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Vorwort

Die Ausbildung zum Dipl. Prozesstechniker HF wird mit einer Diplomarbeit abgeschlossen, wel-
che die wahrend der Ausbildung erworbenen Fachkenntnisse und Kompetenzen in der Praxis
aufzeigt.

Fur meine Diplomarbeit habe ich das Thema ,,Optimierung und Standardisierung der Warenein-
gangsprozesse bei der Netstal Maschinen AG* gewahlt. Ziel dieser Arbeit ist es, bestehende
Prozesse im Wareneingang zu analysieren, Verbesserungspotenziale aufzuzeigen und praxis-
nahe Lésungen zu erarbeiten, welche einen nachhaltigen Mehrwert fir das Unternehmen schaf-
fen.

Wahrend der Bearbeitung dieser Diplomarbeit konnte ich mein theoretisches Wissen mit meiner
taglichen Arbeit im Wareneingang verbinden und wertvolle Erfahrungen sammeln. Die enge Zu-
sammenarbeit mit verschiedenen Mitarbeitenden und Fachbereichen hat wesentlich zum Erfolg
dieser Arbeit beigetragen.

Danke....

o der Netstal Maschinen AG fur die Unterstiitzung meiner Weiterbildung und die Mdglich-
keit, diese Diplomarbeit im Unternehmen zu erstellen.

e allen Mitarbeitenden der Netstal Maschinen AG, die mich mit ihrem Fachwissen, ihrer
Erfahrung und ihrer Hilfsbereitschaft wahrend der Erarbeitung dieser Diplomarbeit unter-
stutzt haben.

¢ meinem Diplom-Coach Rolf Gunziger, der mich wahrend der gesamten Diplomarbeit
kompetent, engagiert und stets professionell begleitet hat. Durch seine wertvollen Rick-
meldungen, seine Unterstiitzung und sein Fachwissen konnte ich viel lernen und meine
Arbeit kontinuierlich verbessern.

e meiner Familie, die wahrend der zwei Jahre meiner Weiterbildung oft auf mich verzich-
ten musste, mich jederzeit unterstitzt und auch in anspruchsvollen Zeiten Verstandnis
fur meine Belastung und manchmal auch fir meine Laune hatte.
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Management Summary

Ausgangslage

Die vorliegende Diplomarbeit befasst sich mit der Optimierung und Standardisierung der Waren-
eingangsprozesse bei der Netstal Maschinen AG. Der Wareneingang bildet eine wichtige
Schnittstelle zwischen Lieferanten, Einkauf, Qualitdtsmanagement, Lager und den nachfolgen-
den Produktions- und Montagebereichen.

Die Analyse der bestehenden Ablaufe zeigte, dass die bisherige Arbeitsanweisung nicht mehr
vollstandig dem aktuellen Prozess entsprach. Verschiedene Tatigkeiten waren nicht ausrei-
chend dokumentiert oder wurden teilweise aufgrund der Erfahrung der Mitarbeitenden unter-
schiedlich ausgefiihrt. Dies betraf insbesondere die Prifung der angelieferten Bauteile, die Be-
arbeitung von QM-Losen, den Erstmusterprozess sowie verschiedene SAP-Ablaufe. Dadurch
bestand das Risiko, dass Qualitatsabweichungen nicht bereits im Wareneingang erkannt, son-
dern erst in nachfolgenden Prozessschritten festgestellt werden. Ziel der Diplomarbeit war des-
halb, die bestehenden Ablaufe zu analysieren, Schwachstellen zu erkennen und geeignete
Massnahmen zur Verbesserung und Standardisierung der Prozesse umzusetzen.

Vorgehen

Zu Beginn wurde der bestehende Wareneingangsprozess von der Warenannahme Uber die
SAP-Buchung und Prifung bis zur Einlagerung untersucht. Zur Bewertung der Ausgangslage
wurden unter anderem eine Prozess-, Fehler- und Risikoanalyse sowie Methoden wie die Sta-
keholder- und ABC-Analyse eingesetzt. Auf Basis der gewonnenen Erkenntnisse wurde die be-
stehende Arbeitsanweisung vollstandig Uberarbeitet und auf den gesamten Wareneingangspro-
zess erweitert. Die neue Version beschreibt die wesentlichen Tatigkeiten einheitlich und praxis-
nah. Dazu gehoéren unter anderem die Warenannahme, Mengen-, Sicht-, Identifikations-, Zeich-
nungs- und Dokumentenprifung, die Bearbeitung von QM-Losen, die Einlagerung, der Lager-
rickruf sowie der Erstmusterprozess. Praxisbilder und SAP-Screenshots unterstiitzen die An-
wendung im Arbeitsalltag. Zusatzlich wurden gezielte Optimierungsmassnahmen fur die Fehler-
erkennung, die Bearbeitung offener QM-Lose und den Erstmusterprozess umgesetzt. Erstmus-
terbestellungen werden neu systemseitig gesperrt. Das Material wird nach dem Eintreffen sepa-
rat bereitgestellt und darf erst nach erfolgter Qualitatsfreigabe eingelagert werden. Die neue Ar-
beitsanweisung wurde mit dem Teamleiter Gberprift, mit der zustandigen Prozessstelle abge-
stimmt und anschliessend im internen System veroffentlicht.

