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S.5

TEKD

Aufgabenstellung

Mit der Diplomarbeil werden Sie das wahrend dem gesamien Studium aufgebaute Grundlagenwissen an
ginar praxisorentieten Aufgabe in lhrer Studienrichiung anwenden und verdiefen. Dabei geht es fir Sie
irm Wesentlichen um die konsequente Zelorentienung, die Anwendung der Phasen des Projekimanage-
meants sowie die konsequents Umsetzung von definierten Rahmenbadingungen.

Im Rahmen der Vorbereitungsarbeiten wurden Sie eingehend Uber diese Rahmenbedingungen sowie die
Durchfthrung der Diplomarbeit informiert. Bei der Realisierung der Diplomarbeit missen Sie nun den
folgenden Punkten besondere Beachiung schenken:

D einzelnen Schrille, welche als Summe zum Ergebniz geflhi haben, missen beschrieben sain.

Wurden im Rahmen der Losungsfindung verschiedenea Vananten entworfen und geprift, muss die

Evaluation der gewahllen Variante mitlels einer dazu geeignelen Methode dokumentiert und begrin-

dal sein.

Bei der Dokumentation der Diplomarbeil ist aul einen logischen Aufbau, eine saubere Gliederung

sowie aul gube Verstandlichkeit zu achien. Details sind in den Richilinien zur Diplomarbeil beschrie-

L.

Der Value-add (Mehreert) des Ergebnisses fir den Auftraggeber muss aus der Dokumentaton klar

erkannbar und nachvollzishbar sain.

Fir die optimale Begleitung muss dem Diplomiehrer gin wichentlicher Statusberichl (gemasse Vorla-

ge Extranet TEKD) zugestellt werden. Dies ermdglicht dem Diplomlehrer den Verdaul unmittelbar mit-

verfolgen und bei Bedard geziell reagieren zu kinnen.

Der Fachexperte muss die Diplomarbeil gemadss den Kriterien aul dem durch den Diplomlehrer abge-

gabenen Bewerlungsformular beurteilen. Der Fachexpere sendel das Formular bis spilestens eine

Woche nach Abgabe der Diplomarbeit an den Diplomiehrer,

Oie Prasentation der Diplomarbeit muss so ausgesialtet sein, dass eine aussenstehende, fachunab-

hangige Person innertalb von 15 Minuten die folgenden Punkle erkennen und bewerten kann:

— Auftrag sowie Sinn und Zweck

- Endergebnisse und Erfolgskriterien

—  besondere Herausforderungen aul dem Weg zum Zel inkl. gewahite Lésungsansdlze mil Be-
grindung, jedoch ohne sich in Details zu verieren

= Damo des Produkles, Prololyps ale.

— Reflexion: Zelermeichung, Weg zum Zel, lessons learmt

Im Anschluss an die Prisentation des Ergebnisses muss innerhalb von 5 Minuten die Onlinepublika-

tion der Diplomarbeit vorgestelll werden, Die Onlinepublikation wird bewerlel und muss 50 ausgestal-

tet sain, dass Aussenstehande in einar atiraktiven, kreativen und leicht verstandlichen Farm sich Ober

die erarbailete Diplomarbeil informieren kinnen.

Die Bagleitung und die Bewerlung der Diplomarbeit durch den Diplomlehrer richlen sich konsequent nach
dem vom Auflraggeber genshmigten und unterzeichneten Pllichienhefl, den im Dokument “Auftrag zur
Konkreliserung des Themas fir die Diplomarbeil® definierten Rahmenbedingungen sowie dem im Extra-
net verfigbaren Beurleilungsraster,

Aufpabsnaialiung
Fo % S, 00 ra

Thomans Dominih doc doc 2
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1 Management Summary

1.1 Allgemein

In dieser Diplomarbeit liegt der Fokus darin, die Ablaufe von IST-Zeitaufnahmen im
Bereich Produktion zu regeln. Da die Firma Georg Fischer Machining Solutions AG
im Sommer 2019 ihren neuen Produktionsstandort in Biel bezogen hat, ist die
Produktion nicht mehr gleich aufgestellt, wie sie das vorher war. Durch das Microsoft
Access basierte Tool von der Firma TimeStudy aus Stuttgart lassen sich nun die
einzelnen Montagevorgéange kontrollieren und Verschwendungen werden
aufgedeckt. Da dieses Projekt erst im Sommer 2020 in Gange kam, sind die Ablaufe,
Verantwortungen sowie die Schnittstellen im Betrieb nicht klar geregelt.

In dieser Diplomarbeit geht es nun darum, einen klaren Ablauf fur die IST-
Zeitaufnahmen zu definieren. Dieser Ablaufprozess soll den Mitarbeitenden in
Zukunft als Leitfaden dienen. Ebenfalls werden die Verantwortlichkeiten sowie die
Aufgaben klar zugeteilt. Dokumente und Formulare, welche bendtigt werden sind
festgehalten.

Die einzelnen Schritte in meiner Diplomarbeit werden mit den verantwortlichen
Abteilungen besprochen, damit diesen der Ablauf auch entspricht. Ebenfalls wird
dadurch die Zufriedenheit der Firma gewébhrleistet. Im Abschluss werden alle
Abteilungsleiter Uber den neuen Prozess informiert.

1.2 Vorgehensweise

Zuerst wurde eine IST-Analyse des Ablaufs von IST-Zeitaufnahmen im Bereich
Produktion durchgefuihrt, damit der Ablaufprozess einzeln angegangen werden
konnte. Dieser Prozess wurde anschliessend dokumentiert und festgehalten. War
dieser Prozess festgehalten wurde das Grobkonzept erstellt.

Das Grobkonzept wurde von den verantwortlichen Abteilungen kontrolliert, allfallige
Korrekturen oder Verbesserungsvorschlage wurden implementiert. Als das
Grobkonzept fertig war, wurde das Detailkonzept angegangen.

Um die Zeit zu Uberbrticken, in der das Grobkonzept kontrolliert wurde, ist das
Detailkonzept schon erstellt worden. So konnten Leerlaufe durch Homeoffice oder
Kurzarbeit wahrend der Arbeit verhindert werden.

1.3 Kriterien

Folgende Kriterien wurden zu Beginn fur den Ablaufprozess festgelegt:
e Dokumentierter Ablauf des Ablaufprozesses
e Einfache und strukturierte Darstellung des Prozesses
e Kompetenzen, Aufgaben und Verantwortlichkeiten wurden geregelt

S.6
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2 Einleitung

2.1 Vorwort

Wie schnell doch diese Zeit vorbeiging. Im April 2018 sass ich zum ersten Mal im
Schulzimmer der TEKO in Olten. Der Start verlief sehr gut und der Unterrichtsstoff
wurde gut vermittelt. Mittlerweile sind fast 3 Jahre vorbei, ein Jahr davon verlief im
Homeschooling. Mehr als 30 Facher wurden mir nahergebracht und mein
theoretisches Wissen wurde vergréssert. Meine Klassenkameradin und
Klassenkameraden waren angenehme und unterstitzende Begleiter auf diesem
Weg. Viele Freundschaften und Kontakte sind dadurch entstanden.

Nun steht die letzte grosse Herausforderung bevor. Die Erarbeitung dieser
Diplomarbeit trennt mich noch vom Diplom zum Dipl. Betriebstechniker HF.

2.2 Warum dieses Thema

Die Idee fur das Thema meiner Diplomarbeit ist daraus entstanden, dass ich durch
einen externen Consultant der Firma TimeStudy, namentlich Jurgen Maier,
ausgebildet wurde. Dazu gehort die Bedienung der Software, das Implementieren
unserer Arbeitspléane sowie das Auswerten nach REFA. Ebenfalls konnte ich in den
rund 6 Monaten Ausbildung sehr viel Wissen von Herrn Jirgen Maier abgreifen. Zu
einem spéateren Zeitpunkt der Ausbildung kamen 2 weitere Mitarbeiter aus dem
Production Engineering dazu. Sie wurden ebenfalls dazu ausgebildet, saubere IST-
Zeitaufnahmen durchzufuhren. Da dieser Prozess der IST-Zeitaufnahmen sehr neu
und vielen Mitarbeitern unbekannt ist, gilt es diesen sauber darzustellen und
aufzuzeigen. Mit dem Ablaufprozess wird es in Zukunft jedem Mitarbeiter des
Production Engineering mdglich sein, IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion
durchzufihren.

