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0. Einfuhrung

CAR Master ist ein ERASMUS+ Kooperationspartnerschaftsprojekt fiir Innovation und Austausch guter
Praxis auf dem Gebiet der beruflichen Bildung in Europa.( No. 2021-1-CZ01-KA220-VET-000033332)

Das Projekt konzentriert sich hauptsachlich auf das Blended-Learning-Bildungsprogramm CAR Master
und auf die Schaffung einer Online-Plattform als Werkzeug fir innovative Methoden, die Fach- und
Flhrungskrafte weiterbilden.

40 % der Weiterbildung im CAR-Master-Programm ist online verfiigbar, und diese werden durch
Prasenzschulungen erganzt, die 60 % des gesamten Lerninhalts ausmachen. Die Online-Lernplattform
bietet moderne und attraktive Lehr- und Lerninhalte. Im Einzelnen wurden folgende
Projektergebnisse erarbeitet:

Ergebnis 1: Definition von Schliisselqualifikationen von Fiihrungskraften
Ergebnis 2: CAR-Master-Curriculum

Ergebnis 3: CAR Master Lernplattform

Ergebnis 4: CAR Master Prasenzkurs

Ergebnis 5: CAR Master Akkreditierung / Zertifizierung

Ergebnis 6: CAR Master xlearning-Plattform - Finalisierung

Dieser Workshop-Lehrplan ist Teil des Ergebnisses 4 — CAR Master Prasenzkurs. Wir nutzen die
Flipped-Classroom-Methodik, bei der die Online-Lerner durch Prdasenz-Workshops unterstitzt
werden, um so alle Lerneinheiten, einschlieflich der Lernmaterialien in den Ergebnissen 2 und 3,
erfolgreich abzuschliel3en.

Der Workshop-Lehrplan ist ein sehr detailliertes Dokument fiir die Lehrer und Trainer, einschlieBlich
des Zeitplans, der Lernziele und der Lehrmethoden fiir die Arbeit wahrend der Prasenzsitzungen.

Das Erasmus+ Projekt CAR Master zielt auf folgende Aktivitaten ab:

1. Definition aktueller Kompetenzanforderungen von Fiihrungskraften
2. Verbesserung der Kombination von Hard- und Soft Skills
3. Bereitstellung innovativer Weiterbildung und europaischer Praktiken im digitalen Format und

als Prasenzinhalt (Blended Learning)
4, Schaffung einer Online-Plattform als Werkzeug fiir effektive Information und Kommunikation

Dieser Workshop-Lehrplan wurde fiir die betriebliche Weiterbildung von Fach- und Fiihrungskraften
in Industriebetrieben der Automotive Industrie entwickelt. Dabei geht es vor allem darum, aktuelle
Kompetenzen zu entwickeln, die produktive FUhrungskrafte fir die tagliche praktische Arbeit in
Industrieunternehmen benétigen. Er gibt einen Uberblick Giber die Ziele, die Zielgruppe und die
Inhalte der Lernmaterialien. Darliber hinaus gibt es dem Bildungspersonal Ideen, wie sie diese Inhalte
in ihren Unterricht einbeziehen und ihren Lernenden vermitteln kénnen.



1. Prasenzworkshop
Der CAR-Master-Workshop basiert auf 10 Lerneinheiten (LE) im MOOC:

LE 1: Gesamte produktive Instandhaltung

LE 2: Produktionsprozess

LE 3: Methoden der Qualitatskontrolle

LE 4: Digitale Kompetenzen

LE 5: Wirtschaftliches und organisatorisches Wissen
LE 6: Professionelle Kommunikation

LE 7: Neue Technologien

LE 8: Umwelt und griine Kompetenzen

LE 9: Gesundheitsforderung und Risikopravention
LE 10: Fiihrungsrolle im Unternehmen

Alle Lerneinheiten verfiigen auf der Online-Plattform Uber die Bereiche Selbsttest, Lernfeldiibersicht,
Wissenstberprifung und Videolernen.

Der Prasenz-Workshop besteht aus 5 Tagen, um so das Selbststudium (iber die CAR Master
Lernplattform flankierend und selbstgesteuert zu unterstitzen.
Der Prasenz-Workshop-Lehrplan folgt den 7 Lerneinheiten wie folgt:

Tag 1: Gesamte produktive Instandhaltung (4 Std) und Produktionsprozess (4 Stunden)

Tag 2: Methoden der Qualitatskontrolle (4 Std) und Wirtschafts- und Organisationswissen (4 Std)
Tag 3: Digitale Kompetenzen (8 Std)

Tag 4: Professionelle Kommunikation (8 Std)

Tag 5: Flhrungsrolle im Unternehmen (8 Std)

Wir nutzen das Flipped-Classroom-Prinzip mit Selbsttest, MOOC, Wissensliberprifung und
Videolernen vor allem fiir theoretische Teile von Lehrveranstaltungen, die keine intensive Interaktion
zwischen Studierenden und Lehrenden erfordern. Dadurch wird die Diskussion zwischen Lehrkraft
und Studierendem unterstitzt, denn im personlichen Gesprach gibt es mehr Raum fiir kritische
Themen, tiefergehende Erlduterungen oder individuelle Fragen.

Dieses Dokument richtet sich in erster Linie an Erwachsenenbildner: Trainer, Ausbilder oder Personen,
die berufliche WeiterbildungsmaBnahmen in Produktionsunternehmen realisieren. Es handelt sich
um einen detaillierten Lehrplan mit dem vorgeschlagenen Zeitplan, der je nach den Bedirfnissen der
Trainer und insbesondere der Teilnehmer des Workshops angepasst werden kann.



1.1. WORKSHOP-LEHRPLAN
1.1.1. Workshop-Ziel

Das Ziel dieser Workshop-Reihe ist es, den Lernenden zu helfen, in ihrer taglichen Arbeit als Fach- und
Flihrungskraft effektiver zu werden. Sie vertiefen das erlernte Wissen aus dem Online-Selbststudium
mit Unterstiitzung des Trainers mit Hilfe von betrieblichen Praxisbeispielen.

1. Lernende werden in der Lage sein, das theoretische Wissen in der Praxis anzuwenden.

2. Lernende werden in der Lage sein, das theoretische Wissen in der Teamarbeit anzuwenden.
3. Lernende werden die Auswirkungen auf die betriebliche Praxis verstehen.

4, Lernende lernen, die erworbenen Fahigkeiten mit ihren Kollegen und Lehrern zu teilen.

1.1.2. Ziele der einzelnen Lerneinheiten

Die einzelnen Lerneinheiten in Prdasenz folgen den Lernzielen des Online-Studiums Die Lernfelder fiir
die Workshop-Teilnehmer sind im Anhang Nr. 1 (Lehrplan des Vollzeit-Workshops fiir Lernende)
aufgeflihrt und sollten den Teilnehmern vor oder gleich zu Beginn des Workshops mitgeteilt werden.

LE1: Gesamte produktive Instandhaltung

Nach Abschluss der Lerneinheit Sitzung "Prinzipien der produktiven Instandhaltung"
wird der/die Teilnehmer*In folgende Lernergebnisse erzielt haben :

e Kenntnisse zu den Grundlagen der Instandhaltung (TPM)

o Fertigkeiten zu Wartungsstrategien

o Wirtschaftliche Bedeutung der Instandhaltung

e Typische Schwachstellen der Instandhaltung identifizieren

e Grundlagen von Total Productive Maintenance (TPM)

e Kenntnisse zum 8-Saulen-Konzept von TPM

e Ziele und Konzept von TPM

e die 55-Methode

e Grundlagen des Personalmanagements im Rahmen von TPM
e Konzept der autonomen Instandhaltung

LE2: Produktionsprozess

In dieser Lerneinheit beschéftigt sich der/die Teilnehmer*In mit den wesentlichsten Grundlagen des
Produktionsprozesses. Zu den Lernergebnissen gehoren:

° Wichtige Elemente und Instrumente rund um die Arbeits- und Prozessplanung
° Planungsstrategien und Planungsmethoden

° Codierung und Nummerierung

° Die Aufgaben der Terminplanung

. Wie sich die Durchlaufzeit zusammensetzt

° Die wichtigsten Begriffe der Kapazitats- und Materialwirtschaft



° Methoden und Ziele rund um die Disposition sowie Arbeitszeitgestaltung

° Die Ziele des Kapazitdtsmanagements

° Materialbedarfsplanung

° Grundlagen der Arbeits- und Betriebszeitorganisation

° die Prinzipien der Lean Production und der damit verbundenen Werkzeuge

° die Grundlagen der Wertschopfungskette und wie man Abfall entlang dieser

Wertschopfungskette grundlegend reduzieren kann
. Funktionsweise des KANBAN-Systems

LE3: Methoden der Qualitdtskontrolle

Um wichtige Methoden der Qualitdtskontrolle zu verstehen, vermittelt LE3 denTeilnehmern folgende
Lernergebnisse:

. Bedeutung & Ebenen der Qualitatsplanung
. Qualitatsmerkmale sowie interne und externe Herausforderungen eines QM Systems
° Ziele, Prinzipien und Vorteile von Qualitatsmanagementsystemen (QM-System)
° Ansatz des kontinuierlichen Verbesserungsprozesses (KVP)
fiir Produkt-, Prozess- und Servicequalitat
. Phasen des KVP zu benennen
. Unterschiede zwischen KVP und Kaizen
. Vier wichtige Qualitatsmanagement-Tools und ihr Einsatz in der Automobilindustrie

(Ishikawa/Fischgratendiagramm, 5-Why-Methode, Poka-Yoke, 8D Methode)

LE4: Digitale Kompetenzen

In dieser Sitzung erzielt der/die Teilnehmer*In folgende Lernergebnisse:

° Grundlegende Merkmale der Datensicherheit.

° Verstehen Sie die Begriffe Cyberkriminalitdat und Hacking.

. In der Lage sein, bosartige und unerwiinschte E-Mails zu erkennen.

. Malnahmen zur physischen Sicherung von Computern und mobilen Geraten kennen.
. Kennenlernen wichtiger mathematischer und statistischer Funktionen von Excel.

. In der Lage sein EXCEL Daten adaquat zu visualisieren.

° In der Lage sein, eine Pivot-Tabelle zu erstellen.

° Grundlegende Merkmale der Datensicherheit zu verstehen.

° Verstehen Sie die Begriffe Cyberkriminalitat und Hacking.



LE5: Wirtschaftliches und organisatorisches Wissen

In dieser Sitzung erzielt der/die Teilnehmer*In folgende Lernergebnisse:

° Teilbereiche des Rechnungswesens kennen lernen

° Grundsatze und Aufgaben des Controllings

. Definitionen der Begriffe Ertrage und Aufwendungen

. Definitionen des Begriffs Kosten

° Ziele der Personalplanung

. Definitionen qualitativer Personalplanung

° Definitionen der Begriffe Zahlungssystem und Vergitung

. Europdische Mindestanforderungen an die Arbeitsbedingungen

. EU-Verordnungen zur Verbesserung der Vereinbarkeit von Familie und Beruf
. Fragen, die sie wahrend eines Vorstellungsgesprachs stellen dirfen

LE6: Professionelle Kommunikation

Nach Abschluss dieser Einheit verfiigt der Teilnehmer liber die folgenden Kenntnisse:

° Verstehen, wie Kommunikationsprozesse strukturiert sind.

° Erklaren kénnen, wie die Kommunikation nach dem Sender-Empfanger-Modell funktioniert.
. Grinde fur kommunikative Missverstandnisse kennen.

. Erklaren kdnnen, welche Ziele mit Fragetechniken verfolgt werden kénnen.

° Erklaren konnen, wann ein Konflikt vorliegt und was die grundlegenden Merkmale sind.

. Benennen der grundlegenden Merkmale einer Eskalation.

° Erkennen der Grundmuster zur Konfliktlosung.

° Erkennen potenzieller Streitthemen, die weiter zu Konflikten fihren kénnen.

° Werkzeuge fiur schwierige Kommunikationssituationen einsetzen.

° Regeln der Meeting-Vorbereitung.

LE7: Flihrungsrolle im Unternehmen

Im Einzelnen sollte der Teilnehmer nach Abschluss der Kurseinheit (iber folgende Kenntnisse

verfliigen:

° Definieren der Fiihrungsstile und Kompetenz von Flihrungskraften.

° Benennen der Grundpfeiler erfolgreicher (Team-)Fiihrung.

. Kennen der Definition einer Teamrolle.

° Umstande kennen, die sich motivierend auf die Mitarbeiter auswirken.

° Kennen der Merkmale einer altersgerechten Arbeitsgestaltung.

° Beschreiben, wie das Alter die Arbeitsfahigkeit und die Verhaltenspravention von Arbeit im
Alter beeinflussen kann.

° Erklaren des Begriffs Gender.

