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g, Herzlich Willkommen — webinar Lean- und TPM-Praktiker
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06. Februar 2024




Yajahrlicher Austausch der CIP-Manager

CIP - Regelkreis

08:00 Tag 1 17:00

Werkleiter+Standort-CIP‘ler stellt
Sc einen Ruckblick der letzten 3-4
Monate zum Thema Lean/CIP vor

Sc nur mit Standort-CIP'ler:

ClIP'ler BU RP (LA;Vi;VO) »|  Dokumentationspflicht
_____________________ e e eeeeeeemeeemeeeeemd Wirksamkeitspriifung

| Standort — CIP'ler stellt alle Durchfiihrung Lean Audit an Dokumentations- und i (4-Feld-Doku)

| Workshops der letzten 3 zwei ausgewahiten Ablagestandards i Sharepointaktualisierung
| Monate vor Anlagen/Bereichen | Benchmarkaustausch

i (Auftrag/Ziel/\Vorgehens- + Sharepointnutzung i Marketingberichte und

! weise/Dokumentation) « Auditbogen/Briefing * Trainings- D D —

1 « vor Ort — Audit /Qualifizierungsangebot H

i vor Ort — Rundgang zu den durchfiihren und bewerten abstimmen i e aEel ) [EEnine e
! jeweiligen Workshop's « vorheriges Audit + Mitarbeiter, Fk's i

i « Gespréche einleiten mit heranziehen + Benchmark I Sc mit Standort-

! den Beteiligten « Entwicklung diskutieren (keine Schulung auf Vorrat!) i CIPler+Werkleiter:

|+ MaRnahmen ansprechen und né&chste Schritte bzw. !

1+ Nachhaltigkeit bewerten Empfehlungen einleiten Aufbereitung der i - ) .

i +  Wirksamkeitsprufung Standarddokumentation i © RUEEE MeRsiEps
1

+ Nachhaltigkeitsgrad

| Ergebnisse Ergebnisse Abschiussprasentationvor der 1 * Planung Workshops der
| zusammenfassen und zusammenfassen und Werksleitung und den i nachsten 3 Monate

| Standarddokumentation Standarddokumentation Fuhrungskraften der betroffenen |+ Qualifikationsempfehlung
E erstellen (Protokoll) erstellen (Protokoll) Bereichen i fur CIP‘ler




Lean- und TPM-Praktiker

Trainingsangebot

A. Planung der Einarbeitung

Name des anzulernenden

| Anlage: Prozesstitigkeit:

Einarbeitungsdauer: Beginn:

= VUIYSHISHISWEIST MSI AMWSILHIUIIYST (£ L. | C1ISTUS! VLS )

D. Lean Management

Trainingstermine werden von den CIP-Betreuern der Standorte LA; VI; VO festgelegt.

- Lean Grundlagen (1 Tag)

- TPM - Grundlagen (1 Tag)

- Optional: Wertstrom/Materialfluss (2 Tage) *

Natim-

© 2024 Wieland Group

& Bearbeiten [ In Rasteransicht bearbeiten 12 Teilen

CIP Trainings BU.RP * ©

Trainingscover

Q-Plus Training

Ristoptimierung

Lean Grundlagen

TPM Grundlagen

Materialfluss

Inhalte

@ Q-Plus ist eine strukturierte Vorgehensweise zur systematischen
Beschreibung eines Problems, ergédnzt durch Analyse und Findung von
Ldsungsanstzen.

& Uberblick schaffen und Moglichkeiten aufzeigen, um Ristprozesse
optimal ablaufen zu lassen

\ Grundverstandnis von Lean Management, Philosophie und
Methaden - Bedeutung von Ordnung und Sauberkeit, Standards und
Visualisierung als Grundlage fiir einen kontinuierlichen
Verbesserungsprozess

4, Total Productive Maintenance (TPM) verfolgt ein ganzheitliches
Anlagenmanagement. Durch Pflege und fachiibergreifende
Instandhaltung der Anlagen und Maschinen sollen Stillstande minimiert,
die Effektivitat und VerfUgbarkeit verbessert werden.

@& Kennen leren von "Steuerungsarten” zur Materialfluss- und
Bestandsoptimierung innerhalb der Produktion mit Blick auf
Durchlaufzeiten, Bestanden, Flachen und der Austaktung von
Arbeitsgangen.

