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Une nouvelle usine de parquets stratifiés
démarrée fin 2006 | AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

= Joint-Venture 50%-50% entre 2 groupes industriels.

= Construction d’un nouvelle usine de parquets
stratifiés

= Une usine de panneaux (MDF/HDF) déja existante
= Un investissement industriel > 50 M€

= Tres forte croissances du marché des sols en
parguet stratifié de 1995 a 2007
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L'usine s’appelle LaminatePark
| AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

LaminatePark
Ein starker Partner fur Laminatb6den




A laminate floor is a natural and

technical product

| AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

Overlay

guarantees the product’s resistance:  wear and stain
resistance, cigarette burn resistance, color stability

ensures a hygienic flooring:
ease of cleaning

Its embossing creates the
surface aspect , from

simple textured surface
to highly sophisticated effe

Decor layer

it is a printed paper allowing a wide
variety of designs

Core board (wood based panel)

90% wood high density fibreboard (HDF) to create a
strong structural strength  inside the product

Mechanical locking system

A patented profile for fast and easy installation

Balancing layer

Press cycle
time: #15 sec.

“_,-u—-'"i—ﬂ

-hjE;f—-

13\
TTT

Profiling
speed:

# 200 linear
meter / min.

» One single operation to press the layers together

This layer protects the core board from moisture ingress
and guarantees dimensional stability

using high pressure and high temperature (DPL)

* One single operation to profile + pack the planks
[5)




Une rapide description du process: 2 etapes |
pour les panneaux HDF + 2 etapes pour les AMINATEPARK

5o o . HEUSWEILER GERMANY
parquets stratifies: Presse et Profilage.

Etapes du
Process
(rectangles)

60%
MDF Interr:) PRESS + CUT Y MILLING+ X Prepare
| Press | > Line 1 = KT1 7| PACKING (option)
: ; . Linel XT1 Finish
ot \ | wasing | /S0l Cono\, /oo Ao\,
G'\/,'L','L',nr?g SANDING PRESS + CUT o MILLING LOAD
Drying Line 2 =KT2 Line2 XT2
Pressing
Cutting
Cooling \\~A
40%
External
€ = em e e Em Em Em Em o= = = = e e e e e e = = = = —p
MDF Plant Laminate Plant
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Le timing de lancement de l'usine ‘LAPA’ en D
2005 n’'a pas été trés favorable in fine... AMWATE ARK

HEUSWEILER GERMANY

, Western and Central East. Europe LA Market (1)
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Le timing de lancement de l'usine ‘LAPA’ en D
2005 n’'a pas été trés favorable in fine... AMWATE ARK
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, Western and Central East. Europe LA Market (1)
Mm® . WE & CEE market in MSgm, 1995 — 2010 (f) -
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La premiere annee: tous les voyants au rouge
| AMINATEPARK
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1. Debut de l'histoire: Création d’'une nouvelle usine (JV 50/50)
2. Une premiere année avec tous les voyants au rouge

3. Reéagir ou mourir, lean turn-around: lers résultats en 12 mois !
4. Fin 2011: état des lieux...en plein cheminement

5. Conclusion
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Tous les indicateurs a des niveaux inquietants.
| AMINATEPARK
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Industrial Highlights 2007

= EBITDA tres négatif < -10% of sales

= B-grade et Scrap sur les lignes de profilage: 10%

= OEE des lignes de profilage: non calculé

= Reclamations Clients au moins 4 fois supérieures a la
concurrence

= Ventes de stratifiés par la JV: -25% vs 2006

Réagir ou Mourir !

J'ai pu I'observer a partir de fin AolGt 2007
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Que pouvait-on voir fin 2007 ?
| AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

Management industriel basé sur 3 concepts:

= “No data” et “No paper”’ dans les zones de production

= “Les Machines doivent compenser les errements des
opérateurs et leurs limites de compétence ;

= “Un objectif en production = accroitre la vitesse
Instantannée”

Cela expligue une bonne partie de la situation !

Changement de Management a partir de Dec 2007,
Nouveau D.G. Laminate Park en mai 2008
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La premiere annee: tous les voyants au rouge
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1. Debut de l'histoire: Création d’'une nouvelle usine (JV 50/50)
2. Une premiere année avec tous les voyants au rouge

3. Reéagir ou mourir, lean turn-around: lers résultats en 12 mois !
4. Fin 2011: etat des lieux...en plein cheminement

5. Conclusion
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Example de “Basics Qualité” déployés
P Q PIOY AI\/IINATEPARK
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> Inspection fin de ligne rigoureuse
» Quality Checks en fin de ligne de Profilage mis sous controle H
» Double checks par le laboratoire qualité (random checks)

» Management (au quotidien + suivi hebdomadaire)
» Auto-qualité en production

» Quality Checks au milieu de chaque ligne/étape, différents
documents développés et enseignés + géres.

