante 1 Variante 2 Variante 3

Erweiterte Erweiterte Erweiterte
Beschreibung (ca. Beschreibung (ca. Beschreibung [ca.
1 A4 inkl. Fotos) 1 A4 inkl. Fotos) 1 A4 inkl. Fotos)

Favorisierte Variante finden
Praferenz und Nutzwert

Hauptvariante

Detaillierte
Beschreibung

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule,
2025)
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6.2 Wahl der Kreativitatsmethode

Zur Entwicklung geeigneter Optimierungsvarianten fir den Reparaturprozess an der S40 alt wurde
ein strukturierter, mehrstufiger Ansatz gewahlt. Um sowohl eine breite Ideensammlung als auch eine
klare Strukturierung der Ansatze zu gewahrleisten, kamen die Kreativmethoden Brainstorming*® und
Mind-Mapping'® zum Einsatz.

6.2.1

Brainstorming — Sammlung der Ideen

Im Rahmen eines Brainstormings wurden séamtliche Ideen zur Weiterentwicklung ohne Einschrankun-
gen gesammelt. Ziel war es, sowohl technische als auch organisatorische Ideen mdglichst spontan
und frei zu erfassen. Dabei wurden erste Gedanken ungefiltert und ohne tiefere Bewertung unmittelbar

zu Papier gebracht, um eine breite und kreative Basis an Losungsansatzen zu schaffen.

CoNOrWNE

Einfihrung eines Zweischichtbetriebs

Kombibearbeitung (Innen- und Aussenschleifen) auf S40 alt
Auftragsbiindelung ahnlicher Bauteile

Standardisierte SAP-Rickmeldungen

Einfihrung einer Taktplanung (AVOR-gesteuert)

Aufbau eines Stellvertreterkonzepts fur Maschinenbedienung
Optimierung des Materialflusses

Einfiihrung klarer Ubergabeprotokolle zwischen Abteilungen
Einrichtung eines zentralen Auftragsstatus-Boards

. Verbesserung der Stérungsdokumentation an Maschinen

. Einfihrung von Checklisten bei Auftragsstart

. Lager- und Suchzeitenreduktion

. Ergonomische Optimierung des Maschinenarbeitsplatzes

. Einfihrung schneller Maschinenpriifungen vor Schichtbeginn

. Nutzung moderner CNC-Maschinen fiir Aussenschleifen

. Erweiterung digitaler Hilfsmittel (Mobisys)

. Einfihrung eines Wochenstandup-Meetings Produktion/AVOR/QS
. Vereinfachung der SAP-Transaktionszugriffe

. Nutzung von Barcode-Scannern zur SAP-RlUckmeldung

. Einfuhrung eines Frihwarnsystems bei Terminverschiebungen

. Einfilhrung einer Tagesabschlussmeldung durch Maschinenbediener
. Nutzung standardisierter Werkzeugvoreinstellungen

. Vertretungsregelung bei QS-Prifungen

. Optimierung der Nacharbeitslenkung

. Erstellung eines Schulungskonzepts fir die S40 alt

15 (Alex F. Osborn, 1953)
16 (Tony Buzan, 1970)
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6.2.2 Mind-Mapping — Strukturierung der lIdeen

Im Anschluss an die Ideensammlung wurden die Anséatze mittels Mind-Mapping strukturiert. Die Hauptaste orientieren sich an den identifizierten Optimierungsfeldern wie Maschinenverfugbarkeit, Prozessorganisation und
Digitalisierung. Das Mind-Map bietet eine Ubersichtliche grafische Darstellung der Schwerpunkte.

Abbildung 30: Mind-Map

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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6.3  Wahl der Priorisierungsmethode

Nach der Ideenfindung war es erforderlich, die Vielzahl der entwickelten Optimierungsansatze syste-
matisch zu bewerten und zu priorisieren. Hierflr wurde eine Kombination aus der Sticking Dots-Me-

thode!’ und einer anschliessenden ABC-Analyse gewahlt.

6.3.1  Sticking Dots Punktebewertung

Die Bewertung erfolgte durch eine individuelle Punktevergabe basierend auf fachlicher Einschatzung.

Wichtige Kriterien fur die Punkteverteilung waren:

Beitrag zur Reduktion von Liegezeiten

Steigerung der Maschinenverflgbarkeit

Verbesserung der Prozessorganisation

Realistische Umsetzbarkeit mit vorhandenen Ressourcen

Die Anzahl der vergebenen Punkte wurde proportional zur Gesamtzahl der Ideen gewahlt, um eine
differenzierte Gewichtung sicherzustellen. Die nachfolgende Tabelle zeigt die Punktebewertung der

einzelnen Optimierungsansatze.

Tabelle 16: Sticking Dots Punktebewertung

Idee

Punkte

Kombibearbeitung S40 alt

Einfiihrung Zweischichtbetrieb

Materialflussoptimierung

Taktplanung

Auftragshiindelung

Stellvertreterkonzept

Frihwarnsystem Terminverschiebungen

Nutzung moderner Maschinen

Barcode-Scanner Rickmeldungen

Einfiihrung Ubergabeprotokolle

Wochenstandup-Meetings

Optimierung SAP-Rlckmeldungen

Ergonomische Arbeitsplatzoptimierungen

Standardisierte Werkzeugvoreinstellungen

Optimierung Nacharbeitslenkung

Maschinenprifungen vor Schichtbeginn

Schulungskonzept S40 alt

Tagesabschlussmeldungen

Nutzung Mobisys

Lager- und Suchzeitenreduktion

RPININININDNINWWW||ROIOT|O(O)(N|(N(O|(0 (O

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

17 (Gibbons Sarah, 2019)

Petric Marinko

Seite 65



TEKO =™

6.3.2 ABC-Analyse — Systematische Priorisierung

Auf Basis der zuvor durchgefiihrten Punktebewertung mittels Sticking Dots erfolgte eine vertiefte Sys-
tematisierung der entwickelten Optimierungsansatze durch eine ABC-Analyse!®. Ziel dieser Analyse
war es, die gesammelten Ideen logisch nach ihrem erwarteten Optimierungseffekt und ihrer prakti-
schen Umsetzbarkeit zu klassifizieren. Die Zuordnung in A-, B- und C-Kategorien ermdglicht eine klare
Priorisierung der Massnahmen und bildet die Grundlage fur die Auswahl der Varianten mit dem hochs-
ten Nutzenpotenzial.

Tabelle 17: ABC-Analyse

Idee Punkte Kategorie

Kombibearbeitung S40 alt 9
Einfiihrung Zweischichtbetrieb
Materialflussoptimierung
Taktplanung
Auftragshiindelung
Stellvertreterkonzept
Frihwarnsystem Terminverschiebungen
Nutzung moderner Maschinen
Barcode-Scanner Rickmeldungen
Einfiihrung Ubergabeprotokolle
Wochenstandup-Meetings
Optimierung SAP-Riickmeldungen
Ergonomische Arbeitsplatzoptimierungen
Standardisierte Werkzeugvoreinstellungen
Optimierung Nacharbeitslenkung
Maschinenpriifungen vor Schichtbeginn
Schulungskonzept S40 alt
Tagesabschlussmeldungen
Nutzung Mobisys
Lager- und Suchzeitenreduktion

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

RN N w w|w| s s |o|o|o|o|~ |~ ||
O0I000I0000000|0|W|m| W |w(>| > >

Legende der Kategorien:

e [ Kategorie A: Hohes Optimierungspotenzial und hohe Umsetzbarkeit — bevorzugte Um-
setzung

. Kategorie B: Mittleres Optimierungspotenzial oder erhéhter Aufwand — Umsetzung nach
Maglichkeit

o [ Kategorie C: Geringeres Optimierungspotenzial oder schwer umsetzbar — nachrangige
Betrachtung, ergéanzende Berilcksichtigung mdglich

Die systematische Priorisierung der Optimierungsanséatze ermdglicht eine gezielte Konzentration auf
die erfolgversprechendsten Massnahmen.

Ideen der Kategorie A weisen das hdchste Optimierungspotenzial auf und werden daher vorrangig
weiterverfolgt.

Kategorie B umfasst sinnvolle Erganzungen, die je nach Ressourcenlage und Projektverlauf ebenfalls
bertcksichtigt werden kénnen.

Ansatze der Kategorie C besitzen im Vergleich eine geringere Wirkung oder sind mit héherem Auf-
wand verbunden. Sie werden im weiteren Projektverlauf nachrangig behandelt, kénnen jedoch bei
entsprechender Relevanz oder als unterstiitzende Massnahmen in die Ausarbeitung einbezogen wer-
den.

18 (H. Ford Dickie, 1951)
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6.4 Variantenbildung

Basierend auf der umfassenden Analyse des Ist-Zustands sowie den identifizierten Schwachstellen
wurde eine Variantenbildung vorgenommen, mit dem Ziel, praktikable und wirtschaftlich sinnvolle Op-
timierungsmaglichkeiten fir den Einsatz der Schleifmaschine S40 alt zu entwickeln. Die Varianten
unterscheiden sich in ihrem Fokus auf organisatorische, technische und kapazitive Massnahmen und
adressieren jeweils spezifische Schwachen des bestehenden Prozesses. Dabei wurde besonders der
Bearbeitungsprozess von Wellenauftrdgen betrachtet, da diese mehr als zwei Drittel aller Riickmel-
dungen auf der S40 alt ausmachen. Fur die Varianten wurden konkrete Ziele, Vorteile sowie potenzi-
elle Herausforderungen definiert, um eine objektive Evaluation zu ermdglichen. Nachfolgend werden
die Varianten erlautert.
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6.4.1 Kurzbeschreibung der Variante 1 — Optimierung Ist-Zustand mit gezielten Anpassungen

6.4.1.1 Zielsetzung

Beibehaltung der aktuellen Struktur mit minimalem Ressourceneinsatz und gleichzeitig gezielte Pro-
zessverbesserungen an kritischen Schnittstellen. Im Fokus stehen eine Stabilisierung und leichte Ef-
fizienzsteigerung im bestehenden Ablauf.

6.4.1.2 Kernelemente
o Keine Umstrukturierung der Bearbeitung, Innenschleifen auf der S40 alt, Aussenschleifen in
der RAP wie bisher.
e Standardisierte Vermessung der Wellen nach Aussenschleifen durch den Bediener (Aussen-
kontur Messmaschine in der HB oder manuell).
e Geordnete Zwischenlagerung der Wellen nach Aussenschleifen in der HB zur besseren Klima-
anpassung und Vermeidung von Verwechslungen/Beschadigungen.
e Sichtprifung durch QP-RAP, Ablage der Messprotokolle im System (Keine 100%-Priifung
mehr notig).
e Einfuhrung klar definierter Ablageflachen und visuelle Kennzeichnung zur besseren Organi-
sation.
6.4.1.3 Vorteile
e Sofort umsetzbar ohne zusétzlichen Investitionsbedarf.
e Reduktion von Verwechslungen und Handlingschaden durch strukturierte Lagerung.
e Verbesserte Dokumentation durch digitale Protokollablage.
¢ Keine Umgewodhnung fir das Personal notwendig.

6.4.1.4 Herausforderungen — Schwachstellen
e Strukturprobleme wie hohe Liegezeiten, Einzelbedienung der Maschine und keine Mitarbei-
tervertretung bleiben bestehen.
Verbesserungen nur geringfligig kein Hebel fiir signifikante Effizienzgewinne.
e Prozessverantwortung bleibt stark personenabhéngig.

6.4.1.5 Relevanz fir Wellenauftrage

Auch mit leichten Anpassungen ist eine gezielte Verbesserung im Wellenprozess erreichbar, vor allem
im Handling, der Riickverfolgbarkeit und im Ubergabemanagement. Technisch bleibt der Ablauf je-
doch wie bisher.

Abbildung 31: Variante 1 vereinfachtes Prozessflussdiagramm
S40 alt

vorschleifen Extern Chromen
Innenkontur

AVOR
Auftragserfassung

QP HB
Einganskontrolle Zentrumschleifen

RAP e RAP QP

Aussenschleifen Sl e Schlusskontrolle
Innenkontur

Laserbeschriften Welle einlagern

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

6.4.1.6 Fazit
Diese Variante bietet den geringsten Aufwand bei moderatem Nutzen. Sie eignet sich, wenn kurzfris-
tige und risikolose Optimierungen gewtinscht sind, ohne strukturelle Anderungen vorzunehmen.
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6.4.2 Kurzbeschreibung der Variante 2 — Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung auf der S40 alt

6.4.2.1 Zielsetzung

Maximale Auslastung der S40 alt durch Einfiihrung eines Schichtbetriebs und Nutzung ihres vollen
Bearbeitungsspektrums, innen wie aussen. Ziel ist eine markante Reduktion der Durchlaufzeit und
Erhéhung der Prozesssicherheit im Wellenprozess.

6.4.2.2 Kernelemente

e Einflhrung einer zweiten Schicht analog dem bestehenden Modell in der HB.

e Kombibearbeitung der Wellen auf der S40 alt: Innen- und Aussenschleifen auf derselben Ma-
schine.

¢ Vermeidung von Transporten zwischen Abteilungen — kirzere Wege, weniger Fehlerpoten-
zial.
Aufbau eines Stellvertreters fir Ausfallsicherheit und zur Entlastung des Hauptbedieners.

e Integration der Messung (Aussenkontur Messmaschine) direkt nach dem Aussenschleifen.