° Verhaltnis von Sprache und Wirklichkeit zu erklaren und daraus Argumente fiir eine

geschlechtersensible Sprache ableiten.



. Bewusstsein, dass die Ungleichbehandlung von Mannern und Frauen nicht nur auf
biologischen, sondern auch auf sozialen Faktoren beruht.

° Kennenlernen was interkulturelle Vielfalt ist und diese effektiv unterstitzen bzw.
interkulturelle Kommunikation und Verstandnis im Unternehmen fordern.

1.1.3. Dauer

Die empfohlene Dauer des Workshops betragt 5 Tage mit ja 8 Stunden pro Tag (insgesamt 40 Ustd.)
Die empfohlene Lange flr jede der 7 Lerneinheiten ist oben angegeben und kann je nach den
Anforderungen des jeweiligen Unternehmens oder der Teilnehmer geandert werden. Der Workshop
soll die Lernenden im gesamten Trainings-Prozess dabei unterstitzen:

. die vollstandige Methodik von CAR Master zu verstehen
. auf alle Phasen des Blended Learning vorbereitet zu sein
. den Lernenden persdnliche Unterstiitzung, interaktive Aktivitdten und praktische Beispiele flr

die Lerninhalte zu bieten
° verschiedene interaktiven Methoden in Gruppen, Paaren oder im Selbststudium mit
Unterstitzung der Lehrkraft in Workshops zu vermitteln

Alle vorgeschlagenen Aktivitditen werden detaillierter und mit einem geschatzten Zeitrahmen
spezifiziert. Die laufende Aktivitat oder das abschlieBende Evaluationsgesprach sollte direkt
proportional zur Anzahl und Aktivitat der Teilnehmer sein. Es ist Aufgabe des Trainers oder Ausbilders,
die Aktivitaten und Diskussionen so zu gestalten, dass alle Teilnehmer berticksichtigt. Die Menge und
Lange aller geplanten Aktivitdten sollte an die jeweilige Teilnehmergruppe angepasst werden.

Die angegebene Dauer und der Zeitplan des gesamten Workshops sind eine Empfehlung. Wenn der
Trainer/Ausbilder der Meinung ist, die Dauer um weitere Prdsenz-Tage zu verldngern, kann dies
individuell entschieden werden. Die Mindestdauer von 5 Tagen (40 Ustd) sollte aber beibehalten
werden, um den gewilinschten padagogischen Effekt fur die Zielgruppe zu erzielen.

Es liegt an den Lehrern und Ausbildern, die konkreten Aktivitaten an die nationalen und lokalen
Gepflogenheiten anzupassen. Der Lehrer oder Trainer ist mit den Bedurfnissen einer bestimmten
Gruppe am besten vertraut, daher liegt es an ihm/ihr, den Beginn des Workshops (z.B. von 9:00 auf
8:00 Uhr) oder die Dauer des Workshops von 8 auf 6 Stunden zu andern und mehr Tage einzuplanen,
um am Ende die empfohlene Mindestdauer einzuhalten. Die Lehrkradfte und Ausbilder kénnen die
vorgeschlagenen Lerninhalte als einen Pool von empfohlenen Aktivitdten verstehen, und ihre
Verwendung und Zusammenstellung sollte streng den Bedirfnissen einer bestimmten Gruppe von
Teilnehmern und nationalen/lokalen Gewohnheiten entsprechen.

Es wird empfohlen, am 1. Tag wie die gesamte Lernmethodik detailliert vorzustellen.
Die weiteren Tage sollten sich nach dem geplanten Online-Lernphasen richten. Die Empfehlung fir
die Gesamtdauer des Prasenzworkshops betragt 5 Wochen (1 Tag pro Woche), aber die endgiiltige
Entscheidung Uber die Durchfiihrung dieses Workshops liegt bei der Lehrkraft/Trainerin. Der
Workshop kann auch als Intensivtraining in 1 Woche realisiert werden, oder der Trainer kann eine
andere Verteilung der 5 Workshoptage wahlen.



1.2. Lehr- und Lernmaterialien

Jede Aktivitat, hat ihre Struktur mit einer detaillierten Beschreibung der bendtigten Materialien oder
Ausstattungen. Die folgenden Punkte sind in der Regel fiir eine erfolgreiche Workshop-Durchfiihrung
notwendig.

Fir Teilnehmer:

1. Link zu Lerntexten zum Selbststudium:

Registrierung auf der CAR-Master-Plattform inkl. Self-Assessment-Tool
2. Notebook/Tablet/Smartphone zum Selbststudium
3. Papiere/Bleistifte etc.

Fir Trainer*innen/Erwachsenenbildner*innen:

Flipchart, Tafel

Beamer fiir Prasentationen

Notizbuch

Karten fir Teilnehmer

Papiere, Bleistifte

Verbreitungsmaterial des Projekts (PR-Video, Broschiiren etc.)

NoobhowhRE

Ausristung, die direkt in der Beschreibung der jeweiligen Tatigkeit angegeben ist.

1.3. Zielgruppe
Die Zielgruppe, auf die wir uns konzentrieren, besteht hauptsachlich aus Fach- und Fihrungskraften
(Vorarbeiter/Produktionsleiter). Sie setzen die Managemententscheidung direkt am Arbeitsplatz
um. Sie haben einen direkten Einfluss auf die Qualitdt der Produkte und die Effektivitadt des
Prozesses. Aktuell fehlt es in allen Industrieunternehmen an ausgebildeten Mitarbeitern fiir die
Position der Flihrungskrafte. Im Allgemeinen ist die Zielgruppe im CAR Master Training fokusiert auf:

1. Fach- und Fihrungskrafte in Industrieunternehmen
2. Trainer, HR-Experten
3. Bildungseinrichtungen und berufliche Schulen

Es werden nur kleinere Teilnehmergruppen empfohlen (maximal 15 Personen), um den individuellen
Zugang und die personliche Betreuung aller zu gewahrleisten.

1.4. Evaluation des Workshops

Der/die Teilnehmer/in hat das Training erfolgreich absolviert, wenn er/sie an 70% der gesamten
Workshop-Dauer teilnimmt, d.h. er/sie muss mindestens 28 Stunden im Prasenzunterricht
absolvieren (bei geplanten 40 Stunden). Nach erfolgreicher Teilnahme erhélt der Teilnehmer das
Zertifikat zur Bestatigung der Teilnahme. Die Bescheinigungsvorlage ist diesem Dokument als Anlage
Nr. 3 beigefligt.

Es empfiehlt sich, die Teilnehmenden zu Beginn des Prasenzworkshops nach ihren Erwartungen zu
fragen und am letzten Tag des Workshops das abschlieRende Feedback einzuholen. Die fortlaufende
Evaluierung erfolgt am Ende eines jeden Sitzungstages.



Die Bewertung der Kenntnisse und Fahigkeiten wird wahrend der Sitzung kontinuierlich durch die
Lehrkraft durchgefiihrt. Die Teilnehmer erhalten wahrend des gesamten Workshops kontinuierlich
individuelle Empfehlungen. Der Trainer sollte die Teilerfolge des Lernens wertschdtzen und jeden
Teilnehmer individuell unterstitzen.

2. ABLAUF DES WORKSHOPS

Tag 1 — Detaillierter Ablauf
Einleitung:

Der erste Tag der Prasenzmethodik konzentriert sich auf die ersten und zweiten Lernthemen: ,Total
Productive Maintenance” und ,Produktionsprozess”. Die Dauer jedes Themas sollte 4 Stunden
betragen; Der gesamte Lerntag ist fir 8 Lernstunden mit kurzen Kaffeepausen und 1 Stunde fir das
Mittagessen geplant. Der geplante Zeitplan kann je nach den Bedirfnissen des Trainers und der
Teilnehmergruppe gedandert werden — auch eine Aufteilung auf 2 halbe Tage ist moglich.

9:00 — 10:00 — Aufwarmen/Erwartung der Teilnehmer/Kennenlernspiel

Die Lehrkraft stellt die Methodik/das Projekt vor (anhand des Flyers, des PR-Videos, der Website usw.)
und erlautert die Ziele des Workshops.

Erwdrmung/Erwartung/Kennen Lernspiel

Tag 1, 09:00 — 09:20 Uhr

Aktivitat 1 — Warm up

° Kennenlernen des Projekts CAR Master
° Einen Uberblick tGiber die Struktur und Ziele des Workshops erhalten

Vorbereitung

Die Lehrkraft/Ausbilderin bereitet Informationsmaterialien zum CAR-Master-
Projekt vor (Broschire/Video/Website), um den Schilerinnen und Schilern die
Projektziele sowie die Workshop-Ziele erldutern zu kénnen. Die Lehrkraft/Trainerin
druckt auch das Ubersichtsdokument (ber den Workshop fiir die
Teilnehmer*Innen aus oder stellt es ihnen digital zur Verfligung.




Erklaren Sie den Teilnehmern*Innen die Aktivitat (Briefing)

Erkldren Sie, was den Teilnehmern*Innen in den nachsten 15 Minuten erwarten
kénnen.

Ausfuihren der Aktivitat

. Zeigen Sie den Teilnehmern*Innen die Broschiire/das Video/die Website
des CAR-Master-Projekts und erkldaren Sie die Ziele dieses Projekts.

. Erklaren Sie den Lernenden, dass sie gedruckt oder digital ein
Ubersichtsdokument zum Workshop finden, das alle wichtigen
Informationen zum Workshop enthalt.

. Erklaren Sie den Teilnehmern*Innen die Ziele, den Aufbau und die Regeln
dieses Workshops.

Auswertung (Nachbesprechung)

e Fragen Sie |hre Lernenden, ob sie Fragen haben

Gesamtzeit: 18 Minuten (+ Vorbereitungszeit)
Vorbereitungszeit: 20 Minuten
Einweisungszeit: 1 Minute

Aktivitatszeit: 15 Minuten

Auswertungszeit: 2 Minuten

Finden Sie heraus, ob es sich um eine Einzel- oder Gruppenaktivitét handelt, ob sie vom Lehrer geleitet wird oder ob es sich
um Selbstlernen handelt, ob sie im Unterricht oder zu Hause durchgefiihrt wird. Wenn es in einer Gruppe durchgefiihrt wird,
geben Sie die Anzahl der Schiiler pro Gruppe an. Geben Sie auch die unterschiedlichen Rollen des Lehrers und der Lernenden
an.

Diese Aktivitat wird von der Lehrkraft/Ausbilderin geleitet und im Plenum im
Unterricht (oder per Videokonferenz) durchgefiihrt.

Rolle des Trainers/Ausbilders:

° Der Lehrer/Ausbilder weist die Teilnehmern*Innen zu Beginn ein

° Die Lehrkraft/Trainerin stellt das Projekt und die Workshop-Struktur, die
Regeln und Ziele vor

. Der Lehrer/Ausbilder fragt die Teilnehmern*Innen, ob sie noch offene
Fragen haben




Rolle der Lernenden:

e Die Teilnehmern*Innen horen sich die Erklarungen an und stellen Fragen,
wenn sie welche haben

Broschure und PR-Video (der Lehrer/Ausbilder kann die Broschure und das PR-
Video auf Englisch, Deutsch, Spanisch, Polnisch, Slowakisch und Tschechisch
auf der Website herunterladen: https://www.car-master.eu/ - PR-Video auf
der Homepage und Broschiiren in der Rubrik Neuigkeiten.

e Website des CAR-Master-Projekts: https://www.car-master.eu/

. Workshop-Ubersichtsdokument (zu finden in Anhang 1)

° Papier, Bleistifte, Moderationskarten

Die Lehrkraft befragt die Teilnehmern*Innen nach ihren Erwartungen an die Lerneinheiten. Die
Teilnehmern*Innen schreiben ihre 2-3 Erwartungen auf Moderationskarten (5 Minuten fir
Einzelarbeit). Dann bittet der Lehrer alle Teilnehmer, seine Erwartungen zu prasentieren und die
Karten an den sichtbaren Ort (Flipchart/Tafel) zu legen.

Erwdrmung/Erwartung/KennenlernSpiel

Tag 1, 09:20 — 09:50 Uhr

Aktivitat 2 — Erwartungen der Teilnehmern*Innen



https://www.car-master.eu/
https://www.car-master.eu/

. Kennenlernen der Erwartungen der Teilnehmern*Innen.
. Verschaffen Sie sich einen Uberblick fiir die abschlieBende Bewertung am
Ende des Workshops
e Wurden die Erwartungen erfillt?
e Falls nicht —warum?
e Was war sein wichtigster Standpunkt wahrend des Workshops?
e Was sollte verbessert werden?

Vorbereitung

Der Lehrer/Trainer bereitet Moderationskarten fir die Teilnehmern*Innen vor, auf
denen jeder Teilnehmern*Innen 2-3 Erwartungen an den Workshop aufschreibt.