> Criteres visuels/d’aspects plus facile a évaluer avec des
pieces témoin “Boarder samples”

> Bacs rouges

» Garder les piéces défectueuses en cas de rejets/B-grade,
pour la réunion du lendemain + analyse.

» leéere piece bonne <

> “Feu vert” (Green light) au début de chaque O.F. (order)
» Vision d’ensemble a la fin de chaque journée.
> Esprit “Go and see” + “dire la vérité” > pour la co nnaitre!

...Aux prix de dérogations qualité (a court terme).
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Exemples de pratigues “Lean”
P Pratid AI\/IINATEPAHK

HEUSWEILER GERMANY

> Arrét au premier défaut: Quality
» Des la constatation d’'un défaut 8% £ "A-Ware” wird nachgearbettet
[ Anfahrware
> Arréter de produire mauvais et ré-ajuster sans délai e == Versuche (Koll 2010)
6% I fehlerhaftes HDF
» En faisant I'analyse des causes racines “standard” w0 = Ausschuss
C—B-Ware
4% Ziel
. 3%
> Visual management N ] _ N
> Quallté EXleqUé et e juil-09 'aom— 'sept— 'oct—09' n;)v- ' déc- 'janv- 'fé‘vr- ' KW9
> Délai/Delivery times > utilisé & TOUS c" nr e
. les niveaux en
» Couts/OEE )
y _ production REE
» Autre (specific pertinent) )

20%

10% @ Sonstiges

% = Microstopps /
> Tracking Boards
» OEE heure par heure (ici appelé REE)
> Résultats hebdomadaires, Pareto du non-REE I
Et de la non Quality: affichés et expliqués

> Developpement des opérateurs (Etape 1) 0%

Kw9

» Definir regles qualité et commencer a manager
» Avoir une premiere matrice de polyvalence 14/



En parallele, création de stabilité avec les
fournisseurs: regles et limites plus claires, | AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

feed-back systematic avec KPIs.

Non conformity incoming papers Commentaires:
- 2008-2010, In Sgm / week - _ _
m2/week * De moins en moins de
10000 livraisons hors tolérance
9000 - i )
* Des controles en entrée
8000 7 uniguement sur le poids
7000 A et le dimensionnel
6000 - o
» Les autres propriétés
5000 + “techniques” ont été
4000 - étoffées au fil des mois
3000 - | (principal
* Impaper (principa
2000 + fournisseur) a fini par
1000 A partager ses principaux
0 - parameters avec LaPa
2008 2009 2010
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Décroissance des non conformités (rouge, vraiment

hors tolérance) et des dérogations accordées (jaune, | AMINATEPARK

derives plus légeres) au fil des mois. HEUSWWEILER GERMANY

mz2/week as detected by incoming goods controls

10000 Legend:
B RED = Returns (Material sent back to supplier)
9000 YELLOW = Worked Material
8000 - (SF=Sonderfreigabe=Derogation)
7000 ]
6000 -
5000 - - Nov/Dec:
4000 - ~ No more special release
3000 - ] —
2000 - — H 1 H
1000 H — T —
0 - AL 06
FEF TS LEI S T

M History W Weekly 2010 O Yellow=SonderFreigabe
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BEAUCOUP D'EFFORTS | AMINATEPARK

(surtout 4 managers) ...et quelgues résultats ! HEUSWEILER GERMANY

Non-Qualité dans les lignes de Profilage (moyenne de XT1/XT2)
Base (JAN-SEP 2008) = 10% B-grade and Scrap (,Ausschuss®)

— Anfahrware
3 Versuche
3 fehlerhaftes MDF
9% - EE Ausschuss
/1 B-Ware
Ziel

11%

10%

8% A

7% A

6%

5%

4%

3%

2%

1%

0%

sept-08 oct-08 nov-08 déc-08 janv-09 févr-09 Mrz 09
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2009 = Contexte difficile ! | AMINATEPARK
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Principaux challenges:

= Volumes en forte baisse (-33% 2009 vs 2007)

= Reduction d'effectif de 80 personnes (sur 320)

= Etune nouvelle collection a developper pour Janvier 2010,
avec une complexité industrielle en hausse (innovation)

Une opportunité:

= |nvestment accorde (580 k€) pour une ligne de profilage
remise a niveau

= Necessité de progres “qualité” et “lean” en production
= Et developper une méthodologie pour I'innovation produit...
= Avec des ressources limitées