6.4.2.3 \Vorteile

e Verdopplung der Maschinenverfiigbarkeit auf bis zu 15 h/Tag.
Reduktion der Durchlaufzeit um bis zu 20 %.
Weniger Handling — hdhere Qualitat, geringere Beschadigungsgefahr.
Vertretungssicherheit durch Schichtmodell + Schulung.

6.4.2.4 Herausforderungen — Schwachstellen
e Hoher Koordinationsaufwand (z. B. bei Ubergaben zwischen Schichten).
Personalaufwand (Anlernen, Einsatzplanung, Vertretung).
Akzeptanz der Mitarbeiter
Rustaufwand fur Kombibearbeitung muss optimiert werden.

6.4.2.5 Relevanz fir Wellenauftrage
Da Uber 2/3 der Teile auf der S40 alt Wellen sind, trifft diese Variante den Hauptprozess direkt. Durch
die Kombibearbeitung und héhere Verflgbarkeit entsteht ein klarer Effizienzgewinn.

Abbildung 32:Variante 2 vereinfachtes Prozessflussdiagramm
S40 alt

vorschleifen Extern Chromen
Innenkontur

AVOR
Auftragserfassung

QP HB
Einganskontrolle Zentrumschleifen

S40 alt
Fertigschleifen
Innenkontur

S40 alt
Aussenschleifen

RAP QP
Schlusskontrolle

Laserbeschriften Welle einlagern

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

6.4.2.6 Fazit

Die umfassendste, aber auch wirkungsvollste Variante. Sie erfordert Investition in Personal und Or-
ganisation, bringt aber den héchsten Nutzen in Durchlaufzeit, Prozessqualitat und Maschinenauslas-
tung.
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6.4.3 Kurzbeschreibung der Variante 3 — Maschinenrotation, Verlagerung der Aussenschleifbearbei-
tung auf andere Maschinen in der HB

6.4.3.1  Zielsetzung
Optimierung des Workflows durch Nutzung freier Kapazitaéten moderner CNC-Maschinen fur das Aus-
senschleifen, insbesondere bei Engpéassen in der RAP oder auf der S40 alt.

6.4.3.2 Kernelemente

Innenschleifen verbleibt auf der S40 alt.

Aussenschleifen wird auf CNC-Maschinen in der HB verlagert.

Flexible Auslastung vorhandener Maschinen je nach Auftragssituation.

Keine zusatzliche Person notwendig, Nutzung der bestehenden HB-Ressourcen.

6.4.3.3 Vorteile

Flexibler Einsatz der Maschinen und schnellere Bearbeitung bei Engpéassen.
Nutzung moderner Steuerungstechnologien.

Keine Investitionen in neue Infrastruktur notig.

Entlastung der S40 alt bei starker Auslastung oder Personalausfall.

6.4.3.4  Herausforderungen — Schwachstellen
e Hoher Riustaufwand bei wechselnden Maschinen.
e Erhohter Koordinationsaufwand fur AVOR und QS (mehr Schnittstellen).
e Aussenschleifmaschinen sind oft bereits stark ausgelastet — Priorisierungskonflikte.

6.4.3.5 Relevanz fir Wellenauftrage

Bei hoher Auftragssituation ermdglicht diese Variante einen flexibleren Umgang mit der Bearbeitung,
insbesondere beim Aussenschleifen. Sie ist jedoch auf die Verflugbarkeit der CNC-Maschinen ange-
wiesen.

Abbildung 33:Variante 3 vereinfachtes Prozessflussdiagramm
S40 alt

vorschleifen Extern Chromen
Innenkontur

AVOR
Auftragserfassung

QP HB
Einganskontrolle Zentrumschleifen

HB il RAP QP

Aussenschleifen o lsiue el Schlusskontrolle
Innenkontur

Laserbeschriften Welle einlagern

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

6.4.3.6 Fazit
Eine pragmatische Zwischenlésung, um kurzfristige Engpasse abzufangen. Fir langfristige Pro-
zessoptimierung weniger geeignet.
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6.5 Evaluation der geeignetsten Variante

Zur Auswahl der geeignetsten Losung wurden die drei erarbeiteten Konzeptvarianten einer objektiven
und nachvollziehbaren Bewertung unterzogen. Dabei wurde eine Kombination aus qualitativen und
gquantitativen Kriterien angewendet, um eine fundierte Entscheidungsgrundlage zu schaffen. Im Fokus
stand die Frage, welche Variante unter realistischen Bedingungen den grossten Beitrag zur Optimie-
rung des Schleifprozesses auf der S40 alt leistet, insbesondere in Bezug auf Wellenauftrage.

6.5.1 Zusammenstellung moglicher Bewertungskriterien

Im ersten Schritt wurden alle potenziell relevanten Kriterien abgeleitet, die bei der Auswahl einer ge-
eigneten Losung eine Rolle spielen kénnten. Diese lauten:

Reduktion der Liegezeiten

Erhéhung der Maschinenauslastung
Reduktion der Durchlaufzeit
Personalaufwand

Flexibilitat bei Personalausfall

Erhdéhung der Prozesssicherheit
Integration der Messsysteme

Reduktion des Transportaufwands
Investitionsaufwand

10. Einfihrungsaufwand

11. Technischer Umsetzungsaufwand

12. Verbesserung der Ergonomie

13. Verbesserung der Bearbeitungsqualitat
14. Verwechslungs- und Beschadigungsrisiko
15. Dokumentationssicherheit

16. Skalierbarkeit auf andere Bauteilgruppen

CoNoO~wNE

6.5.2 Auswahl und Gewichtung der acht wichtigsten Kriterien

Fur die Bewertung wurden die acht wichtigsten Kriterien identifiziert, die massgeblich zur Erreichung
der Zielsetzung dieser Arbeit beitragen. Die Auswabhl orientiert sich an folgenden Fragen:

¢ Welche Kriterien haben direkten Einfluss auf die Effizienz und Qualitat des Schleifprozesses?
e Welche Kriterien beeinflussen langfristig die Stabilitat und Reproduzierbarkeit?
e Welche Kriterien sind praxisrelevant und messbar?

Die Auswahl fiel auf;

Tabelle 18: Kriterien Auswabhl fiir die Praferenzmatrix

Kriterium Begrindung der Auswahl
Reduktion der Liegezeiten Direktes Ziel der Prozessoptimierung
Erh6éhung der Maschinenauslastung Hebel fur Kapazitétssteigerung
Reduktion der Durchlaufzeit Relevanz fir Lieferfahigkeit
Flexibilitat bei Personalausfall Wichtig fur Ausfallsicherheit
Prozesssicherheit Voraussetzung fir stabile Ablaufe
Messsystemintegration Erhoht Nachvollziehbarkeit & Qualitit
Transportaufwand Eng verbunden mit Handling, Fehlern und Zeit
Skalierbarkeit flir andere Bauteile Zukunftsfahigkeit der Ldsung

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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6.5.3 Praferenzmatrix

Zur Auswahl geeigneter Bewertungskriterien wurde ein paarweiser Vergleich durchgefuhrt. Dabei wur-
den die acht Kriterien fur die Zielsetzung des Projekts identifiziert und gewichtet.

Abbildung 34: Praferenzmatrix
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a |Reduktion der Liegezeiten a c a a a a 7
b |Erhéhung der Maschinenauslastung c b b b b b 6
¢ |Reduktion der Durchlaufzeit c [+ c g [+ 5
d |Flexibilitat bei Personlausfall d d g d 4
e |Prozesssicherheit f 4 e 3
f |Messsystemintegration g h 2
g |Transportaufwand g 1
h |Skalierbarkeit fir andere Bauteile 0
Nennungen 6 5 6 3 1 1 5 1 28

Rang 1 3 1 5 6 6 3 6
Prozent 21.43% | 17.86% [ 21.43% [ 10.71% | 3.57% | 3.57% |17.86%| 3.57% |  100.00%

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule,

2025)

Abbildung 35: Auswertung der Préaferenzmatrix

Auswertung Praferenzmatrix

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

M Reduktion der Liegezeiten
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6.5.4  Nutzwertanalyse

Die drei Varianten wurden mithilfe einer Skala von 1 (schlecht) bis 3 (gut) anhand der acht Kriterien
bewertet. In Kombination mit der Gewichtung ergibt sich folgender gewichteter Gesamtnutzwert:

Tabelle 19: Nutzwertanalyse

Variante 1 Variante 2 Variante 3
Nutzwertanalyse Projekt
"Reparaturprozess S40 alt" | Zweischicht- | Maschinen-ro-
st-Zustand -
modell tation
Gewich-
Kriterien tung TN GTN TN GTN TN | GTN
Reduktion der Liegezeiten 21.43 2| 42.86 3 64.29 2| 42.86
Erhéhung der Maschinenauslastung 17.86 1| 17.86 3| 53.58 2| 35.72
Reduktion der Durchlaufzeit 21.43 1| 21.43 3 64.29 2| 42.86
Flexibilitat bei Personalausfall 10.71 1| 10.71 3 32.13 2| 21.42
Prozesssicherheit 3.57 2 7.14 3 10.71 3| 10.71
Messystemintegration 3.57 2 7.14 2 7.14 2| 7.14
Transportaufwand 17.86 1| 17.86 3 53.58 2| 35.72
Skalierbarkeit fiir andere Bauteile 3.57 1 3.57 2 7.14 1| 357
Total 128.57 292.86 200

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule,
2025)

6.5.4.1 Bewertung und Auswahl der Losung

Die Ergebnisse sprechen klar fir Variante 2 (Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung). Sie erzielt mit
292.86 Punktenden hochsten Gesamtnutzwert und Uberzeugt insbesondere bei den zentralen Opti-
mierungszielen:

e Deutliche Reduktion der Liegezeiten und Transportwege
e Hochste Maschinenauslastung durch zweite Schicht

e Stabile Prozesssicherheit durch reduzierte Schnittstellen

e Gute Skalierbarkeit und strukturierte Messprozessintegration

Variante 3 ist eine praktikable Zwischenlosung, jedoch stark abhéngig von der Kapazitat der CNC-
Maschinen und weniger robust bei Ausfallen.

Variante 1 bietet nur begrenzten Nutzen bei minimalem Aufwand und ist fir eine strategische Opti-
mierung ungeeignet.
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6.5.5 Sensitivitatsanalyse

Zur Uberpriifung der Robustheit der Entscheidung wurde eine Sensitivitatsanalyse durchgefihrt. Ziel
war es zu prifen, ob das bevorzugte Konzept (Variante 2: Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung)
auch bei veranderten Bewertungsschwerpunkten den héchsten Gesamtnutzen erzielt.

In drei Szenarien wurden jeweils gezielt Kriterien hher oder niedriger gewichtet. Die Gesamtgewich-
tung betragt in allen Fallen exakt 100 %. Reduzierte Anteile wurden rechnerisch auf andere Kriterien
umverteilt, wodurch die Bewertung vollstandig vergleichbar und methodisch konsistent bleibt.

6.5.5.1 Szenario A — Fokus auf Wirtschaftlichkeit
Ziel: Fokussierung auf reale wirtschaftliche Hebel wie Maschinenauslastung, Liegezeiten, Durchlauf-

zeiten und Transportaufwand.

Tabelle 20: Sensitivitdtsanalyse Szenario A - Anpassungen

Kriterium Urspringlich Neu Anderung in %
Reduktion der Liegezeiten 21.43% 20.00% -1.43%
Erhéhung der Maschinenauslastung 17.86% 17.14% -0.72%
Reduktion der Durchlaufzeit 21.43% 17.14% -4.29%
Flexibilitat bei Personalausfall 10.71% 10.00% -0.71%
Prozesssicherheit 3.57% 5.00% +1.43%
Messsystemintegration 3.57% 3.57% +0.00%
Transportaufwand 17.86% 17.15% -0.71%
Skalierbarkeit fur andere Bauteile 3.57% 10.00% +6.43%
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
Tabelle 21: Sensitivitatsanalyse Szenario A - Ergebnis
Variante Gesamtnutzwert
Variante 1 — Ist-Zustand 128.57
Variante 2 — Zweischichtmodell 286.43
Variante 3 — Maschinenrotation 195.00

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Ergebnis: Variante zwei bleibt deutlich fihrend.

6.5.5.2  Szenario B — Fokus auf Umsetzbarkeit
Ziel: Vorrang fur schnelle, praktische Umsetzung. Flexibilitat, geringer Aufwand und breite Anwend-

barkeit stehen im Vordergrund.

Tabelle 22:Sensitivitdtsanalyse Szenario B - Anpassungen

Kriterium Urspringlich Neu Anderung in %
Reduktion der Liegezeiten 21.43% 14.29% -7.14%
Erh6éhung der Maschinenauslastung 17.86% 10.00% -7.86%
Reduktion der Durchlaufzeit 21.43% 14.29% -7.14%
Flexibilitat bei Personalausfall 10.71% 25.00% +14.29%
Prozesssicherheit 3.57% 4.29% +0.72%
Messsystemintegration 3.57% 4.29% +0.72%
Transportaufwand 17.86% 18.84% +0.98%
Skalierbarkeit flr andere Bauteile 3.57% 9.00% +5.43%

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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Tabelle 23:Sensitivitatsanalyse Szenario B - Ergebnis

Variante Gesamtnutzwert
Variante 1 — Ist-Zustand 122.87
Variante 2 — Zweischichtmodell 286.71
Variante 3 — Maschinenrotation 195.29

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Ergebnis: Auch hier bleibt Variante zwei klar vorne.