2.3 Ziel der Diplomarbeit

Der Ablaufprozess fur IST-Zeitaufnahmen Bereich Produktion in der Firma Georg
Fischer Machining Solutions AG hat diverse, komplexe Schnittstellen zu
verschiedenen Abteilungen, welche bis anhin nicht klar geregelt wurden. Dieser gilt
es zu definieren. Ebenfalls sollen Verantwortlichkeiten, Aufgaben und die
Kompetenzen klar geregelt sein.

2.4 Personliches Ziel

Mein theoretisches Wissen, welches ich mir Gber die 3 Jahre angeeignet habe, kann
ich nun in einer praktischen Arbeit unter Beweis stellen. Dies motiviert mich
ausserordentlich und ich kann es kaum erwarten, meine Arbeit vollstandig und
sauber zu prasentieren.

Somit bin ich bereit und meine Diplomarbeit kann beginnen.

S.7
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2.5 Lebenslauf und Kompetenzen

Personalien
e Name: Thomann
e \Vorname: Dominik
e Adresse: Tannenstrasse 8
e PLZ/Ort: 4533, Riedholz
e Geburtsdatum: 30.09.1994
e Heimatort: Wyssachen, BE
e Nationalitat: Schweiz
e Handy: 078 907 63 37
e Email: dominik.thom94@gmail.com

Berufliche Kompetenz Georg Fischer 05.2020-heute

In Ausbildung als Betriebstechniker HF Unternehmensprozesse
Durchfiihren von IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion
Erstellen und implementieren der Arbeitsplane in TimeStudy
Auswerten und Verschwendungen aufzeigen nach REFA
Durchfiihren von einfachen Anderungen

Berufliche Kompetenz vor Georq Fischer 08.2012-04.2020

Lehre als Polymechaniker im Berufslernverbund Thal-Mittelland
Monteur von hochprazisen Frasspindeln bei STEP-TEC AG (heute GF)
Prototypenmontage und Dokumentation

Einrichten von Montagewagen

Inbetriebnahme und Test von Frasspindeln

Vormontagen von Frasspindeln

Bedienen von CNC-gesteuerten Fras-, Dreh und Schleifmaschinen
Bedienen von konventionellen Fras-, Dreh und Schleifmaschinen

Militarische Kompetenzen 07.2016-heute

e Einteilung als Anlagewart im Zivilschutz
e Durchfuihren von Wartungsarbeiten nach UCL

Schulische Kompetenzen

e Kantonsschule Solothurn 08.2007-07.2012
e Primarschule Riedholz 08.2001-07.2007
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Personliche Kompetenzen

Genaues und selbststandiges Arbeiten

Lernwillig und pflichtbewusst

Zuverlassig, belastbar und vielseitig einsetzbar

Gute Teamfahigkeit sowie das Fuhren von Gruppen

Erfahrung MS Office

Deutsch-, Franzdsisch -und Englischkenntnisse in Wort und Schrift
Betreuung von Lernenden

Freundlich und motiviert

e Private Kompetenzen

e Papa seit 03.02.2021
e Entwickeln eines Online-Shops mit Dropshipping

e Sprachen
e Deutsch Muttersprache

e Franzosisch Grundkenntnisse
e Englisch Level B2

e Interessen und Hobbies

Motorrad fahren

Kraft -und Ausdauertraining
Handwerken

Velofahren, Rollerblades
Sportinteressiert

Modellbau

S.9
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3 Firmenportrait

3.1 Firmenbeschrieb

3.1.1 Georg Fischer Machining Solutions AG

Georg Fischer Machining Solutions AG ist eine der weltweit fihrenden Anbieterinnen
von Komplettlésungen fur den Werkzeug- und Formenbau sowie fur die Herstellung
von Prézisionsteilen. Ihr Portfolio umfasst Frasmaschinen, Draht- und
Senkerosionsmaschinen (EDM), Spindelsysteme, Lasertexturierung,
Lasermikrobearbeitung und die additive Fertigung sowie Lsungen fir Tooling,
Automation und Digitalisierung.

GF umfasst die drei Divisionen GF Piping Systems, GF Casting Solutions und GF
Machining Solutions. Das 1802 gegrundete Industrieunternehmen hat seinen
Hauptsitz in der Schweiz und betreibt in 34 Landern 137 Gesellschaften, davon 59
Produktionsstéatten. Die 14°118 Mitarbeitenden haben im Jahr 2020 einen Umsatz
von CHF 37184 Mio. erwirtschaftet.

Abbildung 2 Die neue Zentrale von GF Machining Solutions in Biel von oben gesehen.

Nach zwei Jahren Bauzeit hat GF Machining Solutions, eine Division von GF,
zusammen mit mehr als 300 Gasten ihr neues Innovations- und Produktionszentrum
2019 in Biel feierlich eréffnet. GF investierte rund CHF 100 Millionen in den Neubau,
welcher Raum fir ca. 450 Arbeitsplatze bietet.

S.10
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3.1.2 Vision/Ziel

GF ist ein weltweit tatiger Konzern, der in einem globalen Wettbewerbsumfeld agiert.
Alle drei Divisionen des GF Konzerns gehoren in ihren Segmenten und
Hauptmarkten zu den Markt- und Technologiefuihrern.

GF Machining Solutions setzt den Standard fir Kundenerlebnisse bei intelligenten
Bearbeitungslosungen.

Diese drei Handlungsfelder der Strategie 2025 sind fir GF Machining Solutions der
Weg, um:
e schneller zu wachsen in Schltisselmérkten mit innovativen und intelligenten
LOosungen
o die Profitabilitdt zu erh6hen sowie unterdurchschnittliche durch "best in class"-
Prozessen auszutauschen.
e das Kundenerlebnis zu verbessern durch Steigerung der Qualitat und durch
Entwicklung des Servicegeschéfts.

Die Strategie 2025 baut auf dem vielversprechenden Weg der letzten finf Jahre auf
und konzentriert sich auf profitables Wachstum, die Widerstandsfahigkeit des
Portfolios und das Ausschopfen des vollen Potenzials mithilfe dieser strategischen
Handlungsfelder:

e Profitables Wachstum vorantreiben

e Unsere Robustheit steigern

e Eine Leistungs- und Lernkultur entwickeln

Bezuglich finanziellen Zielen ist bis zum Jahr 2025 ein Umsatz zwischen CHF 4,4
Mia. (organisch) und CHF 5 Mia. (einschliesslich Akquisitionen), eine EBIT-Marge
von 9 bis 11% und eine Rendite auf das eingesetzte Kapital (ROIC) von 20 bis
22% definiert. Der Anteil von GF Piping Systems wird weiterhin mindestens 50%
betragen und GF wird nach wie vor Uberwiegend in Wachstumsmarkte investieren.
Nachhaltigkeit ist ein integraler Bestandteil der GF Strategie 2025

In den nachsten funf Jahren will GF fihrend im Bereich Nachhaltigkeit werden, indem
wir:

unseren Kunden hochwertige, nachhaltige Produkte und Lésungen anbieten
die Kreislaufwirtschaft vorantreiben

ein vielféltiges, ansprechendes und sicheres Arbeitsumfeld fordern

mit unseren Stakeholdern entlang der Wertschdpfungskette
zusammenarbeiten.

Um dies zu erreichen, hat sich GF ehrgeizige Nachhaltigkeitsziele gesetzt. Diese
sind:
e 70% des Umsatzes im Jahr 2025 mit Produkten und Losungen haben einen
sozialen und / oder 6kologischen Nutzen fur unsere Kunden
e 12.5% Reduktion der absoluten COze-Emissionen bis 2025
¢ Ein Anteil von 15% neu ernannter Senior Managerinnen bis 2025

S. 11
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3.2 Produkte

+GF+

Georg Fischer Machining Solutions AG ist eine der weltweit filhrenden Anbieterinnen

von Komplettlésungen fur den Werkzeug- und Formenbau sowie fur die
von Prazisionsteilen. Ihr Portfolio umfasst Frasmaschinen, Draht- und
Senkerosionsmaschinen (EDM), Spindelsysteme, Lasertexturierung,

Herstellung

Lasermikrobearbeitung und die additive Fertigung sowie Losungen fir Tooling,

Automation und Digitalisierung.