Et cela a plutdt bien fonctionné !
Ebitda @ 0€ en 2009 (hors dépenses exceptionnelles),
Ebitda @ +1M€ en 2010 avec croissance pour LaPa en Europe Ouest 18/



Situation a fin 2011
| AMINATEPARK
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1. Debut de l'histoire: Création d’'une nouvelle usine (JV 50/50)
2. Une premiere année avec tous les voyants au rouge

3. Reéagir ou mourir, lean turn-around: lers resultats en 12 mois !
4. Fin 2011: etat des lieux...en plein cheminement

5. Conclusion
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La tendance de 'OEE mensuel des lignes
de profilage (XT1 et XT2) met en évidence AM|NATEPARK
qguelques progres

HEUSWEILER GERMANY

30 - =O==XT1 === XT2 Target XT1 Target XT2 Linear (XT1) Linear (XT2)
25
P N =) P <V Q >
o‘eq’g 0?‘19 > < Q{b ‘?‘Q \
AQ’(%' 4‘2’&'
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Les resultats d‘OEE sont systematiqguement
analyses, et le progres s‘organise sur cette AM|NATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

base

100%

90%

80%

70% @ Microstopps

60% Etechnische Stérung

- :
50% Sonstiges

@ Produktions- und
Qualitatserhaltung

B Werkzeugwechsel

40%

30%
O Auftragswechsel

20% -
@ Reinigung

10% BREE

0%

Ziel KW 23 KW 24 KW 25 KW 26

Z1
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Pareto non-OEE XT2 Semaine 24

Chaque bloc important de “Non OEE” fait
'objet d’'un progrées “structuré”

5,8

ges®™

Langs

asch'\ne

Pareto hebdomadaire

des pannes
2,3
0,8 0,7
srape\sta"‘“ geol0®

| AMINATEPARK
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Léangsbearbeitung:
Langsmaschine

Probleme mit den Schmiernippeln an
der Kette; teilweise wieder neu
befestigt

Verpackung:

Stapelstation

Crash; Anlage neu teachen;
Servomotorstorung am Umsetzer

Ecolog:
Pufferlager

Aufgrund einer Stérung kam kein
Material aus dem Pufferlager;
MaterialfluBrechner musste neu
gestartet werden
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Données collectées sur les lignes de
production, intégrees dans une base de AMINATEPARK

d onn é e Access HEUSWEILER GERMANY

(=] P2 Schichtiericht Profilierung = e
Schichtbericht: Profilierung At XT2 [} Neue | Mo SchichhdatimiScticht wahior: Sy . M A we rd en b el d er
b)Y IO i
3 Datum |Di, 21, Jun2011 | K | 25 Pause durchproduziert? SCMM', ‘ Funktion Name. 2 D OWntI I I leS-
Sehi e —— £ [el Ee Daklom L Tiel o
FE| P2 Stdranalyse Profilierung =i
5 =TT — | | Erfassung direkt mit
e Storanalyse e foriter .
i z [ atam 21082001 SRR SR, 4
Stargrand 2 Snizahl bi €} Biemek Elek-  Schlos- Lek Sig b d
= LIZSI"NI Brgran S e bl wan is h:?jﬁer emerkungen t[ifer S; los s'gm_j behoo[ggﬁ e I n g e u n e n .
1 M [ 1] [5005 - espech Tl @ 1 1400 Tse| 1410 [w] | 10 | lippel Tl el el Jal . .
[ | LM 5005-Eesprechurg ] (1400 ‘aal{ 410 L] | 1L oo L sl sl o T |
— elwelse
[ 1] 4303 - Folierwermackungsmaschine ™ . 3 ?DD:DD y_?DU:ZD w20 [Folie gerissen Sammelstanung I Tl Tl Tl Jafse] . . . .
T ' Unstimmigkeiten b
Tl 5328 - Fotenbaten v @ 1 D000 (| (0015 [w] | 15 | Palstenstau (Ecolog) [l [ [ ] nS I I el en el
L i 2wl i'g.g'm -Auf'llag__syvgc_h_s_ei }v:_ . 1 1518v 1523 v 5 |law loef | v '_'v_ Jav i d e r Z u O rd n u n g d e r
|| '2'1v__- .53002- ‘Werkzeugwechzelzeiten il @ 1 1554 [ [16:04 [s]| 10 |[LF Fiiger gewechsek und eingestelt | [wll Tl vl _' Jajw] Sto ru n g
e 2‘/5331 - Raptar s, @ 2 UUUU __y_EUU:BD v 30 | |Paletter Stau | Raptor) E v .S v [ Tl Ja:y‘
pael || 3] 12001 - fufiagswechssl b @ 1 (2002 (w2008 [w] | B AW [ el el [l v . -
=l L= — Nachster Schritt:
3% || 14309 Folierverpackungsmaschine Tl .. 102108 (w2125 (sl | 17 |Folie gerissen 30 Pakete unwemakt duchgelaufen. Pakete [sell [sel[ lsel[  Jelae] I
G e e sl g 7 7 mussten neu verpakt werden] S S e T S
* v v E] v v v v v v
Tirmest; p
Instandhalter geben
Datensatz
TimedampGen 21062011 140822 UseGien  ecalog] Storzeit: Min: 113 1 d
Timestamphiod Userdod B g e e I n S a e n
:Datimalz: Ic. lvon8 | b Mk \i’_c»,eﬂ.!tel.'t Sﬁ(hen N (:l rl In d pi n