6.5.5.3  Szenario C — Fokus auf Prozessqualitat

Ziel: Hoher Fokus auf Prozesssicherheit, Messbarkeit und Nachvollziehbarkeit. Dokumentation und

Stabilitat stehen im Mittelpunkt.

Tabelle 24:Sensitivitdtsanalyse Szenario C - Anpassungen

Kriterium Urspringlich Neu Anderung in %
Reduktion der Liegezeiten 21.43% 11.43% -10.00%
Erhéhung der Maschinenauslastung 17.86% 11.42% -6.44%
Reduktion der Durchlaufzeit 21.43% 11.43% -10.00%
Flexibilitat bei Personalausfall 10.71% 9.29% -1.42%
Prozesssicherheit 3.57% 20% +16.43%
Messsystemintegration 3.57% 15% +11.43%
Transportaufwand 17.86% 11.43% -6.43%
Skalierbarkeit fur andere Bauteile 3.57% 10.00% -6.43%
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
Tabelle 25:Sensitivitdtsanalyse Szenario C - Ergebnis
Variante Gesamtnutzwert
Variante 1 — Ist-Zustand 146.44
Variante 2 — Zweischichtmodell 275.03
Variante 3 — Maschinenrotation 210.02

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Ergebnis: Selbst unter Qualitatsfokus bleibt Variante zwei fihrend.

6.5.5.4  Fazit der Sensitivitatsanalyse

Die Sensitivitatsanalyse bestatigt, dass Variante 2 in allen drei Szenarien den hdchsten Gesamt-

nutzwert erzielt. Die Entscheidung ist damit:

e strategisch stabil
e rechnerisch nachvollziehbar
e zielgerichtet und pflichtenheftkonform

Die gewahlten Gewichtungen sind differenziert und passen sich der jeweiligen Prioritat an, ohne die

objektive Vergleichbarkeit zu verlieren.
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6.5.6 Resultat der Variantenevaluation

Im Rahmen der Variantenevaluation wurden drei Optimierungskonzepte systematisch analysiert und
mittels Praferenzmatrix, Nutzwertanalyse sowie Sensitivitatsanalyse objektiv verglichen. Ziel war es,
unter Berticksichtigung technischer, organisatorischer und wirtschaftlicher Kriterien das am besten
geeignete Konzept fir die Umsetzung zu bestimmen.

Die Auswertung der Préferenzmatrix und der Nutzwertanalyse zeigt klar, dass Variante 2, das Zwei-
schichtmodell mit Kombibearbeitung auf der S40 alt, in sdmtlichen Bewertungskategorien die héchs-
ten Gesamtwerte erzielt. Besonders stark schneidet sie in den Bereichen Maschinenauslastung, Re-
duktion der Liegezeiten und Flexibilitdt bei Personalausfallen ab. Auch die Integration des Messsys-
tems und der reduzierte Transportaufwand tragen wesentlich zur positiven Bewertung bei.

Die durchgefiihrte Sensitivitatsanalyse bestatigt diese Einschatzung und untermauert die Robustheit
der Entscheidung: Selbst bei signifikant veranderten Bewertungsschwerpunkten, etwa im Hinblick auf
Wirtschatftlichkeit, Umsetzbarkeit oder Prozessqualitét, erzielt Variante 2 in allen drei Szenarien den
héchsten Gesamtnutzwert. Dies zeigt, dass das gewahlte Konzept nicht nur unter Idealbedingungen,
sondern auch bei unterschiedlichen betrieblichen Prioritaten die beste Losung darstellt.

Durch die klare Fokussierung auf die Bearbeitung von Wellen, welche den Hauptanteil der auf der
S40 alt gefertigten Teile ausmachen, adressiert die Variante 2 exakt den prozessualen Engpass und
liefert eine praktikable, wirtschaftlich sinnvolle und qualitéatssteigernde Losung.

Basierend auf dieser fundierten Bewertung wird Variante 2 als favorisiertes Konzept ausgewahlt und
im weiteren Verlauf dieser Arbeit detailliert ausgearbeitet.
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7 Ausarbeitung der Variante 2: Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung

Im Rahmen der durchgefiihrten Variantenbewertung anhand einer Nutzwert- und Sensitivitatsanalyse
wurde die Variante 2, das Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung auf der Schleifmaschine S40 alt,
als das wirkungsvollste Optimierungskonzept zur Steigerung der Effizienz im Reparaturprozess iden-
tifiziert. Dieses Kapitel widmet sich der strukturierten Ausarbeitung dieser Umsetzungsvariante und
beleuchtet samtliche relevanten Handlungsfelder wie Prozessgestaltung, Personalplanung, Material-
logistik, Messtechnik sowie Qualitatssicherung. Ergédnzend wird der Zielprozess durch grafische Visu-
alisierungen und einen Soll-Ist-Vergleich untermauert.

Der Fokus dieser Massnahme liegt auf der Bearbeitung von Wellen, die mit tiber 67 % den Hauptanteil
der auf der S40 alt durchgefiuihrten Auftrdge ausmachen. Die Bearbeitung weiterer Bauteilgruppen wie
Flansche, Hulsen oder Schleifdorne bleibt erhalten, profitiert jedoch ebenfalls von der gesteigerten
Organisation und der verbesserten Ressourcennutzung. Ziel ist es, durch die vollstdndige Integration
von Innen- und Aussenschleifprozessen auf einem einzigen Arbeitsplatz sowie die Einfihrung eines
geregelten Zweischichtbetriebs die Maschinenverfiigbarkeit signifikant zu erhéhen, interne Uberga-
ben zu minimieren und die Qualitatssicherung durch strukturierte Messprozesse effizienter zu gestal-
ten, bei gleichbleibend hoher Fertigungsgenauigkeit.

7.1 Beschreibung des Zielprozesses

7.1.1 Zusammenfiihrung der Schleifprozesse

Ein zentrales Element der Optimierung ist die vollstandige Zusammenfihrung der Innen- und Aussen-
schleifprozesse auf der S40 alt. Bislang wurde insbesondere das Aussenschleifen auf eine konventi-
onelle Schleifmaschine in der Abteilung RAP ausgelagert. Dies flihrte zu mehrfachen Umspannungen,
vermeidbaren Transporten, Zeitverlusten und einem erhéhten Fehlerrisiko.

Im Zielprozess werden die Bearbeitungsschritte neu strukturiert: Aussenschleifarbeiten erfolgen zu-
erst gebundelt und nacheinander, gefolgt von den Innenschleifoperationen. Diese Reihenfolge ermdg-
licht eine effiziente Maschinenbelegung bei gleichzeitig reduzierten Ristzeiten. In zeitkritischen Fallen
besteht die Mdglichkeit, dass ein Bediener sowohl das Aussen- als auch das Innenschleifen eines
Werkstiicks direkt hintereinander durchfiihrt, ohne Zwischenlagerung oder Ubergabe.

Durch diese Prozessverschlankung entfallen interne Ubergaben vollstandig, wodurch sowohl der Zeit-
aufwand als auch die Fehleranfalligkeit deutlich sinken. Dariiber hinaus erhéht sich die Prozesssi-
cherheit durch eine klare Zustandigkeit: Der zustandige Bediener ist durchgangig fir den gesamten
Bearbeitungsvorgang verantwortlich und gewéabhrleistet somit eine konsistente Qualitat und Riickver-
folgbarkeit.

7.1.2 Zweischichtbetrieb

Zur signifikanten Erhéhung der Maschinenverfligbarkeit wird auf der S40 alt ein geregelter Zwei-
schichtbetrieb eingefiihrt. Dieser orientiert sich an den bestehenden Schichtmodellen des Unterneh-
mens und ermdglicht eine tagliche Maschinenlaufzeit von bis zu 15 Stunden, eine nahezu hundert-
prozentige Steigerung gegeniber der bisherigen durchschnittlichen Laufzeit von 7,6 Stunden. Zur Ab-
sicherung des Schichtbetriebs wurden zwei Personalkonzepte entwickelt:

Option 1: Mitarbeiter 1

Mitarbeiter 1 ist aktuell auf einer alteren CNC-Schleifmaschine in der Abteilung RAP tatig. Die dortige
Maschinenauslastung ist seit Langerem riicklaufig, weshalb eine vollstandige Ubernahme auf die S40
alt sowohl organisatorisch als auch wirtschaftlich sinnvoll erscheint. Er verflgt tGber umfangreiche
Schleiferfahrung und wird bereits zeitweise in der HB eingesetzt, was die Umsetzung zusatzlich er-
leichtert.
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Option 2: Mitarbeiter 2

Mitarbeiter 2 ist ein langjahrig erfahrener Mitarbeiter in der Hartbearbeitung und kdnnte als Springer
geschult werden. Er wiirde vorrangig auf der S40 alt eingesetzt, bliebe jedoch bei geringer Auslastung
flexibel fir andere Bearbeitungszentren einsetzbar. Diese Variante bietet zusatzliche Sicherheit bei
Personalausfallen und untersttitzt eine dynamische Kapazitatsverteilung. Ziel beider Konzepte ist es,
die personelle Abhéangigkeit zu reduzieren, die Flexibilitat im Schichtbetrieb zu erh6hen und gleichzei-
tig eine stabile operative Abwicklung sicherzustellen.

7.1.3 Ablage- und Materiallogistik

Die Materialanlieferung durch die vorgelagerte Demontageabteilung bleibt im Zielprozess unverén-
dert: Vorschleifteile, insbesondere Wellen, werden weiterhin in der RAP zwischengelagert. Eine logis-
tische Verlagerung dieser Schnittstelle zur HB wirde keinen operativen Mehrwert bringen. Um den-
noch eine durchgangige Ubersicht tiber den Materialbestand zu gewahrleisten, wird ein mobiler Hand-
scanner in der RAP installiert. Dieser basiert auf dem Mobisys MSB Client, welcher bereits in nahezu
allen Unternehmensbereichen etabliert ist. Mit Hilfe des Scanners kann der Maschinenbediener der
S40 alt jederzeit digital prufen, welche Auftrdge zum Vorschleifen bereitstehen.

Nach dem Vorschleifen sowie der externen Verchromung gelangen die Werkstilicke direkt zur Endbe-

arbeitung in die HB. Die interne Transportkette wird dadurch auf nur zwei definierte Transportwege
reduziert:

e RAP — HB (vor der Endbearbeitung)
e HB — RAP QP (zur finalen Sichtprufung)

Am Arbeitsplatz der S40 alt werden zusétzlich zwei Ablagezonen definiert:

Zone 1. Eingehende Werkstlicke zur Bearbeitung, vorzugsweise nach Gewicht und Grosse sortiert.
Zone 2: Fertig bearbeitete Bauteile zur Akklimatisierung vor der Messung oder Weiterbearbeitung.

Abbildung 36: Zone 1 und Zone 2

‘!7‘\
Kran 2.5t

== I e

|l
N

b e B
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fiihrungssystem, 2025)

Die Abbildung zeigt exemplarisch die Anordnung der beiden Zonen. Diese Struktur erhoht die Uber-
sichtlichkeit, minimiert Laufwege, schitzt empfindliche Bauteile vor Beschadigungen und stellt stabile
Temperaturverhaltnisse fur nachgelagerte Messvorgéange sicher.
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7.1.4 Integrierte Messstrategie

Im Rahmen des Zielprozesses wird die Messstrategie klar definiert und entlang der neuen Prozess-
struktur standardisiert:

e Aussenschleifmasse werden auf der Aussenkontur-Messmaschine in der HB gepruft, sofern
das Bauteilgewicht unter 20 kg liegt.

e Schwerere oder grossere Wellen werden alternativ auf der Koordinatenmessmaschine im
Bereich QP vermessen.

¢ Innenschleifmasse werden direkt an der S40 alt mit dem integrierten Messsystem sowie mit
manuellen Messmitteln ausgemessen.

Die zugehorigen Messergebnisse werden systematisch im HB-Messprotokoll dokumentiert und digital
im jeweiligen Bauteilordner auf dem zentralen HB-Laufwerk archiviert. Dadurch wird der gesamte
Prufprozess nachvollziehbar, revisionssicher und vollstandig in den Wertstrom integriert.

7.1.5 Qualitatsabsicherung

Die primare Verantwortung fir die messtechnische Priifung liegt kiinftig beim Maschinenbediener an
der S40 alt. Die Rolle der QP-RAP reduziert sich auf eine abschliessende Sichtkontrolle. Eine voll-
stédndige 100 %-Messung entfallt kunftig, sofern ein plausibles und vollstandiges Messprotokoll vor-
liegt.

