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Was ist Shopfloor Management? — Beschreibung 1

Shopfloor Management ist die Voraussetzung zur Umsetzung von schlanken Prozessen!
Es ermdglicht das friihzeitige Erkennen von Problemen, die regelméaRige und kurz-
zyklische Uberpriufung der Zielerreichung und férdert eine strukturierte und metho-
dische Problemlésung. Dies tragt zu einer konsequenten Umsetzung der Unterneh-
menswerte bei und stellt das Thema , Fihrung vor Ort* wieder in den Mittelpunkt.

(nach REFA)

Shopfloor Management ist ein Fihrungsinstrument am Ort der Wertschopfung!
Aufgeschlossenheit fur tagliche Verbesserung ist Grundvoraussetzung fir ein selbst-
organisierendes, selbst steuerndes und sich standig selbst erneuerndes Unternehmen.
Erfolg bringen nicht die Lean-Methoden, sondern die aufgeschlossenen Fuhrungs-
krafte!

Shopfloor Management erméglicht Probleme sofort zu erkennen, statt aufzuzeigen,

bzw. der Fihrungskraft (dem Mitarbeiter) jederzeit den Zustand in der Werkstatt
aufzuzeigen sowie Abweichungen vom Soll-Zustand sichtbar zu machen, sei es ein
positiver, sei es ein negativer Trend. , Erkennen” ist der erste, ,auf Abweichungen
reagieren” der zweite, sie , zuklinftig zu vermeiden“ der dritte Schritt.

(nach Remco Peters / AWF)

AWEF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Was ist Shopfloor Management? — Beschreibung 3
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 FUhrungskraft vor Ort greifbar » Standards einfihren und uber- » Schwerpunkte und Wiederholungs- ¢ Meisterebene in Steuerungsrolle
und einforderbar prufen “ fehler identifizieren starken
* Verbindlich fihren » Visualisierungen aktiv nutzen  Kaizen-Gedanken fordern e transparente Auftragssteuerung
* Partnerschatftlich fuhren * ,0o and see" * Problemldsefahigkeit weiter ent- ¢ eindeutige Schnittstellen zwischen
* Kommunikation auf Augenhthe * Orientierung an Kennzahlen wickeln Produktion und Dienstleistern
* Informationsfluss sicherstellen * Zielkaskade bis hin zu Shopfloor * Lésungen anstof3en  Mitarbeiter qualifizieren und weitert
 FUhren durch sokratisches Fragen  MaRnahmen ableiten  Unterstitzung anbieten entwickeln
* Transparenz durch standardisierte  * Shopfloor-Tafel nutzen < Ursachen nachhaltig abstellen « Kreativitat fordern
Fuhrungsaufgaben (T-Card) » Fruhwarnsystem (Jidoka, Andon) < Standards ableiten, weiter ent- * Zeit- und Selbstmanagement

wickeln
« positive Fehlerkultur und lernende
Haltung fordern

Shopfloor = Fabrik, Werkstatt, Produktion
Management = Ziele setzen, informieren, planen und delegieren, entscheiden, férdern und motivieren, kontrollieren
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Was ist Shopfloor Management? — Beschreibung 2

strukturierter
Tagesablauf

Kommunikation

FUhrung vor Ort

Wer fiihrt vor Ort?

Wie zeitliche Freirdume erhalten?
Mehr als Besprechung vor Ort!
Welche Aufgaben vor Ort?

Mitarbeiter-
befragung

Kennzahlen

Visualisierung

Problemlésung

®

Eskalation

Problemlose-

Fuhrung vor Ort: pilbaess

das Management
wird aktiv in die Problem-
bearbeitung, Eskalation

und Controlling eingebunden

Entscheidungs-
prozess

Visualisierung: kritische Abweichungen
in der Produktion werden zeitnah erfasst

Standardisierung

®

Standard-
arbeitsblatt

3. Standardisierung: Ab-
sicherung der erreichten
Ergebnisse und Basis fur
kiinftige Verbesserungen

Arbeits-
schritteblatt

Prozessaudit

4. Problemlésung: Abweichungen
in der Produktion werden
nachhaltig beseitigt

Cycle Check

5.  Kommunikation: Gewahrleistung einer
schnellen Problemerkennung und
-beseitigung
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Personalfuhrungsprinzipien des Toyota Way

Toyota legt allergrdfdten Wert auf die Qualitat seiner Fuhrungskrafte

* Sie sollen den Geist des Toyota Way praktisch vorleben und daftir sorgen, dass
die Mitarbeiter ihn verinnerlichen

* Sie sind in hohem Mal3e daflr verantwortlich, dass sich die Mitarbeiter optimal
entwickeln

» Dazu mussen sie aktive Personalentwicklung leisten

* Sie sind nicht nur KVP-Experten, sondern auch Change-Manager

Die Fihrungsqualitat wird an vier Schlisselkennziffern gemessen:

Arbeitssicherheit/Ergonomie: Senkung von Arbeitsunféllen und Verbesserung der Arbeits-
gestaltung

Qualitat: Training, Prozessverbesserung und Problemlésung

Produktivitat: Umfasst die konsequente Befriedigung der Kundenanforderungen und das
Ressourcenmanagement

Kosten: bedeutet die Erfullung der drei oberen Kriterien sowie Kostenkontrolle und Kostensenkung

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Grundsatze fur das , Fihren vor Ort*

* Rollen und Aufgaben im Shopfloor Management sind durchgangig beschrieben, kommuniziert
und den Mitarbeitern bekannt. Sie werden von allen Rollentragern eingehalten und durch bereit
gestellte Kapazitaten abgesichert.

* Alle Shopfloor-Fihrungskrafte sind vor Ort integriert, bzw. sind vor Ort prasent und fungieren
bei festgestellten Abweichungen von Standards als Initiatoren der schnellen Problemlésung und
als Coach.

» Die FUhrungskrafte geben keine Losungen vor, sondern lenken die Ursachenfindung und
Problemldsung durch geeignete Fragetechniken.

* Ein strukturierter Tagesplan (z.B. T-Card-System) mit einer durchgangigen Informationskaskade ist
eingefihrt und in eine werksweite Systematik eingebunden.

» Basis fur die Planung des Tagesablaufs ist die tdgliche Kommunikation durch die jeweilige
Fihrungskraft mit festem Ablauf und Inhalt (max. 10 Min.)

 Alle Gesprache zur Steuerung des operativen Geschafts finden am Shopfloor statt.

« Regelkommunikation auRerhalb des Shopfloor Management werden auf eventuelle Uberschneidunge —
und Dopplungen hin Gberprift und entsprechend angepasst.

* Die Infrastruktur zur Kommunikation an den Shopfloor-Tafeln ist erstellt (Stehtisch, Tafel, Flipchart,
Pin-Wand, etc.).

» Haufigkeit und Betrachtungsumfang von vor-Ort-Begehungen sind auf T-Cards hinterlegt und
werden bei Bedarf angepasst.

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.




A ktiv fr
W|issen und
F ortschritt

AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

Managementkreislauf beim Fuhren vor Ort

* Ziele vereinbaren

* Messgrofien vereinbaren

« Zielerreichung verfolgen

« Zielerreichung unterstitzen
* Regelkommunikation

* Zielverlauf visualisieren

» Abweichungen erkennen
* Fehlerkultur

* Probleme kommunizeren
* visuelles Management

e Kennzahlen (KPI's)
* ,go to see”

« Kreislibung (Beobacht

Ziele setzen

en

kontrollieren

\/\\- Info-Meilensteine

 Shopfloor-Tafel

e T-Card-System

» Ressourcen-Tafel

« Kommunikationsplan
» Regelkommunikation

Managementkreislauf
(Fuhren vor Ort)

planen und
delegieren

fordern und

motivieren

» Personlichkeit
» Potenzial erkennen
e Potenzial férdern

 Aufgaben
\/\0 Verantwortlichkeiten
/  Fahigkeiten

e Zustandigkeiten
* Selbstmanagement
e Zeitmanagement

» Q-Matrix
 Mitarbeitergesprache
» Zeitmanagement

» Wertschatzung

e Anerkennung

* ,go to see”

* SFM-Entscheidungsprozess
 Entscheidungsbefugnis

* SFM-Entscheidungsgremien
» A3-PDCA-Bericht

e Zeitmanagement

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.




A ktiv fr
W|issen und

AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

Kernaussage zur Fuhrung vor Ort

Wir haben
SFM =
Stufe 1
SFM
Stufe 2

Abweichungen
vom Standard
und von den
Zielen

erkennen
"

SFM
Stufe 3

Hingehen und
sehen!

Regelmalig
durchgehen

Vor Ort sein,
beobachten und
erkennen

Hingehen und
studieren!

Hinsehen, fragen
Zustand erkennen
(positiv/inegativ)

Fragen, an-
regen, unterstit-
zen, Thema
beseitigen

Hingehen und
Problem I6sen!

Aktion einleiten,
Unterstutzen!