3.3 Motorspindel

Die Spindel ist das Herz jeder spanenden Werkzeugmaschine. Gleichzeitig ist sie

das empfindlichste Bauteil und gréssten Belastungen ausgesetzt.

Die vom Markt geforderte Prozesssicherheit auf Produktionsmaschinen ist nur mit
entsprechend dafir ausgelegten Spindeln moglich. Der grosse Bereich konstanter
Leistung, die tiefe Nenndrehzahl, das volle Drehmoment ab 1 min! sowie der sehr
breite Leistungs- und Drehzahlbereich von 10 bis 130 kW bzw. von 18 bis 60'000
min? sind nur einige Herausforderungen, denen man sich bei der Entwicklung von
Produktionsspindeln zu stellen hat. Zudem werden kiirzeste Span zu Span-Zeiten
gefordert. Produktionsspindeln stehen in der Regel 3-schichtig im Einsatz und
weisen eine einfache, kostengunstige und robuste Konstruktion mit langer
Lebensdauer auf. Die hohe Dynamik wird durch den Einsatz von Synchronmotoren

erzielt.
\
11

N== Hybrid Ceramics Bearings HCB 7 Oil air line for DLS DLS

2 Hybrid Cylindrial Roller Bearing HCRB 8 Hydraulic Preload System HPS

3 Stator High Power Induction Motor  HPIM 9 Temperature Monitoring System TMS

4 Labyrinth with Protecting Air Flow PAF 10 Acceleration Sensor AS

5 Analog Sensor System ASS 11 Coolant Through Unit CTU

6 Encoder for CLS CLS 12 Axial Movement Sensor AMS
\1' /‘

Abbildung 3 Innenleben von einer Motorspindel
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3.3.2 Plattform

Plattform

Was immer Sie brauchen,
wir finden die richtige Losung

Heute entwickelt und baut Step-Tec verschiedene Spindeltypen mit Durchmessernvon 90 bis 320 mm,
die einen Leistungsbereich zwischen 1 und 130 KW mit Drehmomenten von bis zu 1.200 Nm bei der
leistungsstarksten Spindel abdecken.

Perfekt dimensionierte Hybridlager mit Keramikkugeln
fiir Hochgeschwindigkeits- oder Hochleistungsfrisen

HVC sowle ein effizienter und gesteuerter Kiihlkreislauf fiir
Hoch- HPC maximale Wiederholgenauigkeit sind wichtige Leistungs-
geschwindigkeits- Hochleistungs- merkmale fiir die unterschiedlichsten Anwendungen.
Motorspindeln Motorspindeln

Die richtige Auswahl der Drehzahl-, Leistungs- und
Entdecken Sie Drehmomentcharakteristik ist wvon grundlegender
Bedeutung flr eine effiziente Bearbeitung:

unser vollstandiges HM
und aktuelles o
Spindelproaramm Riemenspindel-
pin prog module
untee oy e o Y o Farms
r r den Forme
www.step-tec.com / " = et
Leistung (KW)
WPS
GVC Werkstiickspindeln e
Schleifspindeln

i 1
Drohzahl {Wmin)

Typische Motormerkmale
de r Spinde In fiir Luft-/Raumfahrt und Ene rgie
4  Nenndranzani max. Drshzahl

|
Drehmement (Nm)
S Leistung (kW)

|

Drohzahl (Urmin]

Typische Motormerkmale

der Spindeln fiir die Produktion

L Nocmdr’nmahl max. Dretzahl
Unsere Spindeln, Lésungen und Services sind so einzigartig Lelstung (kW)
wie lhre Anforderungen, wenn es darum geht, im taglichen
Wettbewerb vorne zu bleiben. Ganz gleich, ob sich lhre AN e i ot
Anwendung im Bereich Frésen, Bohren, Drehen oder i
Schleifen befindet, wir sind da, um zuzuhéren und Sie zu I — L
unterstiitzen. -

Drahzahi (Ufmin]

Abbildung 4 Spindelplattformen
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3.3.3 HVC120 Spindel

Step-Tec HVC120 Spindel

60000 min™?

Hohe Drehzahl,
beste Oberfldchen

Abmessungen @120 mm x 429 mm
Werkzeug-
schnittstelle HSK-E32 DIN69063-1

Leistung (S6) 8.5 kW
Drehmoment (S6) 3.5 Nm

Max. Drehzahl 60,000 min™*

Beschleunigung 2.0s

Encoder 1Vpp Incr. 128

Schmierung Ol-Luft

Abdichtung Twin-Air-Dichtsystem

Gewicht 22 kg

Antriebsmodul  Siemens, Heidenhain, Fanuc, etc

Optional AMS-Messflihler flir Warmeausdehnungs-

kompensation in z-Richtung

Zielanwendung

+ Prdzisionsbearbeitung im Formenbau

+ Hochprazise Produktionsanwendungen

+ Medizintechnik, Prothesen, Zahnersatz, Uhren, Schmuck,
ICT Komponenten

Abbildung 5 HVC120 Spindel

S. 14
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Ihre Vorteile

+ Das absolut dichte Twin-Air-Dichtsystem ermdglicht die
Bearbeitung von Teilen, die duBerst empfindlich auf
Schmierdl reagieren

+ Konstante Qualitit der Teile wird durch hichste ther-
mische Stabilitat dank OptiCool-System sichergestellt

* Noch kilrzere Bearbeitungszeiten durch Leichtbauweise
und einem herausragenden Verhaltnis zwischen Leistung
und Drehzahl

+ Dank konstanter Uberwachung von Schwingungen,
Beschleunigung, Spannzustand, Temperatur und anderer
Messgrdssen ist die Spindel bestens fiir Industrie 4.0
vorbereitet

+ Das Spindeldiagnosemodul registriert alle relevanten

Spindelmesswerte und Motorparameterdaten.
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3.3.4 HVC140 Spindel

Step-Tec HVC140 Spindel

42000 min!
Hohe Geschwindigkeit,

herausragende
Préazision

Abmessungen @140 mm x 492 mm
Werkzeug-

schnittstelle HSK-E40 DIN69063-1

Leistung (S6) 13.5 kW
Drehmoment (S4) 8.8 Nm
Max. Drehzahl 42,000 mir’
Beschleunigung 25s

Encoder 1Vppincr. 128
Schmierung Ol-Luft

Abdichtung Twin-Air-Dichtsystem
CoolCore optional

Gewicht 35 kg

Antriebsmodul  Siemens, Heidenhain, Fanuc, etc

Optional CoolCore Variante

AMS-Messfilihler fiir Warmeausdehnungs-

kompensation in z-Richtung

Hervorragend fir Graphitfrésen geeignet
Twin-Air-Dichtsysiem
sl Sperriuft

s Schmutz
-— 6'.

Abbildung 6 HVC 140 Spindel
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Zielanwendung

+ Formenbau und Produktion

*+ Prazisionsbearbeitung von High-End-Formkomponenten

+ Hochprizises Frdsen und Schleifen

+ Optionales CoolCore-System fiir kiirzeste Zykluszeiten
und optimale Oberfldche nqualitat

Ihre Vorteile

+ Beste thermische Stabilitat und polares Temperaturver-
halten mit weniger als 1,1 K Temperaturdifferenz rund
um den Spindelmantel, dank neuartigem Design und
OptiCool-Prinzip (OCS)

*+ Hichste Steifigkeit mit geringster Rundlaufabweichung
fiir exzellente Oberfldchenqualitat

+ Absolute Dichtheit an der Spindelnase fiir medizinische
Anwendungen oder Graphitbearbeitung

+ Dank konstanter Ube hun§ von Schwingungen,
Beschleunigung, Spannzustand, Temperatur und anderer
Messgrdssen ist die Spindel bestens fir Industrie 4.0
vorbereitet

* Das Spindeldiagnosemodul registriert alle relevanten
Spindelmesswerte und Motorparameterdaten.
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3.3.5 HPC190 Spindel

Step-Tec HPC190 Spindel
12000-24 000 min!

Hohe Leistung, robust,
vielseitig

w
?

Abmessungen @ 190 mm x 664 mm
Werkzeug-

schnittstelle HSK-A63 DIN69063-1
Leistung (S6) 26 kW

Drehmoment (S6) 87 Nm

Max. Drehzahl 24,000 min'

26 KW (S6)

Lok 1e8g W)
~N
?