Diese Neuregelung reduziert nicht nur den personellen und zeitlichen Aufwand der Qualitatssicherung
erheblich, sondern starkt auch die Eigenverantwortung der Fertigung. Die prazise Dokumentation so-
wie die klare Rickverfolgbarkeit der Prifdaten tragen dartiber hinaus zur Erhéhung der Prozessdis-
ziplin und zur Fehlervermeidung bei.
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7.1.6  Visualisierung des Soll-Prozesses

Zur Nachvollziehbarkeit wird der neue Zielprozess in einem Prozessflussdiagramm dargestellt.
Abbildung 37: Soll-Prozessflussdiagramm 1

Merkpunkte Hilfsmittel Verantwortlich
> Reparaturaufirag = Auftrag von verschiedenen Stellen SAP-Fertigungsaufirag: CO01/CO07 AVOR
> Vorrichtungsbau Rep. Oder RF- entgegen nehmen Serviceaufirag: IW36/1IW32
> Neuteile Auftrag « Die Auftrdge miissen angepasst werden
¢ Operationen werden eingefigt oder
geldscht.
540 Innen Mitarbeiter S40
vorschleifen = Konus wird gem. Langtext im Auftrag
vorgeschliffen.
Bestellung anlegen: MEZ21N AVOR
< Bestellung zum Bestellung anlegen = Vorschleifmass und Schichtdicke wird im
Lieferanten Langtext der Bestellung erganzt.
Extemne » Externe Chromoperation Lieferant
Bearbeitung
- Kontrolle der Chromoperation
QS- Wareneingang ) ]
Mitarbeiter QS
= Bearbeitung in der Hartbearbeitung
HE Zenir. schieifen
Mitarbeiter HB
= Bearbeitung der Aussenpariien auf der 540
540 Aussen
fertigschleifen
Mitarbeiter S40
¥ * Durchfiihren Qualitatskontrolle der
‘Aussenpartie durch den
Qs-Aussenkontur Maschinenbediener und Ausfiillung des Interne Qualitatsprotokolle
Messprotokells. Mitarbeiter S40
< Durchgefilhrte
Wertschépfung
540 Innen . .
fertigschleifen Mitarbeiter 540
= Fertigschleifen des Konus gem. Langtext.
QP-Priifung it5
Interne Qualitatsprotokolle
B QP-RAP
Qs
nein
- Durchfihren der Qualitatskontrolle mit
~ Unterstitzung der Abt. QS
Ja
Lenkung = Richtiges Vorgehen bei Abweichungen
fehlerhafter
Einzelteile
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fihrungssystem, 2025)
Abbildung 38: Soll-Prozessflussdiagramm 2
Merkpunkte Hilfsmittel Verantwortlich
) Material far int - Gebinde bereitstellen Rilaibeliegas
< Mat. bereit zum .
T - Sachgerecht Verpacken
Transport rar_l_sporl
schitzen
Mitarbeiter
h 4
Laser- + FAUF korrekt beschriften
beschriften
Mitarbeiter
_ Lager
B = Ware Transportieren
< Ware am Lager nlagern P
h 4
Ende

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemass Internem Fuhrungssystem, 2025)
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7.1.7 Integration in das SAP-System

Im Verlauf der Bearbeitung dieser Diplomarbeit wurde die S40 alt im SAP-System einer neuen Ar-
beitsplatznummer zugeordnet. Die bisherige Nummer 103310 wurde durch die neue Nummer 105532
ersetzt. Diese Anderung resultiert aus einer organisatorischen Anpassung: Die Maschine wurde offi-
ziell dem Team der HB zugewiesen und damit auch im System neu strukturiert. Diese Umstellung ist
fur die digitale Abbildung des Soll-Prozesses von zentraler Bedeutung. Zur operativen Umsetzung
des optimierten Zielprozesses sind im SAP-System gezielte Anpassungen in zwei wesentlichen
Stammdatenbereichen vorgenommen worden:

Anpassung der Arbeitsplatzdaten (CR02)

Die Maschinenkapazitat wurde im System so angepasst, dass eine tagliche Laufzeit von bis zu 15,2
Stunden abgebildet werden kann. Dies entspricht einer realistisch verfligbaren Wochenkapazitat von
rund 76 Stunden und reflektiert den angestrebten Zweischichtbetrieb auf der S40 alt.

Die nachfolgende Abbildung zeigt die resultierende Kapazitatserweiterung nach der Umstellung auf
den neuen Arbeitsplatz 105532. Die Darstellung visualisiert die geplante Maschinenverflgbarkeit Gber
das Kalenderjahr hinweg. Die y-Achse zeigt die verfiigbaren Kapazitatsstunden pro Woche, die x-
Achse die Kalenderwochen des laufenden Jahres. Diese Anpassung bildet die Grundlage fiir eine
belastbare Schicht- und Kapazitatsplanung im ERP-System und erlaubt eine realitdtsnahe Auslas-
tungsbewertung.

Abbildung 39:Kapazitatsgrafik S40 alt

1000 105532  Studer 540 Alt / Innen/Aussen Schieifen | 0 | D52 130 | HR | FC |

IR THR -2 0.0 =L 0004000

ol tgtgtgtgrgrararararara——a+-4-

60 -
40 -

204

"0 20 21 22 23 24 25 26 27 28 020030 310 32 33 34
BL 25 25 25 25 25 .25 .25 .25 .25 25 .25 25 .25 25 .25 .25
Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion ZCOCP, 2025)

]

Anpassung der Arbeitsplane (CA02)
Im Zuge der Neustrukturierung wurde der gesamte Arbeitsplan fur die Artikelgruppe 110006-RF lber-
arbeitet und an den neuen Zielprozess angepasst. Dabei wurden folgende Anderungen umgesetzt:

e Trennung der Schleifoperationen: Aussen- und Innenschleifen werden als eigenstandige Vor-
gange geflhrt.

e Zuweisung zum neuen Arbeitsplatz 105532: Die Aussenbearbeitung ist nun explizit dem
neuen Arbeitsplatz zugeordnet.

e Aktualisierung der Vorgangstexte: Die Langtexte wurden mit spezifischen Arbeitsschritten ver-
sehen, um Prozessklarheit zu schaffen.

e Integration der neuen Messstrategie: Die Priifung auf der Aussenkontur-Messmaschine wurde
in den Ablaufplan aufgenommen.
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Die folgende Darstellung zeigt den vollstandigen, aktualisierten Arbeitsplan einschliesslich der defi-
nierten RUst- und Bearbeitungszeiten, abgestimmt auf die neue Prozesslogik.

Abbildung 40: Arbeitsplan 110006-RF Neu

Material 110006 Welle MFW-1224/42 HSK-E40 Plgrz. 5

Folge a

Vorgangsubersicht
Wo... UVrg |Arbeits... |W... |St...
0030 105532 1000 PPO1

Vorlage... Beschreibung
ID Vorschleifen 1.5P

0050 108500 (1000 PEQ2 Chromen

0060 107010 [1000 BEOL Eingangskontrolle

0070 105400 1000 PEOL Zentrumschleifen

0090 105532 1000 [PPOL 0D Fertigschleifen 1.5P

0095 107030 [1000 PROL Qualicatsprufung Aussenkontur

0100 105532 [1000 PBO1 ID Fertigschleifen 1.5P

0110 103930 1000 BPOL Schlusskontrolle

0120 104010 1000 BPOL Beschriften

0130 108090 1000 [PPO3 Einlagern

Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion CA03, 2025)

7.1.8  Vergleich Ist- und Soll-Prozess

... P... V... U... Basismenge

Ei... Leist... |Maschinenzeit |Ei... Leist...|
STDMERS1 0,5 STDMERL
STD LLAL
STDMQCS1 0,050
STDMPRS1 0,1
STDMPRS1 0,2
STDMOCSL 0,1
STDMPRS1 1,0
STDMERSL 0,050
STDMQCS1 0,050
STD LLAL

V... |Rilstzeit
5T 1,0
5T 0,250
ST 0,2
ST |o,2
ST |o,8
ST |o,1
5T 1,0
ST |o,1
5T |o,2
ST 0,250

STD MRCL
STDMERL
STDMERL
STDMQCL
STDMER1
STDMER1
STDMOC1

N N RN N R R

Ein zentraler Bestandteil der vorliegenden Prozessoptimierung ist der Vergleich zwischen dem beste-
henden Ist-Zustand und dem angestrebten Soll-Zustand. Als Bewertungsgrundlage dienen die in Ab-
schnitt 0 definierten Erfolgskriterien und Endergebnisse, welche auf konkrete und messbare Verbes-

serungen der Prozessleistung abzielen.

7.18.1

Bewertung der definierten Erfolgskriterien

Die folgende Tabelle zeigt, inwieweit die festgelegten Zielgréssen durch die umgesetzten Massnah-
men im Zielprozess erfillt wurden oder eine positive Zielprognose erwarten lassen:

Tabelle 26: Bewertung der Erfolgskriterien

Erfolgskriterium

Bewertung

Begriindung / Kommentar

Senkung der durchschnittlichen Liegezeiten
zwischen Hauptprozessschritten um >20 %

voraussicht-
lich erfillt

Reduktion interner Ubergaben (von 5 auf 2),
definierte Ablagezonen. Zusétzliche Optimie-
rungspotenziale bestehen bei den Liegezeiten
zwischen Aussenschleifen, Innenschleifen
und QP, welche im Livebetrieb Uberwacht
und bewertet werden sollen.

Steigerung der Produktivitat und Arbeits-

voraussicht-

Prozessvereinfachung, weniger Ristaufwand,
verbesserte Abl&ufe; KPIs im Pilotbetrieb die-

alt um > 50 %

L o . ,
qualitit um > 12 % lich erfullt nen zur Validierung,

. . . Maschinenverfiigbarkeit von & 7,6 h auf bis
Erhohung der Maschinenlaufzeit an der S40 erfullt zu 15,2 h/Tag gesteigert (+100 %) durch Ein-

fuhrung des Zweischichtmodells.

Reduktion der Riistzeiten um > 10 %

voraussicht-

Biindelung von Bearbeitungsschritten, weni-
ger Umspannungen, klare Reihenfolge Aus-

lich erfullt
sen/Innen.
noch nicht Termintreue wird im Live-Betrieb Uberwacht;
Erh6hung der Termintreue auf iiber 90 % bewertbar Bewertung im geplanten 6-Monats-Review

vorgesehen.

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Diese Bewertung zeigt, dass wesentliche Prozessverbesserungen bereits nach Umsetzung der ersten
Massnahmen absehbar sind. Einzelne Kriterien bedirfen noch der Validierung im Echtbetrieb, weisen
jedoch bereits in der Pilotphase auf eine positive Entwicklung hin.
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7.1.8.2  Zusatzliche Prozesskennzahlen im Ist-Soll-Vergleich
Neben den definierten Erfolgskriterien aus dem Pflichtenheft wurden ergénzende operative Kennzah-
len betrachtet, um die Gesamteffizienz des optimierten Prozesses ganzheitlich zu bewerten:

Tabelle 27: Zusatzliche Prozesskennzahlen

Kennzahl Ist-Zustand Soll-Zustand Veranderung / Bewertung
@ 35-45 Minuten Ziel: 5-10 Minuten | Entlastung durch Eigenmessung
fiir 100 %-Messung | durch Sichtkontrolle | am Arbeitsplatz und vorgezo-
und Dokumentation und Protokollprii- | gene Prifprozesse; Zeitersparnis
in QP-RAP fung von ca. 75 %.
Reduktion durch Wegfall inter-
ner Ubergaben, weniger Liege-
zeiten und strukturierte Abl3ufe.
Reduktion durch klare Verant-

QP-Aufwand pro Auftrag

Ziel: max. 18

Durchlaufzeit je Auftrag | @ 20-25 Arbeitstage Arbeitstage

1 V)
iiaggeltungsfehler pro (C 2'535‘,[2{3 Ziel: <1,5% wortlichkeiten unq stabile Pro-
9 9 zesskette ohne Ubergaben.
Regelmissioe Ungeplante Nacharbeiten verur-
Nacharbeitsbedarf g g T sachen Mehraufwand; kiinftig
. Abweichungen vom Ziel: signifikante . .
(ungeplante Nacharbei- eplanten Reduktion systematisch auswertbar tiber
ten) Fertig upn SDIOZESS SAP-Steuerschliissel
gungsp (ZPPL/ZPP2).
e Effizienz wird messbar: z. B. bei
Bearbeitungszeit pro Rickmeldung pau- anel. realistische 10 Auftrdgen mit je 1,5 h Riist-
. Rickmeldung von o .
Auftrag schal mit Vorgabe- IST-Zeiten i \Vor- zeit wird real nur 2 h geriistet
(SAP-Riickmeldung) zeit, beim Risten ) — Riickmeldung anteilig mit

gang 0,2 h je Auftrag.

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Diese Kennzahlen stiitzen die Aussage, dass der optimierte Zielprozess eine deutliche Effizienzstei-
gerung, eine Entlastung der Qualitatssicherung sowie eine verbesserte Prozessstabilitdt bewirkt.

7.1.8.3  Ausblick: Reevaluierung nach sechs Monaten Betriebszeit

Da sich die Prozessumstellung zum Zeitpunkt der Fertigstellung dieser Arbeit noch in der Anfangs-
phase der Umsetzung befindet, ist eine abschliessende Erfolgskontrolle zum jetzigen Zeitpunkt nur
eingeschrankt moglich. Um die Zielerreichung belastbar zu validieren, wird empfohlen, nach einer
Betriebszeit von sechs Monaten einen strukturierten Prozess-Review durchzufihren.