Erklaren Sie den Teilnehmern*Innen die Aktivitat (Briefing)

. Erklaren Sie, was die Schilerinnen und Schiiler in den nachsten 5 Minuten
erwarten konnen.
° Schreibe die Erwartungen an den Workshop auf.

Ausfuhren der Aktivitat

. Geben Sie den Teilnehmern*Innen die Karten.
° Fragen Sie die Lernenden nach ihren 2-3 Erwartungen an die Sitzung — Sie
konnen die Tipps fur Fragen verwenden:

Was erwarten Sie, dass Sie wahrend der Sitzung neu lernen werden?

e Was mochten Sie neu lernen?
e Welche Hindernisse kannst du wahrend der Session Gberwinden?
e Wie konnen Sie Lehrer und lhre Klassenkameraden wahrend des
Lernens unterstiitzen?
. Lassen Sie den Teilnehmern*Innen Zeit fiir individuelle Arbeit (5 Minuten).
° Bitten Sie die Teilnehmern*Innen, ihre Erwartungen zu prasentieren (1-2
Minuten pro Teilnehmern*Innen)




Auswertung (Nachbesprechung)

e Der Lehrer/Ausbilder fasst die Erwartungen wahrend des Vortrags der
Teilnehmern*Innen kontinuierlich an der Tafel oder dem Flipchart
zusammen.
Der Lehrer fasst die Arten der Erwartungen zusammen.
Der Lehrer wird feststellen, dass die Erwartungen am letzten Tag des
Workshops bewertet werden.

e Fragen Sie |hre Lernenden, ob sie Fragen haben

Gesamtzeit: 30 Minuten (+ Vorbereitungszeit)

Vorbereitungszeit: 5 Minuten
Einweisungszeit: 2 Minuten
Aktivitatszeit: 20 Minuten

Auswertungszeit: 8 Minuten

Finden Sie heraus, ob es sich um eine Einzel- oder Gruppenaktivitit handelt, ob sie vom Lehrer geleitet wird oder ob es sich
um Selbstlernen handelt, ob sie im Unterricht oder zu Hause durchgefiihrt wird. Wenn es in einer Gruppe durchgefiihrt wird,
geben Sie die Anzahl der Schiiler pro Gruppe an. Geben Sie auch die unterschiedlichen Rollen des Lehrers und der Lernenden
an.

Diese Aktivitat wird von der Lehrkraft/Ausbilderin geleitet und im Plenum im
Unterricht (oder per Videokonferenz) durchgefiihrt.

Rolle des Lehrers/Trainers:

Der Lehrer/Ausbilder weist die Teilnehmern*Innen zu Beginn ein.

Der Lehrer/Trainer fasst die Arten der Erwartungen zusammen.

Der Lehrer/Trainer fragt die Teilnehmern*Innen, ob sie am Ende noch
Fragen haben.

Rolle der Lernenden:

e Die Schilerinnen und Schiiler schreiben ihre Erwartungen wahrend der
individuellen Arbeit auf.
Im Plenum stellen die Studierenden ihre Erwartungen vor.
Die Schilerinnen und Schiiler stellen Fragen, wenn sie welche haben.

Tafel/Flipchart




Moderationskarten/Papier/Bleistifte

Die dritte Aktivitat der Aufwarmsitzung ist ein Kennen Lernspiel.

Erwdrmung/Erwartung/Kennen Lernspiel.

Tag 1, 09:50 — 10:00 Uhr

Aktivitdt 3 — Kennen Lernspiel: "Wer zieht hier die Faden?"

e Sich gegenseitig vorstellen
® Gegenseitig Kontakt aufnehmen
o Teilnehmern*Innen lernen sich auf diese Weise gerne zufallig kennen.




Vorbereitung

Der Lehrer/Trainer bereitet eine 1 Meter lange farbige Schnur fur jeweils zwei
Personen vor

Erklaren Sie den Teilnehmern*Innen die Aktivitat (Briefing)
Erklaren Sie, was die Schiler in den nachsten 10 Minuten erwarten kénnen.
Ausfiihren der Aktivitat

Die Teilnehmer*Innen stehen im Kreis; Der Trainer steht in der Mitte.
Der Trainer halt in einer Hand die Schnur ungefahr in der Mitte, so dass
beide Enden nach unten hangen.

Er bittet dann die Teilnehmer, jeweils ein Ende der Schnur zu greifen.
Diejenigen, die die Enden derselben Schnur halten, bilden ein Paar.
Hinweis: Die Schnur muf3 in der Regel erst entwirrt werden.

Die Teilnehmer*Innen der Paare stellen sich kurz in 3-4 Satzen vor.
Lassen Sie den Teilnehmern*Innen Zeit flr die Paararbeit (5 Minuten).

Auswertung (Nachbesprechung)

e Jede*r Teilnehmer*in sagt mindestens 2 positive Satze Uber
seine*n Partner*in.

e Fragen Sie lhre Lernenden, ob sie Fragen haben.

Gesamtzeit: 12 Minuten (+ Zubereitungszeit)

Vorbereitungszeit: 5 Minuten




Einweisungszeit: 1 Minute
Aktivitatszeit: 6 Minuten

Auswertungszeit: 5 Minuten

Diese Aktivitdt wird von der Lehrkraft/Ausbilderin geleitet und im Plenum der
Klasse durchgefiihrt.

Rolle des Lehrers/Trainers:

° Der Lehrer/Ausbilder weist die Teilnehmer*Innen zu Beginn ein
) Der Lehrer/Ausbilder fragt die Teilnehmer*Innen, ob sie offene Fragen
haben

Rolle der Lernenden:

. Die Teilnehmer*Innen stellen sich in den Saitenpaaren vor.
. Die Teilnehmer*Innen stellen ihren Partner in 2 positiven Satzen vor.
. Die Schilerinnen und Schiiler stellen Fragen

o Nicht erforderlich

e Eine 1 Meter lange farbige Schnur fir je zwei Personen

Nach dem Aufwdrmen geht der Trainer mit den folgenden Aktivititen auf das Thema
»Total Production Management (TPM)“ ein.

10:00 - 10:30 Aktivitat Losungen bei Stromausfillen

Inhalts-/Lerneinheit 01, TPM — Total Productive Maintenance
Tag 1, um 10:00 - 10.30 Uhr

Losungen fiir Stromausfalle

° die Studierenden eine praktische Situation/ein Problem vorstellen zu lassen und
miindlich eine moégliche Losung fir eine Situation am Arbeitsplatz zu prasentieren
° die Schilerinnen und Schiler dazu zu bringen, Uber die beste Losung

nachzudenken und aus den Optionen A, B, C oder D auszuwdhlen und
gegebenenfalls ihre eigene LOsung zu prasentieren
. um dort die beste Losung zu erklaren und warum




Vorbereitung (Voraussetzungen) — 2 Minuten
° Verteilen Sie Materialien an die Teilnehmer und stellen Sie sicher, dass alle
Teilnehmer die Materialien haben

Erkldren Sie den Schiilern die Aktivitat (Briefing) — 3 Minuten

. Erkldren Sie, was die Teilnehmer*Innen in den nichsten 15 Minuten erwarten
kénnen
. Schaffen Sie eine angenehme und positive Atmosphare

Ausfiihren der Aktivitdt — 15 Minuten

. Die Teilnehmer*Innen lesen die Situation und die optionalen Antworten A, B, C,
D, die sie im Szenario flr Studierende erhalten haben

° Nach Ablauf der Zeit bittet der Trainer alle, die Karte mit den Buchstaben A, B, C
oder D zu heben

° Der Trainer kann sehen, wer welche Option gewahlt hat und das Ergebnis (verbal)
bewerten

Auswertung (Nachbesprechung) — 10 Minuten

° Diejenigen, die sich nicht fir die beste Losung entschieden haben, kdnnen gebeten
werden, darzulegen, warum sie sich fiir diese spezielle Losung entschieden haben
° Wenn es viele verschiedene Optionen gibt, die von den Schiilern gewahlt wurden,

konnen alle erklaren, warum sie sich fir diese bestimmte entschieden haben
(abhdngig von der verbleibenden Zeit)

° Der Trainer erklart, warum alle Optionen richtig sind, aber auch, warum nur eine
der Optionen die beste ist (nur verbal oder in einer Présentation kann die beste
Lésung gezeigt und analysiert werden, ein reales Beispiel aus der Praxis, falls
vorhanden)

Zeit fiir die Aktivitdt (in Minuten)

. Gesamtzeit:30 Minuten

° Zubereitungszeit: 2 Minuten
° Einweisung: 3 Minuten

. Aktivitat: 15 Minuten

. Auswertung: 10 Minuten

Einzelne Teilnehmer*Innen kdnnen die Aktivitit alleine, zu zweit oder in kleinen Gruppen
bearbeiten.

Diese Aktivitat wird von einem Lehrer/Ausbilder geleitet und im Unterricht durchgefiihrt.
° Erldutern Sie die Grundlagen der Aktivitat

° Organisation, Aufsicht und Unterstitzung wahrend der Tatigkeit
. Moderation der Diskussion
° Auswertung der Ergebnisse

Rollen der Lernenden
° Achten Sie auf die Anweisungen, bearbeiten Sie die Aufgabe einzeln oder in der

Gruppe




e Szenario flr Lehrkrafte mit den Loésungen A, B, C und D erldutert eine Prasentation,
ein praktisches Beispiel (optional) — Anhang zu Tag 1 Nr. 4a

e Szenario fur Studierende mit Karten A, B, C und D stationar, ein Stift ein Blatt
Papier - — Anhang zu Tag 1 Nr. 4b

10.30 - 10:45 Kaffeepause

Inhalts-/Lerneinheit 01, TPM — Total Productive Maintenance
Tag 1, um 10:45 —11:25 Uhr

Losung fiir zu lange Reparaturzeiten

° Teilnehmer*Innen eine praktische Situation/ein Problem vorstellen zu lassen und
miindlich eine mogliche Losung fiir eine Situation am Arbeitsplatz zu prasentieren
° die Teilnehmer*Innen dazu zu bringen, lber die beste Lésung nachzudenken und

aus den Optionen A, B, C oder D auszuwdhlen und gegebenenfalls ihre eigene
Losung zu prasentieren um dort die beste Losung zu erklaren und warum

Vorbereitung (Voraussetzungen) — 5 Minuten

. Verteilen Sie die Materialien an die Teilnehmer

Erkldren Sie den Teilnehmer*Innen die Aktivitit (Briefing) — 5 Minuten

. Erklaren Sie, was die Teilnehmer*Innen in den nichsten 20 Minuten erwarten
kénnen

° Schaffen Sie eine angenehme und positive Atmosphare

Fiihren Sie die Aktivitdt aus — 20 Minuten

o Die Teilnehmer*Innen lesen die Situation und die optionalen Antworten A, B, C, D

° Nach Ablauf der Zeit bittet der Trainer alle, die Karte mit den Buchstaben A, B, C
oder D zu heben

° Der Trainer kann sehen, wer welche Option gewahlt hat und das Ergebnis (verbal)
bewerten

Auswertung (Nachbesprechung) — 10 Minuten

° Diejenigen, die sich nicht fiir die beste Losung entschieden haben, kdnnen gebeten
werden, darzulegen, warum sie sich fiir diese spezielle Lésung entschieden haben

° Wenn es viele verschiedene Optionen gibt, die von den Schiilern gewahlt wurden,

konnen alle erklaren, warum sie sich fiir diese bestimmte entschieden haben
(abhéngig von der verbleibenden Zeit)

° Der Trainer erklart, warum alle Optionen richtig sind, aber auch, warum nur eine
der Optionen die beste ist (nur verbal oder in einer Prisentation kann die beste
Lésung gezeigt und analysiert werden, ein reales Beispiel aus der Praxis, wenn es
ein solches gibt)

Zeit fiir die Aktivitdt (in Minuten)

. Gesamtzeit: 40 Minuten

° Vorbereitungszeit: 5 Minuten
. Einweisung: 5 Minuten

. Aktivitat: 20 Minuten

° Auswertung: 10 Minuten




Gruppe (Anzahl der Personen) oder individuelle Aktivitcit?
Von einem Lehrer geleitet oder im Selbststudium?
Unterricht oder Hausaufgaben?

Rollen von Lehrenden und Lernenden?

Die Aktivitit kann von einzelnen Teilnehmer*Innen alleine, zu zweit oder in kleinen
Gruppen bearbeitet werden.