Fir Nachhaltig-
keit sorgen, nach-
fassen
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Typische Toyota Organisation

TeamgroRRe o Ao
Teammitglieder 5 -8 o
Teamleiter v q
3-4 - - - w
Kleinste Gruppe g " o o A = GroRte Gruppe
Gruppenleiter 4 Teamleiter v v v v 5 Teamleiter
5-8 18 Teammitglieder < S S s E P 23 Teammitglieder

1
-l
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1
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Assistant Manager

4-10 - Da Toyotas Existenzberechtigung in der Werter-
W zielung fur seine Kunden liegt und es die Mitarbeiter
sind, die diesen Wert generieren, geniel3en sie den
U héchsten Stellenwert. Alle anderen Hierarchie-
Manager g ebenen sind dazu da, sie zu unterstlitzen!
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Rollen und Verantwortlichkeiten in der Toyota Organisation

Teammitglieder ¥ ﬁ

fiuhren Arbeit nach aktuellem Standard aus - -
befolgen 5S in ihrem Arbeitsbereich

fuhren kleinere Routinewartungsarbeiten durch

suchen nach Verbesserungsmoglichkeiten

unterstitzen kleinere Gruppenaktivitaten in der Problemlésung

Teamleiter

* initileren Prozess-Startup und —kontrolle Grofite Gruppe

- sorgen fir die Einhaltung der Produktionsziele Y gﬁa’“'e“%"t;red
- eammingir er

» reagieren auf andon-Rufe der Teammitglieder

» fuhren Routinequalitatschecks durch

* springen fur abwesende Teammitglieder ein

» fuhren (funktionsibergreifende) Schulungen durch

 erteilen Arbeitsanweisungen fur schnelle Wartungsarbeiten
 stellen sicher, das Standardverfahren eingehalten werden

» fordern kleinere Gruppenaktivitaten

» sorgen fir standige Projekte der kontinuierlichen Verbesserung

» sorgen fur einen reibungslosen Nachschub an Material und Teilen

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Rollen und Verantwortlichkeiten in der Toyota Organisation

Gruppenleiter - v YUY ﬂ

* machen die Urlaubs- und Einsatzplanung

 sind fur die monatliche Produktionsplanung verantwortlich

» Ubernehmen administrative Aufgaben: Vorschriften, Beachtung,
disziplinarische Mal3hahmen

* Ubernehmen hoshin-Planung

* achten auf die Wahrung der Teammoral

* bestatigen Routinequalitat und Qualitatschecks der Teamleiter

» koordinieren die Schichtibergange

» fihren Prozesstests (Prozessveranderungen) durch

» sorgen fur die Entwicklung der Teammitglieder und funktionsuber-
greifenden Trainings

* berichten Uber die taglichen Produktionsergebnisse

* realisieren Kosteneinsparungen

» fuhren Projekte zur Prozessverbesserung: Produktivitat, Qualitat,
Ergonomie, etc. durch

» koordinieren umfangreiche Wartungsarbeiten

» koordinieren Unterstitzung durch externe Gruppen

» koordinieren die Arbeit mit vor- und nachgelagerten Prozessen

» sorgen fur die Einhaltung von Standards fur die Sicherheit der Gruppe

» springen fur abwesende Teamleiter ein

* koordinieren die Aktivitaten rund um die Umristung auf andere Fahrzeug-
modelle

Groftte Gruppe

' 5 Teamleiter
= 23 Teammitglieder

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Aufgaben des Hancho (Auszug)

» GegenmalRnahmen fir in der Linie auftretende Fehler, Sicherstellen, dass keine
fehlerhaften Teile zum nachsten Prozess weitergegeben werden

« Zweistiindlich Prozessprifungen durchfihren und Ergebnisse aufzeichnen

» Besprechungen abhalten, aufgetretene Fehler besprechen, mogliche Bedenken
und Gegenmalfinahmen aufbringen

Prozessbestatigung
Qualitat

« Feststellen der Prozess-Zykluszeiten

* Prozesse, in denen Zykluszeit Gber der Taktzeit liegt, untersuchen

» Neuaustaktung fiir Taktzeitdnderungen durchfiihren

« Sicherstellen, dass jeder Mitarbeiter 2 Kaizen-Vorschlage pro Monat macht und
diese umsetzen

Prozessentwicklung

» Engpassprozesse erkennen/verstehen

» Andon-Rufe den verantwortlichen Prozessen zuordnen und aufzeichnen

« Unterstitzung des Teamleiters bei GegenmalRnahmen fiir Uberlastete Prozesse

» Besprechungen abhalten, mdgliche Bedenken aufdecken und GegenmalRnahmen
durchfihren

Uberlastprozesse
Engpass Gegenmal3-
Nahmen

« Tagliche Bewertung jedes Prozesses aller fiir diesen Prozess im Moment verantwortlichen Teammitglieder
« Laufende stichprobenartige Uberpriifung, ob die Teammitglieder den standardisierten Arbeitsablauf einhalten
« Zykluszeit der Anlagen verstehen/kennen

Prozessbestatigung
Produktion

« Ziele zur Kostenreduzierung an verantwortliche Mitarbeiter herantragen

« Ideen zur Kostenreduzierung innerhalb des Teams auflisten und verfolgen, Gruppenleiter und verantwortliche
Ingenieure um Unterstiitzung bitten