Entwicklung einer BDE
Datenbank 23



Le Top 5 des prioritités a été formalisé pour
améliorer durablement I'OEE. En cours a fin AMWATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

2011.
Aufgaben Methode Potential
1. Rustzeiten Rustzeitworkshop 3 %
2. Material — Produkt Optimierung Ishikawa 2 -3%
3. Stabilisierung Lack QM-Matrix / Grundinspektion 1,5 %
4. Stabilisierung Verpackung Problemldsungsstory 2%
5. Motivation - Organisation Schulungen 5-7 %

B
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Examples d’outils et pratiques lean

...0U au moins ayant commencé a étre AMlNATEPAHK

utilisés
utilisés

HEUSWEILER GERMANY

Analyses des causes racines

Chantier SMED (Change Over Times)

Criticité des parameters process

Chantiers “fiabiliteé” (5S/TPM)

Outils de Management (pour les eéquipes de Production)

Et toujours beaucoup de progres encore possibles...
Compeétences et formation aux différents postes de travail a
developper encore mieux

Ayant abouti a la création de “LaminateTrainingPark”, centre
de formation de l'entreprise
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Change-over time (SMED) / RUstzelten
| AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

26 26
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Change-over time (SMED) / RUstzeiten

| AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY
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Avant / Apres
AMINATEPARK
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VORHER Exemples issus d‘un SMED
)" NACHHER
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Suivi des résultats dans la duree:
SMED / change over time | AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

450 -

400

NRA
BAYA

== |
| | V
- 250 e —g—5G-2G-5G
£ VAT AN
200

Ziel Workshop

Nd ST
-~
150 Workshop \ / =~ .__._\ —— =Linear (5G-2G-5G)
\ / -
100

50

Losungsuberprifung SMED 29
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Ishikawa) avec évaluation de criticité et
définition de parametres process critiques

Analyse des causes racines (6M /

AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

Mensch Prioritat Pasriihmeert?er Kennzahl/MeRgroRe Ziel MaBnahmen Verantwortlich Termin
Temperatureinstellung @ 1 50
Ausbildung o 1 50
Mate ria' Prioritat P:ihm:r;er Kennzahl/MeRgréRe Ziel MaRnahmen Verantwortlich Termin
Informationssicherheit, Paketeinleger "Rollenwechsel", wenn Pressentemperatur
Papier - Rohpapier % aller "Wechsel" ohne |<2°C Temperaturanpassung korrigiert wird,- Ruckmeldung an Lieferant,
o 1 25 Korrektur bei Rollenwechsel Verfahrensanweisung umsetzen Langler in Arbeit
Papier - Harzeinstellung |@) 1 25 konstantes Zugverhalten mit Herr Ullmann besprechen Langler
Papier - Rohharzqualitit |@ 1 30 konstantes Zugverhalten mit Herr Ullmann besprechen Langler
Methode Prioritat Pirii:ﬁeert?er Kennzahl/MeRgroRe Zinl . Verantwortlich Termin
trollplan krumme Dielen
Package fahren ja/nein Kon r p 4,56,24 wird Overlay
- an Lieferant
@ 1 25 aus ’sh’kawa ow:winei.vwochentlich bewerten Langler in Arbeit
Wender MDF Arme ronplatten ohne
o 1 30 Verformung Bestandsaufnahme, Daten erfassen, Versuche definieren Prycia in Arbeit
Abstapelung Reifelager Rohplatten ohne
MDF o 1 40 Verformung Bestandsaufnahme , Daten erfassen, Versuche definieren Prycia in Arbeit
optimalen Lagerplatz
Lagerung HFT o 1 20 ermitteln erste Versuche durchgefiihrt Prycia in Arbeit
Mrtwelt Prioritat Pasriihmeert?er Kennzahl/MeRgréRe Ziel ( MaRnahmen 5 Verantwortlich Termin
Luftfeuchte @ 1 20 Temperatur und TOTTTEUChtemessungen Jadasch in Arbeit
Regen o 1 20 Temperatur und Luftfeuchtemessungen Jadasch in Arbeit
Zugluft o 1 20 Temperatur und Luftfeuchtemessungen Jadasch in Arbeit
Vermeidung kurzfristiger Daten ermittelt, MaBnahmenkatalogin
Hallenklima Temperatur- konstante Arbej sanwelisung, § rische
@] 1 20 schwankungen <5°C Dielenkrimmung MaRnahmen, Grezwerte festlegen) Jadasch in Arbeit
Klima HRL HFT o 1 20 { Temperatur und Luftfeuchtemessungen \ Jadasch in Arbeit
Klima HRL Platten o 1 20 \ Temperatur und Luftfeuchtemessungen / Jadasch in Arbeit
Maschine Prioritat P:ihm:r;er Kennzahl/MeRgréRe Ziel Verantwortlich Termin
Temperaturverteilung | 1 20 Polster mit TemperaturmeRfihlern Nagel 13.04.2011
Druckverteilung o 1 20 MeRmethode suchen, beim Polsterlieferant erkundigen Nagel in Arbeit
Polsterart o 1 20 Versuche mit alternativen Polsteren Nagel in Arbeit
1.)Abschaltung der KT von 250°C auf 260°C
Vorlauftemperatur Vorlauftemperatur erhéht, 2.)Einbau und Uberwachung
(Schwankungen) eines Temperaturfuhlers im HKW in Arbeit , mit Herr 1.)30.3.11
o 1 20 Knittel weitere Vorgehensweise bereden. Nagel 2.) in Arbeit

