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SPEED® = Strategic Process for Effectiveness- and Efficiency-Developement

Was ist SPEED®?

e SPEED® ist eine Methodik zur Optimierung von Instandhaltung und Anlagenwirtschaft

SPEED® bericksichtigt Effektivitat (= ,die richtigen Dinge tun“) und Effizienz (= ,die Dinge richtig tun*)

SPEED® integriert bewéahrte Optimierungsansatze (z.B. IPSA-Systeme, TPM, RCM, Teamarbeit, BSC)
SPEED® orientiert sich an Benchmarks und Best Practice-Ansatzen (AMIS-Datenbank von MCP International)
SPEED® ist abgestimmt auf die wesentlichen QM-Systeme (z.B. EFQM, 9001:2000 )

Wozu dient SPEED®?

e SPEED® dient zur Weiterentwicklung von bestehenden Organisation oder deren Neugestaltung

e SPEED® unterstitzt die langfristige Sicherung lhres Betriebsstandortes durch konkurrenzfahige Kosten,
hohe Produktivitat und kontinuierliche Performancesteigerung

e SPEED® garantiert rasche und nachhaltige Erfolge

Wie funktioniert SPEED®?

e SPEED® ist ein systematisches Vorgehen in 6 Schritten mit Fokus auf Kostentreiber und die betrieblich
wichtigsten Anlagen und Leistungsbereiche

® Die Durchfihrung von SPEED® folgt dem Prinzip des PDCA-Zyklus (Plan-Do-Check-Act)
1. Plan = Planen: Ermitteln des Ist-Zustandes, um Handlungsbedarf festzustellen und Ziele zu definieren
2. Do = Durchfuihren: Umsetzung der Aktivitdten durch Ihre Mitarbeiter auf Basis priorisierter Aktionsplane
3. Check = Priifen: Uberprifung der Aktivitatenumsetzung (Aktionen, Benchmarking, Zielerfillung)
4. Act = Korrigieren: Ev. Uberarbeitung der Ziele und umgesetzten Lésungen / Aktivitaten
e SPEED® nutzt praktikable und aussagkraftige Beratungstools (z.B. AMIS®, ORGSCAN®, FM-SCAN®)

® Die Umsetzung von SPEED® bindet Ihre Mitarbeiter AKTIV in den Optimierungsprozess ein und
bertcksichtigt die individuellen Rahmenbedingungen Ihres Unternehmens

MANAGEMENT H o 2
m Definition und Inhalt von SPEED® [ +
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Yo | Ergebnisse von SPEED® (Praxisbeispiel) tenmEE
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Phasen Inhalt

1. Zielfestlegung

- Instandhaltungs-, Optimierungs- und Projektziele
- Projektschritte, Projekttermine und Projektorganisation

2. Leistungs- und
Kostenanalyse

- Leistungsstruktur und Leistungsstrome
- Leistungscharakteristik
- Kostenstruktur und Kostentreiber

3. Anlagenanalyse

- Betriebs- und Stérungscharakteristik der Anlagen

- Anlagenperformance (Anlagenkennzahlen)

- Betrieblicher / strategischer Stellenwert der Anlagen
- Anlagenbezogene Umsetzung der TPM-Prinzipien

4. Prozess- und
Strukturanalyse

- Starken-Schwachenanalyse der Aufbau-/Ablauforganisation
- EDV-Einsatz und Dokumentation
- Zufriedenheit der (internen) Kunden mit IH-Performance

5. Performanceanalyse /
Benchmarking

- Produktivitat und Wirtschaftlichkeit der IH-Organisation
- Effektivitat der angewendeten IH-Strategien

- Identifikation / Einbringen von Best-Practice-Methoden
- Verbesserungsansatze <~ Einsparungspotentiale

6. Optimierungsanséatze

- Optimierungs-Konzept und konkrete MalRnahmen
- Umsetzungsplan mit Prioritaten

7. Umsetzungscontrolling

- Projektmanagement und Bewertungsmalistabe
- Laufende Umsetzungsbegleitung gemar PDCA-Prinzip

m Projektphasen von SPEED® Eﬂ:@+
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Transparente Ziele & Kommunikation, Orientierung

Darstellung der IH-Formalziele und Optimierungsziele
Erdrterung des Projektinhaltes

Darstellen der Projektschritte und Projektorganisation
Erhebung der projektrelevanten Erwartungen / Beflrchtungen
Festlegung der beteiligten Mitarbeiter

