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Ausgangssituation - Historie g SAARGUMMI
RAG
Aktiengesellschaft Ubernahme
b ] durch Kick-Off
5 eLna ine Insolvenz strategischen Einfihrung LPA
urch ersten Investor CQLT
Pr7at|nvestor ;
Ubernahme Start der
durch zweiten Restrukturierungs-
Privatinvestor projekte

Reintegration
von ELT Losheim
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Ausgangssituation - Kennzahlen 2013 5 SAARGUMMI

* Transformationsrate * = niedrig
* Produktivitat = niedrig
* Kundenreklamationen = hoch
 Sonderfahrten = hoch

*Transformationsrate ist das Verhaltnis aus:

Gutteilegewicht (kg) *100%
Materialeinsatzgewicht (kg)
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Zielsetzung und MaBBnahmen _G SAARGUMMI

Zielsetzung

Verbesserung der Kennzahlen
Erreichen einer ,,schwarzen Null” bis Ende 2015

MaBnahmen

Anpassung der Ablauforganisationsschnittstellen an die
Aufbauorganisation

EinfUhrung von Planungstools (Produktionsfeinplanung,
Personaleinsatzplanung, Linientool)

Einflhrung von Analysetools zur Recherche der
Hauptausschussverursacher.

Einflihrung von CIP (KVP) -Teams um gezielt die Ursachen zu
ermitteln und geeignete Abstellmallnahmen umzusetzen

Qualifizierung von Fuhrungskraften und Mitarbeiter
(Fihrungskrafteschulungen, Legoplanspiel, Technische
Qualifizierungen)
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Zielsetzung und MaBBnahmen

{3 SAARGUMMI

 Tagliche Produktionsvorbesprechung Konfektion und Extrusion

durch Produktionsleiter mit Schichtleiter, Qualitat, Mischeret,
Instandhaltung (je 15 min)

Thema: Zusammentragen von Informationen: Was war in den letzten 24

Stunden (plan/ist Vergleich), Anlagenstérungen, aktuelle Kundenversorgung,
Qualitatsprobleme

Wenn moglich, Definition von AbstellmaBnahmen

« Tagliche Produktionsbesprechung Automotive durch den
Bereichsleiter mit Produktionsleiter Extrusion/Konfektion, mit den

Lettern der Instandhaltung, Qualitat, Logistik, Mischeret,
Fertigungssteuerung und die GF, (ca. 30 min)

Thema: Darstellung der Informationen aus Vorbesprechung und Eskalation
bet Unterstitzungsbedarf

Definition von MalBnahmen, Verantwortlichkeit und Termin im
MaBnahmenplan-Produktionsbesprechung

* CIP-Meetings alle 14 Tage flr jedes CIP-Team (17 Teams) (ca. 30-60
mtn)

14.06.2016 |
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Situation — Kennzahlen (2015) 5 SAARGUMMI

Verbesserung von 2013 bis Ende 2015

« Transformationsrate = +10,9% (zu Junt 2013)
* Produktivitat = +13%

* Kundenreklamationen = -57%

« Sonderfahrten = -46%
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Aktuelle Situation — Kennzahlen (2015) 5 SAARGUMMI

 Technische und organisatorische MalBnahmen haben zu einer
deutlichen Ergebnisverbesserung gefihrt.

Dennoch:

* Noch zu hohe Anzahl an Kundenreklamationen

* Es werden immer wieder Wiederholfehler gemacht
* Interne Fehler zu hoch (TR, Steff)

* Flexibilitat der Mitarbeiter muss erhoht werden

* Es gibt viele Arbeitsanweisungen, die trotz regelmaliger
Unterweisung nicht standig in den Képfen der Mitarbeiter
prasent sind.
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Aktuelle Situation — Kennzahlen (2015) 5 SAARGUMMI

* Die Ursache fur die internen und externen Fehler sind zu 90% das
nicht Einhalten von Standards

* Die zeitnahe und nachhaltige Umsetzung von neuen Standards
(abgeleitete Mallnahmen aus Fehlerreklamationen) und
Sensibilisierung der Mitarbeiter ist mit den bisherigen
Methoden nicht ausreichend sichergestellt

14.06.2016 |



Warum LPA? _G SAARGUMMI

* Verbesserung der Kommunikation zwischen Mitarbeitern und
Vorgesetzten und damit ein Fithrungsinstrument fir die
Vorgesetzten (zwar sind die Audits kurz wegen den geschlossenen
Fragen, dennoch kann im Anschluss die Gelegenheit genutzt
werden auch noch andere Themen anzusprechen)

 Klarhetit zwischen Fuhrungskraft und Mitarbeiter bzgl. der
wichtigen Tatigkeiten.