-

Beschleunigung 2.5 5000 = &ll)g?m 1whoo  20b00
Encoder 1 Vpp Incr. 256 100-
Schmierung O-Luft g N e )
Abdichtung Twin-Air-Dichtsystem § o
Gewicht 89 kg H
Antrieb dul Sii . Heidenhain, Fanuc, etc gw
=0
Optional AMS-Messfihler fliir Warmeausdehnungs- 06 5000 10.b00 15000 a0
kompensation in z-Richtung Drehzahi [1/min]
Wellenklemmung fiir Millturnoperation 54 40% ED 15=2min
Zielanwendung Ihre Vorteile
* Formenbau/Produktion * Vielseitig, zuverldssig und ultrastabil
+ HSK-A63: 26 kW bei 20.000 min-' (120 Nm), U/ Luft * Noch kiirzere Bearbeitungszeiten durch bestes
+ HSK-AB0, A63: 33 kW bei 15.000 min-' (160 Nm), O/ Luft Verhéltnis von Leistung zu Gewicht
+ 1S0-40: 36 kW bei 12.000 min™ (120 Nm), Fettschmierung + Konstante Qualitdt der Teile wird durch hichste ther-
* Plattformspindel mit vielseitiger Einsatzféhigkeit mische Stabilitat dank OptiCool-System sichergestellt

*+ Dank konstanter Uberwachung von Schwingungen,
Beschleunigung, Spannzustand, Temperatur und anderer
Messgrdssen ist die Spindel bestens fiir Industrie 4.0
vorbereitet

+ Das Spindeldiagnosemodul registriert alle relevanten

Spindelmesswerte und Motorparameterdaten.

Abbildung 7 HPC190 Spindel

S.16




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen + G F +

3.3.6 Service und Support

+
SEP SFR SOR
Spindle Exchange Program - Spindle Factory Repair Spindle Onsite Repair
Spindelaustauschprogramm Reparatur von Sp}ndeln imWerk Vor-Ort-Reparatur von Spindeln
Endkunde Endkunde Endkunde
24 Stunden e
SEP-Lager ab 3 Tagen
Ersatzteil aus dem Lager von
T:
il Step-Tec oder des Werkzeug-
Step-Tec Step-Tec maschinenherstellers

A\ J

>
)
+ Beste Maschinenverfiigbarkeit + Giinstiger als eine vollstandig + Reparatur mit geringen Stillstand-
+ |hre Maschine ist schnell wieder iberholte Spindel zeiten
einsatzbereit + Professionelle Analyse Ihrer Spindel + Umfassende Gewadhrleistungs-
+ Minimale Ausfallzeiten in der + Austausch durch Original-Ersatzteile Konditionen fir alle ausgetauschten
Produktion fur eine ldngere Haltbarkeit Teile
+ Schnelle Lieferung von Spindeln + Abholservice
innerhalb von 24 Stunden + Gewadhrleistung fir 12 Monate oder
+ Gewdhrleistung fiir bis zu 2.000 Stunden auf reparierte Teile

24 Monaten oder 5.000 Stunden

Abbildung 8 Service und Support Spindel
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3.4 Frasmaschinen

In der modernen Bearbeitungstechnologie gibt es einen immer starkeren Trend zu
hoher Verfliigbarkeit und grof3erer Flexibilitat. Die Nachfrage ist nach noch besserer
Bearbeitungsqualitat, kirzeren Durchlaufzeiten und verbesserten, kostengiinstigeren
Ldsungen. Die zukunftsorientierte Strategie fur die von GFMS hergestellten
Standardmaschinen basiert auf dieser Entwicklung. Aus dem gesamten
Maschinenprogramm kénnen Werkzeugmacher, Formenbauer und
Komponentenhersteller individuelle Losungen auswéahlen, um sich einen
Wettbewerbsvorteil zu verschaffen.

3.4.1 High Speed Machine (HSM)

Die in der Schweiz entwickelten und gebauten Hochgeschwindigkeitsfraszentren von
GF Machining Solutions zeichnen sich durch das wesentliche Konstruktionsdesign,
Hochgeschwindigkeitsspindeln, hohe Vorschubgeschwindigkeiten,
Achsmechanismen und erstklassige Beschleunigung fuir die Bearbeitung komplexer
dreidimensionaler Oberflachen fir eine breite Palette von Anwendungen aus.

Measurements
» High speed machining centers: Mikron HSM

High speed milling centers are 10 fimes faster than conventional milling machines in terms of cutling speed. Greater accuracy and better
surface finish achieved

» Mikron MILL § 400
> Mikron MILL § 500
» Mikron MILL 5 600
» Mikron MILL 5§ 800
> Mikron HSM 500
> Mikron HSM 700

500 = 450 x 360 mm
500 % 450 x 360 mm
600 % 600 x 500 mm
800 x 600 x 500 mm
500 x 450 x 350 mm
700 x 600 x 500 mm

» Mikron HSM 500 Graphite 500 = 450 x 350 mm

>MILL 8§ U Series
Speed and high surface quality—combined

» Mikron XSM: Ultra high speed machining centers

» Mikron MILL X 400 500 = 450 x 360 mm
» Mikron MILL X 600 G600 = 600 x 500 mm
» Mikron MILL X 800 B00 % 800 x 500 mm

» Mikron MILL X U Series
Precision and quality for your production

Abbildung 9 High Speed Machine
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3.4.2 Mikron XSM: Ultra high speed machining centers

Mikron, ein Pionier in der Hochgeschwindigkeitstechnologie, hat die Mikron XSM-
Produktlinie entwickelt, um den Anforderungen des sich schnell &ndernden Marktes
fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung gerecht zu werden. Die XSM-Serie wurde von
der bekannten Mikron HSM-Serie abgeleitet und nutzt branchenfiihrende Werte fir
Vorschubgeschwindigkeit, Beschleunigung und Steuerungsleistung.

Mikron XSM: Ultra high speed machining centers

Mikron, a pioneer in high-speed technology, has developed the Mikron X5M product line to meet the demands of the rapidly changing
high-speed machining market. Derived from the well-known Mikron HSM series, the XSM series utilizes industry-leading levels of feed
speed, acceleration and control performance.

Measurements | Mefric ~

» Mikron MILL X 400
1 a The reference in the three -, four- and five-axis field for ultra-high -speed Milling

Y 4
_ Travel X, ¥, Z 500 x 450 x 360 mm

» Mikron MILL X G600
Best feed rate, acceleration , control

: t >
- &
avel X, ¥ Z 600 x 600 x 500 mm

» Mikron MILL X 800
Best feed rate, acceleration, confrol

Py =
Travel X, Y. Z 500 % 500 X 500 mm

» Mikron MILL X U Series
Precision and quality for your production

Travel X, Y, Z

Abbildung 10 Ultra high speed machining centers
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3.4.3 High performance machine (HPM)

Im Gegensatz zum Hochgeschwindigkeitsschneiden wird diese Technologie
hauptsachlich zur Bearbeitung zweidimensionaler Geometrien eingesetzt. Die
Schnitttiefe ap und der Stepover ap ermdglichen zusammen mit dem
Bearbeitungsvorschub die Berechnung des Materialabtrags pro Zeiteinheit (cm3/
min). Dieses Verfahren eignet sich insbesondere zur Entfernung grofRer
Materialmengen oder zur Bearbeitung schwer zu schneidender Materialien.
Hochleistungsspindeln mit hohem Drehmoment sind ein Muss. Hauptsachlich
verwendete Schneidwerkzeuge sind Einsatzfraskopfe, spezielle Hochleistungs-
Schaftfraser, Bohrer, Bohrkopfe und Spezialwerkzeuge.

Measurements | Metric v

» Mikron HPM machine line

Mikron HPM machines are intended for the universal production of high-quality paris with 3, 4 or 5 axes. State-of-the-art motor-spindies,

> Mikron MILL P U serie: Agility for the future

> Mikron HPM U Series
Precision solution for big parts and molds

> Mikron MILL P 900: Guide you to the top

> Mikron MILL P 500 - Reliably exceptional performance with uncompromising process security

Abbildung 11 High performance machine
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3.4.4 Standard machining centers (Mikron VCE Pro)

Far die universelle Anwendung in der Werkstatt fiir eine Vielzahl von Anwendungen
ist die Mikron VCE Pro-Range die zu wahlende Maschine. Ob 2%D- oder 3D-
Anwendung, die Maschine lasst Sie nicht im Stich. Die Standardmaschine hat eine
Leistung, die die meisten Kundenanforderungen erfillt. Mit zusatzlichen Optionen
kann die Maschine angepasst werden.