Abstimmen der ersten Projektaktivitdten und Termine

Relevanz
0 1 2 3 4

IH-Formalziele von Unternehmen XXXX

. Minimierung der dispositiven IH-Kosten

Minimierung der operativen IH-Kosten

Minimierung der Ausfallkosten im Produktionsbereich (bedarfsgerechte Verfugbarkeit der Anlagen)
Minimierung der Ausfallkosten im Sicherheits-/Umweltbereich (bedarfsgerechte Zuverlassigkeit der Anlagen)
Maximierung der technischen Werterhaltung der Anlagen
Existenzsicherung der IH-Mitarbeiter

k.o. Sicherstellung der sozialen Unternehmenskultur

Maximierung der Dienstleistungsmentalitét des Eigenpersonals
Sicherstellung aktueller Kosten-, Leistungs- und Anlageninformationen
..... Praxisbeispiel

: : 5
m Phase 1: Festlegung der Instandhaltungsziele und Kick Off-Workshop
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Klare Optimierungsziele & strukturierte Projektabwicklung

~Richtige* Abstimmung von Eigen- und Fremdleistung
Festlegung geeigneter IH-Strategien fir Anlagen
Beseitigung von Schwachstellen in Technik und Organisation
Erhdhung des OEE-Wertes der ,Schlusselanlagen”

Klarung der IH-Produktivitat

Festlegung der ,richtigen* Werkstattorganisation

Verbesserte Nutzung der IH-Software SAP PM

Kostensenkung bei Fremdleistungen

Einsatz von modernen IH-Methoden (Planung, Schwachstellenanalyse)
Perspektiven und externe Marktbearbeitung

Praxisbeispiel

=
=

MANAGEMENT H H H . . 6
mi Phase 1: Festlegung der Optimierungsziele (Beispiele) Eﬂi@+
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Aussagefahige Datenbasis < , Richtige” Entscheidungen

e Leistungsvolumen/-strome
® Leistungsarten (z.B. Wartung, Inspektion, Reparatur, Produktionsunterstiitzung)
® Leistungserbringer / Leistungsempfanger

e Kostenanalyse
® Objektbetriebskosten, Dienstleistungskosten, Service Level-Kosten
® Direkte IH-Kosten (Personal, Material, Fremdleistungen)

o Ausfallkosten / indirekte IH-Kosten (z.B. entgangene Deckungsbeitrage,
ungenutzter Energieverbrauch, Wartezeiten von Personal)

e ABC-Analysen fur Kosten und Leistungen

=
=

=

MANAGEMENT M 7
mj Phase 2: Elemente der Leistungs- und Kostenanalyse Eﬂi@+
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Praxisbeispiel

1))V 4)5P6)

IH-Leistungen / Projekte

MANAGEMENT
CONSULTANTS
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Phase 2: Leistungsanalyse — Leistungsstunden je Anlagenbereich
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Anlagenstruktur <& Fokus von IH-Strategie / IH-MalRnahmen

e Betriebsanalyse

® Betriebs-, Stbrungs- und Ausfallverhalten & Leistungsbedarf
® Anlagenkennzahlen (z.B. Verfugbarkeit, Ausfallzeiten, OEE)

e Strategischer Stellenwert der Anlagen

e Kernkompetenzen der Instandhaltung < Eigen- und/oder Fremdleistung
® Mix der Anlagenbezogenen IH-Strategien; z.B.:

e  Geplante IH" vs. ,reparaturorientierte IH"

e Einsatz von Condition Monitoring, BDE

e Ersatzteilmanagement

e Anwendung von TPM-Prinzipien bei Anlagen

=
=

=

MANAGEMENT 9
mj Phase 3: Elemente der Analyseanalyse Eﬂi@+
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m Phase 3: Ursachenanalyse von Anlagenausfallzeiten (Beispiel)
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MANAGEMENT
CONSULTANTS