Datum

18. Méarz

Morgen

12. Februar

13. Februar

25. Marz

@5 Link kopieren

v

X 1 ausgewahlt

Dauer

1 Tag / 08:30 - 16:30 Uhr

1 Tag / 08:30 - 16:30 Uhr

1 Tag / 08:00 - 16:00 Uhr

1 Tag / 08:00 - 16:00 Uhr

2 Tage / 08:30 - 16:30
Uhr

Ort

o VO: Geb 33 CIP -
Schulungsraum

& Geb 33 CIP -
Schulungsraum

& VI/_RVILR Werk
Besprechungsraum/Villi
ngen

& VI/_RVILR Werk
Besprechungsraum/Villi
ngen

@ VI/_RVILR Werk
Besprechungsraum/Villi
ngen

="Alle Elem

Tr

06.02.2024



Trainingscover

BU.RP = Trainingsinformationen

continuous improvement process

CIP = Training

»,Lean Grundlagen”

F\?f\v‘fielcn nd
Z,l \J

BU.RP - Trainingsinformationen

continuous improvement process

CIP = Training

»TPM Grundlagen”

7
\rs wieland
Z,\ v

. Zielsetzung: Der Ansatz des Total Productive Maintenance (TPM) verfolgt ein
Zielsetzung: Lean Management bedeutet , Werte ohne Verschwendung ganzheitliches Anlagenmanagement. Durch Pflege und oS
schaffen”. Ziel ist es, alle Aktivitten, die fir die Wertschopfung fachlibergreifende Instandhaltung der Anlagen und Maschinen
notwendig sind, optimal aufeinander abzustimmen und sollen Stillstinde minimiert, die Effektivitit und Verfiigbarkeit
Uberflussige Tatigkeiten (Verschwendung) zu vermeiden. verbessert werden.
Inhalt: * Grundversténdnis von Lean Management, Philosophie und Inhalt: + Einfihrungskonzept TPM: Praxisorientierte Anwendung
Methoden = Schwerpunkte der Stufen im TPM Konzept
«  Die Prinzipien von Lean anhand von praxisorientierten o Stufe 0: Voranalyse
Lernprojekten o Stufe 1: 65, Mangelkartenboards und Reinigungsplane
» Bedeutung von Ordnung und Sauberkeit, Standards und o Stufe 2: Wie zeigeich "Probleme” auf (Hilfsmittel
Visualisierung als Grundlage fir einen kontinuierlichen LPMS)?, Problgmloseprozgss Fm":h q""”?
Verbesserungsprozess o Stufe 3: Wobgl hilft uns die Rustzeitreduzierung?
. X o Stufe 4: Ausblick und aktueller Stand (Neuanlagen,
. V\:I'erksrundgang: was heifit Verschwendung, wie kann man Prozessverbesserung)
diese vor Ort erkennen ,sehen lernen” Incl. live” — Prozessbetrachtung
+ Was bedarf es, damit Methoden zum Erfolg fihren? o Wartung und Reinigung
+ Wie kinnen Fihrungskrafte/Prozessbegleiter die o Mangelkartensystematik
Verdanderungen unterstiitzen? o Standards bei Gruppensitzung
o Trainingskalender
Trainer: CIP = Betreuer der Standorte LA;VI;VO
Trainer: CIP — Betreuer der Standorte LAVI;VO
Zielgruppe: Mitarbeiter, Gruppensprecher, Schichtmeister, Fihrungskrifte, Zielgruppe: Mitarbeiter, Gruppensprecher, Schichtmeister, Fihrungskréfte,

Prozessbegleiter

Hinweise zur Sicherheit:

Es besteht Langarmpflicht und bitte Ihre Sicherheitsschuhe mit
bringen!

Prozessbegleiter

Hinweise zur Sicherheit:

Es besteht Langarmpflicht und bitte Ihre Sicherheitsschuhe mit
bringen!

Datum/Ort/Zeit:

1 Tag -» siehe SharePoint — BU.RP Trainingsangebot ClPville

Datum/Ort/Zeit:

1 Tag —» siehe SharePoint - BU.RP Trainingsangebot CIPville

. Plus - Training*




Lean- und TPM-Grundlagen in der Ausbildung

Ausbildungsinhalte in den vier Tagen waren

Inhalte der TPM-Qualifizierung wahrend der Ausbildung

wieland

TPM in der Ausbildung

Auszubildende aus dem Werk Vohringen, Villingen und Ulm bekommen Einblicke in TPM (Total
Productive Maintenance)