 Verschwendung innerhalb des Teams beseitigen durch Untersuchung nach den 8 Verschwendungsarten

« Sicherstellen, dass alle Energie verbrauchenden Anlagen nach Schichtende abgeschaltet sind, wo es keinen
Einfluss auf die Qualitat hat

Kosten

* Bemiihen zum Erhalt der Moral der Mitarbeiter

 Mitarbeiter ermutigen, Gruppen-Meetings zu leiten

« Unterstltzung der Entwicklung neuer Mitarbeiter durch ,,On the Job training"
e Fuhren von Mitarbeitern durch Ermutigung zur Befahigung

Menschen

AWF - Arbeitsgemeinschaften fir Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Aufgaben des Schichtfuhrers im Shopfloor Management - 1

Vor Ort zu sein, zu beobachten, zu fuhren, zu regeln und wenn notwendig helfend
mitzuarbeiten, um auf der Schicht die Produktivitats- und Performanceziele zu sichern,
ist die zentrale Aufgabe des Schichtverantwortlichen.

Dem Schichtverantwortlichen muss stets bewusst sein, welche Funktionalitaten und
Rollen in welcher Situation gefordert sind und sein Verhalten bestimmen.

Multifunktionalitdt und eine Rollenvielfalt spiegeln sich in seiner Arbeit.

Der Schichtverantwortliche wird im Shopfloor Management personell unterstitzt durch
den auf Segmentebene angesiedelten Technischen Supporter und Produktionssteuerer
sowie durch diverse Organisatorische Hilfsmittel und Werkzeuge.

Ziel der Stelle : Shopfloor so steuern und regeln, dass die Segmentziele gemal der
Zielpyramide erreicht werden!

» Ressourcen / Prozesse steuern

* Einhaltung von: Arbeitssicherheitsrichtlinien, Umweltschutzvorgaben, Qualitatsrichtlinien
» Schichtplanungen und Urlaubsplanung

* Einleitung von MalRnahmen zur Erfullung der Segmentziele

» Fordern und Fordern der Mitarbeiterentwicklung mit Hilfe der Qualifikationsmatrix

» Durchfihren von MalRnahmen zur Erreichung des gesetzten Performancezieles, z.B. PM-Stufe >2
« Einhaltung der diversen Aufgaben, die Phase 1, Phase 2 und Phase 3 des Tagesablaufes erforderts
* Fuhren durch Kommunikation und Information. '

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Der Arbeitstag des Schichtfiuhrers - 1

Der Arbeitstag des Schichtverantwortlichen gliedert sich in drei Phasen:

Phase 1: Schichtiibernahme / Schichtbeginn
* Personliche Abstimmung mit den Vorgangern Uber Stand der Dinge, Zielerreichung, _i
Schwierigkeiten, Probleme

» Kurze Dokumentation im Schicht-Logbuch "
* Die ersten beiden Punkte ca. 10 min. vor offiziellem Schichtbeginn bearbeiten.

* BegriRung und Einteilung der anwesenden Mitarbeiter.

» Hinweise auf besondere Vorgange, Ziele, Situationen =%
« Sicherstellen eines effizienten Schichtbeginns (Fliegender Wechsel)

Phase 2: Schichtverlauf / wahrend der Schicht
* Erledigung administrativer Arbeiten
* Regelkommunikation mit Segmentleiter, technischem Supporter und Produktionssteuerer (tagliches Briefing)

Aber dann: Anwesenheit ,vor Ort“: beobachten, fihren und regeln. Dabei muss er sich folgende Fragen beantworten:

« Sind alle notwendigen Voraussetzungen gegeben, damit auf der Schicht hochproduktiv gearbeitet werden kann?

* Arbeiten unsere Prozesse so, dass wir unsere Schichtziele erreichen ? (Shopfloor-Tafeln beobachten)

* Wo erkenne ich Abweichungen und muss regelnd eingreifen ?

* Wo erkenne ich notwendige Verbesserungen zur Steigerung der Wertschépfung und Eliminierung von
Verschwendung?

» Werden anstehende Verbesserungsaktivitdten durchgefihrt ?

Ergebnisse der Beobachtungen bzw. des Schichtcontrollings und gewonnene Erkenntnisse sind zu
dokumentieren und gemal PDCA-Zyklus zielfihrend zu bearbeiten.

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Der Arbeitstag des Schichtflihrers - 2

Phase 3: Schichtiibergabe / Schichtende

* Personliche Abstimmung mit dem Nachfolger Gber den Stand der Dinge, Zielerreichung, Schwierigkeiten, Probleme
» Kurze Dokumentation im Schicht-Logbuch

* Diese beiden Punkte ca. 10 min vor offiziellem Schichtende bearbeiten.