Phase 3: Analyse von Anlagenkennwerten (Beispiel: OEE-Wert)
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4 Reaktion Stellenwert der Anlagen (0 = sehr gering ... 4 = sehr hoch)
_ Q ‘ ‘ e Erforderliche Verfugbarkeit / Zuverlassigkeit der Anlage
n O Wasche e Verkettungs-/Integrationsgrad der Anlage
03 . $ Voreindarpfung Extruder e Wiederbeschaffungswert der Anlage
< Gebaude / Utiiies e Synergien bei IH-Wissen, IH-Kosten (Auslastung), IH-Organisation
< e Wettbewerbsvorteile fir das Unternehmen durch die
< Abfall Anlagentechnologie
2 O
©
% Barriere gegen Fremdleistung (o = sehr gering ... 4 = sehr hoch)
= e Geheimhaltungsintensitat von Anlagen- /Produktions-Knowhow
S 1 e Bedeutung der Erhaltung des IH-Knowhows
o e Spezifikations- und Koordinationsaufwand und Dokumentation
n e Widerstand gegen Fremd-IH
e Unsicherheit bzgl. externer Kosten / Leistungsqualitat und
0 : : wirtschaftlicher Stabilitat
0 1 2 3 4 o Machtposition der externen Anbieter
Barriere gegen Fremdleistung "B"

Anlagen S| B Std.|Ausfuhrende Bereiche Basisstrategie Praxisbeispiel ]

Str. 1 Reaktion 36 | 24 624|IT PLT BTS FF-R FF-GI FF-B|A: Kernkompetenz

Str. 1 Wasche 36 | 2,8 936(IT PLT FF-R FF-GI FF-BJA: Kernkompetenz

Str. 1 Voreindampfung | 3,4 | 1,7 645(IT PLT BIS FF-R FF-GI FF-B|B: Managementkomp.; operative Komp. bei Leistungsbiindelung

Str. 1 Extruder 36 | 35 4596 PLT BIS FF-R FF-GI FF-B|A: Kernkompetenz

Gebaude und Utilites | 3,5 | 1,0 12.125|IT PLT BIS FF-R FF-GI FF-B|C: Managementkomp.; operative Komp. bei Kostenvorteilen

Abfall 20| 1,0 1.019|IT PLT FF-R FF-GI FF-B|C: Managementkomp.; operative Komp. bei Kostenvorteilen

MANAGEMENT H h ” I ; + 12
consurants | Phase 3: Strategischer Stellenwert von Anlagen (Make-or-Buy-Entscheidung) |
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Praxisbeispiel 0% 20% 40% 60% 80% 100%

Analyse / Beseitigung von |
Verlustquellen bei Anlagen @

Sauberkeit & Ordnung / 5S- |
Programm

!
Autonome Instandhaltung durch die :T_| ®
Anlagenbediener
Geplante Instandhaltung ’Aj_‘ ®

Hinweise:

« Mindest- und Zielwerte fur die Umsetzung der
TPM-Prinzipien wurden geman der Betriebs- und

A4 IH-Charakteristik der Produktionsanlagen

L festgelegt
OEE-Werte / Produktivitat der It O « Verbesserungsansétze sind in den
Anlagen

-/

Instandhaltungs-Pravention | m ’—(

Optimierungsmafnahmen der
Organisationsanalyse berlcksichtigt

C—1BMS C——IMCP

@ Zentrale Optimierungsansatze
=[J=Mindest-Anforderung ==O=="Zielwerte

MANAGEMENT H 1 13
m phase 3: TPM-konformer Anlagenbetrieb / Anlageninstandhaltung .
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Effektivitat und Effizienz der Ablauf- und Aufbauorganisation

® Prozessanalyse

e Starken-Schwachenanalyse der Ablaufe (z.B. W/I, Reparatur, Revision, Projekte,
Materialwirtschaft, Fremdleistungsbeschaffung)

® Prozessoptimierung (z.B. Zusammenfassen von Aufgaben / Verantwortung,
Bereinigung von Schnittstellen)

e Strukturanalyse mit ORGSCAN®

® Allg. IH-Organisation - Methoden und Management
e Mitarbeiter, Ausbildung, Schulung - Arbeitsplatz & Ausristung

® Anlagencharakteristik - Materialwirtschaft

e |T & Auftragswesen - Technische Dokumentation
® Arbeits-/Kapazitats-/Terminplanung -

e Dokumentationsvorgaben

=
=

MANAGEMENT 14
consutrants | Phase 4: Elemente der Prozess- und Strukturanalyse +
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Bewertung und Uberpriifung der IH-Organisation mittels ORGSCAN®
Mdgliche A