 Transparenz fiir die Flihrungskraft Uber die aktuelle Situation
(im Audit) hinsichtlich Einhaltung der wichtigen Prozessschritte

- Transparenz fiir die Mitarbeiter bzgl. der wichtigen Tatigkeiten
und der ausgehangten Checkliste mit den aktuellen Fragen far
das LPA Audit
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Warum LPA? _G SAARGUMMI

- Anpassbarkeit der Checklisten anhand des aktuellen
Schwerpunktes (5S, Arbeitssicherhett, etc.) und damit ein lebendes
Dokument, was etne langweilige Routine verhindert und damit
das Risiko, dass die Methode ,einschlaft”.

* Ein Fuhrungs-Hilfsmittel fur die Produktionsleiter, die von Ihnen
an die Schichtleitern gestellten Aufgaben klar zu formulieren und
die Durchfihrung zu kontrollieren.

 Ein Hulfsmittel fir die Produktionsleiter, die zu iibernehmenden
wichtigen Tatigkeiten der Bereichsleitung, bet Vertretung und
Nachfolge, durchzufihren. (Bereichsleiter verlasst nach
Restrukturierung das Unternehmen. Eine Fihrungsebe kann
eltngespart werden)
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Warum LPA? 5 SAARGUMMI

« Anfang 2015 sollte das ,klassische LPA" (nicht funktions-/
tatigkeitsbezogen) in der Unternehmensgruppe eingefiihrt
werden.

Hierin wurde seitens der Produktion kein Mehrwert gesehen.
Andere Projekte wie Rustworkshops wurden priorisiert.
LPA wurde deshalb nicht wie geplant eingefihrt.

* Nach Recherche zu LPA, Anmeldung zum tqu-Workshop im
Dezember 2015 in Wirzburg.
Die Anwendung von LPA auf Funktionen bzw. Tatigkeiten hatte
Uberzeugt.

Ende Januar 2016 Kick-Off Veranstaltung zur Einfihrung von LPA im
Bereich Automotive. (6 Konfektionsbereiche mit ca. 120 Pressen, 2
Extrusionsbereiche mit 7 Extrusionslinien)

Abschlussreview im Juni 2016 (Verschoben wegen LPA Einfiihrung am
Standort Yingkou (Chtna))

Ausrollen auf den Bereich Mischerel bis Ende 2016
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Verbesserungen durch LPA 5 SAARGUMMI

Verbesserung seit Einfuhrung LPA

* Transformationsrate = +1,5%

* Produktivitat = +5,7% (April-Mai 2016)
* Kundenreklamationen = -33%

« Sonderfahrten = -68%
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Die 7 KVP-Schritte mit LPA Nutzung

(3_';—{ 7. Neuer Standard

.

D—| 6. Wirksamkeitsprifung

-

(TJ—{ 5. Uberpriifung der nachhaltigen Umsetzung

nl—{ 4. Umsetzung

.

o
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KvP

Voraussetzung ist eine
"positive Fehlerkultur"

)

3 SAARGUMMI

Sammlung der bendtigten Zahlen,
Daten, Fakten (ZDF) 3
Krimi-Like "Sicherung des Tatortes"

u—[ 1. Problem }—i’u}

0—{ 2. Ursachenermittiung }—:E:-

A

-

ﬂ—{ 3. MaBnahmenfestlegung }—i.*_'i'




Die 7 KVP-Schritte mit LPA Nutzung

)

3 SAARGUMMI

Mischungs-Behalogiawerte

Sammlung der bendtigten Zahlen, Anlagenprozessparameter
Daten, Fakten (ZDF) —= Jenpresesn

Krimi-Like "Sicherung des Tatortes"

Muster-Ausschussteile

Kundenreklamation

interne Reklamation

aktuell akutes
Produktions-Qualitatsproblem

. i Ausschussanalyse der

. _ | - Pareto-Analyse (ABC-Analyse)
Fehlersammelkarten )
A—{ 1. Problem ’—{-? -

: A3 R t
— ungeplanter Anlagenstillstand —= Ax Report

zu lange Bistzeiten

Abweichung vom Plan  —(= zu geringe Produktivitat

andere Verschwendungen
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Die 7 KVP-Schritte mit LPA Nutzung 5 SAARGUMMI