Diese drei Phasen sind erklarter Standard und gehdren zu den Aufgaben und Verantwortlichkeiten eines jeden
Schichtverantwortlichen. Fir die Schichtlibergabe wird das Standard-Protokoll gemaf3 benutzt.

[Gitigkeit fir O s7AB, O STAU, O STBR, [ STCN, X STDE, 0 STES, [ STIT, [J STKR, 0 STMX, [ STNZ, [J STRO, [1 STUS |
Zur Information _: [ STAB, [ STAU, [ STBR, [ STCN, [J STDE, [J STES, [J STIT, [ STKR, [J STMX, [J STNZ, [J STRO, [J STUS ]
DEPxx : Formular zu Arbeitsanweisung DEPC-AQ ??
Datum : Schicht: Namen:

Nr.: Kriterium F|S|N Bemerkung

1. | Sind alle Mitarbeiter laut Schichtplan
anwesend?

2. | Gibt es oder gab es im Bereich
Reparaturen?

Was wurde bisher von wem wo gemacht?

3. | Gibt es im Bereich Qualitatsabweichungen
und sind diese dokumentiert?

4. | Sind alle Fehlteile in der Datei ein - bzw.
alL 1?

5. |Sind alle Terminauftrage abgearbeitet?

6. | Ordnung und Sauberkeit

7. | Arbeitssicherheit (Probleme, Fluchtwege,
Spender etc)

8. | Stehen alle Hilfs-und Betriebsstoffe auf
Olwannen oder in den entsprechenden
Behaltern?

9. | Sind alle notwendigen Informationen im
Schichtbuch dokumentiert?

10. | Geplante Wartung und Instandhaltung

11.

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.




A ktiv fr
W|issen und

AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

Beispiele von Shopfloor-Tafeln
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Beispiele eines Tagesproduktionsberichtes

Stunden Deviation Zlel-Linle

——
i = dy-v-#F

Ziel (Stiick bel 100% OEE) — ' Line Nr.
- stiindlich [ | e || Datum
« Kum. B | Fehler (Stiick):
Aktuell (Stiick) ekttt - - Ausschuss
+ stndlich [ gsm=l| - Nacharbelt
. kum. _ [ ca SRS OEE-Verluste (min.):
xal - » Techn. Stérungen
3 Schichten: — | | J ‘ . WHz.-WEl:hselgE
» Schichtfihrer ] : + Qualitatsproblem
» OEE / Schicht = | + Rilsten
= \ I 1+ Material-Stérung
it = HL s — | - Orga.-Storung
g [ ) = s | =G -
OEE / Tag \ Bt ‘ . |
Zykluszeit: “"--._______\':I o
- Soll e o
- Ist/ Schicht | s
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Betrachtungsumfang einer Shopfloor-Tafel

Arbeitsplatze

Minuten-Konferenz: Minuten-Konferenz:
07:00 — 07:15 Uhr 07:30 — 07:45 Uhr
13:00 — 13.15 Uhr 13:30 — 13.45 Uhr
19:00 — 19:15 Uhr 19:30 — 19:45 Uhr

Bereich Vorfertigung Produktion

Minuten-Konferenz: Minuten-Konferenz:
08:00 — 08:15 Uhr 08:30 — 08:45 Uhr
14:00 — 14.15 Uhr 14:30 — 14.45 Uhr
20:00 — 20:15 Uhr 20:30 — 20:45 Uhr

AWF-Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Arbeitsgemeinschaft ,Die Produktionsfihrungskraft in der flexiblen Produktionsorganisation’

Teamtafel, Teamraum

p—

=

i \
- = _'| A

=
e

Sl AV o ey

N

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung



A ktiv fr
W|issen und

AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

T-Card-System fir das Shopfloor Management

Themen aus:

* Verbesserungsprozess

* Problemldseprozess

* MaBnahmeplanen

* Projektaufgaben

* Routineaufgaben

» ,Go and see” - Aufgaben
* etc.
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Blaue Karte = Logistikthemen

Grune Karte = Verfugbarkeitsthemen
Gelbe Karte = Problemldsungsthemen i

Rote Karte = Qualitatsthemen
Etc.

Thema:
OEE-Entwicklung tUberprifen

Aufgabenbeschreibung:

Alle Maschinen und Anlagen der
Linien A, C und D auf Abweichun-
gen und Auffalligkeiten Gberpriifen.
Méngellisten Gberprifen.

Maschinennutzer auf Auffalligkei-
ten befragen.