Verbesserungsansatze 100% A Aubauorganisation
Mitarbeiter, Ausbildung, Schulung

C Produktionsanlagen
(D) EDV & Auftragswesen
(E) Arbeits-, Kapazitts- & Terminplanung
D F Arbeitsdurchfihrung
Methoden & Management
H Arbeitsplatz & Ausriistung
g | Materialwirtschaft
J Subkontraktoren
K Techn. Dokumentation & Anlagenhistorie
Controlling
M Qualitdttsmanagement
N Arbeitssicherheit & Umweltschutz

O Shutdown-Management

== Audit-Ergebnisse
—s— Mindestanforderung
—A— Zielwerte

-) spez. Aus-/Weiterbildung
-) Leistungsbezog. Entlohnung

-) Nutzungsintensitéat des IPSA
-) mobile Datenerfassung
-) durchgéngige Datenbestande

-) Art der Planung
-) Planzeiten fur FM-Leistungen
-) Qualitat der W/l-Plane

-) Angewandte IH-Strategien
-) Analyse des Stérungs- und I H
Ausfallverhaltens der Anlagen

Praxisbeispiel O Zentrale Verbesserungsansétze

. . 15
m Phase 4: Analyse der IH-Performance mit ORGSCAN® (Uberblick)
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vorhandene Auspragung Bewertung
Nr. | Analysenkomponenten I Il 1] \% \% Wert [ max.
0-2Punkte 3-4Punkte 5-6 Punkte 7 -8 Punkte 9 - 10 Punkte Pkt. Pkt.
D | EDV & AUFTRAGSWESEN
D.1 | Einsatz von Planungshilfsmitteln . Bicher, Karteien, Dispositions-
keine Fachliteratur Planungstafel unterlagen, EDV EDV 4 10
D.2 | Einsatz von EDV-System(en) zur . einzelne umfassende EDV-System mit | EDV-System mit
. L . keine EDV ) ; .
Auftragsabwicklung und Administration N Funktionen, Funktionen; allen Modulen, allen Modulen, im 3 10
Unterstltzung .. . R .
Insellésung Insellésung teilweise integriert Netzwerk
D3 S.md die IH.-Mltarbelter in der Lage, nein vereinzelt bei Bedarf Grofteil ja, generell 3 10
Eingaben im EDV-System zu machen?
D.4 | zZufriedenheit mit EDV-Unterstitzung sehr unzufrieden | eher unzufrieden neutral eher zufrieden sehr zufrieden 2 10
D.5 | Gibt es Richtlinien fur das Ausfullen von unvollstandig, ergéinzungs-
Arbeitspapieren ("MuB-Felder") fehlt kaum verwertbar nicht L komplett 5 10
. bedurftig
standardisiert
D.6 | Datenriickfluf3 (nach Leistungsdurchfiihrung) fehit sl EmE mCh..t verenglt, komplett 4 10
und Auswertung z2weckerfillend sporadisch
D.7 | Sind die Eingabedaten auf den bedingt erafnzunas-
Auftragsscheinen weiter verwertbar, z. B. zur nicht verwertbar | kaum verwertbar 9 ganzung vollstandig 5 10
. verwertbar bedurftig
Ermittlung von Kennzahlen, Analysen, etc.?
D8 U.ber'pruf.ung der Dateneingabe auf keine nicht geregelt fallweise meistens generell 7 10
Richtigkeit
D.9 | Durchlauf d.er Auftrage vom Besteller bis zur nicht geregelt liickenhatt kompliziert einfach optimal 4 10
Ablage (Speicherung)
D.10| Mehrfacheingaben (Redundanzen) gleicher | nichtfeststellbar,
oder annahernd gleicher Angaben kein einheitliches haufig gering unbedeutend keine 4 10
System
D.11| Differenzierung nach Leistungsarten
(Wartung, Inspektion, Instandsetzung, nein unzureichend grob detailliert optimal 3 10
Stordienst, Projekt, etc.)
D.12| Prioritatenreihung der Auftréage (bezogen auf informell / . "
| keine nicht geregelt fallweise, nach L generelle 7 10
Anlagen) gereq . ' Schlisselanlagen Richtlinien
Rucksprache
D.13| .....
Praxisbeispiel
MANAGEMENT : .
consuiants | Phase 4: Analyse der IH-Performance mit ORGSCAN® (Detailbewertung) w
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Betrachtete Prozesse:

1)) 23045 )¢)