Im Rahmen dieser Nachbewertung sollen die folgenden Aspekte systematisch tberpriift werden:

Maschinenverfiigbarkeit (Sollwert: =95%)

Durchschnittliche Durchlaufzeit je Reparaturauftrag (Sollwert: <18 Arbeitstage)
Rucklaufsquote und Nacharbeitsanteil (Sollwert: <2%)

Steigerung der Produktivitat (Sollwert: = 12%)

Reduktion der Ristzeiten (Sollwert: = 10%)

QP-Aufwand je Auftrag (Sichtpriifung vs. 100%-Messung)

Termintreue (Sollwert: >90%)

Anwenderakzeptanz und Prozessstabilitat (RAP — HB — QP)

Die Ergebnisse dieser Reevaluierung dienen nicht nur der Erfolgskontrolle, sondern auch als Grund-
lage fir mogliche Nachjustierungen in der Feinabstimmung des neuen Prozesses. Dadurch wird si-
chergestellt, dass die Optimierungsmassnahme nicht nur auf dem Papier, sondern auch langfristig
und in der Praxis wirksam verankert ist.
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7.2 Phasenplan zur Umsetzung der Variante 2: Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung

Die Umsetzung der gewéhlten Optimierungsvariante, das Zweischichtmodell mit Kombibearbeitung
auf der S40 alt, ist auf das 3. Quartal 2025 angesetzt. Es soll erreicht werden, die neue Prozessstruk-
tur kontrolliert, schrittweise und unter praxisnahen Bedingungen einzufiihren. Hierzu wurde ein sie-
benstufiger Phasenplan erstellt, der von einem initialen Testlauf Giber Schulung und Teilausrollung bis
hin zur Reevaluation nach sechs Monaten reicht. Dieser strukturierte Aufbau stellt sicher, dass sowohl
technische als auch organisatorische Anforderungen erfillt und kritische Erfolgsfaktoren konsequent
Uberprift werden.

Tabelle 28: Phasenplan — Ubersicht

Phase Zeitraum Inhalte / Zielsetzung
Durchflihrung eines Testlaufs mit je 3 HSK-40- und 3
1. Pilotphase — Juli — Mitte August | HSK-80/100-Wellen auf Basis der neuen Arbeitsplane.
Testlauf mit 6 Wellen 2025 Ziel: Validierung von Rust- und Bearbeitungszeiten,
Prifung der Messstrategie, SAP-Rlickmeldeverhalten.
Mitte August — Analyse der Testdaten, Vergleich mit definierten Soll-

2. Auswertung

der Pilotohase Anfang September | vorgaben, Bewertung der Eigenmessung durch Mitar-
P 2025 beitende, Ableitung von Verbesserungsmassnahmen.
. Ausarbeitung eines Schulungskonzepts durch die Team-
3. Vorbereitung & September 2025 leiter, Festlegung der Rollenverteilung, organisatorische

Schulungskonzept und technische Vorbereitung des Serienbetriebs.

Durchfiihrung der Schulung, interne Unterweisung der
4. Mitarbeiterschulung & Oktober 2025 Mitarbeitenden, Einrichtung der Lagerzonen sowie In-
Arbeitsplatzgestaltung tegration von Handscannern in der Abteilung RAP zur
Prozessverfolgung.

Einflhrung des Zweischichtbetriebs fiir ausgewahlte
November 2025 Avrtikelgruppen, erste produktive Anwendung der neuen
Arbeitsweise im Regelprozess.

Volistandige Integration des neuen Zielprozesses in die
ab Dezember 2025 | Serienfertigung, Ubertragung auf samtlichen geeigneten
Auftrégen.

Nach sechs Monaten Betriebszeit: Bewertung der tat-
Juni 2026 séchlichen Zielerreichung anhand definierter Aspekte
im Abschnitt 7.1.8.3

5. Teilumsetzung
(Rollout Phase 1)

6. Vollumsetzung
(Rollout Phase 2)

7. Reevaluation /
Wirksamkeitskontrolle

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

7.2.1 Zielsetzung des Umsetzungsplans

Dieser schrittweise Aufbau dient der Risikominimierung und stellt sicher, dass die zentralen Erfolgs-
kriterien, wie z.B. Durchlaufzeitverkirzung, Rickmeldequalitat, QP-Entlastung oder Nacharbeits-
quote, systematisch tberprift und im realen Betrieb validiert werden kénnen. Gleichzeitig erlaubt das
strukturierte Vorgehen eine saubere Schulung, eine technische Absicherung sowie eine hohe Akzep-
tanz im Team.
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7.2.2  Visualisierung des Phasenplans

Abbildung 41:Gantt-Diagramm

Gantt-Diagramm: Umsetzungsplan Zweischichtmodell S40 alt

Pilotphase

01.07.2025 - 15.08.2025 Auswertung & Vorbereitung
Schulung & Arbeitsplatz
Teilumsetzung

I \ollumsetzung
15.08.2025 - 05.09.2025 Re-Evaluation

Phase 1: Pilotphase - Testlauf

Phase 2: Auswertung der Pilotphase

05.09.2025 - 01.10.2025

Phase 3: Vorbereitung & Schulungskonzept

01.10.2025-01.11.2025

Phase 4: Mitarbeiterschulung & Arbeitsplatzgestaltung

01.11.2025-01.12.2025

01.06.2026 - 01.07.2026

Phase 5: Teilumsetzung (Rollout Phase 1)

Phase 6: Vollumsetzung (Rollout Phase 2)

Phase 7: Re-Evaluation nach 6 Monaten

\) \e) 9 \e) \e) ) © © © © © © ©
AN X, XY C Q S N 3\ Q S
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Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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7.3

Zur strategischen Beurteilung der gewéahlten Umsetzungsvariante wurde eine SWOT-Analyse!® er-
stellt. Diese basiert auf den im Pflichtenheft definierten Erfolgskriterien sowie auf den Erkenntnissen

SWOT - Analyse

aus der Ist-Analyse, der Prozessdefinition und der geplanten Einfihrung.

Abbildung 42:SWOT-Analyse

vvvvvvvvvv

Schwachen

51 Deutliche Effizienzsteigerung durch Auftragsbundelung 5 6 w1l  Hoher initialer Schulungs- und Anpassungsaufwand -3
52 Reduktion der RUst- und Liegezeiten 5 © w2 Abhangigkeit von SchlUsselpersonal in der Anlaufphase <
s3  Messstrategie volistandig in den Arbeitsprozess integriert 4 (4] w3 Komplexitat in der initialen SAP-Vorgangsdefinition -2
s4 Transparenter und kontrollierbarer Prozessverlauf durch w4 Umstellung erfordert disziplinierte Ruckmeldelogik seitens
. 2 - 4] " -4
klar definierte Ablaufe der Bediener
s5  Entlastung der QP durch standardisierte Eigenmessung 3 w5
s6 Integration in bestehende Infrastruktur (Mobisys, SAP) # wé
ohne zusatzliche IT-Losungen erforderlich
s7 Gezielte Ruckverfolgbarkeit und Messdatenanalyse durch A w7
strukturierte SAP-Prozesse
Chancen 54 Gefahren
ol Nachhaltige Produktivitatssteigerung bei gleichzeitger s 9 t1  Ablehnung durch einzelne Mitarbeitende bei Einfuhrung a
Qualitatsverbesserung neuer Rollen / Zustandigkeiten
02 Vorbildfunktion fur vergleichbare maschinenprozesse in 7 t2  Uberlastung der Messmittelkapazitat moglich <
der HB
03  Genaue Auswertbarkeit der Effizienz durch strukturierte o o t3  Verzogerung durch Ressourcenverfugbarkeit in der 3
SAP-Ruckmeldungen EinfGhrungsphase
04 Steigerung der Termintreue und Reduktion ungeplanter 5 @ t4  Systemabhangigkeit von Mobisys und SAP-Anbindung =
Nacharbeiten (technische Risiken)

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

7.3.1

Fazit zur SWOT-Analyse

Die Chancen und Starken tberwiegen klar, insbesondere in Bezug auf Qualitat, Durchlaufzeit und
Transparenz. Die Schwéachen sind primér organisatorisch-technischer Natur, aber durch gezielte
Schulung und IT-Vorbereitung gut kontrollierbar.

19 (Albert Humphrey, 1960)
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7.4 Risikoanalyse zur Umsetzung der Variante 2

Die Risikoanalyse identifiziert potenzielle Projektrisiken im Rahmen der Umsetzung und beschreibt
dazugehorige praventive und reaktive Massnahmen. Die Bewertung orientiert sich an realistischen
Szenarien, die auf Basis der bisherigen Prozesse, IT-Struktur und der betroffenen Organisationsein-

heiten abgeleitet wurden.

Tabelle 29: Risikoanalyse zur Umsetzung der Variante 2

Risiko / Ein- Aus- Praventive :
RANE Beschreibung tritt | wirkung Massnahmen Rl MEsEhis
Fehlende oder Schulung der Bediener, SAP-Auswertung durch
R1 fehlerhafte SAP- mittel | hoch Einflhrung von Riick- AVOR, manuelle Kor-
Rickmeldungen meldekontrollen rekturen im Nachgang
- Gezielte Messfenster pla- .
R2 Uberlasftung hoch mittel nen, kritische Auftrage Umvert.e e
Messmittel L Eskalationsregelung
priorisieren
Ablehnung Schulung mit QP-Beteili- . . .
R3 der Eigenmessung | mittel | hoch gung, begleitete Einfiih- Verstarkte.Slchtprufung
. durch QP im Einzelfall
durch Bediener rung
Technische IT-Support Klar definie- Temporare manuelle Er-
R4 Storung bei mittel | hoch ren, Offline-Backupl6- fassung mit spéterer
Mobisys oder SAP sungen bereitstellen Nacherfassung
ég:‘t'elgzgpb%?n bei Testlauf mit 6 Wellen, Anpassung der Arbeits-
R5 N hoch mittel Vorab-Abgleich mit plane, Rickmeldelogik
tungszeiten im SAP-Zeiten korrigieren
Echtbetrieb
;Bgﬁg?gfg}aoh' Prozessstabilitat schulen, | Steuerschlissel
R6 ; mittel | hoch Fehleranalyse direkt nach | ZPP1/ZPP2 zur Auswer-
unstabile Prozess- Pilotoh d Nach
Kette ilotphase tung und Nachsteuerung
Enapass bei Springerrollen definieren, | Interne Umverteilung,
R7 gp hoch hoch Mitarbeiterschulung breit | temporare Produktions-
Schlisselpersonen .
anlegen verschiebung
Verzdégerungen o
durch unvollstén- . . Sc_h_ulungskonzept"fruh Schulung verlangern /
R8 - mittel | mittel zeitig festlegen, Riickfra- .
dige Schulung / ) Einflhrung
gen klaren
unklare Rollen
Prozessabweichun- . .
. Visuelle Kennzeichnung, . .
gen bei Lo . ) . Nachscharfung mit Pro-
R9 niedrig | mittel Scanner Loésung, Arbeits- .
Ablagezonen / . . zessverantwortlichen
) L anweisung klaren
Materiallogistik
Fenllsielsl N 6-Monats-Review zur
R10 Yerglelch durgh mittel | hoch Ruckm_eldesy:_stt_am m Pi- Nachbewertung und Da-
lickenhafte Riick- lot gezielt validieren
tenerfassung
meldedaten

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

7.4.1  Schlussfolgerung

Die Risiken lassen sich durch saubere Vorbereitung, technische Redundanz und klare Schulung in
ihrer Wirkung deutlich reduzieren. Besonders wichtig ist die strukturierte Begleitung der Einflihrung
und eine gezielte Nachbewertung, wie im Phasenplan (Kapitel 7.2) definiert.
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8 Projektabschluss

8.1

Evaluation der Zielerreichung

Die nachfolgende Tabelle bewertet die im Pflichtenheft definierten Projekiziele sowie deren Ender-
gebnisse und Erfolgskriterien. Sie bezieht sich ausschliesslich auf die in der Diplomarbeit zu erarbei-
tende Resultate, also auf das Erreichen der konzeptionellen und methodischen Projektziele.
Die im spateren Betrieb zu bewertenden sind separat in Tabelle 26: Bewertung der Erfolgskriterien
(Abschnitt 7.1.8.1) aufgefuhrt und werden im Rahmen der geplanten Reevaluierung bewertet.

Tabelle 30: Bewertung der Zielerreichung gem. Pflichtenheft

Zielsetzung Endergebnis Erfolgskriterium Status Erlduterung
Erfassund von Die Analyse identifizierte mehr
Schwachgsltellen als 3 Verbesserungspotenziale
i - Die Analyse deckt " (u. a. Prozessdurchlauf, Material-
und Potenzialen | 1A) Detaillierte - Erfullt o -
. . mind. 3 klare Poten- logistik, Rickmeldesystem, Abla-
im Arbeitspro- Ist-Analyse . 100% )
zess inkl. Ergo- ziale ab gezonen, Scanner Lésung). Ergo-
nomie ' nomische Aspekte wurden be-
ricksichtigt.
Es wurden drei deutlich unter-
Entwicklund von Mind. 50 % Unter- scheidbare Varianten entwickelt,
cung _— schied zwischen " die sich hinsichtlich Layouts, Au-
3 klar differen- 1B) Drei L6- dressi Erfullt L d und Schich
zierten Optimie- | sungsansatze Konzepten, adressie- | 500, tomatisierungsgrad und Schicht-
runaskonzenten ren je > 3 Schwach- modell differenzieren. Jede adres-
g P stellen siert mehrere erkannte Schwa-
chen.
Obicektive Be- Nachvollziehbare Bewertungsmatrix, Gewichtung
Wejrtun der 1C) Bewertung | Methodik, bevor- und Nutzwertanalyse wurden
Konze gte 2ur mittels Prafe- zugtes Konzept er- Erfullt | transparent dokumentiert. Vari-
Auswa%l des renz- und Nutz- | reicht Hochstwerte 100% | ante 2 erfiillte die meisten Zielkri-
besten Ansatzes wertanalyse in > 50 % der Krite- terien und wurde klar als beste
rien Option identifiziert.
SWOT-Analyse mit je >3 Aspek-
. . ten erstellt und grafisch darge-
Strategische Be- | 1D) SWOT- LAlitel &R i " stellt. Diente nicht der Varianten-
: SWOT-Quadranten, Erfullt " i
wertung durch Analyse je unterstiitzt Entschei- 80% wahl, sondern ergénzend zur stra
SWOT-Analyse | Konzept dun tegischen Starkung der favorisier-
g ten Losung. (Nur eine SWOT-
Analyse erstellt)
Die Massnahmen wurden realis-
tisch abgeleitet und konkretisiert.
Die Zielgrossen zur Effizienz-
und Qualititssteigerung (+50 %
Ableitung einer Laufzeit, —20 % Liegezeit, +12 %
realistischen 1E) Empfeh- Empfehlung ist rea- Produktivitat) wurden in der
Handlungsemp- lun mi‘?Mass- listisch, wirtschaft- Erflllt | Handlungsempfehlung beriick-
fehlung inkl. nah?nen lich und kennzahlen- 90% sichtigt, siehe Tabelle 26: Be-
Umsetzungs- basiert wertung der Erfolgskriterien.
schritte Eine abschliessende Bewertung

dieser Wirkungskriterien erfolgt
im Rahmen der geplanten Reeva-
luierung nach sechs Monaten
Echtbetrieb.