Diese Aktivitat wird von einem Lehrer/Ausbilder geleitet und im Unterricht durchgefiihrt.
Teacher/trainer Rolle:
° Erlautern Sie die Grundlagen der Aktivitat

° Organisation, Aufsicht und Unterstitzung wahrend der Tatigkeit
° Moderation der Diskussion
. Auswertung der Ergebnisse

Rollen der Lernenden
. Achten Sie auf die Anweisungen, bearbeiten Sie die Aufgabe einzeln oder in der
Gruppe

e Szenario fir Lehrkraft - Gamification Fall 1: Loésung fiir zu lange Reparaturen
(Anhang zu Tag 1 — Anhang Nr. 4c)

e Szenario des Falles fiir Lernende (Anlage zu Tag 1 — Anhang Nr. 4d mit den
Karten A, B, Cund D
e Schreibwaren vorhanden, ein Stift ein Blatt Papier

Inhalts-/Lerneinheit 01, TPM — Total Productive Maintenance
Tag 1, um 11:25-12:05 Uhr

Erstellung von Standards fiir eine geplante Instandhaltung

° die Teilnehmer*Innen dazu zu bringen, sich eine praktische Situation/ein
Problem vorzustellen und eine mogliche Losung fiir eine Situation am Arbeitsplatz
zu prasentieren

° die Teilnehmer*Innen dazu zu bringen, tiber die beste Lésung nachzudenken

Vorbereitung (Voraussetzungen) — 5 Minuten

. Verteilen Sie die Materialien an die Teilnehmer

. Erklaren Sie den Schiilern die Aktivitat (Briefing), 5 Minuten

° Erklaren Sie, was die Schiilerinnen und Schiiler in den nachsten 20 Minuten
erwarten kdnnen

. Schaffen Sie eine angenehme und positive Atmosphare

° Der Lehrer/Ausbilder erldutert die vier Schritte der Erstellung geplanter

Wartungsstandards. 1. Flir die gewdhlte Diagnosemethode werden Punkte
(Stellen) auf der Maschine zur Kontrolle bestimmt. - 2. Messbedingungen und
Grenzwerte werden ermittelt. - 3. Es wird das Messverfahren einschliefRlich der
Methode zur Auswertung der Ergebnisse entwickelt. - 4. Es wird ein Standard fir
die Durchfiihrung geplanter Instandhaltungen erstellt. Optional stellt der
Lehrer/Ausbilder anhand einer Prasentation die Schritte und das Szenario fir die




Schiler vor und gibt praktische Beispiele (ein Beispiel fiir eine Norm zur
Uberpriifung einer Werkzeugmaschine; ein Beispiel fiir ein Protokoll zur
Auswertung einer Messung).

Fiihren Sie die Aktivitdt aus — 20 Minuten

Die Studierenden lesen die situative Frage/Aufgabe und die Optionen und
Beispiele (falls vorhanden)

Nach Ablauf der Zeit bittet der Lehrer/Trainer alle, innezuhalten und die
Ergebnisse zu prasentieren

Auswertung (Nachbesprechung) — 10 Minuten

Der Lehrer/Ausbilder wertet die Ergebnisse aus

Diejenigen, die sich nicht fir die beste Losung entschieden haben, kdnnen gebeten
werden, darzulegen, warum sie sich fiir diese spezielle Lésung entschieden haben
Wenn es viele verschiedene Optionen gibt, die von den Schiilern gewahlt wurden,
konnen alle erklaren, warum sie sich fir diese bestimmte entschieden haben
(abhdingig von der verbleibenden Zeit)

Der Trainer erklart alle richtigen Optionen (nur miindlich oder in einer Prédsentation
kann die beste L6sung aufgezeigt und analysiert werden, warum, ein reales
Beispiel aus der Praxis, wenn es eines gibt)

Gesamtzeit: 40 Minuten
Vorbereitungszeit: 5 Minuten
Einweisung: 5 Minuten
Aktivitat: 20 Minuten
Auswertung: 10 Minuten

Die Aktivitat kann von einzelnen Teilnehmer*Innen alleine, zu zweit oder in kleinen
Gruppen bearbeitet werden.

Diese Aktivitat wird von einem Lehrer/Ausbilder geleitet und im Unterricht durchgefihrt.
Teacher/trainer Rolle

Erldutern Sie die Grundlagen der Aktivitat

Organisation, Aufsicht und Unterstitzung wahrend der Tatigkeit
Moderation der Diskussion

Auswertung der Ergebnisse

Rollen der Lernenden

Achten Sie auf die Anweisungen, bearbeiten Sie die Aufgabe einzeln oder in der
Gruppe

eine Prasentation nach Bedarf (optional)

Alle notwendigen Gerate oder Maschinen

ein "leeres Blatt" zum Ausfillen durch die Teilnehmer (optional)

ein Szenario/eine Aufgabenstellung, einschlieRlich eines Beispiels fiir eine Norm
zur Uberpriifung einer Werkzeugmaschine und eines Beispiels fiir ein Protokoll zur
Auswertung einer Messung (optional oder der Lehrer/Ausbilder erklart es nur
mindlich, siehe in einem separaten Dokument: Anhang zu Tag 1-Anhang Nr. 4e)
Schreibwaren vorhanden, ein Stift ein Blatt Papier




Inhalts-/Lerneinheit 01, Gesamtproduktive Instandhaltung
Tag 1, um 12:05 — 13:00 Uhr

Standardisierte Prozesse, Zielsetzung und Einheitlichkeit

. die Teilnehmer*Innen dazu anzuleiten, ihr eigenes standardisiertes Verfahren zu
erstellen

) die Teilnehmer*Innen dazu zu bringen, liber den am besten standardisierten
Prozess nachzudenken

. die Teilnehmer*Innen dazu zu bringen, zu erklaren, warum sie sich fiir ein
bestimmtes Verfahren entschieden haben

° ein Verstandnis fiir die Bedeutung der Planung nach vier Kriterien zu erlangen, die
in der Inhaltseinheit 02, Kapitel 2.2 Arbeits- und Prozessplanung erldutert werden

° ein Verstandnis dafiir zu erlangen, wie Schablonen, Vorrichtungen, Formen,

Vorrichtungen und Ausrichtungsmechanismen in der Produktion die Arbeit
erleichtern, die Produktion effizienter machen und die Produktionsproduktivitat
steigern.

Vorbereitung (Voraussetzungen) -0 Minuten
e Esist keine besondere Vorbereitung notwendig.
Erkldren Sie den Teilnehmer*Innen die Aktivitit (Briefing), 10 Minuten

. Erkldren Sie, was die Teilnehmer*Innen in den nichsten 20 Minuten erwarten
kénnen

° Verteilen Sie alle Materialien an die Teilnehmer

° Schaffen Sie eine angenehme und positive Atmosphare

Fuhren Sie die Aktivitat aus — 20 Minuten

. Die Teilnehmer*Innen erledigen die Aufgabe
° Nach Ablauf der Zeit bittet der Lehrer alle, die Aktivitdt zu beenden

Auswertung (Nachbesprechung) — 15-20 Minuten

. Die Teilnehmer*Innen kénnen gebeten werden, darzulegen, warum sie sich fur
dieses spezielle Verfahren entschieden haben
e (abhdngig von der verbleibenden Zeit)

. Der Trainer erklart ... (nur miindlich oder eine Présentation kann verwendet
werden, um die beste L6sung aufzuzeigen und zu analysieren, warum, ein reales
Beispiel aus der Praxis, wenn es eines gibt)

Zeit fiir die Aktivitdt (in Minuten)

o Gesamtzeit: 45-50 Minuten

° Vorbereitungszeit: -- 0 Minuten
. Einweisung: -- 10 Minuten

° Aktivitat: -- 20 Minuten

o Auswertung: -- 15-20 Minuten

Die Aktivitdt kann von einzelnen Teilnehmer*Innen alleine, zu zweit oder in kleinen
Gruppen bearbeitet werden.




Diese Aktivitat wird von einem Lehrer/Ausbilder geleitet und im Unterricht durchgefiihrt.

Teacher/trainer Rolle

Organisation, Aufsicht und Unterstitzung wahrend der Tatigkeit
Moderation der Diskussion

Der Lehrer bereitet ein schriftliches Szenario vor und handigt es den Schiilern aus,
oder der Lehrer/Ausbilder erkldrt nur mindlich, was in welchem Zeitrahmen
erreicht werden muss, mit der Angabe von
1. Qualitatskriterien (es gibt gleiche Qualitatskriterien fiur alle
Teilnehmer): eine Mindestmenge an T-Shirts, die in einer
bestimmten Zeit gefaltet und auf einen Tisch neben der Box gelegt
werden, z.B. 20 T-Shirts in 5 Minuten
2. und mit den Regeln: Jeder entscheidet selbst Gber den
Arbeitsprozess, jeder kann frei mit anderen kommunizieren, hier
gibt es keine Grenzen oder Bedingungen
Zielsetzung — eine Gruppe entscheidet, oder ein Individuum entscheidet Giber den
Arbeitsprozess, es gibt keine Grenzen oder Bedingungen (die Gruppen kdnnen
sogar untereinander kommunizieren oder Ideen austauschen, jeder Einzelne oder
eine Gruppe entscheidet selbst, wie er vorgeht)
Erwartetes Ergebnis: Jeder Einzelne, jede Gruppe faltet die T-Shirts anders und legt
sie auf eine andere Seite der Schachtel, auf eine andere Art und Weise
Evaluation — Der Lehrer erklart, was passiert ist und warum unterschiedliche
Ergebnisse erzielt wurden. Erst danach stellt die Lehrkraft die Méglichkeit anhand
eines "T-Shirt-Klappbretts" vor — ein Video kann die Anwendung demonstrieren.
Die Lehrerin erklart, wie das "T-Shirt-Faltbrett" dazu beitrdgt, den
Produktionsprozess zu standardisieren, den Prozess zu beschleunigen und
qualitativ hochwertigere Ergebnisse zu erzielen.

Rollen der Lernenden

Achten Sie auf die Anweisungen, bearbeiten Sie die Aufgabe einzeln oder in der
Gruppe

Referat 02, 2.2 Arbeits- und Ablaufplanung (Inhalte auf der CAR-Master-Plattform
verfiigbar)
eine Schachtel voller T-Shirts in verschiedenen Farben, die gleiche Art von Hemd

oder zwei Typen, z. B. kleine und groRe GroRen (fir Kinder und Erwachsene)
T-Shirts Klappbrett erhdltlich in jedem Gemischtwarenhandel, Supermarkt

https://www.kaufland.sk/product/344694520/?vid=455795635
Ein Szenario fur die Lehrkraft (optional)

eine Prasentation (optional), ein Video zum Abspielen
https://www.youtube.com/watch?v=93KDZ3hxN-c
eine selbstgemachte Form

Ein Szenario des Falles fiir die Studierenden (optional)

13:00 — 14:00 Mittagessen



https://www.kaufland.sk/product/344694520/?vid=455795635
https://www.youtube.com/watch?v=93KDZ3hxN-c

14:00 Der zweite Teil des Tages widmet sich dem Thema "Grundlagen des Produktionsprozesses".
Wir werden uns auf die erste Aktivitat dieses Themas konzentrieren.

-

Name der Lerneinheit "Grundlagen des Produktionsprozesses"

Tag Nr. 1, Uhrzeit 14:00 — 14:45 Uhr

“Was wurde bisher gelernt ?”

N e

Reflexion des bereits erworbenen Wissens zum Thema.

Zusammenfassung des erworbenen Wissens.

Klarung von eventuell auftretenden Missverstandnissen in Bezug auf die Inhalte
der Online-Lernplattform.

Vorbereitung — 10 Minuten

Kopieren Sie einfach das Canva-Whiteboard, damit die Lernenden das
urspriingliche Whiteboard nicht Gberschreiben. Generieren Sie einen QR-Code,
den die Lernenden scannen konnen, oder stellen Sie den Link zum Whiteboard
Gber das am haufigsten verwendete Kommunikationstool (E-Mail, Moodle usw.)
zur Verfiigung.

e Hierist der Link zum Canva-Whiteboard: link

Aullerdem sollten Sie darauf achten, dass mindestens jeder dritte Lernende ein
digitales Endgerat zum Workshop-Tag mitnimmt.

Wenn es nicht moglich ist, mit dem Canva-Whiteboard zu arbeiten oder Sie diese
Aktivitat lieber offline durchfihren mochten, gibt es auch eine druckbare
Version. Dann missen Sie sicherstellen, dass gentigend Druckexemplare
vorbereitet werden (Link oben).

Erkldren Sie den Teilnehmer*Innen die Aktivitit (Briefing) — 5 Minuten.

Erklaren Sie, was die Lernenden in den nachsten 45 Minuten erwarten kdnnen.

Fuhren Sie die Aktivitat aus — 25 Minuten.

Offne das Canva-Whiteboard auf dem Notizbuch der Trainer, damit es jeder
sehen kann.

Teilen Sie die Klasse in drei gleich groRe Gruppen auf und stellen Sie sicher, dass
jede Gruppe mindestens ein digitales Gerat zum Schreiben auf dem Online-
Whiteboard hat.