® Ungeplante IH-Mal3nahmen (Stérungsbeseitigung, Sofort-Reparaturen)
® Geplante IH-MalRnahmen . N
) o Prozessschritt Wer Womit / Hinweise
® Anlagenprojekte, Revisionen
[ Materla.l beSChafo ng Planungsvorschau IH-Planer < SAP-Meldeliste
. von falligen Wartungs-/ AGV <= QM-/Sicherheitsvorschriften
Inspektions-/Reparatur- <= Anlagen-Betriebsstundenzéhler
. Fremd IeIStu nngeSChaﬂ:u ng maflnahmen (Intervall, < Kundenanforderungen
Tatigkeiten, Bereich) = Wochenplanung
® Verbesserungen 1
Termin-, Kapazititsplanung AGV < Personalplanung
& Arbeitsplanung (Wochen- IH-Planer <Wochenplanung
Horizont mit Arbeitspléanen/ (Donnerstag-Gespréch)
Arbeitsanleitung)
. . . AGV <= Produktionsplanung
- eS| e SiResen
Beis pl el: ggf. Planungskorrekturen Produktion IH-Terminplan (grob terminiert)
Geplante Instandhaltung I
(Wartung, Inspektion, geplante Reparatur) N
SAP-Auftragseroffnung & AGV <Wochenplanung
Ubergabe an Instandhalter <= Zusatzinfos von Kunden
= SAP PM-Auftrag
Material IH-Planer < SAP W/I-Plane
erforderlich? AGV
\ 4 )
Verfiigbarkeitspriifung Magazin SAP MM-Bestand _
Produktion < Tel. Abstimmung mit Magazin

oder Bestellung und
Zuordnung zu Auftrag

v

<= Abstimmung mit Kunden bzgl.

Phase 4: Analyse und Optimierung der

MANAGEMENT
CONSULTANTS

IH-Prozesse
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. .. . Gap . Gap
Praxisbeispiel Produktion | | " tion | [ MeChanik | o o
(o)) = (o)) (o))
) S (= == |2 E 2

STORUNGSBESEITIGUNG, REPARATUR 2 3 33 2 | 3 2 E

° 2 B2 O he] 2 ° 2

@ m ol @ | m @ 0
zufriedenstellendes Ergebnis der Leistungsausfihrung 38 | 35 0,3 37|29 0,1 0,6
kurze Reaktionszeit bis zur Leistungsdurchfilhrung 36 | 14 34 36 || 03 RN
gute zeitliche Flexibilitat / gute ortliche Personalverfiigbarkeit 34 | 1,7 -1,7 34 |23 0,0 -0,6
gute Erreichbarkeit von Ansprechpersonen 37 | 29 -0,8 35| 32 0,2 0,3
ausreichende Personalqualifikation 37 | 29 -0,8 35| 3,4 -0,3 -0,5
zufriedenstellende Entwicklung von Problemlésungen 35 | 28 -0,7 35| 2,7 0,0 0,1
gute Vorort-Kenntnisse (Organisation, Anlagen, Prozesse) 36 | 23 -1,3 3,2 |25 -0,4 -0,2
regelmanige, ausreichende Informationsgesprache tber Leistungen | 3,3 | 1,2 21| 272 -1,2 -1,0
zufriedenstellende Reklamationsbearbeitung 36 | 27 || -09 |[33]31 03 | -04
ausreichende Leistungs- und Kostentransparenz 35 | 15 22 | 27 -1,3 | 1,2

Gesamtzufriedenheit mit "Stérungsbeseitigung / Reparatur”

Erlauterungen:

Bedeutung: 0 ... vollig unwichtig 4 ... sehr wichtig Erfillungsgrad: O ... sehr unzufrieden 4 ... sehr zufrieden
Gap Prod: Differenz von Erfullungsgrad und Bedeutung aus Sicht der Produktion
GAP Mechanik - Prod.: Differenz der Bewertungen zw. Mechanik und Produktion | inOrdnung | | Achtung | _

ANAGEMENT H H H H 18
m Phase 4: Zufriedenheit der (internen) Kunden mit der IH-Performance W
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0% 20% 40% 60% 80% 100%

Stammdatenverwaltung

Anlagendaten/-struktur

Wechselementeverwaltung

Programm-/Termin-
/Kapazitatsplanung

Zeitwirtschaft - Zielwert fiir Nutzung ist an der
1 formalen und wirtschaftlich
sinnvollen (informellen) Struktur