Modul 4 Modul 5
% Autonome Instandhaltung 2 Geplante Instandhaltung
&+ Vemmitiung IH-Plan * Grundiagen GIH
| +  Anlagencheck +  Analyse ungepl. Stillstande
5 . H . g einer TOP 10 Analyse
<| * Standardhifsmittel + MaRnahmenauswahi
&| + Technisches Training + IPS/SAP und Q - Matrix
Modul 2 Modul 3 ]
&
i Autonome Instandhaltung 1 Schwerpunkt Beseitigung
& ¢ Grundiagen AH +  Storzeitenaufnahmen
@| - Checkisten erstellen +  Paretoanalysen
&| - Reinigungsplan erstellen + Q-Plus Methode
| - Mangelkartensystem «  Prozess-Visualisierung ™ i
|+ Patenschaf festiegen *  MaBnahmenpline x
* 6s
—— Modul 1™ L 4
r i e
i[ Lean Grundlagen TPM Grundiagen Modul 68 O
&+ LeanManagement +  TPM Grundiagen +  Grundiagen 65
8 -7 . . ise der einzelnen Schritte
<| - Lemprojekte « Zielvon TPM + Lemprojekt > Werkzeugkiste™
o +  Standards *  Benchmark *  6S Workshop
-

1. LEAN-Grundlagen

« Was sind Verschwendungsarten?

« Wie wichtig sind Standards?

* Was ist TPM?

« Was fur Tatigkeitsarten gibt es und wofur ist der Kunde bereit zu zahlen?

2. 65-Lernprojekt ,Werkzeugkiste”

Lean Grundlagentraining

Was bedeutet Verschwend
Wann findet Wertschopfung

Und wie erkennen wir sie ?

Um die theoretischen Inhalte in die Praxis umzusetzen, stellten die Ausbildungsbeauftragten den zwei Gruppen
unterschiedliche Werkzeugkisten zur Verfugung, um den gleichen Arbeitsauftrag auszufuhren. Hier wurde durch die
Umsetzung sichtbar, wie wichtig unter anderem Standards, Ordnung, Sauberkeit und strukturierte Arbeitsweise fur den
Erfolg sind

6S Lernprojekt — , Werkzeugkiste*

chaotischer Arbeitsplatz

strukturierter Arbeitsplatz

* Ein gleicher Arbeitsaufirag
/ ( ;2w cumwen

« Zwel unterschiediche Werkzeugkisten

« Zwei gleiche Ergebnisse ? ’

Was sind die
Auswirkungen?

ab

der Methode werden die A

Arbeitsplatze vorbereitet

zubildenden fruh mit der

Technik vertraut g

emacht und dami

Maintenance) ist eine M

hohe Anlagenverfugbarkeit zu erreichen. Durch das Anwer

ptimal auf ihre zukunft

t Engineered Products in Ulm der diesjahrige Start des

TPM (Total Produc hode, die darauf

nden

Das Ergebnis entspricht pichl
der Vorgabe. Schiechte

Bedingungen (Werkzeug,

Anleitung...) erschweren die
Zielertalung

3. 6S-Workshop

Der Schwerpunkt der vier Tage war die Durchfihrung eines 6S-Wokshops an einem kleinen Mehrspindler in EP. Zum Start

wurde eine Anlagenzustandsanalyse durchgefuhrt, anschlieRend die Anlage gereinigt und kleinere Mangel selbst behoben

Durchfiihrung des 6S - Workshop

Die Besonderheit beim diesjahrigen Start war, dass die 8 Auszubildenden von mehreren Standorten

und Ulm) und aus den drei Business Units Rolled Products, Thermal Solutions und Engineered Product:

letzten Tag steliten die Auszubildenden ihre Ergebnisse und Erkenntnisse dem Fuhrungskr

n ist bereits fur das kommende Fruhjahr in Planung. Ausbi

€ werden dabei
ie bspw, Q-Plus seir

citaufnahmen, Paretoanalysen, sowie Problemiosungsmethoden
Besuch bei der Firma Fischer geplant - bekannt u. a. durch _Fischer