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)
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8.2  Projektverlauf und Zeitbewertung

Der Projektverlauf gestaltete sich insgesamt sehr positiv. Die Planung war klar strukturiert, und die
meisten Arbeitspakete konnten wie vorgesehen umgesetzt werden. Besonders die Phase der Ist-Ana-
lyse nahm jedoch deutlich mehr Zeit in Anspruch als erwartet. Es war anspruchsvoll, die Vielzahl an
Informationen aus SAP-Daten, Interviews, Beobachtungen und technischen Details so zu strukturie-
ren, dass sie gezielt und effizient in die Arbeit einflossen.

Diese Herausforderung fuhrte dazu, dass ich in den darauffolgenden Phasen mit Mehraufwand kom-
pensieren musste, was glucklicherweise gelungen ist. Der Projektplan konnte trotz allem eingehalten
werden. Rickblickend war die intensive Auseinandersetzung mit der Ausgangslage ein zentraler Er-
folgsfaktor, auch wenn sie mehr Ressourcen gebunden hat als geplant. Sie bildete die Grundlage fiir
ein realistisches und tragfahiges Optimierungskonzept.

8.3  Projektreflexion

Wahrend des Projekts hatte ich grundsatzlich eine sehr gute Grundstimmung und war zufrieden mit
dem Fortschritt. Dennoch gab es einen Moment, der mich personlich stark gefordert hat. Nach dem
zweiten Austausch mit meinem Fachexperten wurden mehrere Verbesserungsvorschlage angespro-
chen, konstruktiv, aber deutlich. Diese Riickmeldungen haben bei mir kurzzeitig Zweifel ausgeltst, ob
ich mich noch auf dem richtigen Weg befinde. Die Luft war raus, ich war blockiert.

Es fiel mir nicht leicht, diese Unsicherheit abzulegen und mit klarem Fokus weiterzuarbeiten. Ich
musste lernen, Kritik einzuordnen, ohne mich davon aus der Spur bringen zu lassen. Gerade bei
einem Projekt mit hoher Eigenverantwortung ist es entscheidend, Riickmeldungen professionell zu
reflektieren und trotzdem eigensténdig zu bleiben. Wenn man eine Arbeit zehn Personen zeigt, wird
man zehn verschiedene Meinungen hoéren, alle mit eigenen Starken und Schwachen.

Letztlich war genau diese Phase ein Wendepunkt. Ich konnte das Projekt aus der Verunsicherung
heraus neu justieren, mit mehr Klarheit, mehr Vertrauen in den eigenen Weg und dem Wissen, dass
man auch Unsicherheit aushalten darf, solange das Ziel klar bleibt. Die positiven Riickmeldungen zum
Endergebnis bestéatigen im Nachhinein: Die Entscheidung, weiterzumachen, war richtig, und wichtig.
Diese Erfahrung war mehr als ein personlicher Dampfer, sie war ein echter Entwicklungsschritt. Diese
Reflexion bildet die Briicke zu den konkreten Erkenntnissen, die ich aus dem Projekt mitnehme, fur
meine weitere berufliche Laufbahn ebenso wie fir zukiinftige Optimierungsvorhaben.
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8.4 Erkenntnisse und Lessons learned

Was ich in dieser Arbeit besonders stark erlebt habe, ist, dass Projekte nicht durch Technik allein
erfolgreich werden. Der entscheidende Faktor ist und bleibt der Mensch, sei es bei der Zieldefinition,
der Abstimmung, der Rickmeldung oder der Umsetzung. Ohne die Erfahrung und das Know-how
langjahriger Mitarbeitender hatte ich viele der entscheidenden Informationen gar nicht erfassen kén-
nen. Vieles davon ist nirgends dokumentiert, es lebt nur im Austausch.

Ich habe gelernt, dass selbst eine gute Vorbereitung nicht ausreicht, wenn Ziele oder Rollen nicht
sauber abgestimmt sind. Gerade in der Startphase hatte ich meinen Fachexperten starker einbezie-
hen mussen, insbesondere bei der Ausarbeitung des Pflichtenhefts. Diese Lektion nehme ich sehr
bewusst mit.

Ein weiterer zentraler Punkt: Die Fahigkeit, in schwierigen Phasen nicht in der Analyse zu verharren,
sondern handlungsféhig zu bleiben. Auch wenn man manchmal das Gefuhl hat, festzustecken, ist es
wichtig, dranzubleiben. Strukturiertes Arbeiten, klare Priorisierung und Vertrauen in den Prozess sind
in solchen Momenten entscheidend.

Die Arbeit hat bewiesen, dass Prozessverbesserungen nur dann wirksam werden, wenn sie ganzheit-
lich, also technisch, organisatorisch und menschlich, gedacht und umgesetzt werden.

Diese Erkenntnis wird mich in kinftigen Projekten leiten. Ich weiss jetzt, worauf es ankommt, und
habe ein besseres Verstandnis daflr entwickelt, wie man nachhaltige Veranderung im Unternehmen
tatsachlich anstossen kann, nicht nur in der Theorie, sondern im echten Betriebsalltag.

8.5 Ausblick und Weiterfuihrung

Bevor die in dieser Arbeit ausgearbeitete Losung in die Umsetzung tberfuhrt werden kann, ist ein
Entscheid durch die Geschéftsleitung erforderlich. Erst mit dieser formellen Freigabe kann die ge-
plante Pilotphase initiiert und organisatorisch verankert werden. Das vorgestellte Konzept sowie die
Bewertungsergebnisse stehen hierfir zur Verfligung und bilden eine fundierte Entscheidungsgrund-
lage.

Geplant ist, das favorisierte Modell ab Q3 2025 zu tberfiihren. Diese besteht aus sieben Umsetzungs-
phasen und beinhaltet eine Reevaluierung nach sechs Monaten, um die Wirksamkeit anhand definier-
ter Zielgrossen zu lberpriifen. Dabei werden insbesondere folgende Kennzahlen betrachtet: Termin-
treue, Nacharbeitsquote, Auslastung der S40 alt sowie Riickmeldequalitat im SAP-System.

Parallel zur Umsetzung sind mehrere unterstiitzende Massnahmen vorgesehen. Dazu zéhlen Schu-
lungen fiir das Bedienpersonal, ergonomische Verbesserungen am Arbeitsplatz sowie die Anpassung
und Feinjustierung der Rickmeldelogik im ERP-System. Auch Schnittstellen zu angrenzenden Abtei-
lungen wie Qualitatssicherung und Logistik sollen dabei berticksichtigt werden.

Langfristig ist vorgesehen, das entwickelte Optimierungskonzept nicht nur auf die S40 alt zu beschran-
ken, sondern bei erfolgreichem Verlauf auch auf vergleichbare Maschinen und Prozesse im Repara-
turbereich zu tbertragen. Damit tragt das Projekt zur Gbergeordneten Zielsetzung bei, Prozessstabi-
litdt, Transparenz und Effizienz im Unternehmen nachhaltig zu steigern.

Ich personlich kann mir sehr gut vorstellen, weitere Projekte dieser Art im Unternehmen zu tberneh-
men. Die Erfahrungen aus dieser Arbeit haben mir gezeigt, dass ich dazu in der Lage bin, fachlich,
organisatorisch und menschlich. Ich weiss aber auch, wie anspruchsvoll es ist, ein Projekt neben dem
taglichen Arbeitsstress zu fuhren. Genau deshalb sind eine strukturierte Vorbereitung, klare Kommu-
nikation und realistische Zielsetzung fiir mich in Zukunft noch wichtiger. Ich gehe nicht nur mit einem
Konzept aus diesem Projekt, sondern mit einem konkreten Plan fir meine Zukunft.
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8.6 Danksagung

An erster Stelle bedanke ich mich bei allen, die mich wahrend der Entstehung dieser Diplomarbeit
tatkréaftig unterstttzt und motiviert haben.

Mein besonderer Dank gilt meinem Diplomlehrer Silvan Vollmin fur seine fundierten Anregungen und
seine fachliche Begleitung wahrend des gesamten Projekts.

Ebenso danke ich dem Auftraggeber Andreas Eyer sowie seinem Stellvertreter fiir ihr Vertrauen, ihre
Unterstitzung und die praxisnahe Betreuung. Die konstruktiven Rickmeldungen waren flr den Fort-
schritt der Arbeit von grossem Wert.

Ein weiteres Dankeschon geht an die Fischer AG, insbesondere an CEO Tobias Moser, Produktions-
leiter Thomas Schenk und alle involvierten Mitarbeitenden fiir das Verstandnis, die aktive Mitwirkung
und die Bereitstellung séamtlicher notwendiger Informationen.

8.7 Disclaimer

8.7.1 Datenschutz und Vertraulichkeit

Im Rahmen dieser Diplomarbeit wurde konsequent auf die Nennung von Personennamen, Mitarbei-
terkennungen sowie spezifischen Maschinenbezeichnungen verzichtet, um den geltenden Daten-
schutzrichtlinien der Fischer AG sowie den Anforderungen an die Vertraulichkeit geméass Prifungs-
ordnung Rechnung zu tragen. Ausnahmen bilden ausschliesslich der explizit freigegebenen Informa-
tionen zum Projektleiter, zum Fachexperten sowie die Nennung der bearbeiteten Maschine S40 alt,
da diese ein zentraler Bestandteil des Projektthemas ist.

Alle verwendeten internen Daten, Grafiken und Screenshots wurden anonymisiert oder so aufbereitet,
dass keine Rickschlisse auf Einzelpersonen oder sensible Unternehmensinformationen mdoglich
sind. Die Arbeit wurde mit grosstmoglicher Sorgfalt im Umgang mit vertraulichen Informationen er-
stellt.

8.7.2  Quellenverwendung und Nutzung von Kunstlicher Intelligenz

Fur die Erstellung dieser Diplomarbeit wurden ausschliesslich interne Datenquellen sowie 6ffentlich
zugangliche Informationen von der offiziellen Website der Fischer AG verwendet. Die zugrunde lie-
genden Kennzahlen, wie beispielsweise Maschinenlaufzeiten, RiUstzeiten oder Materialflisse, basie-
ren auf SAP-Auswertungen, Beobachtungen im Produktionsumfeld sowie internen Prozessanalysen.

Zur sprachlichen Optimierung, Strukturierung und Korrektur der Arbeit wurde unterstlitzend eine
Klnstliche Intelligenz eingesetzt. Die fachliche Verantwortung und finale Uberpriifung aller Inhalte
lagen zu jeder Zeit beim Verfasser dieser Arbeit.

Alle Angaben wurden mit grésstméglicher Sorgfalt zusammengestellt. Dennoch wird empfohlen, bei
einer Weiterverwendung einzelner Inhalte oder Kennzahlen im betrieblichen Kontext deren Aktualitat
und Anwendbarkeit erneut zu prifen.
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9 Eigenstandigkeitserklarung

Der Verfasser bestatigt mit seiner Unterschrift, dass die vorliegende Arbeit selbststéandig, ohne fremde
Hilfe und ohne Benutzung anderer als die angegebenen Hilfsmittel erstellt wurde.

Die aus fremden Quellen (einschliesslich elektronischer Quellen) direkt oder indirekt tbernommenen
Inhalte sind als solche kenntlich gemacht.

Die Arbeit ist in gleicher oder ahnlicher Form noch nicht vorgelegt worden.