Geben Sie jeder Gruppe eines der drei Hauptthemen, die auf dem Online-
Whiteboard aufgefiihrt sind: Arbeits- und Prozessplanung, Ressourcenplanung
und Prinzipien der Lean Production

Arbeiten Sie 20 Minuten lang in Gruppen:

e Jede Gruppe reflektiert und fasst das erworbene Wissen zum zugewiesenen
Thema zusammen und schreibt ihre Erkenntnisse auf dem Online-
Whiteboard auf. Die Gruppen kénnen sich auch mégliche Fragen zu diesem
Thema notieren, die der Trainer im Anschluss zu klaren versucht.



https://www.canva.com/design/DAFrPfpYnB8/3GPcGChDLCvpbT4KVOOWHQ/edit?utm_content=DAFrPfpYnB8&utm_campaign=designshare&utm_medium=link2&utm_source=sharebutton

Auswertung (Nachbesprechung) — 15 Minuten

. Fassen Sie die Lernergebnisse in Bezug auf die drei Themen zusammen und
klaren Sie die gestellten Fragen, die auf dem Whiteboard notiert sind.

. Sie kdnnen die Lernenden auch fragen, ob sie die wichtigsten Erkenntnisse selbst
zusammenfassen mochten

Gesamtzeit: 55 Minuten

Vorbereitungszeit: 10 Minuten
Einweisungszeit: 5 Minuten
Aktivitatszeit: 20 Minuten
Auswertungszeit: 15 Minuten

Diese Aktivitdat wird vom Trainer geleitet und in Gruppen durchgefiihrt.

Rolle des Lehrers/Trainers:

. Erldutern des Ablaufs der Aktivitat.

. Den Gruppen wahrend der Aktivitat fir Fragen zur Verfligung stehen

. Zusammenfassung der wichtigsten Learnings aus dem Thema
"Produktionsprozess".

° Klarung gestellter Fragen

Rolle der Lernenden:
o Die Schilerinnen und Schiler horen sich die Erklarungen an und arbeiten aktiv in

Gruppen
. Notebook und Beamer fiir das Online-Whiteboard
. Whiteboard-Vorlage im Anhang Nr. 4f
. Drucker und Papier, wenn die Aktivitat offline ausgefiihrt werden soll
. Digitales EndGerat fiir das Online-Whiteboard (PC;Tablet;...)
° Bleistift, wenn die Aktivitat loffline ausgefiihrt werden soll

Name der Lerneinheit "Grundlagen des Produktionsprozesses"

Tag Nr. 1, Uhrzeit 14:45 — 15:45 Uhr

“Inhaltliche Vertiefung der Disposition”

. Zusammenfassung der bereits erworbenen Kenntnisse.

° Klarung von Fragen rund um das Thema.

. Vertiefung des erworbenen Wissens liber die Materialplanung.
. Veranschaulichung anhand einer Fallstudie.

. Reflexion der Ablaufe im eigenen Unternehmen.




Vorbereitung — 10 Minuten

. Schauen Sie sich die Canva-Prasentation an und nehmen Sie Anderungen vor,
wenn Sie mochten.

e Hier der Link zur Prasentation: link
Erklaren Sie den Teilnehmer*Innen die Aktivitat (Briefing) — 5 Minuten.
. Erklaren Sie, was die Lernenden in den nachsten 60 Minuten erwarten kénnen.
Fiihren Sie die Aktivitdt aus — 40 Minuten.

. Offnen Sie die PowerPoint-Prasentation und halten Sie sich an die Folien.

. Stellen Sie den Lernenden zu Beginn die auf der zweiten Folie gezeigte Frage und
schreiben Sie die wichtigsten Aussagen der Lernenden auf

e Im Allgemeinen ware es gut, die wichtigsten Punkte aufzuschreiben, die von
den Lernenden wahrend der interaktiven Teile dieser PowerPoint-
Prasentationen angesprochen wurden.

Auswertung (Nachbesprechung) — 15 Minuten

. Fassen Sie die wichtigsten Lernergebnisse in Bezug auf das Thema Disposition
zusammen.
° Kldren Sie offene Fragen.

Gesamtzeit: 70 Minuten

Vorbereitungszeit: 10 Minuten
Einweisungszeit: 5 Minuten
Aktivitatszeit: 40 Minuten
Auswertungszeit: 15 Minuten

Diese Aktivitat wird vom Trainer geleitet und die Lernenden nehmen aktiv teil.
Rolle des Lehrers/Trainers:

Erldutern des Ablaufs der Aktivitat.

Vertiefung des erworbenen Wissens zum Thema Disposition.
Zusammenfassung der wichtigsten Fakten des Themas
Klarung von Fragen

Rolle der Lernenden:

e Die Schilerinnen und Schiiler horen sich die Erklarungen an und beteiligen sich

aktiv
. Canva-Prasentation: Link
. Notebook und Beamer
. Flipcharts/Whiteboard/Board zum Aufschreiben von Key Facts, Aussagen etc.

und Maker zum Schreiben

e Bleistift und Papier



https://www.canva.com/design/DAFrPjTkTwg/CLf4yT6EmUkv6svEe5oLpw/edit?utm_content=DAFrPjTkTwg&utm_campaign=designshare&utm_medium=link2&utm_source=sharebutton
about:blank

15:45 - 16:00 Kaffeepause

Name der Lerneinheit "Grundlagen des Produktionsprozesses"

Tag Nr. 1, Uhrzeit 16:00 — 17:15 Uhr

“Mein Unternehmen"

. Die Theorie in die Praxis umsetzen.

. Prozesse in der eingesetzten Organisation reflektieren und ggf.
Veranderungsvorschldge erarbeiten.

. Erkennen Sie die Notwendigkeit einer systematischen Planung.

. Vertiefende Analyse der Prozessplanung im eingesetzten Unternehmen anhand
einer Fallstudie.

° Austausch mit anderen Kollegen.

Vorbereitung — 10 Minuten

e Sehen Sie sich das Handout an und nehmen Sie bei Bedarf Anderungen vor.
Stellen Sie sicher, dass Sie gentigend Handouts fiir die Gruppe haben.
(Anhang 3_Reflection Zeit fiir die Materialbedarfsplanung).

Erklaren Sie den Teilnehmer*Innen die Aktivitat (Briefing) — 5 Minuten.

° Erklaren Sie, was die Teilnehmer*Innen in den nachsten 75 Minuten erwarten
kénnen.

Fuhren Sie die Aktivitat aus — 50 Minuten.

. Gehen Sie die Fragen mit den Lernenden durch und kldren Sie ggf. Fragen.
. Jeder sollte sich einen Partner suchen und die Reflexionsiibungen gemeinsam
durchgehen.

Auswertung (Nachbesprechung) — 20 Minuten

. Fragen Sie die Teilnehmer*Innen nach ihren wichtigsten Ergebnissen.
. Jede Gruppe sollte mindestens einmal etwas sagen.
. Klarung von Fragen, falls erforderlich.

:

Gesamtzeit: 85 Minuten

Vorbereitungszeit: 10 Minuten
Einweisungszeit: 5 Minuten
Aktivitatszeit: 50 Minuten
Auswertungszeit: 20 Minuten

Diese Aktivitat wird vom Trainer geleitet und in Gruppen durchgefiihrt.
Rolle des Lehrers/Trainers:

. Erldutern des Ablaufs der Aktivitat.
. Den Gruppen wahrend der Aktivitat fir Fragen zur Verfligung stehen.
. Leitung der Evaluationszeit und Motivation der Lernenden, liber ihre wichtigsten

Ergebnisse zu sprechen.
. Kldrung von Fragen.




Rolle der Lernenden:
e Die Schiilerinnen und Schiiler héren sich die Erklarungen an und arbeiten aktiv in
Gruppen

. Drucker, Papier zum Ausdrucken des Reflexionshandouts (Anhang zu Tag 1 Nr. 4g
Reflexionszeit zur Materialbedarfsplanung).

. Flipcharts, Whiteboard und Tafel zum Aufschreiben von wichtigen Fakten,
Aussagen usw. und Macher zum Schreiben.

e Bleistift und Papier.

Name der Lerneinheit "Grundlagen des Produktionsprozesses'

Tag Nr. 1, Uhrzeit 17:15 - 17:45 Uhr

“Fallstudien”

. Die Theorie in die Praxis umsetzen.
Praktische Beispiele I6sen.
Umstellung auf die eigene tagliche Arbeit.

Vorbereitung — 5 Minuten

. Sehen Sie sich die Fallstudien an und nehmen Sie gegebenenfalls Anderungen vor
(Anhang 4_Case Studien zu Prioritatsregeln)

Erklaren Sie den Teilnehmer*Innen die Aktivitat (Briefing) — 5 Minuten.

) Erklaren Sie, was die Teilnehmer*Innen in den nachsten 75 Minuten erwarten
kénnen.

Fuhren Sie die Aktivitat aus — 20 Minuten.

° Verteilen Sie die Fallstudien und bitten Sie die Lernenden, eine Losung fir die
beschriebenen Probleme zu finden, indem sie die Prioritatsregeln fur die
Reihenfolge anwenden.

. Auswertung (Nachbesprechung) — 5 Minuten
. Fragen Sie die Lernenden nach ihren Losungs-/angewandten Prioritdtsregeln.
° Klarung von Fragen, falls erforderlich.

Gesamtzeit: 35 Minuten

Vorbereitungszeit: 5 Minuten
Einweisungszeit: 5 Minuten
Aktivitatszeit: 20 Minuten
Auswertungszeit: 5 Minuten




Diese Aktivitat wird vom Trainer geleitet und von jeder Person alleine durchgefiihrt.

Rolle des Lehrers/Trainers:
. Erldutern des Ablaufs der Aktivitat.
o Wahrend der Aktivitat fiir Fragen zur Verfligung stehen.
. Flihrung der Auswertungszeit
o Klarung von Fragen.
Rolle der Lernenden:
e Die Studierenden horen sich die Erklarungen an und arbeiten selbststdandig aktiv
an den Fallstudien.

. Drucker, Papier zum Ausdrucken des Materials (Anhang zu Tag 1 Nr. 4h -
Fallstudien zu Prioritatsregeln)

° Flipcharts, Whiteboard und Tafel zum Aufschreiben von wichtigen Fakten,
Aussagen usw. und Macher zum Schreiben.

e Bleistift und Papier.

17:45 - 18:00 Uhr

Der Trainer fragt die Teilnehmer nach der Bewertung des ganzen Tages, der Erfiillung ihrer
Erwartungen und empfiehlt die lockeren Quellen zum Studium zu den gelernten Themen. Der
Trainer kann die Teilnehmer iiber den nachsten Tag des Workshops informieren, der sich auf
Qualitdtskontrollmethoden und wirtschaftliches Wissen konzentriert.

Die Nachbereitung aller Sitzungen kann eine Empfehlung sein, um zu den Lerneinheiten in der CAR
Master-Plattform zuriickzukehren: https://platform.car-master.eu/

ANLAGEN
° Lehrplan des Vollzeit-Workshops fiir erwachsene Lernende
° Planung Vollzeit-Workshop auf 1 Seite
° Zertifikatsvorlage fur Vollzeit-Workshop
. Anhang zu Tag 1:

e Szenario fur Lehrkraft fir die Aktivitat "Lésungen fiir Reparaturen nach Stromausfillen'
e Szenario fir Studierende: "Lésungen fiir Reparaturen nach Stromausfillen"

e Szenario fur Lehrer-Gamification Fall 1: Lésung flir zu lange Reparaturen

e Szenario fiur Studierende Gamification Fall 1

e Fallszenario fur Studierende

e Szenario zur Aktivitat "Erstellung von Standards fiir die geplante Instandhaltung"

e Reflexionszeit zur Materialbedarfsplanung

e Fallstudien zu Prioritatsregeln


https://platform.car-master.eu/
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Syllabus des CAR Master-Workshops fiir
Teilnehmer:innen

Name: CAR Master Workshop

Zeitrahmen: 40 hours

Einleitung:

Das Projekt konzentriert sich in erster Linie auf die Blended-Learning-Ausbildung zum CAR Master und
die Entwicklung einer Online-Plattform als Werkzeug fir innovative Methoden in der
Meister:innenausbildung. Ziel des Projektes ist es, den aktuellen Qualifikationsbedarf fir CAR Master in
der europaischen Automobilindustrie zu identifizieren.

40 % der Ausbildung im Rahmen des CAR-Master-Programmes sind online verfiigbar und werden durch
Prasenzschulungen ergdnzt, die 60 % des gesamten Lerninhalts ausmachen. Die E-Learning-Plattform
bietet moderne und attraktive Lernmethoden - MOOCs, Microlearning, Gamification etc.