For universal application in the workshop for a large range of applications the Mikron VCE Pro-Range is the machine to be chosen.
Whether 2%:D or 3D application, the machine won't let you down. The standard machine has a performance, which fulfills most of the
customers’ demands. With additional options the machine can be customized.

Measurements | Metric N

Milling equipment: Mikron VCE Pro series. It encompasses a large program of tried and tested and exceptionally reliable vertical machining
centers. From this series you can select the right size of machine and the equipment individually suited to you in order to attain high machining
performances under economic conditions. Your workpiece dimensions determine the type of Mikron VCE Pro machine

» Mikron VCE Pro machine line

> Mikron VCE 600 Pro 600 x 500 x 540 mm
> Mikron VCE 800 Pro 800 x 500 x 540 mm
> Mikron VCE 800W Pro 860 x 560 x 600 mm
> Mikron VCE 1000 Pro 1020 x 560 x 600 mm
> Mikron VCE 1200 Pro 1200 x 600 x 675 mm
> Mikron VCE 1400 Pro 1400 x 650 x 675 mm
> Mikron VCE 1600 Pro 1600 x 900 x 800 mm
> Mikron VCE 2000 Pro 2000 x 900 x 800 mm

Abbildung 12 Standard machining centers (Mikron VCE Pro)
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3.4.5 High efficiency machining

Das Losungsspektrum ist ein Nachfolger der zweiten Generation des HEM U-
Sortiments. Es bringt eine grof3ere Bearbeitungskapazitat und eine bessere
Bearbeitungsleistung auf eine robustere Maschinenbasis. Mit dem grofR3en
Schwenkbereich von -65 ° bis + 120 ° und der Mdglichkeit, schwere Teile bis zu 450
kg auf den kippbaren Schwenktisch zu laden, kdnnen Benutzer mit diesen Losungen
U eine groBere Auswahl an Teilen und Werkzeugen herstellen als mit jeder anderen
Maschine derzeit auf dem Markt. Es basiert auf einer steifen und stabilen C-
Rahmenkonstruktion aus Gusseisen. Dank grofR3er Fuhrungsbahnen, eines
doppelseitig gelagerten Drehtischs und einer optimalen Spanabtragsrate liefert diese
Maschine Teilequalitat und zuverlassigen Betrieb. Egal, ob Sie ein Job-Shop oder ein
Teilehersteller sind, diese Maschinen sind die richtigen Losungen, um die vielen
unterschiedlichen Anforderungen der Automobil-, Energie- und
Energieerzeugungsindustrie sowie der allgemeinen Mechanik zu erfillen.

.
-
D4

St your Do e Uniwauh your tuat B Cucklines
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4 Initialisierung

4.1 Pflichtenheft

Tabelle 1 Pflichtenheft

Pflichtenheft Diplomarbeit

+GF+

TEKQ

Schweizerische

Fachschule

TEKO

Pflichtenheft Diplomarbeit

Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen Bereich

Produktion

Firma Georg Fischer Machining Solutions AG

Termin:
Diplomlehrer:
Diplomand:
Klasse:
Schule:

20.03.2021

Josef Raber
Dominik Thomann
O-TUP-18-S-a
TEKO Olten

Domiruk Thomann 20.03.2021 1
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Pflichtenheft Diplomarbeit

+GF+

TEKO

Inhalt

T BINIBRUNG e
1.1 Vorstellung des Themenbereichs / Firma / Branche /Markt .
12 Beschreibung des Zwecks der Arbeit .
1.3  Beschreibung des Abnehmersder Arbeit ...
14  Anspriche an die Arbeit von Seiten des Abnehmers. ... .
1.5  Woraus ist die Idee fiir das Thema der Diplomarbeit entstanden?.....__.....___._._.

2 Inhaltund TeilZIgle ... et e e e
21  Ubergeordnetes Richtziel ...
22  Erfolgsknterien zu den Endergebmissen ...

J FACRBERIEUET et et ene e

4 Struktur-/ Ablauf- und Terminplanung.......

§  Cuellenverzeichmis e
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Dominik Thomann
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Pflichtenheft Diplomarbeit ' E Ko

1 Einleitung

1.1 Vorstellung des Themenbereichs / Firma / Branche / Markt
Georg Fischer Machining Solutions AG ist eine der weltweit filhrenden Anbieterinnen von
Komplettlosungen fiir den Werkzeug- und Formenbau sowie fiir die Herstellung von Prazisi-
onsteilen. Ihr Portfolio umfasst Frasmaschinen, Draht- und Senkerosionsmaschinen (EDM),
Spindelsysteme, Lasertexturierung, Lasermikrobearbeitung und die additive Fertigung sowie
Lésungen fur Tooling, Automation und Digitalisierung.
GF umfasst die drei Divisionen GF Piping Systems, GF Casting Solutions und GF Machining
Solutions. Das 1802 gegriindete Industrieunternehmen hat seinen Hauptsitz in der Schweiz
und betreibt in 34 Landern 137 Gesellschaften, davon 59 Produktionsstatten. Die 14" 118 Mit-
arbeitenden haben im Jahr 2020 einen Umsatz von CHF 3184 Mio. erwirtschaftet.

T T
E "

| -

Abbildung 1 Die neue Zentrale von GF Machining Solutions in Biel von oben gesehen. (GF Machining Solutions AG, 2020)
Nach zwei Jahren Bauzeit hat GF Machining Solutions, eine Division von GF, zusammen mit
mehr als 300 Gasten ihr neues Innovations- und Produktionszentrum 2019 in Biel feierlich
eroffnet. GF investierte rund CHF 100 Millionen in den Neubau, welcher Raum fir ca. 450
Arbeitsplatze bietet.

Dominik Thomann 20.03.2021 3

S.26




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen + G F +

Plichtenheft Diplomarbeit TE Ko

1.2 Beschreibung des Zwecks der Arbeit
Durch die Regelung der IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion anhand eines Ablaufpro-
zesses werden Zustindigkeiten, Verantwortlichkeiten sowie die Aufgaben klar geregelt sein.
Missverstandnisse und Unklarheiten kénnen beseitigt werden. Jeder Mitarbeiter im Production
Engineering, welcher Zeitaufnahmen durchfiihren muss, weiss genau, welche Anforderungen
fur eine saubere |ST-Zeitaufnahme erfillt werden missen.
Die folgenden Faktoren sollten dadurch langfristig gesichert werden kénnen:

+ Ablaufprozess ist klar definiert und abgegrenzt

s Zustandigkeiten, Verantwortlichkeiten und Aufgaben klar zugeteilt

+ Alle notwendigen Abteilungen sind eingegliedert

1.3 Beschreibung des Abnehmers der Arbeit
Die Endergebnisse der Diplomarbeit dienen der Abteilung Production Engineering als Unter-
stitzung und Richtlinie bei der Durchfihrung von IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion.
Die Mitarbeiter verfligen liber das nétige Wissen und die notwendigen Kompetenzen um diese
sauber durchfiihren zu kénnen.

1.4 Anspriiche an die Arbeit von Seiten des Abnehmers
Die Anspriiche des Abnehmers entsprechen den Zielen mit den passenden Erfolgskritenien.
Damit die IST-Zeitaufnahmen erfolgreich durchgefithrt werden kénnen, muss der Ablaufpro-
zess simpel, verstandlich und praxisnahe dargelegt werden.

1.5 Woraus ist die ldee fiir das Thema der Diplomarbeit entstanden?
Die ldee fur das Thema meiner Diplomarbeit ist daraus entstanden, dass ich durch einen ex-
ternen Consultant der Fimma TimeStudy, namentlich Jirgen Maier, ausgebildet wurde. Dazu
gehort die Bedienung der Software, das Implementieren unserer Arbeitsplane sowie das Aus-
werten nach REFA. Ebenfalls konnte ich in den rund 6 Monaten Ausbildung sehr viel Wissen
von Hern Jargen Maier abgreifen. Zu einem spateren Zeitpunkt der Ausbildung kamen 2 wei-
tere Mitarbeiter aus dem Production Engineering dazu. Sie wurden ebenfalls dazu ausgebildet,
saubere IST-Zeitaufnahmen durchzufiihren. Da dieser Prozess der |ST-Zeitaufnahmen sehr
neu und vielen Mitarbeitern unbekannt ist, gilt es diesen sauber darzustellen und aufzuzeigen.
Mit dem Ablaufprozess wird es in Zukunft jedem Mitarbeiter des Production Engineering mog-
lich sein, IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion durchzufihran.

