Wenn das Material in unseren Fabriken sprechen konnte..
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Von einer Kunst- und GlockengieBerei zum Anbieter von hochwertigen
Produkten aus Kupferlegierungen und innovativen Losungen

,Wieland ist seit jeher ein Familienunternehmen
mit einer langfristigen Ausrichtung seiner Aktionare.”
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Wieland Gruppe - historische Meilensteine

Eine 200-jahrige Wachstumsgeschichte
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Wieland Gruppe — Kernkennzahlen

Erfolgsgeschichte mit starken Ergebnissen, Wachstum und hohen Investitionen

714 6,7 631
kt

Mrd. € Mio. €
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Wielands Produktportfolio

Hochleistungs-

Bander und Stangen, Drahte rohre und

Gleitlager und

Bleche und Rohre Wirmeiibertrager Komponenten




Globales Fertigungsnetzwerk auf dem neuesten Stand der Technik
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Entwicklung Lean Management in Villingen

@ Automatisierung &
Digitalisierung
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Entwicklung Lean Management in Villingen

Pilotprojekt zum
Aufbau von LEAN
Kompetenz

Aufbau der LEAN
Organisation
(CIP-Team)

TPM — Einflihrung
Walzwerk (Pilot)

Standort Villingen
startet
flachendeckend TPM
Workshops

»TPM* und ,Office
Excellence*
entwickeln sich zu
internen Benchmarks
am Standort Villingen
Entstehung eines
Lean — Lehrpfades...

Werk Villingen erhalt
die Auszeichnung
,TPM Fabrik des
Jahres 2012 fir die
flachendeckende
Umsetzung von TPM
am Standort

Werk Villingen erhalt
die Auszeichnung
,Office excellence
Award 2016“ fir die
beste Optimierung der
Produktivitat im Blro
und in administrativen
Prozessen

2019

Werkecheck 2019

bel Wicland Im Werk Villingen

Werk Villingen erhalt
die Auszeichnung
,nachhaltigste TPM
Fabrik* aus tuber 50
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Rohstoffpreisentwicklung - Bestandskosten

Wieland Kupfer [EUR/100 KGJ: 05.10.1998 - 05.10.2023
1.200

1.000

800

Was kostet der Umlaufbestand

600
(WIP = Work in Process) pro Tag?
Bsp.: 1 Coil M33 mit 4.000 kg

400 Bei 7,94 €/kg

7,94 x 4.000 kg

31.760 €/Coil
200
31.760 €/ Coil x 4,5% = 1.429 €/Coil
1.429 €/ 365 Tage = 3,92 €/Tag
0
B U S e TR S U Ohne Bearbeitungskosten!

Bei einem Umlaufbestand von 4.000 to entstehen
Finanzierungskosten von jahrlich rund 1,43 Mio. Euro.




Wenn das Material in unseren Fabriken sprechen konnte...

Ubersicht méglicher Steuerungssysteme

Steuerung nach dem Steuerung nach dem Steuerung nach dem

Schiebeprinzip FlieRprinzip
(Push) (Flow)

el

Traditionelle Steuerung:

Ziehprinzip
(Pull)

¥ i Ursprung in der - Kanban
cgr',ag;:,frmﬁgirmﬁ Automobilindustrie - ConWIP
- FIFO - Workload Control

-MRP 1; MRP 2 ...

.m Bestand in der Fertigung utpu

Geschlossener Kreis

4
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Vom Push zum Pull

Ziehprinzip (Pull)

Nur wenn gefuhlt wird, wie schwer oder
auch einfach es sein kann, wie Material
durch die Fertigung zu steuern ist,
erreichen wir unsere Mitarbeiter

Motto: erlebbar machen




Wenn das Material in unseren Fabriken sprechen konnte...

Simulation der Prinzipien mit Lego — Ziehprinzip (Pull)

Theorie wird in der Simulation mit Lego vertieft
Mitarbeiter entwickeln selbstandig Lésungen
Steuerungsmethoden werden mit Regeln
angewandt

vom Push...

zum Pull...

10/9/23
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Lernprojekt ConWIP Simulation




ConWIP - Was bringt uns das im Ergebnis?

Bestinde und Liegezeit SO 1 Bestéinde und Liegezeit SO 2 Bestande und Liegezeit SO 3
‘Auswertung ohne Wochenenden! Auswertung ohne Wochenenden! ‘Auswertung ohne Wochenenden!
——Bestand. ——Mitiehwerl Leistung. —— Mittelwert —— liegereit —— Mittehwert = testand. — Mittelwert i) ek Ly i —Bestand. Leistung
Destand to/AT Leistung Liegezeit b . Leistung ' tofAT.