Red ¥ Philosophie nach Shainin,

80-Report

Verbesserung von Prozessen und PDCA (plan, do, check, agt) nach Deming

qualitativen UnregelmabBigkeiten

Systematische Vorgehensweise zur }7 _

WAL (Define, Measure, Analyse, Imprave
Control) nach SixSigma

Messsystemanalyse

Starungsmatrix

Karrelationsdiagramm

Pre-Control-Card
—  Methoden zur Identifikation von Problemen —= Prozessfihigieiten {Cm, Cp, Cokl

Kundenbefragung

4{ 7 Ursachenermittlung oS _ Validierung technischer Prozesse
. . Slatistical Process Contral (SPC)

_ Paarvergleich
_ Histogramm
Variablervergleich

Komponentenaustausch

Failure. Mode and Effects &nalysis (EMEA)

Methoden zur Ermittlung der Ursachen  ——=0 o0 e 00

_ Eailure Tree Analysis (ETA)

Kraftfeldanalyse

Graphische Problembeschreibung




)

Die 7 KVP-Schritte mit LPA Nutzung J SAARGUMMI

Paarweiser Vergleich

Morphologischer Kasten

~ Konzeptvergleich

*—{ 3. MaBnahmenfestlegung [—@ Methoden zur Ermittlung von
4 MaBRnahmen Arbeitsspeicher

Brainstorming/ -writing

_ Walt Disney Methode
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Die 7 KVP-Schritte mit LPA Nutzung J SAARGUMMI

Unterweisung/Schulung der Mitarbeiter

Arbeitsanweisung

S, 7. Neuer Standard }—0
LPA "schwarze Frage" als _[ e )

Visualisierung einer neuen auf
Wirksamkeit validierten Tatigkeit =
neuer Standard

Kennzahlenentwicklung - )
-:'3—( 6. Wirksamkeitsprifung ]ﬂ

Problembeseitigung

Offene Punkte Liste (QPL) ,
Eﬂ 5. Uberpriifung der nachhaltigen Umsetzung }—f«“

Kamishibai-Board

Unterweisung/Schulung der

Mitarbeiter s
Eﬁ‘-—{ 4. Umsetzung }—&“"

LPA "rote Frage" als Visualisierung
einer neuen Frage
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Restimee 5 SAARGUMMI

Sensibilisterung der Mitarbeiter wurde schnell erreicht.
* Verbesserung der Kennzahlen zeigte sich zeitnah.

* Eine nachhaltige Aufgabenlbertragung des Bereichsleiters
an die Produktionsleiter und GF konnte sichergestellt
werden.

« Von Kundenseite wird der Einsatz der LPA Methode
inzwischen angefragt. Bald auch gefordert? Die
tatigkeitsbezogene LPA Anwendung wurde von
anfragendem OEM akzeptiert.

 Selbst methodenkritische Produktionsvorgesetzte haben sich
fur die tatigkeitsbezogene LPA Methode begeistert.
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Resumee 5 SAARGUMMI

* Die richtigen LPA Fragen und die Fragenformulierung sind
wichtig. Hier wird im ersten Eifer oft das Ziel (Tatigkett)
verfehlt.

 Ein LPA Koordinator als anfanglicher Treiber und den
spateren Support fir Vorgesetzte ist eine
Grundvoraussetzung fur die erfolgreiche und nachhaltige

LPA EinfGhrung.

* Alle Vorgesetzten die LPA nutzen sollen, sollten fur die
Schaffung der Akzeptanz auch ausreichend in LPA (Methode,
Nutzen) geschult werden.

* LPA ist ein wichtiger Baustein fir die KVP Umsetzung

* Ich wirde LPA jederzeit wieder einfuhren.

14.06.2016 | © TQU International GmbH




(" SAARGUMMI

Vielen Dank fiir lhre =~
Aufmerksamkeit

Christian Hans
Bereichsleiter Automotive

LPA Anwendertreffen
Ulm, 14.06.2016
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TQU - WER WIR SIND

Layered
Process Handbuch

Audit (LPA) QM-Methoden

rrrrrrrrrrrrrrr nsatzung

14.07.2016 |

Das Steinbeis-Transferzentrums Qualitat Ulm TQU wurde am 01.07.1986
durch Prof. Dr. Jirgen P. Blasing, mit Unterstitzung der Steinbeis-Stiftung fur
Wirtschaftsforderung des Landes Baden-Wiirttemberg gegriindet.

