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Prozess- und Produktionsdaten

Anwendung von Methoden der Information, Kommunikation und Planung

Prozess- und Produktionsdaten

Technische und organisatorische MaBnahmen, die vor Beginn der
Datenerfassung notwendig sind

Verantwortlichkeit priifen

Beschaffung der Hard- und Software

Einrichtung und Installation der Datenerfassungsgerate
Gewahrleistung der Datensicherheit

Verfligbarkeit der Datensicherung (Backup)
Zugangskontrolle

Zugriffsrechte und Zugriffskontrolle

Protokollierung der Erfassung und Zugriffe

Anforderungen an Datenerfassungssysteme

Ergonomische Handhabung

Stabilitat des Systems

Leistungsfahigkeit des Systems

Anzahl / Qualitat der Schnittstellen zu anderen IT-Systemen

Gewadbhrleistung der Plausibilitédt bei der Dateneingabe

Es wird eine Auswahl gliltiger Eingaben (Auswahlfeld) festgelegt

Es werden Vorgaben von minimalen und maximalen Werten hinterlegt, die nicht
unter- bzw. Uberschritten werden diirfen

Datumsangaben werden auf kalendarische Gltigkeit Uberprift

Die Léange von Formularfeldern wird auf einen sinnvollen Wert begrenzt

Aus den Daten wird eine Priifsumme gebildet und mit einer Vorgabe verglichen

Madglichkeiten, Daten in Datenbanken zu erfassen

Manuelle Eingabe mittels

Unterschiedliche
Codierungen kdnnen
erfasst werden

Nicht automatisierbar;

Tastatur langsam

RFID Uber mehrere Meter Hohe Kosten
erfassbar




Prozess- und Produktionsdaten

Barcode-Scanner Leicht automatisierbar I des. Aufklellaers
muss definiert sein
Magnetstreifen Prog.rammlerung Ausleseentfrlzzrnung sehr
anderbar gering

Beispiele fiir die Erfassung von Arbeitsschutzdaten

* Meldepflichtige Arbeitsunfille

* Beinaheunféllen

* Inhalte der Arbeitsschutzbelehrungen

¢ Teilnahme an den Arbeitsschutzbelehrungen
* Arbeitsschutzbezogene Kosten

Vorteile der automatischen Erfassung und Auswertung von Maschinendaten

* Die Datenerfassung ermdglicht eine friihzeitige Erkennung von Problemen an
den Maschinen.

* Auslastung und Verfiigbarkeit der Maschinen kénnen anhand der erfassten
Daten rasch ausgewertet werden.

« Uberlastungen einzelner Maschinen kénnen friihzeitig erkannt und
GegenmaBnahmen kdnnen eingeleitet werden.

* Die Ergebnisse der Datenauswertung kénnen in die laufenden Planungen
einflieBen und Korrekturen (z.B. bei Durchlaufzeiten) ermdglichen.

* Es werden Vergleiche zwischen gleichartigen Maschinen méglich, die z.B. an
unter schiedlichen Standorten eingesetzt sind.

Methoden der automatischen Datenerfassung

* Scannen von Barcodes oder QR-Codes

¢ Zahlen mit Lichtschranke

* Smarte Zahler flr den Stromverbrauch

* Erfassen von Daten mit Sensoren

* Erfassen der gespeicherten Daten auf Transponder / RFID

I_\_/IaBnahmen der technischen Datensicherheit bei der Erfassung und
Ubertragung von Maschinendaten

* VPN zwischen dem eigenen Unternehmen und dem Maschinenhersteller
(VerschlUsselung der Datenlibertragung)

* Aktualisierung der System- und Anwendersoftware auf den jeweils neuen
sicheren Stand der Technik
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Sicherheitssoftware zur Erkennung und Abwehr von Viren, Trojanern und
anderer Schadsoftware

lokale Netzwerksicherheit (Einrichten von Firewalls, Netzwerk in
Sicherheitszonen einteilen)

regelmaBiges Erstellen eines Daten-Backups in kurzen zeitlichen Absténden
Protokollierung aller Zugriffe von beiden Seiten (eigenes Unternehmen und
Maschinenbauunternehmen)

Vorteile der Vernetzung von Maschinen mit dem Maschinenhersteller

Der Hersteller kann per Fernwartung Probleme analysieren und MaBnahmen
vorschlagen oder selbst einleiten

Der Hersteller kann die Mitarbeiter vor Ort bei den Téatigkeiten in der
Instandhaltung unterstitzen

Der Hersteller kann die Software der Maschinen bzw. Maschinensteuerungen
von fern aktualisieren

Der Hersteller kann auf der Grundlage der erfassten Daten die Leistung und
Qualitat seiner Maschinen verbessern

Datenpriifung durch eine Software

Es wird eine Auswahl gliltiger Eingaben (Auswahlfeld) festgelegt.