Dominik Thomann 20.03.2021 4
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2 Inhalt und Teilziele

2.1 Ubergeordnetes Richtziel
Der Ablaufprozess fir die Durchfiihrung der IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion ist de-
finiert und entspricht den Anforderungen des Auftraggebers. Zukinftig kénnen Mitarbeiter im

Production Engineering die IST-Zeitaufnahmen durchfiihren.

2. Endergebnisse als Teil- Ziele bzw. Meilensteine der Diplomarbeit

Teilziele

Mbgeschlossen KW

Ermitteln und dokumentieren des heutigen Ablaufs bei einer IST-Zeitauf- 12
nahme. Dies geschieht anhand einer Situationsanalyse (IST-Analyse)

Erstellen einer Dokumentation anhand einer Richtlinie fir das Vorgehen 14

einer IST-Zeitaufnahme.

Grobkonzept erstellen 15
Entscheidung flr Detailkonzept erstellen. 16
Projektabschluss 17
Zielkontrolle 19

Dominik Thomann

S. 28
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2.2 Erfolgskriterien zu den Endergebnissen

Endergebnisse

Erfolgskriterien

Situationsanalyse ist erstellt und
anhand einer Richtlinie doku-
mentiert.

Anhand der Richtlinie kdnnen sich
kinftig neus Mitarbeiter orientie-
ren, wie das Vorgehen einer IST-
Zeitaufnahme durchzuflhren ist.

In Form einer Risikoanalyse wer-
den Gefahren und Risiken auf-

gezeigt.

Durch die Risikoanalyse konnen
Risiken und Gefahren maglichst
verhindert werden. Um den Risi-
ken vorzubeugen wurden entspre-
chende Massnahmen festgelegt.

Schnittstellendiagramm  wurde
erstellt.

Um eine Ubersicht der Schnittstel-
len zu erhalten, wurde ein Schinitt-
stellendiagramm erstellt. So ist er-
sichtlich, welche Abteilungen bei
einer I5ST-Zeitaufnahme, wenn nd-
tig, einbezogen werden missen.
Zu diesen gilt es die Verantwort-
lichkeiten zu regeln sowie die
Kommunikation unter den Schnitt-
stellen.

Durch den Ablaufprozess sollen
Schwachen und Risiken moglichst

SWOT-Analyse wurde erstellt. beseitigt werden. Um eine Uber-
sicht ber diese zu erhalten wurde
eine SWOT-Analyse erstellt.

Aus der Analyse  konnen
gg:g:“"sm”e"aname WUrde | o nwachstellen abgelesen und
] optimiert werden.

Grobkonzept wurde erstellt.

Damit ein klarer Ablauf maglich ist
wurde zuerst ein Grobkonzept er-
stellt. Dieses wird mit den betroffe-
nen Abteilungen besprochen und
gegeben falls angepasst.

Detailkonzept wurde erstellt.

Das Detailkonzept wurde erstellt
und geprift, damit es in unser Pro-
zess-Managementsystem  einge-
pflegt werden kann.

Dominik Thomann

20.03.2021
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3 Fachbetreuer

Yomame:
Machname:
Funktion:
E-Mail:

Telefon:

Matthias

Schirtz

Head of Production Engineering

Matthias schuetz@georgfischer.com

+41 (0)32 366 15 71

4 Struktur-/ Ablauf- und Terminplanung

| = ofizieller Start

Zeit bzw. Kalenderwoche

11

12

13

14

15

16

i7

18

KW
19

KW

Arbeitspakete

IST-Analyse

Richtlinie erstellen

Grobkonzept erstellen

Detailkonzept

Projektabschluss

Zielkonirolle

5 Quellenverzeichnis

GF Machining Solutions - Georg Fischer Lid

Dorminik Thomann

20.03.2021




+GF+

Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen

4.2 Zielscheibe

‘uspliam Jba|jdabule wa)sAsjuswabeuey
-§$9201d Jasun ul uabunsseduy z |ewixew Jiw uuey| ‘9
‘usplam
jeuelebge uswyeussel pun uasajebge usuuEy Us|ISYIBMUDS 'S

w

"JoA 8)yadsy € suajsapuiw usbal| Jueipenp) oid '

“puIs
I)Ssepa Jwesajje ua|@)spiuyos aip ssep ‘1Bieisaq se)jziesabiop uBpy

(as]

‘uspinm
ISSELS UBYISly 13||B %08 "ulw ssep ‘1w JBne)saq ajziesablop 18q ‘T

‘usplam Ja)iajabqe usuugy aIuIyoIY aIp JN) USLWYBUSSE ‘T

yapalbabule uabune)qy uabipuamiou a|y —
JIeueA Jepy uagebiny pun usji@yyoluomiuela ) ‘us)jieybipuelsnz —

1zuaibabqe pun ualulysp Jepy isi ssazoidjne|qy  —

HOaMZ pun uuIs

usuajuysblop3 “.t//
apunyj f ..\\

Buusauwibug uononpold Jo peaH ‘ZInyos seiynew —
Buusauibuz uonanpold Bunjaigqy —

assiugabliapug

‘121812 apana ydazuoyrelaq 9

J[[21512 2PINM ISATBUBUR[[AISYIBMIIS 'S
"1[[1S12 ApInMm ASATBUY-TOMS ¥
"J[[21S12 APINAL TILTRISBIPUI[[AISNINIS '€
I[[21512 2sATRUROYISTY T

"HANUSLIOP PUn J[[2IS12 IST asA[euesuonemis |

JII8)S18 }s] uswyrujneyaz-1 s ssazoidjne|qy :[e1ZIYary

Abbildung 15 Zielscheibe
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4.3 Projektstruktur

Ich habe folgende Projektstruktur erstellt, damit ersichtlich ist, wie die Hauptthemen
meiner Diplomarbeit aufgebaut sind.

Tabelle 2 Projektstrukturplan

S.32

Ablaufprozess IST-

Zeitaufnahmen

Initialisierung Situationsanalyse Grobkonzept Detailkonzept
. Grobkonzept IST- Detailkonzept IST-
Pflichtenheft IST-Analyse Zeitaufnahme Zeitaufnahme
i 1
s Richtlinie
abgrenzung
| |
e Schnittstellen-
analyse
I |
Projektziele S.W.0.T-Analyse
I l
Risikoanalyse Schwachstellen-
analyse
i
Projektvorgehen
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4.4 Projektabgrenzung

In dieser Diplomarbeit ist die Themenabgrenzung in drei Bereiche aufgeteilt.
Gestaltungsbereich

Themengebiete, welche sich im Gestaltungsbereich befinden, werden
analysiert und bearbeitet.

Untersuchungsbereich

Diese Themengebiete werden analysiert und beleuchtet. Sie liefern

Informationen, werden jedoch nicht verandert.

Umfeld
Diese Themengebiete werden nicht behandelt.

Gestaltungsbereich

Abbildung 16 Projektabgrenzung
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4.5 Personal- und Mittelbedarf

Der Ablaufprozess fur IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion wird in dieser
Diplomarbeit von Dominik Thomann erarbeitet. Bendtigte Informationen wurden
direkt bei den jeweiligen Stellen eingeholt. Um Abklarungen und Vorbereitungen zu
treffen, wird mir pro Woche ein Tag fur meine Diplomarbeit zur Verfigung gestellt.
Die notwendigen Betriebsmittel zur Erarbeitung meiner Diplomarbeit werden mir vom
Geschaft bereitgestellt.

S. 34
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4.6 Zeitplanung

In meiner Zeitplanung ist ersichtlich, an welchen Tagen ich mir welche Arbeiten
vorgenommen habe (Soll). Diese Tage habe ich versucht strikt einzuhalten, damit
meine Planung schlussendlich aufgeht (IST). Dies fuhrte an manchen Tag zu mehr
Aufwand.