30/




TPM / Control Plan pour les équipements
critiques de la ligne (Visuel AQ) | AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

AMINATEPAR ackauftrac Who takes part :

. Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum Datum .
Aktion
priifen folgender Vor dem Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb- Farb-
Komp n Lackblock wechsel wechsel wechsel wechsel wechsel | wechsel | wechsel wechsel wechsel wechsel wechsel | wechsel
e =3 e e e o =3 e e e e

Nt 20k Maintenance
Name. -

Sensor Druckbehilter

Viskosimeter reinigen
= = ma s E e = = e S T
__ - 2 of them together
E e = = T T E = = = T T

saubere Leitungen

Luftfilter
Spaltfilter ‘\
Eei 3 = = e = T = = = e e T
intakte Lackképfe + Ersatz
T = e 0 T

PR i SN N N o AN N N N Before, during and

Wasserbehilter

e A I I B B after the ,Lackblock

e W W
Nebelanlage auf Stufe 4
= W e Ware
saubere Anlage \‘

Schieber Vakuumgeblise

Ventile

Pumpendruck1,5-2 bar

Valuumgebtase Wasserbehilter A
tampen Trockenzone o | - Lackanlage mit Wasser spiilen
Einstellung Fiihrung - — — — — — - — = — — — . Name
_ — I S S R S G S G G Lackpumpe langs
Oberdruckrollen Lackképfe
Bl oncciciversegens || Lackpumpe quer
R Nebelanlage auf Stufe 4 S
Kettenplatten Nocken saubere An|age

MF 1+2
Instandhaltung
MF+Instandhaltung
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People management and development

-KPI per shift / team | AMINATEPARK

-Development of both management & techncial skills e ek GERrH

70

e Stark unterschiedliche
£0 /.‘I\

Leistungen pro Team

50 *‘h-qﬁ
; / . fi‘;_?_éré resultierend aus:
v ~

30

20 — Abteiliingen arbeiten eher
10 Inander als miteinander

; T Teambewertungen

§ B 9 . 10 | 11 | 12 ‘ 1 m‘n 2 B Wenig

Verantwortungsbewusstsein bei
den Teamleitern
N\ /N , .
/ \ /\\J/ — keine klaren

y ~~__\ / \ - Stellenbeschreibungen
— Stark unterschiedliches
Wissensniveau der Mitarbeiter

— Einschlafende Aktionen

32



Definition de KPI pour Teamleaders
Introduction d‘un coaching externe sur le ,comment

AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

faire“ (réunion 5 minutes, manager des opérateurs,...)