Es werden Vorgaben von minimalen und maximalen Werten hinterlegt, die nicht
unter- bzw. Uberschritten werden dirfen.

Datumsangaben werden auf kalendarische Giiltigkeit Gberprift.

Die Lénge von Formularfeldern wird auf einen sinnvollen Wert begrenzt.

Aus den Daten wird eine Prifsumme gebildet und mit einer Vorgabe verglichen.

Madglichkeiten der Datenaufbereitung mithilfe eines
Tabellenkalkulationsprogramms

Filterung und Sortierung
Statistische Auswertung
Kennzahlenermittlung
Diagrammerstellung
Auswertung in Kreuztabellen

Auswertungsmaoglichkeiten von gesicherten Daten

Abfragen in Tabellenform
Datenbankberichte

Grafiken / Diagramme
Animationen zeitlicher Verlaufe
Ermittlung statistischer Kennwerte
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Ergebnisse von einer Auswertung von Instandhaltungsdaten

* Ermittlung der Stillstandzeiten aufgrund der Instandhaltung

* Ermittlung der tatsachlichen Verfligbarkeit der Maschinen

* Ermittlung der Personalkosten von InstandhaltungsmaBnahmen
* Ermittlung der Materialkosten von InstandhaltungsmaBnahmen

Griinde fiir zentrale Speicherung von Daten

* Gleicher Stand fir alle Beteiligten (Aktualitat)

* Gleichzeitige Zugriffsmdglichkeiten fir unterschiedliche Abteilungen
* Zuweisung von Zugriffsrechten an die Mitarbeiter je nach Aufgabe

* Leichtere Kontrolle und Protokollierung von Zugriffen

* Gewabhrleistung der Vertraulichkeit der Daten

* Gewabhrleistung einer zentralen Datensicherung (Backup)

Inhaltliche Punkte eines Maschinenabnahmeprotokolls

* Beginn und Ende

* Teilnehmer der Abnahme

* Angaben zur Maschine

* Leistungsdaten

* Mangel der Maschine

* Sicherheitstiberprifungen

* Vereinbarte Nachbesserungen
* Ort, Datum und Unterschrift

Bereiche, in denen Stiicklisten eingesetzt werden

* Konstruktion

* Materialbestellung
* Fertigungsplanung
* Montage

* Kalkulation

* Rechnungswesen

Einsatzbeispiele fiir Stiicklisten

* In der Konstruktion wird eine neue Maschine konstruiert. Dazu wird ein CAD-
Programm eingesetzt. Die Sticklisten der Baugruppen werden in dem CAD-
Programm automatisch generiert.

* Um dem Kunden ein Angebot machen zu kénnen, wird mit der
Tabellenkalkulation aus den Mengenstucklisten ein Preis fur die Einzelteile
kalkuliert.
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* Zur Beschaffung von Einzelteilen wird die ERP-Software eingesetzt. Dabei
werden die Mengenstticklisten aus der Konstruktion weiterverwendet.

* Bei der Montage einer Maschine werden Struktur- und Baukastensticklisten
eingesetzt. Diese kdnnen dem Monteur mit einer PDF-Software angezeigt
werden.



Planungstechniken und Analysemethoden

Planungstechniken und Analysemethoden

Aspekte fiir ein effektives Zeitmanagement

* Prioritaten setzen

* Nicht alle Aufgaben annehmen

* Tages- bzw. Wochenplan fiihren

* Ziele setzen und verfolgen

* Delegieren von Routinetétigkeiten

* Tages- und Wochenpléne schriftlich erstellen
* Zeitaufwand fir Aufgaben besser einschatzen
* Pufferzeiten beachten

MaBnahmen zur Optimierung der Arbeitszeit

* Einteilung der Aufgaben nach Wichtigkeit und Dringlichkeit

* Flhren und Auswerten eines Arbeitszeitprotokolls

* Planen der kommenden Arbeitswoche am letzten Tag der Vorwoche

* Nicht die gesamte Arbeitszeit fest verplanen, sondern Pufferzeiten frei lassen
» Storungsfreie Arbeitszeiten fiir wichtige Aufgaben reservieren