Dieser Workshop richtet sich an Meister:innen, Vorarbeiter:innen, Teamleiter:innen oder
Produktionsleiter:innen, die in Produktionsunternehmen téatig sind. Das Hauptziel besteht darin, die
Kompetenzen zu entwickeln, die Produktionsmanager:innen fiir ihre tagliche praktische Arbeit in
Industrieunternehmen bendtigen.

Der Prasenzworkshop besteht aus 5 Tagen, um das Selbststudium wahrend der Lernsession tUber die CAR
Master xlearning Plattform zu unterstitzen. Der Lehrplan des Workshops folgt den Einheiten des
gesamten Lerninhalts wie folgt:

Day 1: Total Productive Maintenance (4 Stunden) und Produtionsprozess (4 Stunden)
Day 2: Quality control methods (4 hours) and Economic and organizational knowledge (4 hours)
Day 3: Digitale Kompetenzen (8 Stunden)

Day 4: Professionelle Kommunikation (8 Stunden)

Day 5: Fiihrungsrolle der Meister:innen (8 Stunden)

Wir unterstlitzen daher die Anwendung des Flipped-Classroom-Prinzips mit Self-Assessment-Tool,
MOOC, Microlearning und Gamification (PR3) vor allem fiir theoretische Teile von Lehrveranstaltungen,
die keine intensive Interaktion zwischen Studierenden und Lehrenden erfordern. Dadurch wird die
Diskussion zwischen Lehrenden und Studierenden in der direkten Lehre erleichtert - im persdnlichen
Gesprach bleibt mehr Raum fir kritische Themen, vertiefende Erklarungen oder die Konfrontation und
Verteidigung von Expertenmeinungen.

Learning objectives:

Das Ziel dieser Workshop-Reihe ist es, den erwachsenen Lernenden zu helfen, in ihrer taglichen Arbeit
als Meister:in noch effektiver zu arbeiten. Du wirst in der Lage sein das erworbene Wissen in die Praxis
umzusetzen.

e Sie sind in der Lage, das theoretische Wissen in der Teamarbeit anzuwenden.

e Sie verstehen die Auswirkungen der entsprechenden Themen in der praktischen Anwendung.
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e Sie lernen, die erworbenen Fihigkeiten mit lhren Kolleg:innen und lhrem Ausbildner/lhrer
Ausbildnerin zu teilen.

Erforderliche Texte, Materialien oder Equipment:

® Link zur CAR Master online Plattform: https://platform.car-master.eu/
e Laptop/Tablet/Smartphone fiir die Selbstlerneinheiten
e Papier/Stifte etc.

Evaluation: Sie erhalten ein Zertifikat fir die Teilnahme am Workshop (mindestens 70 % der
Anwesenheit).


https://platform.car-master.eu/

Tag 1

TPM + Produktionsprozess

9:00 - 09:20
BegriiBung

09:20-10:00
Erwartungen;Warm up

10:00-10:30
Lerneinheit | : TPM

10:30-10:45
Kaffeepause

10:45-13:00 Aktivitaten
zum Thema TPM

13:00-14:00
Mittagspause

14:00 - 14:45 Lerneinheit Il
Produktionsprozess

14:45-15:45
Thematische Aufgaben

15:45-16:00
Kaffeepause

16:00-17:15
Praxisbeispiele

17:15-17:45
Fallbeispiele

17:45-18:00
Evaluation, Ende Tag 1

PRASENZWORKSHOP

9:00 - 09:20
BegriiBung

09:20-09:55
Erwartungen; Warm up

09:55-10:55 Lerneinheit I:
Methoden Qualitdtskontrolle

10:55-11:05
Kaffeepause

11:05-13:00 Aktivitdten zum
Thema QM

13:00-14:00
Mittagspause

14:00 - 14:20
Ubungen zur Motivation

14:20-15:00 Lerneinheit I:
Wirtschaftliches Wissen

15:00-15:15
Kaffeepause

15:15-16:35
Thematische Aufgaben

16:35-17:50
Fallbeispiele

17:50-18:00
Evaluation; Ende Tag 2

9:00 - 09:55
BegriBung; Warm up

09:55-10:25 Lerneinheit |
Digitale Kompetenzen

10:25-10:40
Kaffeepause

10:40-12:30
Digitale Kenntnisse & Tools am
Arbeitsplatz

12:30-13:30
Mittagspause

13:30-14:50
Aktivitdten zum Thema

14:50 - 15:10
Ubungen zur Motivation

15:10-15:55
Praktische Ubungen

15:55-16:10
Kaffeepause

16:00-16:15
Gruppenarbeit

16:10-17:45
Fallbeispiele

17:45-18:00
Evaluation, Ende Tag 3

9:00 - 9:30
BegrtiBung

09:30-10:15
Erwartungen; Warm up

10:15-11:15 Lerneinheit I:
Professionelle Kommunikation

11:15-11:30
Kaffeepause

11:30-12:35 Lerneinheit Il
Professionelle Kommunikation

12:35-13:35
Mittagspause

13:35-14:00
Ubungen zur Motivation

14:00-15:35
Aktivitdten zum Thema

15:35-15:45
Kaffeepause

15:45-16:10
Ubungen zur Motivation

16:10-17:40
Gruppenarbeit

17:40-18:00
Evaluation, Ende Tag 4

CAR Master

9:00 - 10:00 BegruBung

10:00-11:10 Lerneinheit I:
Die FUhrungskraft

11:10-11:25
Kaffeepause

11:25-12:25 Lerneinheit I
Diversitdt am Arbeitsplatz

12:25-13:25
Mittagspause

13:25 - 13:45
Ubungen zur Motivation

13:45-14:30
Gruppenarbeit

14:30-14:45
Kaffeepause

14:45-15:05
Ubungen zur Motivation

15:05-16:35
Gruppenarbeit

16:35-16:50
Kaffeepause

16:50-18:00 Evaluation,
Follow-up, Ende Tag 5
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Grundlage fur die Ausstellung des CAR Master Zertifikates ist die Teilnahme von mindestens 70% an dem Présenzworkshop. Die 7 thematischen
Module des Workshops, die der nicht-formalen beruflichen Weiterbildung entsprechen, stellen eine Reihe von Lernzielen dar, die in der unten

stehenden Tabelle angefuhrt sind.

1. Grundsatze der Total Productive Maintenence -4 Stunden

2. Produktionsprozesse - 4 Stunden

3. Methoden der Qualitatskontrolle - 4 Stunden

4. Digitale Kompetenzen - 8 Stunden

Grundkenntnisse der Wartungsstrategien in der Produktion
Grundkenntnisse der wichtigsten Grundlagen von TPM

Grundkenntnisse der Mitarbeiterinnenfihrung im Rahmen
von TPM

Grundkenntnisse der wichtigsten Methoden und
Instrumente der Arbeits- und Prozessplanung.

Grundkenntnisse der wichtigsten Begriffe der
Kapazitéts- und Materialwirtschaft.

Grundkenntnisse darUber wie Produktionsfaktoren
aus allen Bereichen des Unternehmens
wirtschaftlich und effizient eingesetzt werden
kénnen.

Grundkenntnisse Uber die Qualitétsplanung

Grundkenntnisse Uber die Ziele und Vorteile von
Qualitdtsmanagement

Grundkenntnisse Uber die Mdglichkeiten der Gefahrenabwehr
und Verbesserungsmaoglichkeiten.

Grundkenntnisse der Instrumente der Qualitdtsmanagements.

Grundkenntnisse der digitalen Sicherheit.
Grundkenntnisse im Umgang mit Microsoft Excel.

Grundkenntnisse Uber die wichtigsten online
Kommunikationstools.

Grundkenntnisse im Umgang mit PowerPoint.

5. Wirtschaftliche und organisatorische Kompetenzen
-4 Stunden

6. Professionelle Kommunikation - 8 Stunden

7. Die Fiihrungsrolle der Meisterinnen - 8 Stunden

Grundkenntnisse der Finanz- und Wirtschaftswissenschaften
und der Zusammenhdnge im Unternehmen.

Grundkenntnisse der Personalplanung und Durchsetzung der
Unternehmensstrategie.

Grundkenntnisse des europdischen Arbeitsrechts.

Grundkenntnisse der Kommmunikationstheorien und
dem Einsatz im Alltag.

Grundkenntnisse Uber Konfliktmanagement und
Uber professionelle Losungsstrategien.

Grundkenntnisse der Prasentationstechnik und
deren Anwendung in Meetings.

Grundkenntnisse der Mitarbeiter:innenfuhrung.
Grundkenntnisse Uber die Rolle als Fuhrungskraft.

Grundkenntnisse Uber das Mehrgenerationen-Konstrukt am
Arbeitsplatz und Kenntnisse Uber die Verdnderungen im Alter.

Grundkenntnisse Uber die Zusammenarbeit mit Menschen
unterschiedlicher Herkunft und unterschiedlicher sexueller
Orientierung.

Funded by the European Union. Views and opinions expressed are however those of the author(s) only and do not
necessarilyreflect those of the European Union or the European Education and Culture Executive Agency (EACEA). Neither the
EuropeanUnion nor EACEA can be held responsible for them.
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Tag 1 —Anhang 4a: Szenario fiir Trainer:innen

Gamification Ubung — Modul 01

Fall 1 (Modul 01/Gamification Fall 1):
Solution for too-long repairs
Kompetenzbereich:

Total Productive Maintenance
Situationsbezogene Frage:

(zwischen 120 und 250 Zeichen pro Frage)

Die Instandhaltungsabteilung wird seit langem kritisiert, dass die Reparatur von Maschinen zu lange
dauert. Auch einfache Reparaturen dauern zu lange. Anhand von Momentaufnahmen der Arbeit der
ihm:ihr unterstellten Instandhaltungsmitarbeiter:innen kann der:die Vorgesetzte eine 100%ige
Auslastung der Mitarbeiter:innen wahrend der gesamten Arbeitszeit dokumentieren. Welche
Moglichkeiten hat der:die Vorgesetzte, diese Situation zu verbessern?

Antwort

A. Der:die Manager:in  versucht hartnackig, eine Aufstockung der Zahl der
Wartungsmitarbeiter:innen zu erreichen.

B. Der:die Manager:in analysiert die Reparaturen von Stérungen unter dem Gesichtspunkt ihres
zeitlichen Aufwands und schlagt MaBnahmen zur Verringerung der Zeitverluste vor, die durch
die Nichtverfligbarkeit von Ersatzteilen oder spezifischen Werkzeugen entstehen, sowie
Malnahmen zur Behebung des Kommunikationsmangels bei der Meldung von Stérungen.
Gleichzeitig bemiiht sich der:die Manager:in weiterhin darum, die Zahl der
Wartungsmitarbeiter:innen zu erhéhen.

C. Der Vorgesetzte analysiert die Reparaturen von Stérungen im Hinblick auf den Zeitaufwand, die
Komplexitat der erforderlichen Reparaturarbeiten und die erforderlichen Kenntnisse und
Fahigkeiten der Mitarbeiter:innen mit dem Ziel, die Durchfiihrung einfacherer Reparaturen
gemal’ den festgelegten Standards den Maschinenbediener:innen zu lbertragen

D. .Mit Hilfe der FMEA-Analyse kann der:die Manager:in eine Rangliste der kritischen Fehler
erstellen. Fir eine Reihe der kritischsten Storungen werden Szenarien fiir ihre Lésung entwickelt,
einschlieBlich der schnellen Verfligbarkeit aller notwendigen Mittel. Die Behebung einfacher
Stérungen wird gemal den festgelegten Standards an die Betreiber:innen tbertragen. Auf der
Grundlage eines Vergleichs der erforderlichen und tatsachlichen Kenntnisse und Fahigkeiten der
Wartungsmitarbeiter:innen wird deren Weiterbildung sichergestellt. Die Aufstockung der Zahl
der Mitarbeiter:innen wird erst nach einer gewissen Zeit (nach der Umsetzung der oben
genannten Schritte) erfolgen.

Punkte
Hinweis: 30 werden auf die Antworten verteilt.
A 4
B. 6
C. 8
D. 12

Spezifische Antwort
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(ca. 1000 Zeichen pro Antwort. Fligen Sie folgenden Kommentar hinzu: Dies ist die erwiinschte
Antwort / Dies ist die optionale Antwort / Antwort, die eine héhere Qualifikation erfordert

A. Dasist eine gute Antwort. Es ist in Ordnung, wenn der:die Manager:in darauf besteht, dass das
Instandhaltungspersonal aufgestockt wird. Es geht aber mehr darum, einen systematischen
Ansatz fast im gesamten Unternehmen anzuwenden. Die Erfahrung zeigt, dass es in den
Unternehmen viele Mitarbeiter:innen gibt, die etwas (iber TPM wissen, sie haben Standards fiir
die Durchfiihrung der autonomen Instandhaltung geschaffen, aber irgendwie funktioniert es
nicht und alle beschweren sich, dass sie keine Zeit haben, dass jemand anderes fir alles
verantwortlich ist.