Unterschrift: Datum/Ort: Freitag, 23. Mai 2025 Langenthal
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10 Verzeichnisse

10.1 Abkirzungsverzeichnis

AVOR. ettt e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e areeaaaaean Arbeitsvorbereitung
O N SRR Computerized Numerical Control
B R P e Enterprise-Resource-Planning
AU et e e e e e e e e e r et e e e e e e b e e e e e e e e e e e nnnrrneeaaeaaan Fertigungsauftrag
e OSSR FISCHER Fuel Cell Compressor
= SR Hartbearbeitung
K e Kinstliche Intelligenz
P E ettt e e e —r e e e e e e e ——rtaeeeeaannrararaaeeeeeannnes Produktionsengineering
P P S e e e e e e e nnne Produktionsplanung und Steuerung
P O P e e e e e e e bbb e e e e e e e e e anbaaneeaaeeaan Projektstrukturplan
(O ] PP PP Qualitatsprifung
QP-RAP ... Qualitatsprifung der Reparatur/Ausbildung/Prototypen-Abteilung
(O 1 TP UTTT ORI Qualitatssicherung
RAP e Reparatur/Ausbildung/Prototypen-Abteilung
SAP Systeme, Anwendung und Produkte in der Datenverarbeitung
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11 Anhang

11.1 Factsheets S40 alt

103310/105532

STUDER S40 alt

Haupteinsatz:

X Innen schleifen ] Aussen schleifen ] Innen & aussen schleifen
Ol Hartdrehen innen & aussen ] Zentrum schleifen
Teilegruppen

X Wellen X Einzelteile Prototypen [X] Lagerhiilsen (Selten)

X Hilse ] Axiallager X Anschluss- platten & hiilsen
X Flansch ] Zylinder X Schleifdorn

Kombinatorik

X] 105533 (Aussenschleifen)
X] 105531 (Aussenschleifen)
X] 105200 (Universalschleifen)
X] 105780 (Innenschleifen)

X] 105790 (Innenschleifen)

X] 105520 (Universalschleifen)
X] 105710 (Universalschleifen)

[

Weitere Merkmale

Rustzeiten zwischen 1-3 Stunden

Prézision bis zu 0.0005mm
Geschwindigkeit 30-50 m/s (Schleifscheibe)
Kihlwasser Emulsion

Gewindeschleifen Aussen problemlos (Ge-
winde Innen ebenfalls mdglich)

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Bearbeitungsmdglichkeiten

Durchmesser 340 mm
Langenmass 100 - 800mm
Gewicht 130kg
Schwenkwinkel [X] Kopf

Kopfe 3 Stk.
Winkel max. Kopf 1+3 30°

Winkel max. Kopf 2+4 30°

Spezialwissen / Informationen

Programmierung mit Fanuc Steuerung
Mogliche Spannvorrichtung 3-Backenfutter
(nicht vorhanden), Spannzangenfutter, Spitz
und Linette, Magnetfutter

Einrichteblatter nur zum Teil vorhanden
Keine Moglichkeit nicht-magnetische Teile zu
schleifen ohne Vorrichtung.

Hallenkran kann fir schwere Teile verwendet
werden.

Werkzeug von anderen Maschinen kann
ebenfalls verwendet werden.
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11.2 Datensammlung Liegezeitenanalyse

Datensammlung aus der SAP Transaktion ZLAO1. Riickmeldungen der letzten neun Auftrage. Wichtig
zur Bestimmung der Liegezeiten zwischen den Auftragen.

e Arbeitsplatz 103200 -> 103310(neu 105532) -> 103930

Abbildung 43: SAP-Daten Liegezeitenanalyse Arbeitsplatz 103200

& _AlEsiekam Auftrg 7 Mot |BuchDatum  Personahr  ROckmeld. WK1 Materakuratext Materal Sokme Risten |En Masch. En. Risten R |Masch.  Rockmeldetext Angelegtvon lststabet  |lststartZt [kt
106.02.2025 1235679 500 06.02.2025 66308 1630474 1000 Wele MFW-1234/42 HSK-E4D 110006 1 055WM 035 055 03 SYSEDE3  06.02.2025 08: 06.

" oo 1amis 70101 1612211 1000 Wele MPW-1224/42 HSK-E40 110006 1 055M 035D 055D 03 SYSEDED  14.01.2025 14,
14112024 1233541 66508 1607667 1000 Wele MPW-1224(42 HSK-E4D 110006 1 055 03 SD 055m 03 SYSDE3  14.11.202¢ 14
14012025 1233540 70101 1607656 1000 Wabe MPW-1224/42 HSKE4D 110006 1 055 0350 05 ST 03 SYSBDE}  14.00.2025 14
01.11.2024 1233238 66508 1604472 1000 Welt MPW-1234/42 HSK-E4D 110006 1 055Wm 035D 055D 03 SYSEDEZ 01112024 01,
01112004 1233231 66508 1604361 1000 Wele MPW-1224/42 HSKE4D 110008 1 05 5WM 03 sm 05 5sWm 03 SYSEDE3 01112024 o1
18.09.2024 1232343 66506 1583761 1000 Wele MPW-1224/42 HSK-E40 110006 1 0551 0350 05 5TD 03 SYSEDE}  16.09.202¢ 3118
18.09.2024 1231647 66508 1585588 1000 Wele MPW-1224/42 HSKEHD 110006 1 055WM 035 055 03 SYSEDE3  1B.09.2024 12:27:46 18.
11.07.2024 1220828 500 11.07.2024 66508 1565351 1000 Wele MPW-1224/42 HSK-E4D 110008 1 055M 03sD 055D 03 SYSEDE3 11072024 08:46:03 11

L3

Die letzten neun Auftrage ohne Abweichung des Standardarbeitsplanes des Artikels 110008.
Rlckmeldungen von 103200

o ‘i

jsand U 7ADI T | fscamap0l OV &
Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion ZLAO1, 2025)
Abbildung 44: SAP-Daten Liegezeitenanalyse Arbeitsplatz 103310
Br A Ersteltam  Auftrag * Mdt BuchDatum Personalr  ROckmeld, W/l Materakurztext Materal Solme . Rusten. Ein  Masch.., Rosten. RO.. Masch. . Rickmeldetext Angelegt von  IststarDat It
.\)7.01.2025 1235679 500 07.01.2025 69902 1630470 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STO 0.5 STD 1.0 sTO 0.5 SYSBDE 07.01.2025 07,
h "10.02.2025 500 20.02.2025 69902 1630475 1000 Wele MPW-1224/42 HSK-E40 110006 1 10 ST 1.0 ST 1.0 STO 1.0 SYSBDE 20.02.2025 20..
01.11.2024 1233916 500 01.11.2024 69902 1612207 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STD 05 ST 1.0 sTO [ X3 SYSBOE 01.11.2024 o1
15.01.2025 500 15.01.2025 50305 1612212 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 SO 1.0 STO 1.0 STO 1.0 SYSBDE 15.01.2025 15.
21.10.2024 1233541 500 21.10.2024 69902 1607663 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STD 0.5 STD 1.0 STO 0s SYSBDE 21.10.2024 21,
22.11.2024 500 22.11.2024 12402 1607668 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 sTO 1.0 s 1.0 sTO 1.0 SYSBOE 20.11.2024 20,
21.10.2024 1233540 500 21.10.2024 69902 1607654 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 SO 0.5 STD 1.0 STO 05 SYSBDE 21.10.2024 21
15,01.2025 500 15.01.2025 50305 1607659 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 sTO 1.0 SO 1.0 sTO 1.0 SYSBDE 15.01.2025 15,
07.10.2024 1233238 500 07.10.2024 69902 1604468 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STD 0.5 STD 1.0 STO 05 SYSBDE 07.10.2024 07.
04.11.2024 500 04.11.2024 69902 1604473 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 s™ 1.0 ST 1.0 SO 1.0 SYSBOE 04.11.2024 04
07,10.2024 1233231 500 07.10.2024 69902 1604357 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STD 0.5 STD 1.0 STO 05 SYSBOE 07.10.2024 07.
04.11,2024 500 04.11.2024 69902 1604362 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-£40 110006 1 1.0 SO 1.0 STO 1.0 SO 1.0 SYSBDE 04.11.2024 04
30.08.2024 1232343 500 30.08.2024 12402 1593777 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 SO 0.5 STD 1.0 sTO 05 SYSBDE 30.08.2024 30
01.10.2024 500 01.10.2024 12402 1593782 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 SO 1.0 ST 1.0 SO 1.0 SYSBOE 01.10.202¢ 01..
13.08.2024 1231647 500 13.08.2024 69902 1585584 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 X 1.0 sTO 0.5 STD 1.0 STO 0s SYSBDE 13.08.2024 11:12:52 13
01.10.2024 500 01.10.2024 12402 1585589 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STO 1.0 SO 1.0 STO 1.0 SYSBDE 01.10.2024 09:07:21 01.
18.06.2024 1229828 500 18.06.2024 69902 1565346 1000 Wele MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 STD 0.5 STD 1.0 STO 0S SYSBDE 18.06.2024 07:54:52 18.
12.07.2024 500 12.07.2024 50305 1565352 1000 Wele MPW-1224/42 HSK-E40 110006 1 1.0 sTO 1.0 STO 1.0 ST 1.0 SYSBDE 12.07.2024 07:01:26 12
Die letzten neun Auftrage ohne Ab hung des des Artikels 110008.
Ruckmeldungen von 103310 (Varschieifen und Fertigschleifen)
sacd U ZlA01 v fscamap0l OVR

Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion ZLA01, 2025)
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Abbildung 45: SAP-Daten Liegezeitenanalyse Arbeitsplatz 103930

Materal Sokme._ Risten_En_ Masch... En_ Rsten. Ru... Masch.._ Rickmeldetext Angelegt von  IststarDat  [ststantZt Ist
110006 1 02 ST 03SWD 025D 03 5Y5226 12.03.2025 14:56:03 12
110006 1 02SM 03SWM 025D 03 sYs226 22012025 11:36:06 22
110006 1 025D 03S® 025D 03 SYs226 22112024 09:22:48 22
02 STD 03 STO 02 SO 03 5Y5226 2201205 11:47:41 22
02 STD 03 STO 02 SO 03 SYS226 08112024 09:22:48 08.

B A Ersteltam  Auftrag " Mdt BuchDatum  Personahr e
12.03.2025 1235679 500 12.03.2025 46501 bt
22.01.2025 1233916 500 22.01.2025 46501 161221
27.11.2024 1233541 500 27.11.2024 46501
22.01.2025 1233540 500 22.01.2025 46501

00 12.11.2024 46501 1604474 1

500 11112024 46501 02 STD 03 STO 02 STO 0.3 KonusDm.2.990. Wele wrd zu 52246401 svs26 25.10.2024 07

0.2 STD 03 STO 02 s 03 T .

02 ST 03 SO 02 SO 03 “svs226 7.10.2024  09:

0.2 STD 03 sTO 0.2 STO 0.3 SYS226 17.07.2024  10:53:0: 7.

500 14.10.2024
500 14.10.2024 46501
500 17.07.2024 46501

Die letzten neun Auftrage ohne
Ruck

eichung des Standardarbeitsplanes des Artikels 110006
dungen von 103930 (RAP QP)

20401 ¥ fscazsap0l  OVR

Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion ZLAO1, 2525)

Tabelle 31: Liegezeiten Zwischen 103200 & 103310

Auftrag Liegezeiten | Werk Materialkurztext Material Sollmenge
1235679 14 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233916 1 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233541 8 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233540 1 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233238 3 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233231 3 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1232343 13 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1231647 13 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1229828 1 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung gemas Daten aus der SAP-Transaktion ZLAO1, 2025)

Tabelle 32:Liegezeiten Zwischen 103310 & 103930

Auftrag Liegezeiten | Werk Materialkurztext Material Sollmenge
1235679 20 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233916 7 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233541 5 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233540 7 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233238 8 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1233231 7 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1232343 13 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1231647 13 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1
1229828 5 1000 | Welle MFW-1224/42 HSK-E40 110006 1

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung geméas Daten aus der SAP-Transaktion ZLAO1, 2025)
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11.3 Datensammlung Wartungen/Stérungen, Rickmeldeverhalten und Teilespektrum

Hinweis zur Datensammlung: Wartungen/Stérungen, Rickmeldeverhalten und Teilespektrum

Die im Rahmen dieser Arbeit erfassten Datensammlungen zu den Wartungen/Stérungen der Ma-
schine, Ruckmeldeverhalten sowie zum Teilespektrum sind sehr umfangreich und wirden den Rah-
men des Anhangs sprengen. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wurde daher auf eine vollstandige
Darstellung verzichtet.

Zur Kennzeichnung wurden im Folgenden lediglich die Dateisymbole der entsprechenden Excel-Da-
teien eingefiigt. Die vollstandigen Datensatze konnen bei Bedarf gerne zur Verfiigung gestellt werden.

Abbildung 46: Rickmeldestunden

e

X

Rickmeldestunden
103310 2024.XLSX

Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion ZLAO1, 2025)

Abbildung 47: Teilespektrum

e

X

Teilespektrum
103310.XLSX

Quelle: (SAP internes ERP-System, Transaktion COOIS, 2025)

Abbildung 48: S40 alt Wartungen & Stérungen

I
3
S40 alt Wartungen

& Stoérungen.xlsx
Quelle: (Fischer Spindle Group AG, Internes Fuhrungssystem, nicht veréffentlicht, 2025)

Petric Marinko Seite 101



TEKO =™

11.4 Projektstatusberichte

Abbildung 49: Projektstatusbericht 1

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt Statusbericht: 1 (KW14)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Marinko Petric Effizienz- und Effektivitatssteigerung des + Silvan Vélimin (Diplomlehrer)

Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf
die Schleifmaschine S40 alt.

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

] ] Ll 1 ] ] 1 ] L] ]
Tendenz &7 E> E[> 67 ':>

Aktueller Projektstand Was lauft gut?

: Q|e Emlel.t.ung, d?r be.rufhc-he Werdegang sowie die * Die zur Verfigung stehende Zeit im Unternehmen kann effizient
F|r.men prasentation sind bereits erstellt. genutzt werden.