TN 2 o
T
wewy] 8
T -
TZ 1w 6L ;
TZIEN BT " x
TZIN 21 0]
TZIBIN 91 "0
I
A
ToEW e od gy
T T ;
TTEN T 2
TZ 1A 01 ")
TZ BN 6 0" |
TZ 10N B P ;:‘4
e 8
T
TN ST ;
TER ] 2
TEN £ o)
TTIEW T o
zew T ot
wavo] 9
G
T2 0V 521 ;
R I
T2 07 97 0
Ty s |
R |
T
R IR
TN 1T ;
s I
12 sy 61 "0
17 1dy g1 "o
TR |
wve] 8§
T2y 51 oq
T2 T ;
R I
TZ307 710
TT iy 11
Tedvor ] o |
wave ] S
s
TT00 L1 ;
T =
T2 07 5 0
Bl
2 & |g 2|z=|3|2)22)3[2]4]4| ¢
8 sls|elglglala|q|s|a]5
— 8= ST === ==
3
FIEEIEIEIEIE EIEIEIEIEIR
4 2lalala alajalala)g) s
g cle|s|E|g| &= 3|85 5
-t
- ] =
: £ 2
5 o B
£ E =
£ -
: S ENRPRE
£ ol 2 £| 8 a (=
£ ==& 2| = | 3 [=1
£ al £l = =1 = W = =
2|3 gl el & Slala
= HEEEEEEER
k=1 =] H| vl N @
Wl el =| 5| 2| 5| & €] 2] © [+}]
2| | sl 5| 2|2 2] gl E| 5| &l =
=] wn] @ E={ =]
MM EE R I E E e
29 | €225 2| 2| 3| 7| 2 S| oy
-5-2- o T = I L s B )
‘o c “l =15 =l .=
e @l |»n| &[] 52 & ofals|_[ <
c
£
=
@©
£ +
=
3
g =
T 4
N 8
15 i
1) 2
= 5
«
g =
.
o g +
o
=4
= BE
= o
3 §§-
K] 9 5
2 g3
|<<| | aF
g o«
a1 BSEEERREREE

S.35 Abbildung 17 Zeitplanung




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen

4.7 Projektziele

Die Ablaufprozess Muss-Ziele sind gleichzeitig die Hauptaufgaben dieser

+GF+

Diplomarbeit. Die Gewichtung zur Erfiilllung der Diplomarbeit ist hier am grossten.

Tabelle 3 Projektziele

Projektabschluss bis 17. Mai 2021
Erfullung der Diplomarbeit gemaf3 Richtlinien

Produktivitat erhohen
Prozessoptimierungen einbringen

Ablaufe dokumentiert

Gute Arbeitsbedingungen
Diplomarbeit einfach strukturiert
Ablaufprozess einfach strukturiert
Leerlaufe minimieren (Diplomarbeit)
Leerlaufe minimieren (Ablaufprozess)
Controlling nach Hauptschritten

Identifikation der MA mit dem
Ablaufprozess

X X

X X

X X

X X
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4.8 Risikoanalyse
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Um die Gefahren und Risiken abzuschatzen und diese mdglichst zu verhindern,
wurde eine Risikoanalyse erstellt. Diese zeigt auf, wie gross sich die Risiken
auswirken kdnnen und wie hoch die Wahrscheinlichkeit ist, dass dies eintrifft. Um
den Risiken vorzubeugen, wurden entsprechende Massnahmen dazu festgelegt.

Tabelle 4 Risikoanalyse

Unterstitzung MA

bei beteiligten Stellen

Elektronische
Hilfsmittel fehlen

M_otivation und Diplomlehrer
Diplomand holen
. Falls, sofort
lé(aln khelt{jUnfaII Rucksprache mit
iplomanden Schule
Missverstandnisse Richtige

Kommunikation

Rechtzeitige
Besorgung

Datenverlust

Speicherung an
mehreren Orten

Schreib- und
Darstellungsprobleme

Arbeitsbelastung im
Unternehmen

Gegenlesen/ Hilfe
von Spezialisten

Fixierung
fester Tag fur
Diplomarbeit

Termineinhaltung

Zeitplan erstellen
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4.9 Projektvorgehen

Abbildung 18 Projektvorgehen

Situationsanalyse

Ich habe den Ablauf mit meinen Mitarbeitern im PRI besprochen und dokumentiert.
Die Probleme und Konflikte, welche auftreten kbnnen, wurden minimiert.

Richtlinie

Anhand der Notizen in meiner Situationsanalyse habe ich die Richtlinie erstellt.

Detailkonzept

Anhand der Richtlinie wurde das Detailkonzept erstellt.

S.38
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5 Situationsanalyse

5.1 Infrastruktur / Layout der Firma

Aktuell werden die IST-Zeitaufnahmen im Bereich der Produktion ausgefthrt. Die
Montageplatze befinden sich im Erdgeschoss.

Erdgeschoss

Abbildung 19 Layout Montage

S.39
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5.2 Analyse des IST-Vorgehens

5.2.1 Richtlinie IST-Zeitaufnahme

Arbeitsanweisung: IST-Zeitaufnahme

Tabelle 5 Richtlinie IST-Zeitaufnahme

Organisation ISt-ZeitaufNaNme ... 43
Planung ISt-ZeiterfasSSUNQG ...........ouuuuiiiiiie e e e e e e e e e e eeenenes 43
AUSWANT MASCRINE.......eiiiii et e e e e eeeees 43
Ist-Zeitmessung (TiMmeStudy SOftWAIe)..........oovvuiiiiiie e 44
AUSWEITUNG UNG ANGIYSE ...ttt nenneee 45
Aufbereitung der Daten in TIMeStUdY SW ........ooiiiiiiiiiiiiicieee e 50
Zeiten in Masterarbeitsplan erganzen ... 50
Verschwendungen adrESSIEIEN ..........uvuuiiii e ee e e et e e e e e e e 50
Verschwendungen exportieren und analySIEren ............cccceeevueeumimieiniiiiniiiiiiennnnnnns 51
Verschwendungen adrESSIEIEN.........iiie e e i e ee et e e e e e e e e e e e eeeanes 52
Vorschlag erarbeiten flr ZeitanpassUNGEN ..........ccovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 53
Besprechung ZeitaufNahme..............ooiiiiiiiiie e e 54
Besprechung ProdUKLiON ............ccoiii i 54
LI 4TSI - = USRI 54
Besprechung Q-ADBLEIIUNG ........ueiiei e e 54
ENESCNEIA UMSEIZUNG ... eutiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiei e 55
Vorgabezeiten ErNONT .........e e ——————————— 55
Vorgabezeiten gleich 0der redUZIEN ............uuuueiiiiiiiiiiiiiiiii e 55
Anderung Masterarbeitsplan EasyDMS ..........cocoeeiieiiieeieeeeee e eee e 55
Anderung MasterarbeitSplan SAP ...........c.cceeieoeeeieeeeie e 57
Riickmeldungen aus Anderungswesen und Track+ .......ccccoovveeveriiieeceeecee e 57
Kennzahlen ISt-ZeiterfaSSUNG ..........uuuuuuuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 58
Anzahl gemessene Stunden Vorgabezeit pro Woche .............cooovvviiiiiiiiiciceeeenn, 58
Anzahl angepasSste VOIGANGE ..........uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb eeeenaneenes 58
Ist-Stunden ReferenZmasChiNe ...........uuuuiiiiiiiiiiiiii e 58
Erstellt bzw. geandert: Datum: [Datum] Visum: PRI - thd
Uberpriift und freigegeben: Datum: [Datum] \}éﬁruzr;: ADL =
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Organisation Ist-Zeitaufnahme

Jeder Mitarbeiter hat eine Woche Zeitaufnahme. In der Folgewoche wertet er die
Daten aus, analysiert und adressiert diese gemass "Prozess Ist-Zeitaufnahme".
Mit dieser Organisation stellen wir sicher, dass auch bei Krankheits- oder
Ferienabsenzen immer 1 Person Zeit aufnehmen kann.

KW1 KW2 KW3 KwW4 KW5 KW6
Mitarbeiter | TR Analyse TR Analyse
1
Mitarbeiter TR Analyse TR Analyse
2
Mitarbeiter TR Analyse TR
3

Planung Ist-Zeiterfassung

Die Planung muss wochentlich aktualisiert werden und die gemessenen Stunden
(Vorgabezeiten im Arbeitsplan) in die Liste "Planung Verschwendung Ist-
Zeiterfassung" eingetragen werden.