Fuhrungsrolle Kategorien
1 |lch lebe das vor, was ich von meinen MA s verlange (Vorbildfuktion ).
Fiihrungsrolle
2 |lch stehe auf der richtigen Seite und lebe den Héhenunterschied . 100
3 |lch habe die Versntwortung fiir meine Linie dbernommen.
4 |lch werstehe mich als Spiglertrainer meiner MA s und mache sie efolgreich . e
Partnerschaft asara 110
5 |Partnerschaft heillt fir mich "Weich zum Menschen - hart in der Ssche”.
§ |lch gehe tyogerecht mit meinen MA s umu .t bewertungen
7 |lch stelle den persdnlichen Kontakt zu me Team’e’ er Partnerschaft
& |lch fordere und fordere den offenen Umgsi Mit En tWi6klung
Organisation/Kennzahlen
9 [|lch filhre eine Schichtbesprechung zu Beginn der Schicht durch (Apell).
10 | Schichidbergabe, (bergabeprotokoll
11 |REE pro Monat
12 |Quslitst pro Monat Organisation/Kennzahlen
13 |Bistzeiten
14 |Abwesenheitstage H | |feste”u ngen .
15 |Werkzeugnachbestellungen
16 |Erledigung der & 5-Prifungen . ..
17 |Anzahl gesperrier Paleften (Nacharbeit) CoaChl_ng an de_r Llnle )
Fihrungswerkzouge Durchfiihrung eines Schichtapells
18 |lch delegiere konseguent und lasse Rickdelegation nicht zu (Klammeraffen ). Bthtsame Behandlung der Ergebnisse
19 |ich cosche meine M4 bei der Aufgabenerreichung. MitarbGitergeSpraChe mit den Vorgesetzten
20 |In Edbrungsgespréchen gebe ich sehrrasch Feedback (+/-) an meinen MA.
21 |lch gebe klare Anweizungen ohne Weichmacher und fazse konseguent nach. 33
22 |lch fordere und fordere Verbesserungsvorschidoe (TPM).




Outil 1 : Multi-Skilling Matrix (Polyvalence)
Description des postes et taches+ evaluation de

chacun, tant en technique gqu‘en comportements

Arbeitsplatzb

eschreibung

Schichtfiihral

£ XT und KT

AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

tellenbeschreibung

hrer KT 7 XT

Arbeitsplatzbeschreibung

Schichtfiihrer XT und KT

T erstellt

Bereich

XT und KT

Bezeichnung

Schichifihrer XT und KT

Vorgesetzter

Operational Manager

~Stelleninhaber

ist
weisungsbefugt

a) Fachlich Teamleiter Laminat | Maschinenfiihrer

b} Disziplinarisch Teamleiter Laminat / Maschinenfiihrer

-Stelleninhaber
wird verireten

Schichtfiihrer des jeweils anderen Bereiches (XT | KT)

Hauptaufgaben

+ Kontrolle der Umsetzung und Einhaltung der
Produktionsvorgaben in allen Teams des
Verantwortungsbereichs
Insbesondere:

- Einhaltungd - dl
- aller MA im
- Fuhrung der Schichtberichie
- Volistandigkei derQS Dokumente
- Werzeugverwaliung derTesmieter
- Ordnung und Sauberket
- Schicntobergabe
- AlerStorzeien und Rusizeiten
u von und

s Technologische Anlagenoptimierung

Fiihrung, Motivation und Qualifikation der Mitarbeiter
Personaleinteilungen in enger Absprache mit der
Arbeitsvorbereitung — Beaufiragung Leiharbeiter
Koordination Planung — Produktion — Logistik

. il von

Pflege won Lieferantenbeziehungen und Bestellung von
Verbrauchsmaterialien

Vollstindige und Beachtung des

bzw. des Arbeits- und Gesundheitsschutzes im
Zustindigkeitsbereich

informiert die Produkfionsleitung beziiglich Personal,
Produktionsmittel sowie iber qualitats-, umwelt- und
sicherheitsrelevante Vorkommnisse