* Mit der Ist-Analyse wurde begonnen.

* Um ein moglichst umfassendes Bild zu erhalten, habe ich mein
Vorgehen mit Teamleitern, Abteilungsleitern und den Mitarbeitenden
an den Maschinen besprochen. So kdnnen mogliche Stolpersteine Was lauft nicht gut?
friihzeitig erkannt und beriicksichtigt werden.

* Der Informationsaustausch mit den zustandigen Mitarbeitenden
verlief sehr positiv und hat mir neue Erkenntnisse gebracht.

« Die Ist-Analyse nimmt mehr Zeit in Anspruch als erwartet.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen
* Ist-Analyse abschliessen

+ Beginn mit Projektplanung (Projektstrukturplan, Projektablaufplan, Ressourcenplan etc.)

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 50:Projektstatusbericht 2

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt

Statusbericht: 2 (KW15)

Projektleiter Projektziele

Marinko Petric

die Schleifmaschine S40 alt.

Effizienz- und Effektivitatssteigerung des
Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf

Verteiler
+ Silvan Vollmin (Diplomlehrer)

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima
Tendenz ﬂ &7

O OO0 . O =0

Ressourcen

__pEg
—>

Termine Risiken

A =

Aktueller Projektstand

» Die Ist-Analyse ist grésstenteils abgeschlossen, erweist sich
jedoch als deutlich zeitaufwandiger als urspringlich erwartet.

» Die Projektplanung befindet sich derzeit in Vorbereitung, wird
sich jedoch aufgrund der sehr detaillierten Ist-Analyse etwas
verzégern.

Was lauft gut?

» Die Ist-Analyse entspricht meinen Erwartungen in vollem
Umfang und zeichnet sich durch eine klare und nachvollziehbare
Struktur aus.

Was lauft nicht gut?

* Die grosse Menge an Daten erfordert eine sorgfaltige
Strukturierung, was zu zeitlichen Verzégerungen fihrt.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen
» Abschluss der Ist-Analyse

» Fertigstellung des Projektstruktur- sowie des Projektablaufplans

» Beginn mit den weiteren Elementen der Projekiplanung

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 51: Projektstatusbericht 3

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt Statusbericht: 3 (KW16)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Marinko Petric Effizienz- und Effektivitatssteigerung des * Silvan Vélimin (Diplomlehrer)

Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf
die Schleifmaschine S40 alt.

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

R WO O8O O = O O = 0O
Tendenz —> > A > >

Aktueller Projektstand Was lauft gut?
* Die Ist-Analyse ist nun komplettiert und entspricht meinen * Die Ist-Analyse wurde erfolgreich und chne weitere
Anspriichen. Verzégerungen abgeschlossen.

* Projektstrukturplanung und Projektablaufplanung sind ebenfalls * Die Projektplanung wird aktuell weiter ausgearbeitet. Alle hierfur
abgeschlossen. benétigten Informationen liegen bereits vor.

Was lauft nicht gut?

* Mein hoher Anspruch an meine Arbeit kann dazu fuhren, dass
ich mich zu intensiv mit weniger relevanten Themen befasse.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen
+ Kommunikationsplanung, Ressourcenplanung, Risikoanalyse & Soll Zustand definieren

+ Beginn mit der Projektrealisierung

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 52: Projektstatusbericht 4

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S$S40 alt Statusbericht: 4 (KW17)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Marinko Petric Effizienz- und Effektivitatssteigerung des + Silvan Vélimin (Diplomlehrer)

Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf
die Schleifmaschine S40 alt.

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

B0 B0 0O=0 O = 0O O = 0
Tendenz I:> IZ> &7 |:> ':>

Aktueller Projektstand Was lauft gut?

+ Die Projektplanung wurde erfolgreich abgeschlossen. Dazu * In dieser Woche wurden erhebliche Fortschritte erzielt, und es
gehdren der Strukturplan, Ablaufplan, Kommunikationsplan, konnten wichtige Termine aufgeholt werden. Besonders positiv
Ressourcenplan, die Risikoanalyse, der Soll-Zustand sowie eine hervorgehoben wurde die Strukturierung und der Aufbau der
umfassende Zusammenfassung. Arbeit, die vom Fachexperten als sehr gut bewertet wurden.

* Die Projektrealisierung hat begonnen. Erste Meilensteine Was lauft nicht gut?

\’F‘;"?rd?f‘ erreicht: E}).:edl-(regt;v:)atsr_m:ethrcf:cile sc_nv;:e die hi + Grundsatzlich verlauft das Projekt sehr erfolgreich.
riorisierungsmethode sind bereits erfolgreich abgeschlossen. Herausfordernd bleibt jedoch die zeitaufwandige Kanalisierung
und Verarbeitung der Vielzahl an wichtigen Informationen.

Geplante ndachste Schritte / Getroffene MaRnahmen

+ Am 30.04.2025 erfolgt ein Abgleich mit dem Fachexperten, bevor dieser in den Urlaub geht. Der Stellvertreter, Roman Graber, wird
anschliessend umfassend Uber den aktuellen Stand informiert.

+ Imweiteren Verlauf werden drei Varianten ausgearbeitet und jeweils kurz beschrieben. Anschliessend erfolgt eine Evaluation, um die
| am besten geeignete Variante auszuwahlen.
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 53: Projektstatusbericht 5

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt

Statusbericht: 5 (KW18)

Projektleiter Projektziele

Marinko Petric

Effizienz- und Effektivitatssteigerung des
Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf
die Schleifmaschine S40 alt.

Verteiler
+ Silvan Vélimin (Diplomlehrer)

Gesamt-

beurteilung Projektverlauf Projektklima

B 00 B 0a
Tendenz > >

Termine

Risiken Ressourcen

L] O = O B0
-/ => =>

Aktueller Projektstand

+ Drei Varianten wurden entwickelt und miteinander verglichen.
Die bevorzugte Lésung wurde anhand einer Praferenzmatrix
sowie einer Nutzwertanalyse ermittelt.

+ Aktuell wird diese favorisierte VVariante detailliert ausgearbeitet,
und auf dieser Basis wird eine fundierte Handlungsempfehlung
erstellt.

Was lauft gut?

+ Die drei Varianten wurden sorgfaltig und mit einem hohen
Detaillierungsgrad ausgearbeitet.

+ Der durch die umfangreiche Ist-Analyse entstandene Terminverzug
konnte durch zusatzlichen Einsatz erfolgreich kompensiert werden.

Was lauft nicht gut?

+ Insgesamt verlduft das Projekt sehr positiv. Gegen Ende ist jedoch
besondere Achtsamkeit gefragt, um Fehler zu vermeiden und die
Konzentration weiterhin auf einem hohen Niveau zu halten.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen

+ Die favorisierte Variante wird derzeit final ausgearbeitet.

+ Ein Meilensteingesprach mit den fachlichen Vorgesetzten ist terminiert, um die nachsten Schritte abzustimmen.

+ Anschliessend beginnt die Phase zur Ausarbeitung des Projektabschlusses.

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 54: Projektstatusbericht 6

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt Statusbericht: 6 (KW19)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Marinko Petric Effizienz- und Effektivitatssteigerung des * Silvan Vélimin (Diplomlehrer)

Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf
die Schleifmaschine S40 alt.

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen

I mO mog O = 0O m O
Tendenz I:[> E> |:> |:> '::>

Aktueller Projektstand Was lauft gut?

Es wurde eine effiziente und praxisnahe Lésung erarbeitet, die

+ Derzeit befindet sich das Projekt in der Abschlussphase, die in - -
sich problemlos umsetzen l&sst.

den kommenden Tagen finalisiert wird. Der erste Schwerpunkt
liegt auf der Bewertung der im Pflichtenheft definierten Was lauft nicht gut?

Erfolgskriterien. + Grundsatzlich verlauft alles reibungslos. Der Fokus liegt nun

darauf, die Diplomarbeit erfolgreich abzuschliessen.

* Die Projektrealisierung wurde erfolgreich abgeschlossen. + Die Projektrealisierung verlauft ganz nach meinen Vorstellungen.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen
+ Abschluss des Projekts mit Fokus auf die Bewertung der Erfolgskriterien sowie eine abschliessende Reflexion

+ Uberarbeitung und Anpassung der Projektdokumentation gem&ss den vorgegebenen Anforderungen

+ Durchsicht und Kontrolle der gesamten Arbeit durch Dritte zur Qualitatssicherung
Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 55: Projektstatusbericht 7

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt

Statusbericht: 7 (KW20)

Projektleiter Projektziele

Marinko Petric

die Schleifmaschine S40 alt.

Effizienz- und Effektivitatssteigerung des
Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf

Verteiler
» Silvan Vélimin (Diplomlehrer)

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima
Tendenz _> >

Termine

L OO0 800 O = O

Ressourcen

O = 0O
=>

Risiken

—> =>

Aktueller Projektstand
* Die Arbeit wurde friihzeitig abgeschlossen.

+ Eine Kontrolle durch Dritte fand bereits statt; die
Rickmeldungen wurden mit mir besprochen.

* Die Arbeit ist im Wesentlichen fertig und bedarf nur noch kleiner
Anpassungen.

Was lauft gut?

* Das Feedback von Drittpersonen sowie Fachexperten fallt
durchweg positiv aus.

* FUr die finalen Anpassungen steht ausreichend Zeit zur
Verfligung.

Was lauft nicht gut?

* Beiweiteren Anpassungen besteht das Risiko, die logische Struktur zy
beeintrachtigen. Nur noch gezielte Anderungen vornehmen.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen

* Abschlussbesprechung mit Fachexperten

+ Einreichung der finalen VVersion und Start der Onlinepublikation

+ Endkorrektur der Arbeit (Rechtschreibung, Quellenangaben, Anhang etc.)

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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Abbildung 56: Projektstatusbericht 8

Projekt: Optimierung des Schleifprozesses an der S40 alt Statusbericht: 8 (KW21)
Projektleiter Projektziele Verteiler
Marinko Petric Effizienz- und Effektivitatssteigerung des * Silvan Vélimin (Diplomiehrer)

Schleifprozesses im Reparaturprozess mit Fokus auf
die Schleifmaschine S40 alt.

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima

80 8 O
Tendenz => >

Termine Risiken Ressourcen
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O O =0 O =0

Aktueller Projektstand

+ Die Arbeit wurde erfolgreich und sogar vor dem offiziellen
Abgabetermin eingereicht.

+ Der Fokus liegt nun auf der Onlinepublikation sowie der
Vorbereitung flr die Prasentation.

Was lauft gut?

Die Arbeit wurde frihzeitig abgeschlossen.
Es gab positive Riickmeldungen zum Projekt.
Was lauft nicht gut?

Die Korrektur hat deutlich mehr Zeit in Anspruch genommen als
erwartet. Zum Gliick konnte ich die Arbeit friihzeitig
abschliessen, sodass ich ausreichend Zeit fur die Uberarbeitung
hatte.

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen

* Beginn der Onlinepublikation

* Vorbereitung auf die abschliessende Prasentation

* Prasentation des Projekts vor den zustdndigen Vorgesetzten

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung in Anlehnung an Schulvorlage der TEKO Schweizerischen Fachschule, 2025)
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11.5 Notfallplan — Projektrisiko R1, Ausfall Maschinenbediener

Ziel:

Dieser Notfallplan stellt sicher, dass der Schleifprozess auf der S40 alt auch im Fall eines kurzfristigen
oder langerfristigen Ausfalls des primaren Maschinenbedieners fortgefuihrt werden kann. Die be-
schriebenen Massnahmen beinhalten klare Rollen, Ablaufe, Kontaktpersonen.

Tabelle 33: Verantwortlichkeiten

Rolle Aufgabe Stellvertretung
Maschinenbediener Operative Bearbeitung Teamleiter HB
S40 alt
. . S Fachexperte /
Projektleiter Koordination, Info an AVOR/QS Abteilungsleiter AVOR / PE / QS
Teamleiter HB Organisation, Ressourcen Umplanung STV-Teamleiter

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

Tabelle 34: Notfallkontaktplan

Kontaktperson Telefonnummer Erreichbarkeit
Fachexperte +41 62 956 88 05 Mo-Fr, 07:00-16:00
Projektleiter +41 62 956 88 04 Jederzeit bei Bedarf

Quelle: (Marinko Petric, Eigene Darstellung, 2025)

11.5.1 Ersatzarbeitsweise bei Ausfall

Fall 1: Kurzausfall (<1 Tag)
e Priorisierte Auftrage werden weiterhin tUberwacht. Eine Umdisponierung auf andere Maschi-
nen erfolgt in der Regel nicht, ausser bei besonders dringenden Auftragen.

Fall 2: Mittelfristiger Ausfall (1-5 Tage)
e Die AVOR erstellt eine neue Maschinenbelegung unter Berlicksichtigung der verfiigbaren HB-
Kapazitaten.
e Die QS wird tiber mdgliche Verzdgerungen informiert.
e Einfache Arbeitspakete, wie beispielsweise das Vorschleifen, werden auf andere Maschinen
umgeplant.
e Abgleich mit Stellvertretung bei Informationsbedarf.

Fall 3: Langerer Ausfall (>5 Tage)
e Einzelne Bearbeitungsschritte werden gezielt auf andere Maschinen verteilt.
e Falls erforderlich, wird eine Schichterhéhung auf anderen Maschinen vorgenommen, um den
Ausfall zu kompensieren.
e Abgleich mit Stellvertretung bei Informationsbedarf.
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