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Der Arbeitsplatz ist aufgeraumt und die Maschinen sind gereinigt

Bendétigte Werkzeuge und erlaubte Gegenstdnde am Arbeitsplatz sind festgelegt
Werkzeuge haben eindeutige Ablageplitze, die visuell gekennzeichnet sind

An den Arbeitsplatzen gibt es einen Reinigungsplan mit Festlegung der Verantwortlichen
Stellflichen am Arbeitsplatz sind definiert und gekennzeichnet

Gibt es einen Standard zur regelmaRigen Arbeitsplatzbewertung

TPM (OEE, Riisten)

Schlusselanlagen und Werkzeuge haben Wartungsplane fiir Werker und Instandhaltung
Die Wartungsplane sind aktuell und werden umgesetzt

Werkzeuge haben einen eindeutigen Lagerplatz; der Freigabestatus ist visuell erkennbar
Ausfallursachen, z.B. VerschleiBteile werden dokumentiert und ausgewertet

| Es gibt ein System zur Ubertragung der Erkenntnisse auf andere Anlagen und Werkzeuge
Storungen an den Maschinen werden erfasst , ausgewertet, gewichtet und abgearbeitet
Die Treiber der Stérungen sind visuell an der Maschine sichtbar ausgehdngt

Die Auslastung der Maschinen ist messbar, z.B. tiber OEE

Das Risten der wichtigsten Maschinen ist beschrieben.

Details des Ristens - z.B. Dauer, was- wird dokumentiert und ausgewertet; Ziele sind definiert
Das Rusten wir Uber organisierte "Ristworkshops" optimiert

Nacharbeit und Schrott werden erfasst und analysiert

Zur Optimierung der Maschinenproduktivitét sind Teams benannt

Nach Auswertung der erfassten Daten sind Projekte zur Verbesserung definiert

Die Projekte und der Status sind visualisiert

Wertstrom

Standardisierte Produktionsabldufe

Sind Prozessschritte detailiert beschrieben
| Es gibt ein System zur Weitergabe von Prozessanderungen an die Mitarbeiter
Der Qualifizierungen der Mitarbeiter wird regelmaRig ermittelt
An den Arbeitspldtzen werden Zielvereinbarungen visualisiert
Zielabweichungen vom Mitarbeiter dokumentiert und von einem Team ausgewertet
Sind die Fihrungsebenen aktiv am Visualisierungsprozess beteiligt

Die Wertstréme im Betrieb sind bekannt und detailiert erfasst
Die Analyse der Wertstrome dient als Basis Verschwendung zu erkennen
Der optimale Wertstrom ist beschrieben
Einzelprozesse werden zur Optimierung der Abldufe und Aufwande durch Analysen untersucht
Die Produktion im Wertstrom ist auf den Kundentakt abgestimmt
Die Produktion wird unter Einbeziehung des Ziels, jedes Produkt tdglich zu fertigen, organisiert
Zur Reduzierung von Bestdnden werden Methoden wie Kanban oder Milk run gelebt
~One Piece Flows" ist eingefihrt
-
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