KTs TECHNISCHE FAHIGKEITEN | INDIVIDUELLE KOMPETENZEN
KTs |
KOMPETENZEN. =) =
o G
] 2
50y | £ B|2 5 |¢ g | Z
® | - | €| 38|38 £ | % & | g
g g 5 u u g £ F @
5|28 |+ |8l = |%8|% A
PERSONEN c 3 > = = ®» Q [=] ™ < ]
= w o = ~ ) = > 5 3 ~
5 + c = = 2 c o 2 = 5
] @ g X x £ 3 = ] g =
] b 2 @ @ g g ] £ 2 £
3 2 5 & g = H E 3 2 S
] o &= [72] ] o = N = <] a
Faktor 1,25 | 2,00 | 1,00 | 200 | 1,25 | 025 | 025 | 050 | 050 | 050 | 0,50
Jungmann Patrick 9 U J g J S g J 9 J
7,50 | 14,00 | 6,00 [ 12,00 | 7,50 [ 1,25 | 1,50 | 3,00 | 3,50 [ 2,50 | 3,00
Karagac Suekru I 9 J g J J g U Z 0 U
8,75 | 12,00 | 6,00 [ 12,00 | 7,50 | 1,50 | 1,50 [ 3,50 | 2,50 | 3,00 | 3,50
Besch Thorsten J 9 = U J S S < 3 < J
7,50 | 12,00 | 500 [ 14,00 875 [ 1,25 | 1,25 | 250 | 3,00 | 2,50 | 3,00
Montalto Paolino 4 U O < < S S Z 3 J Z
5,00 | 14,00 | 6,00 [ 10,00 | 6,25 | 1,25 | 1,25 | 3,50 | 3,00 | 3,00 | 3,50
Schifer Giinter 3 4 L 2 < L 2 < o <
7,50 | 8,00 | 4,00 [ 10,00 | 6,25 | 1,00 | 1,25 | 1,50 | 2,50 | 2,50 | 2,50
e 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 4
6,25 | 10,00 | 5,00 | 10,00 | 6,25 | 1,25 | 1,00 | 250 | 2,50 | 2,50 | 2,00
T 6 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5
7,50 | 12,00 | 6,00 | 12,00 | 7,50 | 1,25 | 1,25 | 250 | 2,50 | 2,50 | 2,50
S 4 7 5 5 5 5 7 6 6 7
3,75 | 800 | 7,00 [ 10,00 6,25 | 1,25 | 1,25 | 350 | 3,00 | 3,00 | 3,50
T . 5 4 5 6 6 4 5 6 5 5 6
y 625 | 800 | 500 | 12,00 | 7,50 | 1,00 | 1,25 | 3,00 | 250 | 2,50 | 3,00
Pfeifer Werner g i g < 0 2 i 0 0 i
3,75 | 10,00 | 7,00 | 10,00 | 6,25 | 1,50 | 1,25 | 3,50 | 3,00 | 3,00 | 3,50
Weber Volker U < < J 0 Z 1 5 Z
8,75 | 10,00 | 500 | 6,00 | 3,75 | 1,50 | 1,50 | 3,50 | 3,50 | 3,00 | 3,50
! 5 6 5 5 5 5 5 5 5 5 6
GeSLIHE 6,25 | 12,00 1,25 | 2,50 | 2,50 | 2,50 | 3,00
Sander Reiner 4 0 2 J < 2
3,75 | 8,00 1,50 | 2,50 | 3,00 | 2,50 | 2,50
L 7 4 4 6 5 6 6
8,75 | 8,00 1,00 | 3,00 | 2,50 | 3,00 | 3,00
. 5 7 6 6 7
] Dty 125 | 350 | 3,00 | 3,00 | 350
6 5 6 5 6
Casper Walter 3,75 | 800 1,50 | 2,50 | 3,00 | 2,50 | 3,00
Klopp Peter 4 4 4 S < < S
5,00 | 8,00 1,00 | 250 | 250 | 2,50 | 2,50




Outil 2 :
Developpement d‘outils de développement des | AMINATEPARK

performances techniques et manageériales HEUSWEILER GERMANY
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2011: La Non-Qualité des lignes de profilage
continue de diminuer, et passe sous les 1%: | AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

10 fois moins qu’en 2008.

Long Term Trend — Quality Rates in profiling lines

4,00%

Non A-grade at XT1 & XT2 from
3,50% 2009 to 2011 |
3.00% ||
Reminder:
= Q1 to Q3
0 _ 2008 @ 10%
1 Non A-grade

1,50% -

1,00% - —

0,50% -+

0,00%

Ql‘QZ‘Q3‘Q4‘Q1‘Q2‘Q3‘Q4‘Q1‘Q2‘

2009 2010 2011
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Q1 2012: Performance des lignes de profilage
encore amélioree, objectifs revus en

conséquence

AMINATEPARK
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Linear (XT1)

Linear (XT2)

90 4 -0
85 - , 84
80 80 65 A
75 60
7O A
5 | 55
60 - 51 50 A
55
50 S T e T2 ——T arg et Linear (KT1) Linear ( )
45 T T T T T — 1 40 1
5 S ;190 90@ &5 w5 \~ S5 S S & = o
e_a& d@"? Qi;a‘b « e_cb& Q,’L'E:P? é_'a"-’e' <%
= S S = S =
A N
30% B Tekstone 3% \ 1
== fehlerhaftes HDF ——B-Ware Presse
1 Ausschuss Dielen o
B Ausschuss Platten —=Versuche; Papiern..0
b are E==fehlerhaftes HDF
mm Ausschuss
C—B-Ware
0,
2.0% 2% Zielintern
ZielBudget/ Bonus
ol
1,0% a?" o
0% N 1% - 5 . p” Q'Gh—‘
@q’ nmbl “ﬁ'\" Q.Q Qg: “?‘J G\o
. . 047% . ) do &
0,05% 0,06% H [l 0,02% v A 0
' = Q?s\u 02% . it 2 °
0,06% |
i
0,27 0,27
0,0% T T T T 0% 1 002% o,uls% AT 0,14 \ 13 . 2 . z
Nov 11 Dez 11 Jan 12 Feb 12 Mrz 12 KW11 KW 12 KW13 KW 14 Nov 11 Dez 11 Jan12 Feh 12 Mrz12 KW11 KW12 KW13 KWi4