B. Dasist eine gute Antwort. Es ist richtig, eine Analyse der Stérungsbehebung unter zeitlichen
Gesichtspunkten durchzufiihren und MaRnahmen zur Reduzierung der Ausfallzeiten
vorzuschlagen. Allerdings geht es um einen systematischen Ansatz auf unternehmensweiter
Ebene. Die Erfahrung zeigt, dass es in den Unternehmen viele Mitarbeiter gibt, die etwas liber
TPM wissen, sie haben Standards fur die Durchflihrung der autonomen Instandhaltung
geschaffen, aber irgendwie funktioniert es nicht, und alle beschweren sich, dass sie keine Zeit
haben, dass jemand anderes fiir alles verantwortlich ist.

C. Antwort C - Das ist eine gute Antwort, aber es ist notwendig, einen systematischen Ansatz auf
der Ebene des gesamten Unternehmens Uber alle Abteilungen hinweg zu finden. Es ist richtig,
eine Fehleranalyse durchzufiihren. Der Vorteil dieses Schrittes kann auch darin liegen, dass die
Anzahl des Instandhaltungspersonals nicht erhoht werden muss und
Maschinenstillstandszeiten (Produktionsausfalle) reduziert werden.

D. Dies ist die gewlinschte Antwort. Es ist die beste Losung, da es sich um einen systematischen
Ansatz auf der Ebene fast aller Abteilungen des Unternehmens nach vereinbarten Standards
flr die Durchfiihrung der autonomen Instandhaltung handelt.

Vector Graphik

Source: https://www.freepik.com/

Free Vector | Free vector ecology protection. environment preservation, nature conservation, eco
friendly mechanism idea. cogwheels and leaves, mechanical parts with foliage. (freepik.com)



https://www.freepik.com/
https://www.freepik.com/free-vector/ecology-protection-environment-preservation-nature-conservation-eco-friendly-mechanism-idea-cogwheels-leaves-mechanical-parts-with-foliage_11667019.htm#query=machine%20repair%20illustrations&position=1&from_view=search&track=ais
https://www.freepik.com/free-vector/ecology-protection-environment-preservation-nature-conservation-eco-friendly-mechanism-idea-cogwheels-leaves-mechanical-parts-with-foliage_11667019.htm#query=machine%20repair%20illustrations&position=1&from_view=search&track=ais
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Tag 1/Anhang 4b - Szenario fiir Lernende:

Losungsansatze fiir Reparaturen nach Stromausfillen

Modul 1: TPM — Total Productive Maintenance
Tag 1: 10:45-13:00

Losungsansatze fiir zu lange Reparaturen

e Die Teilnehmer:innen sollen sich eine praktische Situation/ein praktisches Problem
vorstellen und verbal eine mogliche Losung fiir eine Situation am Arbeitsplatz
prdsentieren.

e Die Lernenden sollen lber die beste Losung nachdenken und sich fiir eine der Optionen
A, B, C oder D entscheiden und gegebenenfalls ihre eigene Losung vorstellen.

e  Die beste Losung herausfinden und erklaren kdnnen

. Die Teilnehmer:innen lesen die Situation und die Antwortmaéglichkeiten A, B, C, D vor.

e Nach Ablauf der Zeit bittet der:die Trainer:in alle, die Karte mit dem Buchstaben A, B, C
oder D aufzuheben.

e Aktivitat: 20 Minuten

e  Evaluation: 10 Minuten
Situationsbezogene Frage:
Die Instandhaltungsabteilung wird seit langem kritisiert, dass die Reparatur von Maschinen zu lange dauert. Auch einfache
Reparaturen dauern zu lange. Anhand von Momentaufnahmen der Arbeit der ihm:ihr unterstellten
Instandhaltungsmitarbeiter:innen kann der:die Vorgesetzte eine 100%ige Auslastung der Mitarbeiter:innen wahrend der

gesamten Arbeitszeit dokumentieren. Welche Méglichkeiten hat der:die Vorgesetzte, diese Situation zu verbessern?
Antworten:

A. Der:die Manager:in versucht hartnackig, eine Aufstockung der Zahl der Wartungsmitarbeiter:innen zu erreichen.

B. Der:die Manager:in analysiert die Reparaturen von Stérungen unter dem Gesichtspunkt ihres zeitlichen
Aufwands und schlagt MaBnahmen zur Verringerung der Zeitverluste vor, die durch die Nichtverfiigbarkeit von
Ersatzteilen oder spezifischen Werkzeugen entstehen, sowie MaRnahmen zur Behebung des
Kommunikationsmangels bei der Meldung von Stérungen. Gleichzeitig bemiht sich der:die Manager:in weiterhin
darum, die Zahl der Wartungsmitarbeiter:innen zu erhéhen.

C. Der Vorgesetzte analysiert die Reparaturen von Stérungen im Hinblick auf den Zeitaufwand, die Komplexitat der
erforderlichen Reparaturarbeiten und die erforderlichen Kenntnisse und Fahigkeiten der Mitarbeiter:innen mit
dem Ziel, die Durchfiihrung einfacherer Reparaturen gemdR den festgelegten Standards den
Maschinenbediener:innen zu Gbertragen

D. Mit Hilfe der FMEA-Analyse kann der:die Manager:in eine Rangliste der kritischen Fehler erstellen. Fir eine Reihe
der kritischsten Stérungen werden Szenarien fir ihre Losung entwickelt, einschlieflich der schnellen
Verflgbarkeit aller notwendigen Mittel. Die Behebung einfacher Stérungen wird gemalR den festgelegten
Standards an die Betreiber:innen tbertragen. Auf der Grundlage eines Vergleichs der erforderlichen und
tatsdchlichen Kenntnisse und Fahigkeiten der Wartungsmitarbeiter:innen wird deren Weiterbildung
sichergestellt. Die Aufstockung der Zahl der Mitarbeiter:innen wird erst nach einer gewissen Zeit (nach der
Umsetzung der oben genannten Schritte) erfolgen.
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Tag 1: Anhang 4c Gamification Fall 1: Losungsansatze fiir zu lange

Wartungsarbeiten

Gamification Ubung — Modul 1

Case 1 (Modul 1/Gamification Fall 1):
Losungsansatze fir zu lange Wartungsarbeiten
Kompetenzbereich:

Total Productive Maintenance
Situationsbezogene Frage

Situationsbezogene Frage:

(zwischen 120 und 250 Zeichen pro Frage)

Die Instandhaltungsabteilung wird seit langem kritisiert, dass die Reparatur von Maschinen zu lange
dauert. Auch einfache Reparaturen dauern zu lange. Anhand von Momentaufnahmen der Arbeit der
ihm:ihr unterstellten Instandhaltungsmitarbeiter:innen kann der:die Vorgesetzte eine 100%ige
Auslastung der Mitarbeiter:innen wahrend der gesamten Arbeitszeit dokumentieren. Welche
Moglichkeiten hat der:die Vorgesetzte, diese Situation zu verbessern?

Antworten

A. Der:die Manager:in  versucht hartnackig, eine Aufstockung der Zahl der
Wartungsmitarbeiter:innen zu erreichen.

B. Der:die Manager:in analysiert die Reparaturen von Stérungen unter dem Gesichtspunkt ihres
zeitlichen Aufwands und schlagt MaBnahmen zur Verringerung der Zeitverluste vor, die durch
die Nichtverfligbarkeit von Ersatzteilen oder spezifischen Werkzeugen entstehen, sowie
Malnahmen zur Behebung des Kommunikationsmangels bei der Meldung von Stérungen.
Gleichzeitig bemiiht sich der:die Manager:in weiterhin darum, die Zahl der
Wartungsmitarbeiter:innen zu erhéhen.

C. Der Vorgesetzte analysiert die Reparaturen von Stérungen im Hinblick auf den Zeitaufwand, die
Komplexitat der erforderlichen Reparaturarbeiten und die erforderlichen Kenntnisse und
Fahigkeiten der Mitarbeiter:innen mit dem Ziel, die Durchfiihrung einfacherer Reparaturen
gemal’ den festgelegten Standards den Maschinenbediener:innen zu lbertragen

D. .Mit Hilfe der FMEA-Analyse kann der:die Manager:in eine Rangliste der kritischen Fehler
erstellen. Fiir eine Reihe der kritischsten Storungen werden Szenarien fiir ihre Losung entwickelt,
einschlieBlich der schnellen Verfligbarkeit aller notwendigen Mittel. Die Behebung einfacher
Storungen wird gemal den festgelegten Standards an die Betreiber:innen (ibertragen. Auf der
Grundlage eines Vergleichs der erforderlichen und tatsachlichen Kenntnisse und Fahigkeiten der
Wartungsmitarbeiter:innen wird deren Weiterbildung sichergestellt. Die Aufstockung der Zahl
der Mitarbeiter:innen wird erst nach einer gewissen Zeit (nach der Umsetzung der oben
genannten Schritte) erfolgen.

Punkte
Anmerkung: 30 Punkte werden auf alle Antwortmdéglichkeiten verteilt

A 4

B. 6

C. 8

D. 12
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Spezifische Antwort:
(ca. 1000 Zeichen pro Antwort. Fligen Sie folgenden Kommentar hinzu: Dies ist die erwiinschte
Antwort / Dies ist die optionale Antwort / Antwort, die eine héhere Qualifikation erfordert

A. Dasist eine gute Antwort. Es ist in Ordnung, wenn der:die Manager:in darauf besteht, dass das
Instandhaltungspersonal aufgestockt wird. Es geht aber mehr darum, einen systematischen
Ansatz fast im gesamten Unternehmen anzuwenden. Die Erfahrung zeigt, dass es in den
Unternehmen viele Mitarbeiter:innen gibt, die etwas (iber TPM wissen, sie haben Standards fiir
die Durchfiihrung der autonomen Instandhaltung geschaffen, aber irgendwie funktioniert es
nicht und alle beschweren sich, dass sie keine Zeit haben, dass jemand anderes fir alles
verantwortlich ist.

B. Dasist eine gute Antwort. Es ist richtig, eine Analyse der Stérungsbehebung unter zeitlichen
Gesichtspunkten durchzufiihren und MaRnahmen zur Reduzierung der Ausfallzeiten
vorzuschlagen. Allerdings geht es um einen systematischen Ansatz auf unternehmensweiter
Ebene. Die Erfahrung zeigt, dass es in den Unternehmen viele Mitarbeiter gibt, die etwas liber
TPM wissen, sie haben Standards fiir die Durchflihrung der autonomen Instandhaltung
geschaffen, aber irgendwie funktioniert es nicht, und alle beschweren sich, dass sie keine Zeit
haben, dass jemand anderes fiir alles verantwortlich ist.

C. Antwort C - Das ist eine gute Antwort, aber es ist notwendig, einen systematischen Ansatz auf
der Ebene des gesamten Unternehmens tber alle Abteilungen hinweg zu finden. Es ist richtig,
eine Fehleranalyse durchzufiihren. Der Vorteil dieses Schrittes kann auch darin liegen, dass die
Anzahl des Instandhaltungspersonals nicht erhoht werden muss und
Maschinenstillstandszeiten (Produktionsausfalle) reduziert werden.

Dies ist die gewlinschte Antwort. Es ist die beste Losung, da es sich um einen systematischen Ansatz auf
der Ebene fast aller Abteilungen des Unternehmens nach vereinbarten Standards fiir die Durchfiihrung
der autonomen Instandhaltung handelt

Vector Grafik

Source: https://www.freepik.com/

Free Vector | Free vector ecology protection. environment preservation, nature conservation, eco
friendly mechanism idea. cogwheels and leaves, mechanical parts with foliage. (freepik.com)
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Tag 1 - Anhang 4d: Szenario fiir Lernende

Modul 1, TPM — Total Productive Maintenance
Tag 1, 10:45-13:00

AKTIVITATS-
BEZEICHNUNG

Losungsansatze fir zu lange Reparaturen

e Die Teilnehmer:innen sollen sich eine praktische Situation/ein praktisches
Problem vorstellen und verbal eine mogliche Lésung flr eine Situation am
Arbeitsplatz prasentieren.

e Die Lernenden sollen liber die beste Lésung nachdenken und sich fir eine der
Optionen A, B, C oder D entscheiden und gegebenenfalls ihre eigene Lésung
vorstellen.

e Die beste Losung herausfinden und erklaren kénnen

e Die Teilnehmer:innen lesen die Situation und die Antwortmaéglichkeiten A, B, C,
D vor.

e Nach Ablauf der Zeit bittet der:die Trainer:in alle, die Karte mit dem Buchstaben
A, B, C oder D aufzuheben.

e  Aktivitdt: 20 Minuten

e  Evaluation: 10 Minuten

Situationsbezogene Frage:

Die Instandhaltungsabteilung wird seit langem kritisiert, dass die Reparatur von Maschinen zu lange dauert.
Auch einfache Reparaturen dauern zu lange. Anhand von Momentaufnahmen der Arbeit der ihm:ihr
unterstellten Instandhaltungsmitarbeiter:innen kann der:die Vorgesetzte eine 100%ige Auslastung der
Mitarbeiter:innen wadhrend der gesamten Arbeitszeit dokumentieren. Welche Moglichkeiten hat der:die
Vorgesetzte, diese Situation zu verbessern?