Auftragswesen _ der IH-Organisation zu orientieren

Auswertungen /
Berichtswesen

IH-Controlling l/
Einbindung von ; —
Dokumentation PraXISDIGISpIel

I Nutzungsintensitat == Zelwert fir Nutzung |:| Optimierungsansatze

MANAGEMENT . 1 1A i iel: o
m: Phase 4: Nutzungsintensitat der IH-Software (Beispiel: SAP PM) e (
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Prafung von Performance und Verbesserungsansatzen

e Performance-Prifung und Benchmarking
® [eistungs-, Kosten- und Organisations-Kennzahlen

® Anlagenperformance
e |H-Benchmarks von MCP International (AMIS®-Datenbank — 3.500 Unternehmen)

e Identifikation von Verbesserungs- und Best Practice-Ansatzen
® Best Practice-Ansatze von MCP International (AMIS®-Datenbank)

e Optimierungsansatze der IH-Organisation (z.B. Aufbauorganisation, IH-Methoden,
TPM, IPSA-Einsatz, 0-Stérungsstrategie)

e Kosteneinsparungen (z.B. Senkung von Ausfallkosten und Fremdleistungskosten)
® Steigerung der Anlagenverfigbarkeit bzw. der OEE-Werte
® Anpassungen der Service-Levels

=
=

MANAGEMENT H 20
mi Phase 5: Performanceanalyse und Benchmarking w+
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Praxisbeispiel

1) 2030408 6)

Kennzahlentbersicht - Auszug aus AMIS-Benchmarkdatenbai

Sektor: Chemie Fein*
Effektifitdts-Kennzahlen Unternehmen Sektor Best
2004 @-Wert Practice
1. Allgemeiner IH-Level 75% 67% 95%
2. Organisation & Administration 69% 55% 91%
3. Auftragsplanung & Kontrolle 68% 49% 88%
4. Kosten-Management 57% 44% 86%
5. Produktivitat & Effektivitat 61% 42% 83%
6. Material-Management 71% 61% 97%
7. Fehleranalyse & Verbesserung 56% 45% 85%
8. Training & Sicherheit 87% 64% 93%
Planungsindex (1, 3) 69% 53% 89%
Effektivitatsidex (5, 7) 63% 43% 83%
Kostenindex (4, 6) 61% 51% 88%

[ sehr hoher Handlungsbedarf [ |Handlungsbedarf [ |Verbesserungen sind méglich

* ... Benchmarks aus der AMIS-Datenbank von MCP International, UK 2004

MANAGEMENT
CONSULTANTS

Phase 5: Effektivitats-Benchmarking mit AMIS® (Best Practice-Ansétze)
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MANAGEMENT
CONSULTANTS

1) 2030408 6)

Praxisbeispiel

. Unternehmen | Branchen- Best
Effizienz-Kennzahlen* : .
XY durchschnitt | Practice

Instandhaltungskosten als % der Fertigungskosten 9% 9% 6%
Instandhaltungskosten als % des Umsatzes 8% 3% 2%
Instandhaltungskosten als % des Anlagenw iederbeschaffungsw ertes 7% 7% 3%
Instandhaltungskosten pro Instandhaltungsmitarbeiter 60.000,- € 75.000,- € -
Ersatzteildeckung aus dem Ersatzteillager 68% 60% 40%
Materialumschlag 1 0,3 1
Zufriedenheit mit der Ersatzteilverflgbarkeit 90% 85% >95%
Verhaltnis Arbeitskosten zu Materialkosten 2,51 11 1:1,5
Geplante Auftrage 25% 58% >85%
Uberstunden 2% 6% 0%
Verhdltnis der Mitarbeiter Instandhaltung zu Produktion 19 1:3,3 1:12
Anzahl der Auftrage pro Mitarbeiter und Tag 2 1,3 4

* ... Benchmarks aus der AMIS-Datenbank von MCP International, UK 2004

Phase 5: Effizienz-Benchmarking mit AMIS® (,Orientierung*)

copyright by MCP Deutschland GmbH; dankl+partner consulting gmbh
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0, g g -
100% Praxisbeispiel

B Second Assessment

90% _ -
’ @ First Assessment

80%
World Class (75%)