3

Liegezeit (AT)

Liegezeit (AT)
Liegezeit (AT)

fize] Mitehvert
o Gestand: 10910
] i

Leistung in to/AT / Bestand (to)

Leistung in to/AT / Bestand (to)
Leistungin to/AT / Bestand (to)
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*  Gesamtbestand um > 50% gesenkt
» jahrl. Einsparung Finanzierungskosten um ca. 150.000 €

Durch Optimierung der Blockbildung - Einsparung 2. Mann:
» Personalkostenreduzierung am SO 2 um 24%
» Personalkostenreduzierung am SO 3 um 74%

Disposition

Blockbildung

* Mengensteigerung am SO 1 um 21%
* Suchaufwand reduziert durch Lagerplatzsystematik
* Rollenkennzeichnung standardisiert
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Rusten — Produktionsmuster — EPEI 1

(Téglich wird jeder Haspeldurchmesser angeboten (EPEI = 1)

TF WM Arbeitsventeileriste o=
Dote Bearbeten Anscht Extres FRer Dotumelaton Report System Hife
Anlagenauswahl Suchlauf Filterkriterien AVL durchsuchen
Anlagenbereich | WM_ALLE ¥ O Anlagenbereich 0 B Autrag
Anlage 76033060 Schere60 ¥ ©Anlage bs (90 ¥ Enveiterte Suche
Technologie | SCHNEID O Technol bis
von 10 .4 bis. 90 i
Aktiver Filter Kein Filter aktiv
AB gt ABRF AGRF Autrag ASVor RID  Dicke PE QT Agtexti Zustand Schneid Legienng  Arbeitsart Letzte AG Statusa
° 76839033 0 29.11.2019 50000 3400 1 O 0430 Fertigschneiden 2106 M36 Fertigschneiden 29.11.20
° 7 o 2m20 50000 3400 1 0 0430 Ferigschneiden 2106 M35 Fetigschneiden 201120
° 7 0 29.11.2019 50000 3400 2 O 0430 Fertigschneiden 6xd1 M36 Fertigschneiden 291120
° 7 0 23m201 50000 3400 1 0 0430 Ferigschneiden 6xat M35 Fetigschneiden 20.11.20
] 76838999 0200 48 0 | 28112019 50000 2980 1 0 0430 Fertigschneiden 391 127 K14 Fentigschneiden 291120
° 76838999 0300 48 0O 1 Bn2 50000 2980 1 0 0430 Ferigschneiden 491 K14 Fetigschneiden 291120
76838999 0400 48 0O 1 28.11.2019 50000 2980 1 1 0430 Fertigschneiden 2x141 1x91 K14 Fertigschneiden 291120
] 76838999 0500 48 0 1 28.11.2019 50000 2980 1 1 0430 Fertigschneiden 1x141 2x91 1342 K14 Fertigschneiden 291120
° 76368913 0900 35 0 1 221 50000 1500 1 1 0430 Fetigschneiden 270 halbhart 1622 M3 Fertigschneiden 201120
-] 76366062 0800 35 0 4 29112019 40000 2000 1 0 0413 Vorschneiden fur FS Blankband 300 hart 2x116 1x108 K14 Vorschneiden fur FS Blankband 291120
° 76367053 0900 35 7 4 ;mn20m 50000 1800 2 0 0430 Ferigschneiden 300 hart 576 K14 Ferigschneiden 291120
° 76367053 0800 35 7 4 2maom 50000 1800 1 0 0430 Ferigschneiden 300 hart 476 1x36 K14 Fetigschneiden 20.11.20
) 763673390900 35 7 4 28.11.2019 40000 1500 1 0 0430 Fertigschneiden 300 hart 1x28 7x26 K32 Fertigschneiden 201120

Rot = 12h (heiRe Coils)
Gelb = 6h (warme Coils) @ Liegezeit <1 Tag
Blau = bereit zum schneiden

9 ConWIP - Karten 4 18 to R0 [eeleeleelelee
heute morgen R el e
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sa3 4 Hauben HFO I:_V FIFO | 1Schere 11
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Jede Steuerungsart wird vor Ort vertieft

,
]

Kunde Vorat Eigenbedarf

Stellrad "Terminschranke”
(Parameter Vorgriffshorizont VH)

Stellrad "Kapazitat”
(Parameter Bedarfs- >}
vernderung)

Stellrad "Belastungsschranke”
—_— '--| |r (Parameter Einlastungsprozentsatz)
VH

L C““‘-‘F—J  Bestandsniveau
S /

| > ‘e Kapazitit

Lager
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