Erledigt:

Iy Mlil;agu Business Processe
Provides Company Wide Visibilit

Typically used for:

*Planning
*Tracking
*Booking

*Production Scheduling
* Dealer Managenent
*Waorkshop Managamant
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A ktiv fr
W|issen und

AWEF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt . .
Beispiel eines T-Card-Systems

Team Teamleiter ﬁ Gruppenleiter l Produktionsleiter &

Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NN § Thema: NNNN Thema: NNNN

Montag Thema: NNNN Thema: NN § Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN

Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Dienstag Thema: NNNN Thema: NNNN | Thema: NNNN Thema: NNNN | Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Mittwoch Thema: NNNN [ Thema: NNNN _ Thema: NNNN | Thema: NNNN Thema: NNNN | Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN

Donnerstag Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN

Thema: NNNN _M Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Freitag Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Wiﬂ}ggg;cnhe Thema: NNNN | Thema: NNNN | | Thema: NNNN | Thema: NNNN Thema: NNNN | | Thema: NNNN | Thema: NNNN

Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
rr;i?ggki)ir;]e Thema: NNNN | Thema: NNNN' | | Thema: NNNN | Thema: NNNN | | Thema: NNNN | Thema: NNNN || Thema: NNNN | Thema: NNNN
Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN Thema: NNNN
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Wis';/e#rund Arbeitsgemeinschaft ,Die Produktionsfiihrungskraft in der flexiblen Produktionsorganisation’

F ortschritt

Was ist Verschwendung im Meister-Alltag?

» Zwangsgesteuerte Teilnahme an Besprechungen (Um was geht es?
Was geht es mich an?)

* Diskussionen (mit Einzelnen), die sich wiederholen

 Rickfragen, Rickversicherungen, Reklamation von Fehlteilen

« ,Unqualifizierte* Arbeiten (Kennzahlen berechnen, etc.)

 Produktion gleicht zu geringe Entwicklungszeiten und Entwicklungsfehler aus

 Qualitatsmangel an gelieferten Teilen (hausgemacht)

» Absprachen werden nicht eingehalten (Kontrolle von Selbstverstandlichkeit)

» Aufwand/Beweise fahren, um anderen zu beweisen, dass sie Fehler machen
(Daten, Kennzahlen)

» Mangelnde Kommunikation / Informationen werden nicht weitergegeben

* Raucherpausen / Kaffeepausen

» Wegezeiten

* Verschleierung von Fehlern

» Zu geringe Delegation (zu wenig Ansprechpartner ftr die Delegation)

 Keine klare Zuordnung (mehrere Mitarbeiter mit gleichen Aufgaben beschéftigen)

» Fehlende Fiuhrungskompetenz (immer wieder gleiche Diskussionen mit
gleichem Mitarbeiter)

 Teilweise fehlende /zu geringe Unterstlitzung durch die Personalabteilung bei
kritischen Fallen mit Mitarbeitern

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung



A ktiv fr

wlissen und Arbeitsgemeinschaft ,Die Produktionsfihrungskraft in der flexiblen Produktionsorganisation’

F prischntt Die Grundelemente des Selbst- und Zeitmanagement
Aufschieberitis — oder: wie werde Zeitdisziplin im Team entwickeln Alte Gewohnheiten analysieren und
ich entschlussfreudiger? * Personlichkeitstypen identifizieren Optimierungspotentiale erkennen
* Aufschieberitis als Anti-Erfolgs- » Gegenseitigen Einfluss koordinieren » Was sind die Bereiche, die Sie ver-
Faktor Uberwinden » Geschwindigkeitsorientiertes bessern wollen oder miissen CD
 Ursachen und L6sungsansatze Management trainieren 13)
+ Selbstdisziplin entwickeln 12 Die Einstellung , Ich kann es” ent-
Beschlussfassung und persénlicher wickeln
Delegationstechniken verbessern Vertrag * Positiv denken lernen
* Effektive Delegation « Selbstverpflichtung « Selbstdisziplin starken
* Delegation als Mittel der Personal- * Das werde ich ab heute anders * Von der Passivitat zur Aktivitat
entwicklung machen @ * VVon der Opfer- zur Gestalterrolle @
* Ein Ja finden zu 80% Ldsungen @
Ziele — Wie formuliere ich sie
Papierkram und eMails bewaltigen ) ) ) klar und messbar?
» Schreibtischorganisation schaffen Effektive Arbeitstechniken « Ergebnisorientiert leben
« PC-Ablagesystematik Selbst-, Zeit- und Ziel- + Aus Wiinschen Ziele formen
* Lesen, erledigen, abwickeln management * Von der Vision, zu Zielen, zu Mali3-
@@ nahmen 6)
: . Eindeutige, richtige Prioritaten
Besprechungen ziel- und ergebnis- Tagesablaufe und Termine in den Setzen
orientiert abhalten Griff bekommen » Tageschaos in den Griff bekommen
* Argernisse, Schwachpunkte erkennen : ag S .
i . » Effektive Tages- oder Wochenplanung » Eiliges und Wichtiges unterscheiden
OULES MBS QY 1L » Schriftlich oder elektronisch planen? * Von der Effizienz zur Effektivitat C
» Wie Sie mit den verschiedenen P i @ onde 4)
« Teilnehmertypen umgehen kénnen @) _
Zeitverwendung und —verhalten
Aufgabenplanung verbessern und Analvsieren
Stoérungen und Unterbrechungen effektiver werden ys! . :
Reduzieren * Arbeitsschritte und Zeitbedarf optimal ’ N_egatwe Gewohnhene_n"kontrolheren
; * Mit der Ist-Analyse Freirdume schaffen
 Unterbrechungen analysieren planen « Verschiedene Analvsemethoden ein-
« Erfolgreich Nein-Sagen lernen * Storfreie Zeiten gewinnen und nutzen y
« Eine personliche Strategie gegen Zeit- * Flexible werden und bleiben (é) setzen (5>
verschwendung entwickeln 63)