Weiterhin ist ein Benchmark
ibs




Lean- und TPM-Praktiker

Querauditierung unter Einbindung aller Ebenen

Auditiezm

O Abreilung/Anlage wird auditie Datum [des Audits) Art des Audits  Ergebnis des Audits Name n
= Konzept : TPM (141)
VP1 Wiederholaudit  30.01.2024 CP/MA, PE2/La Lean Audit Bestanden Lean_Audit VP1an
. . B N + Jahresplan
CPM Stufe 3 23.01.2024 Widmer, Marfing Lean Audit Teilweise bestanden (Wiederholaudit 20240123 CIP Aud
erforderlich) +  Terminabstimmung
BLS0 Stufe 2 07122023 RP.PE2VI/Po ; RP.PE1VI/Kifner Lean Audit Bestanden Lean_Audit BLS0
«  Aufgabenmanager
BL11 Stufe 3 20.11.2023 RP.PTLVI/Bo Lean Audit Bestanden Lean_Audit BL11_2 +  Auditorenteam
« Auditeréffnung
540 Stufe 4 28.11.2023 Scheffel / Kosar Lean Audit Bestanden Lean_Audit_TPM_S .
sn Stufe 4 28.11.2023 Scheffel / Koasr Lean Audit Bestanden Lean_Audit TPM_S M
502 Stufe 2 27.11.2023 Michi/Ebsrle Lean Audit  Teilweise bestanden (Wisderhalaudit LEAN Audit_RP.PE'
erforderlich) + aktuellen Zustand bewerten
B1 Stufe 2 21.11.2023 RP.PE1.VI/Vu Lean Audit Teilweise bestanden (Wiederholaudit 20231121_Lean_Av .
erforderlich) Prozessverantwortlichen
s01 Stufe 2 21.11.2023 RP.PE2.VI/Am, RP.PE2.VI/Ni Lean Audit Teilweise bestanden (Wiederholaudit 20231121 _Lean_Au 5 i
erforderlich) « ggf. Nachaudittermin festiegen
580 Wiederholaudit  17.11.2023 RP.PE2.VI/Ni Lean Audit Bestanden ) 20231117 lean &
LEAN - Audit/ TPM Stufe 2
sQ2 Stufe 3 16.11.2023 RP.PE2VIAR/RP.PEZVA Lean Audit  Teilv i
g Datum: e Wiederholaudit [ ]
Bereich:
503 Stufe 2 15.11.2023 Lagraff, Kriger Lean Audit Teil
ol der Anlage, Fllstande, Maschinen- und gegen
82 Wiederholaudit 17102023 RP.PEZVI/Po Lean Audit  Best21 Werden die der Stufe 1 ei
(siehe LEAN-Audit TPM Stufe 1: ASI, Ordnung & Sauberkeit, Mangelerkennung, etc )
Manahme zu 2.1:
F12 Stufe 4 12.10.2023 CIP Regelkreis - alle RP Cipler Lean Audit  Nick2 2 Funktioniert der KVP Prozess? (Verschmutzung verhindern, Aktion glaserne Maschine, Q-Plus-Methode. ..)
MaGinahme zu2.2:
VP Stufe 4 11.10.2023 CIP Regelkreis Lean Audit Teilv2 3 Sind SchmierstellenWartungsstellen der Anlage(n) und Hilfskomponenten gekennzeichnet? Wird die Anlage mittels
erfo Schmierplan sorgfiltig gewartet?
. Manahme zu 2.3
520 Stufe 3 28.09.2023 Fanelli / Eberle Lean Audit  Best, , ~o-g Tioal - S i avtlsmitRotGrin Marklerung arbllch
visualisiert und/oder mit min./max. Sollwerte oder Hebelstellung beschriftet?
S03 Stufe 2 21.09.2023 Rudow A. / Bak V. Lean Audit ~ Best MaBnahme zu24:
25Sind Rustzeiten festgelegt worden und werden diese ei Werden |:| |:| |:| |:|
550 Stufe 4 20.09.2023 FLEARP.VI/Mb RP.PE1.VI/Ku Lean Audit  Best  MaGnahme zu 25
26 Befindet sich das Anlagenumfeld in einem sauberen und ordentlichen Zustand? (Messmitel, Regale, Schranke,
- Werkbanke, Behalter und Ablagen, gekennzeichnet und beschriftet?)
BL50 Wiederholaudit  11.09.2023 Eberle/Amato Lean Audit  Best  pMagnahme zu 26

© 2024 Wieland Group

27 Sind und werden genutzt? D D D D
(Paletten. Werkzeuawaaen. Rustwerkzeuae und Gestelle)
MaRnahme zu 2.7:

28 Gibtes vor Ort und sind di

‘aktuell? (OEE: Olverbrauch, IH [l |:| D |:|

mit
Kosten, Stilstande UBS/UBY, LPMS, etc )
MaBnahme zu 2.8:

28 Freifeld fur eigene zusatzliche Frage zu Stufe 2 oder optional aus der nachstfolgenden Stufe: |:| |:| I:l |:|
MaBnahme zu 2.8:
Griin =1.0.
n i > it S statt
[Rot = innerhalb der nachsten 4 Wochen korrigieren >> Wiederholauditfindetdis ___.___ statt.

6

Abschlussgesprach mit dem Prozessverantwortlichen

Korrekturmalnahmen abstimmen mit dem

Auditfragebogen + Entscheidungshilfen

Audit vor Ort -> Sehen und erkennen

Dokument archivieren

Umsetzung der
Korrekturmafnahmen

Wirksamkeitstiberwachung

- wieland

Auditfiihrerschein

wLEAN - Auditor*

am0n August

« Sahen ung errennen
rerven,
Urrgg e b ungen

Fhatsschwerpunice
‘Starcsand At 3000060
Bemerhrgsrtatren

06.02.2024



wieland

Creating value for generations.
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