70% -

60% -
e
5 Gap
0 50% -
<)
=
<
_ Average (33%)
30% - 1 1l
20 H I HH HH A
10% -
Locations
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m Phase 5: (Unternehmensinternes) Standort-Benchmarking mit AMIS® w.+
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Erfahrungswerte fur die
Stahlindustrie (Beispiel) durchschnittliche
Potentiale (3 Jahre)

Optimierungspositionen Basis fir die Potentialbewertung

Leistungs- und Materialkosten

A.1 Reduzierung des IH-Bedarfs durch Leistungsintegration 2% - 10% operative IH-Personalkosten, Instandsetzungskosten

A.2 Reduzierung des IH-Bedarfs durch Optimierung der IH-Strategie 1% - 15% Instandsetzungskosten, Kosten fiir Nachbesserungen

A.3 Produkitivitatsverbesserung durch Erhéhung des Planungsgrades 4% - 10% operative IH-Personalkosten (inkl. Uberstunden/Bereitschatt)
A.4 Produktivitatsverbesserung des dispositiven IH-Personals 10% - 15% dispositive IH-Personalkosten

A.5 Senkung der IH-Kosten durch Optimierung der IH-Organisation 3% - 8% IH-Personalkosten (inkl.Kosten der Wechselschicht)

A.6 Senkung der Beschaffungskosten fir Fremdleistungen und IH-Material 2% - 10% Fremdleistungskosten, Materialkosten

A.7 Senkung der Beschaffungskosten fur Werkzeuge, Messmittel, Hebezeuge 5% - 20% Betriebsmittelkosten

A.8 Wahnehmung der Gewabhrleistungs-/Garantieanspriiche 5%- 15% Fremdleistungskosten, Materialkosten in Garantie/Gewahrleistung
A.9 Senkung der Bestands- und Lagerkosten 5% - 25% Lagerbestandswert

Betriebs- und Kapitalkosten, Qualitatsverlust- und Ausfallkosten

B.1 Senkung der Anlagenbetriebskosten keine Angabe moglich  |Energiekosten, Betriebsstoff-/-mittelkosten

B.2 Verlangerung der Anlagenlebensdauer / Investitionsminderung 0,25 - 2 Jahre Kapitalaufwand fir Ersatzinvestitionen

B.3 Reduzierung der Ausfallkosten bei geplanten Anlagenstillstanden ca. 0,25% Betriebsleistung |Eigen-/Fremdleistungskosten, entgangene DB's, Zusatzkosten
B.4 Reduzierung der Ausfallkosten bei ungeplanten Anlagenstillstinden ca. 0,5% Betriebsleistung |Eigen-/Fremdleistungskosten, entgangene DB's, Zusatzkosten
B.5 Reduzierung der Qualitatsverlustkosten keine Angabe méglich  |ausschuss-/Materialverlust-/ Nachbearbeitungs-/Zusatzkosten

Einsparungen pro Jahr

Erforderliche Investitionen zur Umsetzung der IH-Optimierung
1.1
1.2

Aufwendungen pro Jahr
Netto-Nutzen pro Jahr
Netto-Nutzen - kummuliert gegentiber IST-Kosten

MANAGEMENT

cowomas | Phase 5: Nachhaltige Kostensenkungen als Ergebnis von SPEED® w o
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Erarbeiten von Optimierungsansatzen/-malinahmen
Prinzipien zum Umsetzungscontrolling

Optimierungsansatze und konkrete OptimierungsmalRnahmen
Umsetzungsplan mit Prioritaten
Projektorganisation und Projektmanagement

Umsetzungsbegleitung

® Umsetzung gemald PDCA-Prinzip

e |aufendes Umsetzungscontrolling

e Coaching und Beratung flr Einzelthemen
e Training

=
=

ANAGEMENT . = s . 25
m Phasen 6 / 7: Optimierungsansatze und Umsetzungscontrolling w+
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Praxisbeispiel

| \{ || || | { o )
Ansatz 1: Optimierung & Standardisierung der IH-Prozesse >

| 1 W W W W )

Ansatz 2. Hebung des Planungsgrades & IPSA-System >

| 1 1 1 W 1 \

Ansatz 3: Optimierung der IH-Strategien ftir Anlagen >

| L/ [ L[ L] L[ [

Anlagenverfiigbarkeit
Instandhaltungs-/Anlagenkosten

Ergebniswirksame
Optimierungsansatze

Ansatz 4: 5SA-Programm und Einfihrung von ,TPM light*

Gesetzliche Bestimmungen

A B C D E F
Ziele & [/Leistungs+/ Organi- MAWI & [ [ DM, QM [/ Control-
Strategie /| spektrum sation FL AS, US ling