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung
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Wlissen und AWF-Arbeitsgemeinschaft: , Produzieren wie Toyota!? “
F ortschritt . .
Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement
Abweichungsboard fur einen Team Bereich  Abweichungsboad an Maschinen/ Anlagen
- v I
* Das Team Abweichungsboard flr einen * Das Abweichungsboard um Stérungen /
sinnvoll abgrenzbaren Produktions- Probleme an wichtigen einzelnen
bereich mit mehreren Mitarbeitern Produktionsprozesssen (Maschinen /
N J\_ Anlagen) transparent zu machen Y,

lle: Rohde & Schwarz Messtechnik GmbH : : L :
Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik Gm AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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W|issen und

AWF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement

DAS ABWEICHUNGSMANAGEMENT AUF TEAMEBENE SOLLTE EINEN
GUT ABGRENZBAREN BEREICH UMFASSEN

* Die Festlegung der Bereiche muss sich nach

existierenden oder zukunftig angedachten
Wertstrom Loops richten

{typischerweize durch Besténde separierie Prozesse mit eigensténdiger Fertigungssteusrung)

Idealerweise deckt sich dies mit existierenden
Kostenstellen / Arbeitsplatzgruppen

Falls nicht, ist eigentlich eine Korrektur notig um die Datenerhebung zu
vereinfachen, d h. mdglichst viele Daten 1:1 direkt aus dem System zu
bekommen ,ohne Rechnen® zu miissen (SAP DLZ, WIP Bestéinde,
Intensitatsgrad, FK, )

Das jeweilige Team sollte dabei ungeféhr aus 5
bis 9 Personen bestehen und idealerweise einen
mitarbeitenden Team Koordinator (Hancho)
besitzen

Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik GmbH
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Wlissen und AWF-Arbeitsgemeinschaft: , Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt . .
Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement

DIE RICHTIGE FESTLEGUNG GEEIGNETER KENNZAHLEN IST
ENTSCHEIDEN

BB - Aufden Board werden taglich Informationen
— : = — gesammelt welche dem Team helfen ihre
” LiInie 7050 L= Performance darzustellen und Probleme flr die
: g | Sutaret i FUhrungskréafte transparent zu machen
L_.zj E * Daher ist es notig die richtigen
Information/Kennzahlen zu erheben /
e auszuwahlen welche:

1. Den Bereich / Prozess am besten
beschreiben (balanced),

2. Eine eindeutige Verknlupfung zu den
Ubergeordneten Kennzahlen & Zielen haben
und ...

3. |dealerweise vom jeweiligen Team zu 100%
beeinflussbar sind

» Diese Auswahl erfordert ein hohes Mal an
Erfahrung und Fingerspitzengefthl und wird
haufig unterschéatzt

Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik GmbH

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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W|issen und
F ortschritt

AWF-Arbeitsgemeinschaft: ,, Produzieren wie Toyota!? “

Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement

ZWISCHEN DEM KENNZAHLENBLATT UND STORGROSSENBALTT
GIBT ES EINE DIREKTE VERKNUPFUNG

Durch Team verursachte Linienstillstinde Stﬁ'rungen |"r AbWE|Ch U ngen
Bl Nr  Datum Beschreihl;l:gr&n:rsache o) Maknahme Wer | Bis wann | Stat
= 1 Q|  Bautell XYZ wurde an Sticklistenfehler " Hr peter | X
= 14.5. X die falsche Position an BG XYZ Hr: Huber @ 50
;:f : ; gesetztda beheben is wann 25
( EE Sticklistenfehler 05
S35 B : 100
2 A
\ gza 2175 @ Bauteil XYZ wurde Rollenbeschriftung ehr_ Peter X
- ~- X falsch bestickt da korrigiert Ed
\l'\. \ sl 7z Rollenbeschriftung Bis wann X
\ 3 : ; A — g fehlerhaft war sofort ¥
\ \ S R AEIINNANE Q s 25
\ \ Mo Di Mi Do Fr Sa Mo Di Mi Do Fr Sa W1 W2 K 50
7 Bis wann 75
Summe Stillstande in Mnuten olas| 5 |25 |13 0255 imu B 102
Anzahl| Schichten x SMD Linien glaole|lo|m al|lalsg I45
Stlstings fe SHD Line pro Scrizat |- * Die ,visualisierte” Abweichung muss der