Ergebnisse

Durch die neue Arbeitsanweisung wurde eine einheitliche Grundlage fur die Tatigkeiten im Wa-

reneingang geschaffen. Arbeitsschritte, die zuvor teilweise nur durch Erfahrung oder mindliche
Weitergabe bekannt waren, sind nun nachvollziehbar dokumentiert. Dadurch wird die Prozess-

sicherheit erhdht, unterschiedliche Arbeitsweisen reduziert und die Einarbeitung neuer Mitarbei-
tender unterstutzt.
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Zur Beurteilung der Fehlererkennung wurden die F2- und Q5-Fehlermeldungen ausgewertet.
Die Anzahl der bereits im Wareneingang erkannten F2-Fehlermeldungen erhdhte sich im Au-
gust gegenuber dem Durchschnitt von Juni und Juli um 42,9 %. Gleichzeitig reduzierten sich die
Q5-Fehlermeldungen, welche Lieferantenfehler aus nachfolgenden Bereichen darstellen, um
24,5 %. Der Anteil der bereits im Wareneingang erkannten Fehler stieg dabei von rund 16 %
auf 27,3 %. Dies zeigt eine Verschiebung der Fehlererkennung in Richtung Wareneingang.
Auch bei den offenen QM-Losen konnte eine deutliche Verbesserung erreicht werden. In der
Ausgangssituation im Mai und Juni bestanden durchschnittlich 22,8 offene Pruflose pro Mess-
zeitpunkt. Wahrend der Evaluation von August bis September reduzierte sich dieser Wert auf
durchschnittlich 2,3 offene Pruflose. Dies entspricht einer Reduktion von rund 90 %. Gleichzeitig
wurde wahrend des gesamten Evaluationszeitraums kein QM-Los festgestellt, welches langer
als drei Arbeitstage offen war. Ein weiterer wesentlicher Erfolg ist die Optimierung des Erstmus-
terprozesses. Erstmuster werden heute systemseitig erkannt, separat behandelt und bis zur
Qualitatsfreigabe nicht eingelagert. Im betrachteten Zeitraum wurden 100 % der erkannten Erst-
muster entsprechend dem neu definierten Prozess behandelt. Die SAP-Nachweise dokumentie-
ren, dass die Teile erst nach erfolgter Freigabe ordnungsgemass eingelagert wurden.

Ausblick

Die neue Arbeitsanweisung bildet eine langfristige Grundlage fur einen einheitlichen und siche-
ren Wareneingangsprozess. Sie sollte bei zukiinftigen Prozess-, Organisations- oder SAP-An-
derungen regelmassig Uberprift und aktualisiert werden. Auch die Kennzahlen zu F2- und Q5-
Fehlermeldungen, offenen QM-Losen und Erstmustern sollten nach Abschluss der Diplomarbeit
weiterverfolgt werden. Dadurch kann uberprift werden, ob die erreichten Verbesserungen lang-
fristig bestehen bleiben und an welchen Stellen weitere Optimierungsmaoglichkeiten vorhanden
sind.
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Aufgabenstellung

Im Rahmen dieser Diplomarbeit wird der bestehende Wareneingangsprozess bei Netstal Ma-
schinen AG analysiert, bewertet und optimiert. Der Wareneingang ist ein zentraler Bestandteil
der internen Wertschopfungskette und stellt die Verbindung zwischen Lieferanten, Einkauf,
Qualitdtsmanagement und Produktion dar.

Das Ziel dieser Arbeit ist die Erstellung und Einfihrung einer neuen standardisierten Arbeitsan-
weisung fur den Wareneingang. Dadurch sollen Prozesse klar definiert, Fehler reduziert und der
Erstmusterprozess optimiert werden.