¢ Zeiten fur die Mitarbeiterkommunikation einplanen

Auswirkungen durch ergonomisch eingerichtete Arbeitsplatze

* Senkung der Ausfallzeiten

* Senkung der Kosten fiir Lohnfortzahlung

* Fehlerquote sinkt / Qualitéat der Arbeit steigt

* Zufriedenheit, Motivation und Beteiligung der Mitarbeiter verbessern sich

Methoden der Ideenfindung

* Brainstorming

* Brainwriting

* 6-3-5 Methode

* Mindmapping

* Analogiebildung

¢ Perspektivwechsel

Kriterien zur Auswahl einer Methode der Ideenfindung

* Anzahl der Beteiligten

* Komplexitat des Themas

¢ Zeitaufwand fiir die Durchfiihrung

* Zeitaufwand fir die Auswertung und Dokumentation

8
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Ablauf des Brainstormings

Organisatorische Vorbereitung
* Auswahl und Einrichtung des Raums
* Vorbereiten der Technik und des Moderationsmaterials
* Einladung der Teilnehmer

Erdéffnung
* Der Moderator erlautert den Teilnehmern die Regeln des Brainstormings
* Vor dem Beginn der eigentlichen Ideenfindung wird in einem kurzen Referat das
Thema erlautert

Durchfiihrung
* Die Teilnehmer duBern Ideen. Die Ideen werden von den anderen Teilnehmern
nicht kommentiert. Die Ideen werden protokolliert
* Die protokollierten Ideen werden nach der Veranstaltung geordnet, bewertet
und zusammengefasst

Aufgaben des Moderators im Ideenfindungsprozess

* Beraten der Geschéftsleitung zu Methoden der Ideenfindung

* Erlautern der Kommunikationsregeln im Rahmen der Ideenfindung

* Erlautern der anzuwendenden Methoden der Ideenfindung

* Planen der Veranstaltung und Aufrufen der geplanten Tagesordnungspunkte
* Sammeln von Fragen, Einwénden und anderen Arten des Feedbacks

* Schlichten von Konflikten wéhrend der Veranstaltung

* Mitwirken bei der Auswertung der Veranstaltung

Kommunikation fiir schriftliche / miindliche Methoden der Ideenfindung

* Im Rahmen eines Brainstormings werden nach einem Impulsreferat Ideen
mundlich vorgetragen und protokolliert, ohne dass sie dabei bewertet oder
beurteilt werden. Spéater werden die Ideen ausgewertet und zusammengefasst.

* Im Rahmen eines Brainwritings erfassen die Mitarbeiter nach einem
Impulsreferat ihre Ideen schriftlich. Spater werden die Ideen ausgewertet und
zusammengefasst.

* Bei der 6-3-5-Methode werden Ideen in einer Runde mit wenigen Personen
schriftlich erfasst und nach dem Weitergeben durch die jeweils ndchste Person
schrittweise verfeinert.

Anwendungsbereiche der ABC-Analyse

¢ Ermittlung der Verbrauchsmaterialien mit den héchsten Kosten
* Ermittlung von Ladenhitern im Lagerbestand

* Ermittlung der Premiumkunden mit den héchsten Umséatzen

* Identifikation der Fehler mit den héchsten Kosten

9
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Bestandteile einer Risikoanalyse

* Beurteilung des finanziellen Risikos
* Beurteilung des Funktionsrisikos

* Beurteilung des Terminrisikos

* Beurteilung des personellen Risikos
* Beurteilung des juristischen Risikos

Vorgehen bei der Risikoanalyse

* Risiken identifizieren

* Wahrscheinlichkeit des Eintretens des Risikos ermitteln
* Intensitat der Auswirkungen des Risikos kalkulieren

* Jedes erkannte Risiko in eine Risikomatrix einordnen

Vorgehensweise bei der Nutzwertanalyse

* Es werden Kriterien fir die Auswahl definiert

* Diese Kriterien werden im paarweisen Vergleich gewichtet

* Es wird eine Tabelle zur Leistungsbewertung nach Punkten oder Noten erstellt

* Die infrage kommenden Md&glichkeiten werden bewertet

* Die Bewertungen werden gewichtet, pro Méglichkeit summiert und es wird eine
Entscheidung getroffen

Vorteile der Netzplantechnik

Vorteil bei der Planung

Im Meisterbereich kénnen mittels Netzplantechnik Termine, Ressourcen und Kosten
Ubersichtlich geplant werden. Die Mitarbeiter kénnen tber Inhalt und Dauer der
geplanten Abldufe informiert werden.

Vorteil bei der Durchfiihrung

Die Netzplantechnik kann auch zur anschaulichen Dokumentation der Projektablaufe
und zum transparenten Soll-Ist-Vergleich wahrend der Projektdurchfiihrung eingesetzt
werden.

Anwendungsfalle des Ursache-Wirkungs-Diagramms (Ishikawa-Diagramm)

* Arbeitsunfélle

* Produktionsstérungen
* Kostensteigerungen
* Datenverluste

Vor- und Nachteile des Ursache-Wirkungs-Diagramms (Ishikawa-Diagramm)

Vorteile
10
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