Optimierungsmafnahmen gem. SPEED®-Analyse

M Phase 6: Zentrale Anséatze eines Optimierungs-Konzeptes (Beispiel)
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Wirtschaft- Arbeitsumfeld
lichkeit Organisation | Nr. MafRRnahmen IM
3 21% 1 7% | C.6 |IH-Qualifikation der Anlagenbediener 2
2 14% E.7 |Anteil der Sofort-Auftrége 4
2 14% H.1 |Lage der Biros und Werkstatten 6
1 7% 2 14% | C.5 |VerantwortungsbewulR3tsein der Anlagenbetreiber fir ihre Anlagen 3
1 7% 1 7% [C.10|Ubergang von Neuanlagen in Verantwortung von Produktion und Instandhaltung 3
1 7% 1 7% |C.11|Schulung der Mitarbeiter fur Instandhaltung / Bedienunug der Neuanlagen 6
1 7% F.1 [Umfang der Arbeitsunterbrechungen 4
1 7% 3 21% | H.4 |Einrichtung der Werkstatten 3
1 7% K.14|Aktualitat und Detaillierung der Anlagendokumentation 6
1 7% 0.8 |Festlegung des "endguiltigen" Arbeitsumfanges fur GroRstillstdande 4
3 20% | H.3 [Allgemeiner (optischer) Zustand der Werkstatte(n) 4
1 7% | D.9 |Mehrfacheingaben (Redundanzen) von IH-Angaben 5
1 7% | E.1 |Intensitatder IH-Planung 5
1 7% | F.5 |Qualifikationsgerechter Einsatz der IH-Handwerker 6
1 7% | O.5 |Einsatz von EDV-System(en) zur Stillstandsabwicklung/-administration 6
14 | 100%| 15 |104% GESAMTANZAHL

sehr hoher Handlungsbedarf

Handlungsbedarf| 4-6 Punkte

m@ Phase 6: Priorisierte Optimierungsmaf3nahmen (Beispiel)
copyright by MCP Deutschland GmbH; dankl+partner consulting gmbh
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Praxisbeispiel 2007 2008 priorisierte
o1[02[03[04][o1[02[03[04| Marnahmen

Nr. IMaBnahmen

1 |Optimierung der internen / externen Arbeitsteilung
1.1 |Analyse / Festlegung der von Anlagenbedienern durchzufiihrenden IH-Aufgaben cs
1.2 |5A-Programm in Produktion einfihren (Einstieg in "TPM-light")

1.3 | Verifizierung der strat. Anlagenbewertung - Ableitung der IH-Eigenkompetenz
1.4 |Prufung der Liefer-/Leistungsvertrage mitden Top 20 Lieferfirmen / Dienstleistern M 13
1.5 |Wirtschaftlichkeitsvergleich zwischen Eigen- und Fremdleistung
1.6 |Outsourcing von identifizierten IH-Leistungen

1.7 |Bundelung von Fremdleistung / "Uberarbeitung" der Kooperationsform J13
1.8 |Intensivierung der Garantie-/Gewdahrleistungsverfolgung (mit SAP)

2 |Anpassung der IH-Prozesse und IH-Aufbauorganisation

2.1 |Schulungsbedarf fir IH-Mitarbeiter ermitteln A13 B3 B10
2.2 |Schulungsprogramm festlegen und umsetzen B8 C6

2.3 |Prufung bzgl. Leistungsorientiertes Entlohnungssystem / Pramienregelung Al4 A6

2.4 |Ermittlung der IH-Prozessrelevanten Qualitatskriterien; Definition von Service-Levels F9

2.5 |Verifizierung und Festlegung der Standardprozesse / IH-Prioritatenregelung E10 F1

2.6 |Regelungen zur IH-Auftragsabwicklung und Anlagenrevision festlegen 08 05

2.7 |Anpassung der Materiallagerung und Materialkennung 8 11 12
2.8 |Reorganisation der Werkstéattenstruktur H1 H4 H3

2.9 [Anpassung des Knowhow's an neue IH-Entwicklungen / IH-Techniken

AN M H .e . 28
m Phase 6: Aktionsplan — Grundlage fur das Umsetzungscontrolling W
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