Mise sous controle de I'NNOVATION, de [‘attente du
marcheé aux caracteristiques speciales produit/process. AMlNATEPAHK

Validation formelle par des ,Journees Pleine Cadence” HEUSWEILER GERMANY

(1) Evaluation on 24.03.2011. 3 is usually important and not
seen as an issue today; Market perception (1)

g g
f | 1. From Customer Needs to measurable
: d prioritised Product ti
ennat 5 5 | and prioritised Product properties
5i
Rutschfestigkeitsklasse il
besténdig gegen Bodenfeuchte ater resistance 3
5
5i
Abrieb IAbrasion on Commercial UPEC 2|
\Verbindungsfestigkeit, Schmalseite IShort side click resistance 4 .
l\/grbindungsfestigkgit Overall (.:Iick resistance 2 2 . From PrOd uct pro pertles to process
eichte Verlegbarkeit Easy to install 3|
Stains resistance 2 H H H H
/ raw materials special characteristics
Feuchtraumverlegung Resistance to humidity from floor 3| . “
MaR&nderungen nach Wechselklima Dimensional changes with Klima 3
Fugenoffnungen zwischen zusammengefiigten Elementen, o |Joint opening 3 "req u I re m e nts
Hohenunterschiede zwischen zusammengefligten Elementen,
h Height Differences on Commercial UPEC 2|
5
Hohenversatz Height Differences 4
J...... Fugenoffnung Joint opening on Commercial UPEC 2
h...... Hohenversatz Height Differences on Commercial UPEC 2
Bestandigkeit gegen Abrieb |Abrasion 2|
_ ol . .
C...... Woélbung quer IConcav/Convexity on Commercial UPEC 2 3. PrOd uctlon and Suppllers to proove
Flieseneffekt IAspect, iO/niO Stone effect 2 . . .
:ohenunterschlede zwischen zusammengefiigten Elementen, N | th elr abl | Ity to d el ver Stab I e (C p ,
Fugenoffnungen zwischen zusammengefiigten Elementen, o |Joint opening 3 . -
'schone" Oberflache (keine Milchigkeit, Kratzer, Bordelrand, C p k) y fo rm al IZ ed « M aSS P rOd u Ctl O n
\Verschmutzungen, Glanzstreifen,...) Overall Aspect of Surface 2|
Elektrisches Verhalten (statische Elektrizitét) |Antistatisch 3| d d d | |
Besténdigkeit gegen StoRRbeanspruchung, kleine Kugel ISmall ball resistance 2 R u nS » ] an a apte CO ntro p ans .
Glanzgrad einheitlich zwischen Chargen Gloss level 3
\Verhalten gegeniiber Zigarettenglut Zigarettentest 2
StoRbeanspruchung groRe Kugel Big Ball resistance 3

Concept started ... and to be pursued
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| AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

1. Debut de l'histoire: Création d’'une nouvelle usine (JV 50/50)
2. Une premiere année avec tous les voyants au rouge

3. Reéagir ou mourir, lean turn-around: lers resultats en 12 mois !
4. Fin 2011: etat des lieux...en plein cheminement

5. Conclusion
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Conclusion: Encore beaucoup a faire ! | AMINATEPARK

HEUSWEILER GERMANY

Des premiers résultats tangibles, mais il reste beaucoup a faire:

= Un niveau plus loin en formation, sur les sujets techniques et
manageriaux

= Taux qualité encore bien loins des ppm !

= [’Innovation ajoute en permancence de la complexité et
requiert de mieux avoir sous contrdle produits&équipments

= Un OEE qui doit encore progresser !

Tout ceci dans un contexte d’'usine trop peu chargée, et des
conditions économiques difficiles

Un process sans fin, jamais achevé,

= démarre sous I'impulsion d’'un “top manager “ (DG);

= Ayant requis beaucoup d'efforts d’'un nombre réduit de
managers motives disposant d’'un minimum d’outils ;

= dont les effets sont perennes grace a la démultiplication de
ces outils et cet etat d’esprit aupres de plus en plus
d’intervenants... 40/




| AMINATEPARK

Merci pour votre attention
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