Antworten:

A. Der:die Manager:in versucht hartnackig, eine Aufstockung der Zahl der Wartungsmitarbeiter:innen
zu erreichen.

B. Der:die Manager:in analysiert die Reparaturen von Stérungen unter dem Gesichtspunkt ihres
zeitlichen Aufwands und schlagt MaRRnahmen zur Verringerung der Zeitverluste vor, die durch die
Nichtverfiigbarkeit von Ersatzteilen oder spezifischen Werkzeugen entstehen, sowie MalRnahmen zur
Behebung des Kommunikationsmangels bei der Meldung von Stérungen. Gleichzeitig bemiiht sich
der:die Manager:in weiterhin darum, die Zahl der Wartungsmitarbeiter:innen zu erhéhen.

C. Der Vorgesetzte analysiert die Reparaturen von Stérungen im Hinblick auf den Zeitaufwand, die
Komplexitat der erforderlichen Reparaturarbeiten und die erforderlichen Kenntnisse und Fahigkeiten
der Mitarbeiter:innen mit dem Ziel, die Durchfiihrung einfacherer Reparaturen gemifl den
festgelegten Standards den Maschinenbediener:innen zu Gibertragen

D. Mit Hilfe der FMEA-Analyse kann der:die Manager:in eine Rangliste der kritischen Fehler erstellen.
Fiir eine Reihe der kritischsten Storungen werden Szenarien fiir ihre Losung entwickelt, einschlieflich
der schnellen Verfugbarkeit aller notwendigen Mittel. Die Behebung einfacher Stérungen wird gemaR
den festgelegten Standards an die Betreiber:innen tibertragen. Auf der Grundlage eines Vergleichs
der erforderlichen und tatsachlichen Kenntnisse und Fahigkeiten der Wartungsmitarbeiter:innen wird
deren Weiterbildung sichergestellt. Die Aufstockung der Zahl der Mitarbeiter:innen wird erst nach
einer gewissen Zeit (nach der Umsetzung der oben genannten Schritte) erfolgen
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Tag 1 — Anhang 4e: Szenario fiir Lernende

Modul 1, TPM — Total Productive Maintenance
Tag 1, 11:25-12:03

Vorbereitung fiir geplante Instandhaltung

e Die Teilnehmer:innen sollen sich eine praktische Situation/ein
praktisches Problem vorstellen und verbal eine mogliche Losung fir
eine Situation am Arbeitsplatz prasentieren.

e Die Teilnehmer:innen lesen die Situation/Aufgabe, sie kdnnen eine
Beispielvorlage konsultieren, falls vorhanden (optional kann ein leeres
Blatt/Formular ausgefiillt werden, falls vorhanden)

e Nach Ablauf der Zeit bittet der:die Trainer:in alle, das Ergebnis zu
prasentieren.

e  Aktivitdt: 20 Minuten

e Evaluation: 10 Minuten

Situative Frage:
Normen dienen als eine Art Richtlinie, um die Vergleichbarkeit zu gewahrleisten. Der: die Trainer:in
erklarte die vier Schritte zur Vorbereitung von geplanten Instandhaltungsstandards.

Schritt 1
Auswahl der Diagnosemethode und Festlegung der Kontrollpunkte/Messstellen.

Schritt 2
Messbedingungen und Grenzwerte festlegen.

Schritt 3
Entwicklung eines Messverfahrens einschlielich der Methode zur Auswertung der Ergebnisse.
e Methode zur Befestigung der Sensoren, Beschreibung der erforderlichen Eingriffe in die
Maschine (Freilegung), Definition der Sicherheitsprinzipien usw.
e Auswertung der Messung - Einzelmessung, Mittelwertbildung Gber mehrere Messungen,
Ermittlung moglicher Abweichungen usw., Interpretation der Werte im Zusammenhang mit
dem Betrieb usw.

Schritt 4

Umsetzung der Schritte 1 bis 3 in eine Norm - eine geplante Instandhaltungsnorm. Falls vorhanden,
kénnen Sie sich von einem Beispiel einer bestehenden Norm inspirieren lassen (z. B. eine Norm fur die
Inspektion einer Werkzeugmaschine mit einer Warmebildkamera, ein Beispiel fiir ein Protokoll zur
Auswertung einer Messung mit einer Warmebildkamera).
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Beispiel fiir eine Norm zur Uberpriifung einer
Werkzeugmaschine mit einer Warmebildkamera

CAR Master
training

KBOST®

Maintenance plan:
¢€.4315

Verantwortlichkeit :

Gerat: Tornado T2 (Series 21i-TB)
Seriennummer:

Geriateeinsatz: Warmebildkamera Fluke T120, EK ¢.3285
Die Inspektion wird durchgefiihrt von: Ondrej Davidek
Beschreibung: Diese Messungen kénnen ohne Einschrankung des Produktionsprozesses und ohne aufwéandige
Freilegung durchgefiihrt werden, ungefdhre Dauer ca. 45 min. RTC auf die Umgebungstemperatur eingestellt.

Aktivitat Details Int. Anweisungen
(m)
1.
. Messung nach mindestens 1
Uberpriifung des
3 Stunde Betrieb. Schwarze matte
Hauptantriebes
Oberflache, Emissionsgrad €=0,95
(Hauptmotor
Messung nach mindestens 1
2.
Stunde Betrieb, idealerweise muss
Kontrolle der
das Gerat wahrend der Messung in
Riemenscheibe 3
Betrieb sein. Emissionsgrad, €
der Hauptantriebseinheit
belt=0.90; epulley= 0,85 (leicht
mit Riemen
oxidiert)
Messung nach mindestens 1
3. Stunde Betrieb, € schwarzer Teil=
Uberpriifung des 3 0,95;
hydraulischen Zylinders € rechter Teil (Antrieb)= 0,50
Max. Temperatur: 75°C
4, Messung nach mindestens 1
Uberpriifung des 3 | Stunde Betrieb, bei Verschmutzung

Hydraulikverteilers

€=0,9
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Beispiel fir ein Protokoll zur Auswertung einer

Warmekameramessung
Die Messung wurde Verwendetes Messinstrument: Fluke Ti20
B oST® durchgefiihrt von: Nummer der Registrierungskarte: 3285
Ondrej Davidek Weitre Kennzeichen:
Geriit
Titel: Tornado T2 (Series 21i-TB)
Seriennummer:
Weitere Informationen: CNC lathe
Umgebung

Lufttemperatur: 16°C
Weitere Informationen: zugfreie und trockene Umgebung

Tag und Zeit der Messung: 21.3.2012; 11:00

Kurze Beschreibung der Messung (falls erforderlich):

Die Messungen wurden etwa eine Stunde und 15 Minuten nach dem Einschalten des Gerits durchgefiihrt, alle
Messungen wurden wihrend des Betriebs vorgenommen. Die RTC wurde standardméBig auf
Umgebungstemperatur eingestelit.

Aktivitiit
1. Uberpriifung des Hauptantriebes
Blick im sichtbaren Spektrum Thermographische Abbildung

i 316

I 28.0

F244

F20.8

L173

Beschreibung

Die maximale Motortemperatur betrigt 30,9 °C (die maximale Umgebungstemperatur bei Betrieb betrigt 40 °C),
so dass der Motor ordnungsgemal funktioniert und kein Eingreifen erforderlich ist. Die Temperaturen sind
gleichmiBig verteilt. Die Messung wurde bei laufendem Motor nach einer Stunde Betrieb durchgefiihrt.

Messung
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AEin Automobilunternehmen hat drei

CONTENT Fertigungsauftrage A, B und C. Die
Bearbeitungszeit auf der Drehmaschine
fur Fertigungsauftrag A betragt 10
Minuten, fir Fertigungsauftrag B 5
Minuten und fir Fertigungsauftrag C 12
Minuten.

alle drei Fertigungsauftrage A, B und C
missen mit folgenden Maschinenzeiten
nachbearbeitet werden:

Drehmaschine
Auftrag A mit 10 min
Auftrag B mit 5 min

Auftrag C mit 12 min Aufgrund des Nachbesserungsbedarfs

hat das Unternehmen nun beschlossen,
den Auftrag A einer Qualitatspriifung zu
unterziehen. Die Maschine fir die
Bestellung B mit 10 min Qualitatspriifung  ist  derzeit  mit
Auftrag C mit 8 min Auftragen ausgelastet und wird erst
morgen um 12:00 Uhr zur Verfiigung
stehen. Es gibt jedoch einen weiteren
begonnen. Fertigungsauftrag D um 14:00 Uhr und

einen Fertigungsauftrag E um 17:00 Uhr

Frasmaschine
Bestellung A mit 20 min

Die Bearbeitungszeit hat noch nicht

Co-funded by the THE EUROPEAN COMMISSION SUPPORT FOR THE PRODUCTION OF THIS PUBLICATION DOES NOT

CONSTITUTE AN ENDORSEMENT OF THE CONTENTS WHICH REFLECTS THE VIEWS ONLY OF THE
Erasmus+ Programme AUTHORS, AND THE COMMISSION CANNOT BE HELD RESPONSIBLE FOR ANY USE WHICH MAY BE
of the European Union MADE OF THE INFORMATION CONTAINED THEREIN.
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Die Materialbedarfsplanung
meines Unternehmens

Arbeits- und Betriebszeiten

Wie sind die Arbeits- und Betriebszeiten in Ihrem
Unternehmen? Besteht lhrer Meinung nach die
Notwendigkeit einer Anderung?

Materialanforderungen

Welches sind die primaren, sekundaren und
tertiaren Anforderungen in Ihrem Unternehmen?

Methoden der Bedarfsermittlung

Welche Methoden werden in Ihrem Unternehmen
zur Bedarfsermittlung eingesetzt?

THE EUROPEAN COMMISSION SUPPORT FOR THE P ES NOT

S Co-funded by the CONSTITUTE AN ENDORSEMENT OF THE THORS,
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Fallbeispiel

General Motors (GM) ist ein weltweit tatiges Automobilunternehmen, das
eine breite Palette von Fahrzeugen herstellt. Um die Materialproduktion
effizient zu steuern, verwendet GM einen umfassenden
Materialplanungsprozess, der mehrere Schritte umfasst.

Zunachst arbeiten die Materialplaner:innen mit den
Produktentwicklungsteams zusammen, um die bendtigten Materialien fur
jedes Fahrzeugmodell zu bestimmen. Dazu gehort die Festlegung von Art,
Menge und Qualitat der Materialien, die fUr jedes Bauteil bendtigt werden.
AnschlieBend erstellen die Materialplaner:iinnen anhand dieser
Informationen einen detaillierten Materialplan, der den Zeitplan fur die
Beschaffung und Lieferung der bendtigten Materialien festlegt. Dabei
werden Faktoren wie Vorlaufzeiten, Transportkosten und
Kapazitatsbeschrankungen der Lieferunternehmen bertcksichtigt. Sobald
der Materialplan erstellt ist, arbeitet das Beschaffungsteam mit den
Lieferantenunternehmen zusammen, um die bendtigten Materialien zu
beschaffen. Das Beschaffungsteam nutzt eine Vielzahl von Tools und
Techniken fur das Lieferkettenmanagement, einschlieBlich  der
Uberwachung der Lieferantenleistung, der Bedarfsprognose und des
Risikomanagements. Bei Eingang werden die Materialien inspiziert und
getestet, um sicherzustellen, dass sie den Qualitatsstandards
entsprechen. Anschlieend werden die Materialien im
Lagerhaltungssystem eingelagert und je nach Bedarf fir die Produktion
freigegeben. Wahrend des gesamten Produktionsprozesses uberwachen
die Materialplaner:innen und die Produktionsteams die Verfugbarkeit der
Materialien und passen den Produktionsplan bei Bedarf an, um
sicherzustellen, dass es keine Verzogerungen oder Engpdsse gibt. Dies
erfordert eine standige Kommunikation und Koordination mit
Lieferant:innen, Spediteur:innen und den internen Teams.

Wie sieht eine solche umfassende Planungsstrategie nach dem-cbh
Beispiel in Ilhrem Unternehmen aus? Welche Abteilurigen
Interessengruppen sind beteiligt? Was muss bertlicksichtigt werden?
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