Beschreibung klar zu zuordnen sein

* Die laufende Aktualisierung des
StorgrélRenblatts informiert alle Mitarbeiter
Uber den Status der geplanten
Verbesserungs- / Gegenmalinahmen

lle: Rohde & Sch Messtechnik GmbH . . .. . .
Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik Gm AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Wlissen und AWF-Arbeitsgemeinschaft: , Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement

MIT DER HOHE DER EINGRIFFSGRENZE LASST SICH DIE ANZAHL
DER ZU DOKUMENTIERENDEN ABWEICHUNGEN STEUERN

Linlenztilatdnde werursacht bel MGAT

Bei zu vielen Abweichungen und limitierten
Ressourcen kénnen die geplanten
Verbesserungen nicht zeitnah (oder gar nicht)
umgesetzt werden

* Die Abweichungsblatter ,quellen (ber” ohne
dass sich Status der Abarbeitung verandert

* Dies fuhrt zu Frustrationen innerhalb des
Teams und schlussendlich zu einem ,Sterben”
des Verbesserungsprozesses

* Die Abweichungsschwelle muss daher vom
Team selbst so sinnvoll festgelegt werden, dass
die Anzahl der ,zu bearbeitenden”
Abweichungen beherrschbar ist

Die Schwelle ist daher nicht zwingend identisch
mit der Zielhéhe aus dem Zielvereinbarungs-
prozess

o
=]
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=]

o

Shlstande nMinuian

L pa
T~

ANZahl Verzagerungen

Summe Stlistange In Kinuten

Anzahl Schichten x SWD Linien

Faustformel: Sollte es Gber einen Periode von 2 Wochen zu
keiner Schwelleniberschreitung gekommen sein, ist die
Schwelle um 25% zu verscharfen

lle: Rohde & Sch Messtechnik GmbH . . .. . .
Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik Gm AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Wlissen und AWF-Arbeitsgemeinschaft: , Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement

UM DIE WIRKSAMKEIT DER KVP MASSNAHMEN DARZUSTELLEN
WERDEN DIE TAGESWERT ZU WOCHENWERTEN VERDICHTET

* Die jeweiligen verdichteten Wochenwerte aus den
taglichen Erhebungen werden nun in einer
wdéchentlichen Darstellung visualisiert

* Dazu werden die Wochensummen durch den
Teamkoordinator in nur wenigen Schritten in eine
einfaches Excel Datei Gbertragen

* Somit kdnnen nun Verbesserungstrends sichtbar
gemacht werden

Linie 705'(). ==

T ——

* Die Grafik wird erganzt durch einen Ziellinie

* Diese basiert auf den im Rahmen des
Zielvereinbarungsprozesses mit dem Team
festgelegten Verbesserungsaktivitaten ...

lle: Rohde & Schwarz Messtechnik GmbH : : L :
Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik Gm AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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Wlissen und AWF-Arbeitsgemeinschaft: , Produzieren wie Toyota!? “

F ortschritt

Shopfloor-Management Beispiel: Abweichungsmanagement

WALK THE TALK — REGELMASSIGE UND ZIELGERICHTETE
KOMMUNIKATION MIT DEN MASCHINENBEDIENERN

Diese Form des Abweichungsmagements ist nur
dann zielfuhrend und nachhaltig wenn:

* Es eine tagliche Kommunikation zwischen der
Fuhrungskraft (z.B. Teamleiter) und dem Team gibt

* Wenn es eine regelmalige Kommunikation zwischen
den Teamleitern und den Gruppen- bzw- /
Abteilungsleitern gibt (,walk the talk”)

* Dazu missen alle Fuhrungskrafte (WL, AL, GL & TL)
die Informationen auf dem Abweichungshoard richtig
verstehen und deuten kénnen

* _..und dann durch zielgerichtetes Hinterfragen der
Abweichung Interesse fir die Probleme des
jeweiligen Bereiches zu zeigen (z.B. Uberprifen der
vom Team eingeleitetet Gegenmalinahmen)

* Der Vorgesetzte falls nétig die entsprechende
Unterstltzung zusichert und dann auch leistet

lle: Rohde & Schwarz Messtechnik GmbH : : L :
Quelle: Rohde & Schwarz Messtechnik Gm AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.
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: Wlissen und AWF-Arbeitsgemeinschaft: , Produzieren wie Toyota!? “
F prtschritt

Nichts ist unmoglich!

Besten Dank
fuar Thre Aufmerksamkeit!

Fragen lhrerseits?

AWF - Arbeitsgemeinschaften fur Vitale Unternehmensentwicklung e.V.