Ich habe diese Aufgabenstellung gewanhlt, weil ich taglich im Wareneingang arbeite und das
Verbesserungspotenzial direkt erkenne. Durch meine praktische Erfahrung kann ich den Ist-Zu-
stand realistisch analysieren und gezielte Optimierungsmassnahmen entwickeln und umsetzen.
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Ziele der Diplomarbeit

Personliche Ziele:

Das grosste personliche Ziel ist selbstverstandlich der erfolgreiche Abschluss der Hoheren
Fachschule als diplomierter Prozesstechniker HF. Die Diplomarbeit stellt dabei einen wichtigen
Meilenstein dar und erfordert ein hohes Mass an Einsatz, Disziplin und Selbstorganisation.
Trotz des zusatzlichen Aufwands soll ein ausgewogenes Gleichgewicht zwischen Beruf, Stu-
dium und Privatleben erhalten bleiben. Ziel ist es, die Diplomarbeit erfolgreich abzuschliessen
und gleichzeitig die taglichen Aufgaben im Berufs- und Privatleben weiterhin zuverlassig zu er-
fullen.

Zielsetzung der Diplomarbeit:

Die Diplomarbeit gilt als erfolgreich, wenn eine neue standardisierte Arbeitsanweisung erstellt,
eingefiihrt und im operativen Alltag nachweislich angewendet werden kann.

Zusatzlich missen folgende messbare Ziele erreicht werden:
1. Reduktion der Fehlerquote:

Per Abgabetermin der Diplomarbeit ist die Fehlerquote im Wareneingang um 20 % reduziert
(gemessen Uber eine mindestens einmonatige Anwendungsphase vor der Abgabe).

2. Reduktion der Durchlaufzeit:

Per Abgabetermin der Diplomarbeit ist die durchschnittliche Bearbeitungszeit pro Warenein-
gang um 20 % reduziert (gemessen Uber eine mindestens einmonatige Anwendungsphase vor
der Abgabe).

3. Optimierung des Erstmusterprozesses:

Per Abgabetermin der Diplomarbeit ist prozessual sichergestellt und nachgewiesen, dass 100
% aller Erstmusterteile vor der Qualitatsfreigabe separat behandelt und nicht eingelagert wer-
den.

Per Abgabetermin der Diplomarbeit ist die detaillierte Analyse des Ist-Prozesses abgeschlos-
sen, die neue Arbeitsanweisung vollstandig erarbeitet sowie die Definition der Optimierungs-
massnahmen definiert und dokumentiert.
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Zur strukturierten Bearbeitung der Diplomarbeit wurde ein Zeitplan mit den wichtigsten Arbeits-
schritten und Meilensteinen erstellt. Der Zeitplan dient dazu, die Analyse, die Entwicklung der
Optimierungsmassnahmen, die Umsetzung sowie die Evaluation termingerecht durchzufiihren.
Zusatzlich fanden Abstimmungen mit dem Diplom-Coach Rolf Gunziger statt, um den Fortschritt
der Arbeit zu Uberprifen und offene Punkte zu klaren.

Datum / Zeitraum

Meilenstein

Inhalt

Themenwahl und Auf-

Festlegung des Themas, Ziele und Erfolgs-

Juni 2026 o
gabenstellung kriterien
Anal A - P I kehol I Feh-
JunieJuli 2026 nalyse der Ausgangs rozessanalyse, Stakeholderanalyse, Fe
lage leranalyse, ABC-Analyse
] ) Einreichung des Zwischenberichts an den
04.07.2026 Zwischenbericht 1 _
Diplom-Coach
_ . Besprechung des aktuellen Stands mit dem
06.07.2026 Zwischengesprach 1

Diplom-Coach

Juli-August 2026

Optimierungsmassnah-

Arbeitsanweisung, Fehlerquote, Durchlauf-

men zeit, Erstmusterprozess
05.09.2026 Zwischenbericht 2 Einreichung des zweiten Zwischenberichts
07.09.2026 Zwischengesprach 2 Besprechung des Projektfortschritts
September—Okto- ) Auswertung Fehlerquote, Durchlaufzeit und
Evaluation
ber 2026 Erstmusterprozess
Oktober 2026 Finalisierung Schlusskorrektur, Anhang, Quellen, Abgabe

Tabelle 1: Zeitplan
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1 Einleitung

1.1 Das Netstal Maschinen AG - Unternehmen

Die Netstal Maschinen AG ist ein Schweizer Traditionsunternehmen mit Firmendomizil in Nafels
(Kanton Glarus) und beschaftigt rund 600 Mitarbeitende, inklusive Lernende. Seit GUber 60 Jah-
ren gehort die Firma weltweit zu den fihrenden Anbietern hochpraziser, schnell laufender
Kunststoff-Spritzgiessmaschinen. Die Maschinen aus dem Hause Netstal Maschinen AG erfil-
len hochste Anforderungen hinsichtlich Prozessfuhrung, Qualitat der Formteile sowie Produkti-
onsleistung und werden vorwiegend zur Herstellung besonders anspruchsvoller technischer so-
wie diinnwandiger Kunststoffteile eingesetzt.