Elmar Zeller arbeitet seit 1988 fiir das TQU und die Steinbeis-Stiftung fir
Wirtschaftsforderung in Stuttgart.

Er hat er in verschiedenen Funktionen Unternehmen in unterschiedlichen
GroRen erfolgreich dabei begleitet, die Leistungsfahigkeit ihrer Prozesse und
die Qualitat ihrer Produkte nachhaltig zu verbessern.

Seit 1998 Ubt Elmar Zeller diese Tatigkeit als geschaftsfihrender
Gesellschafter der TQU International GmbH, Neu-Ulm, aus.

Durch ihn wurde eine grol3e Zahl von Fachbeitragen veroffentlicht und er ist
Mitautor der DGQ Publikation ,Excellence aus erster Hand — Erfahrungen fir
den Anwender".

Er ist Autor des Buches "Layered Process Audit (2013)" und Mitautor des
Buches ,,QM-Methoden (2015) Hanser Verlag Miinchen.

© TQU International GmbH



TQU - WAS WIR TUN

Wir unterstutzen Sie bei der Ausrichtung und
Strukturierung lhrer Managementsysteme mit einer
einfachen und verstandlichen Darstellung. Dabei
helfen wir die Inhalte so zu gestalten, dass Flihrung
und Mitarbeiter erkennen, wo und wie Veranderung
notwendig und maoglich ist. Wir beteiligen alle
Schliisselpersonen und erhéhen so die Akzeptanz
auf allen Managementebenen und bei den
Mitarbeitern.
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TQU - WAS WIR TUN

Gemeinsam mit lhnen sind wir in der Lage,
Ergebnisse und Erfolgsfaktoren von Prozessen
schnell zu erfassen und zu verstehen. Mit viel
Erfahrung im Produktrealisierungsprozess und allen
Qualitatsthemen des Unternehmens, begleiten wir
Sie und lhre Mitarbeiter in der Umsetzung der
verbesserten und vereinfachten Prozesse.
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TQU - WAS WIR TUN

Mit IThren Teams und den besten Methoden
identifizieren wir die wirklichen Ursachen fur
Risiken und Abweichungen in der Qualitat lhrer
Produkte und Dienstleistungen und entwickeln
Losungen zur konsequenten Verbesserung der
Produkte. Mit der Umsetzung qualifizieren wir
gleichzeitig Ihre Mitarbeiter, sodass Sie in der Lage
sind, diese Schritte auf weitere Produkte zu
ubertragen.
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TQU - REFERENZEN

®

Zwick I Roell

77_r_ofine

=HYMER
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, Friedrichshafen
Aufbau des internationalen prozessorientierten Managementsystems

, Einsingen
Gestaltung und Umsetzung des
Produktentwicklungsprozesses
Entwicklung und Umsetzung eines Safety Konzeptes
fur die neue Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

, Pirmasens
Gestaltung und Umsetzung des Product Life Cycle Prozesses
Umsetzung einer Qualitatsoffensive mit Six Sigma

, Minchen
Aufbau des internationalen prozessorientieren Managementsystems

, Bad Waldsee
Gestaltung des Managementsystems mit dem Produktentwicklungsprozesses,
Risikoanalysen, Produktverbesserungen, Umorganisation der Entwicklung

© TQU International GmbH |9



TQU — REFERENZEN

( HOMAG

LSG
Sky Chefs
_I Deutsche
I ACCUmotive

03 sAARGUMMI
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, Tubingen
Gestaltung und Umsetzung des Produktrealisierungsprozesses

, Oberkochen
Entwicklung und Umsetzung einer Business Excellence Initiative mit dem Ziel

einer Umsatzverdoppelung

, Schopfloch
Halbierung der Qualitatskosten mit einer umfassenden Qualitatsoffensive Q+
Gestaltung und Aufbau des Managementsystems

, Neu-Isenburg
Unterstitzung beim Aufbau und Umsetzung des weltweiten Business Process
Management Systems

, Nabern,
Vorbereitung einer Zertifizierung nach TS 16949

, Wadern-Bischfeld
Verbesserung der Prozessergebnisse mit der Einfihrung von Layered Process
Audit
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