1.2 Die Netstal Maschinen AG - Gruppe

Die Netstal Maschinen AG ist seit 2024 Teil der Krones Gruppe. Die Krones Gruppe ist ein welt-
weit fihrendes Unternehmen und entwickelt sowie produziert Anlagen und Systeme fir die Ge-
trankeindustrie sowie fir Hersteller von Nahrungsmitteln und flissigen Lebensmitteln. Seit der
Ubernahme profitiert die Netstal Maschinen AG von einem internationalen Netzwerk, umfangrei-
chen Ressourcen und einem breiten technologischen Know-how.

Die Netstal Maschinen AG verfligt Uber 13 eigene Vertriebs- und Serviceniederlassungen sowie
ein weltweites Netzwerk von Vertriebspartnern. Dadurch ist das Unternehmen auf allen finf
Kontinenten vertreten und kann Kunden weltweit kompetent betreuen. Zum Leistungsangebot
gehdren eine umfassende Verkaufsberatung, ein zuverlassiger technischer Support sowie ein
schneller Ersatzteil- und Wartungsservice.

Abbildung 1: Vertriebs- und Serviceniederlassungen, Screenshot Intranet

" Nach (Netstal Maschinen AG, 2026)
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1.3 Die Netstal Maschinen AG - Produkte

Die Kernkompetenz von Netstal Maschinen AG ist die Entwicklung und Herstellung von hoch-
prazisen Kunststoff-Spritzgiessmaschinen. Dank jahrzehntelanger Erfahrung setzt das Unter-
nehmen weltweit Massstabe in den Bereichen Prazision, Produktivitat und Energieeffizienz.

Gegenwartig basiert das Produktportfolio auf folgenden Baureihen:

o ELION-Baureihe mit einer Schliesskraft von 800 bis 4'200 kN. Diese Maschinen stehen
fur hochste Prazision und optimale Energieeffizienz und eignen sich flr anspruchsvolle
Standard- und High-End-Anwendungen.

e ELIOS-Baureihe mit einer Schliesskraft von 4'500 bis 10'000 kN. Sie Uberzeugt durch
héchste Prazision, Wiederholgenauigkeit und Leistung fur grosse und komplexe Spritz-
giessanwendungen.

e PET-Line fur die Herstellung von Vorformlingen (Preforms) fur PET-Flaschen.

e ELION MED fir den Medizinbereich. Diese Maschinen sind speziell auf die hohen Anfor-
derungen der Medizintechnik ausgelegt und erflillen hochste Standards hinsichtlich Pra-
zision, Sauberkeit und Prozesssicherheit.

1.4 Uber mich

Ich bin seit August 2021 bei der Netstal Maschinen AG im Wareneingang tatig. Dort arbeite ich
als Wareneingangsprufer und bin fur die Warenannahme, die Wareneingangsprifung sowie die
Bearbeitung von Qualitdtsabweichungen verantwortlich. Dabei arbeite ich eng mit den Berei-
chen Einkauf, Qualitdtsmanagement, Logistik und Produktion zusammen.

Seit Juli 2026 Ubernehme ich zusatzlich die Funktion des Teamkoordinators Wareneingang. In
dieser Rolle unterstitze ich die Organisation des Tagesgeschéfts, koordiniere die Arbeitsab-
laufe innerhalb des Teams und stehe den Mitarbeitenden im Team als fachliche Ansprechper-
son zur Verfigung.

Ab Januar 2027 werde ich die Funktion des Teamleiters Wareneingang ubernehmen. Durch
meine mehrjahrige praktische Erfahrung und die schrittweise Ubernahme von Fiihrungsverant-
wortung kenne ich die bestehenden Prozesse sowie deren Starken und Verbesserungspotenzi-
ale sehr gut. Diese Erfahrungen bilden eine wichtige Grundlage fur die vorliegende Diplomarbeit
zur Optimierung und Standardisierung der Wareneingangsprozesse bei der Netstal Maschinen
AG.

1.5 Organisation der Firma

1.5.1 Organigramm Netstal Maschinen AG

Wie im Organigramm (14.1) der Netstal Maschinen AG ersichtlich ist, wird das Unternehmen
durch den CEO geflhrt und ist in die sechs zentralen Unternehmensbereiche Technologies,
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