Zusatzliche Messungen, wie z.B. neue Optionen oder ahnliches, missen in der Liste
erfasst werden.

Das Ziel ist, dass alle Vorgabezeiten der Montage im Turnus von 2 Jahren zu
uberprifen. Dazu dient die Liste als Uberblick, damit man sieht was bereits erledigt
wurde (Archiv) und was geplant ist.

Auswahl Maschine

Fur die Zeiterfassung muss mit dem Gruppenleiter Montage eine geeignete
Maschine definiert werden. Wenn moglich keine Sonder-Maschine.
Zudem sollte eine Ausweichmaschine bestimmt werden, falls es auf der definierten
Maschine langere Stillstande gibt.
Im Weiteren muss sichergestellt sein, dass geméass Knowhow Matrix fur die
Tatigkeiten nach Arbeitsplan ein ausgebildeter @ Montagemitarbeiter fur die
Zeiterfassung zur Verfigung steht. Es sollten auch keine Mitarbeiterausbildungen
wahrend der Zeiterfassung durchgefihrt werden.
Die Arbeitszeiten missen mit dem Montagemitarbeiter und dem Gruppenleiter fir die
Zeiterfassung definiert werden (Empfehlung 07:00-17:00).

A Auf der definierten Maschine darf nur gearbeitet werden, wenn der Zeiterfasser

anwesend ist!
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Ist-Zeitmessung (TimeStudy Software)

e TimeStudy mit Doppelklick auf
7 Desktopsymbol 6ffnen

TimeStudy T1

Anmelden 2 % Benutzer:  Analyse
Mame: ) ( )
Analyse
Kennwaort: - OK anklicken
Abbrechen
Home
Aufnahme TimeStudy T1 |: ver. 7
Basismodul
Process Flow Aufnahme  Daten
Konfiguration
Ablaufanalyse
Tastaturvorbelegung  Edit /2 F_Id |Arb Ablaufabschnitt ti_HM T(Sek) Systemzeit A AZ 00:00:00
Ablaufabschnitt A2 NI M Za|2 1 | A) Maschine verdrahten inkl. Optionen 5769 3461 08.09.2020 10:41: HM 0
4 Stk Palettendbe2 1 A '3 1 | A)Maschine verdrahten inkl Optionen 5903 3542  08.09.2020 11:40: Start
e the 1 L |4 1 Ppersbniiche verteilzeiten [Vp] 935 561  08.09.2020 11:50: EZ 0
a) Kuhlplattenl o e 1 v |® 1  A) Maschine verdrahten inkl. Optionen 592 355  08.09.2020 11:55:
AA Zyk Zeit
A) ¥-Schlitten: Kith 10 1 v (] 1 Pause 5302 3181 08.09.2020 12:48: 0 0 0
A) Kreuzschlitten: | 12 1 v kl 1 AN Bncrhina wen vdvnhtnn inld Nntinnan 4701 2574 N oo anan 13.31- 0 =
A) Traverse: Fihru 14 1 i1 g g —=
A) Traverse: Sekul 16 1 W | T ‘ | | ‘ | | | ‘ | L-Grad 100
A) Zusammenbau: 18 1 W Menge 1
":3 _‘Z_"_":E!'::Z?”N?:':‘:[ ES ‘1 :‘:y Arbeitssystem: 1 Zeitmessung: E M Auto Prozess ™
< > ® ® OO0 Objekt -
AA-Nr Ablaufabschnitt/Messpunkt Z-Art Tablet l:“:l
F1 4 stk. Paletten iiberfrasen und priifen . NVA| 7 14  A) Traverse: Filhrungen und div. Montage L VA |
. - A) Material fiir EL-Schrankmontage NVA A) Traverse: Sekundirteil/KiihIplatte- Motor XY VA
O TimeStudy R4 N 9 @ | JEel| 1€ = =
F3 6 A) Z-Schlit_ten: Fiihrungen, Kiihlung Primarteil L VA Fo 18 A) Zusammenbau: Y-Schlitten mit Traverse L VA |
Motor moniteren
8 A) Kiihlplatten vormontieren VA 20 | A) Zusammenbau: Kreuz- /Z-Schlitten mit VA
F4 ¥ V| = Traverse, Messsystem XZ v -
Fs 10  A) Y-Schlitten: Kiihlung und Primarteil Motor L VA
montieren Weitere Ablaufabschnitte
12  A) Kreuzschlitten: Primarteil X, Sekundar Z, VA 55 - F11- tMN
I Kiihlung, Zusb. Kreuz/Z, div. ! ’ - Ml -

Das Programm startet die zuletzt getffnete Studie im Basismodul.

= TimeStudy Tt Zeitasfashme-ProcessFow * | Um eine andere Zeitstudie zu 6ffnen, links
TimeStudy T1-Zeitaufnahme .
oben auf Process Flow klicken

Process flow

dorch ok,

Projekt e ool . .
orfigrath ¥ e || ES Offnet sich das Process Flow Fenster
Projektdaten O Auswerten (Gruppierungsschliissel) at .
Stue - ¥t - "Offnen" anklicken

Neu O Detailliert -
Offnen [
TimeStudy T1-schlieBen O

Zeitaufnahme Integrierte Exce[vo"rla'g'é’n
TimeStudy T1 Basismodul | Linienaustaktung (24Arpl.) O
Standard-Auswertungen (REFA) ~ |* _7eitstrahl

Auswertung Ablaufanalyse <0 Tabellarisch m}
Berichte Grafisch O
Zeitgrafik O Arbeitsanweisungen O
Standardprotokoll ]

Urprotokoll O
Exporte

Zeitdaten O

Datentabellen |
Datentabellen | 1 %

Ablaufabschnitte/Prozessschritte (mjE
Definition der Zeitarten O
Gruppierungsschliissel O
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Lokal Arbeiten auf C:

C:\TimeStudy_T1\Data

Z:\M191 Mikron
Nidau\Prod\PRI\11 Zeiterfassung\l Date
n TimeStudy\Zeitdaten zum Auswerten

Datenbank von C: auf Z: Laufwerk kopieren,
wenn Zeitaufnahme beendet

Auswertung und Analyse

Vorbereitung

Z:\M191 Mikron
Nidau\Prod\PRI\11 Zeiterfassung\l Date

Ordnerstruktur anlegen
(gemass Masterdateien, Ordnerstruktur)

n TimeStudy\Masterdateien

leer\Ordnerstrukturen

oberste Ebene Maschinennummer

~ mn . mn
Datenbank aus Ordner "Zeitdaten auswerten
11 Gruppe 4 (Allround)_264 - 272 20.10.2020 08:08 Dateiordner k H . O d k b . h
[£°] 2020_10_05_MILL_P_500_U_0031 05.10.2020 16:21 Microsoft Access 2664 KB Opleren In r nerStru tur a Spelc ern
[ 2020_10_06_MILL_P_500_U_0031 09.10.2020 13:20 Microsoft Access .. 2676 KB I S d k H h H H
[#] 2020_10_07_MILL_P_500_U_0031 07.10.2020 15:13 Microsoft Access 2724 KB etZten ta‘n Opleren ’ Vor erlge VerSIonen
[£] 2020_10_08_MILL_P_500_U_0031 08.10.2020 14:51 Microsoft Access 2728 KB 1 h 1 bl
[£°] 2020_10_09_MILL_P_500_U_0031 09.10.2020 14:18 Microsoft Access 2732 KB In Arc IV a eg e n
[#5] 2020_10_12_MILL_P_500_U_0031 12.10.2020 08:04 Microsoft Access .. 2732 KB
£ 2020_10_12_MILL_S_600_U_1017 12.10.2020 16:10 Microsoft Access 3852 KB
[ 2020_10_13_MILL_P_500_U_0031 13.10.2020 16:39 Microsoft Access 2'856 KB
[£] 2020_10_14_MILL_P_500_U_0031 15.10.2020 07:14 Microsoft Access 2'856 KB
IJiI 2020_10_15_MILL_P_500_U_0031 19.10.2020 12:31 Microsoft Access ... 2'856 KB
5 - "
e e TimeStudy 6ffnen und aktuellste Datenbank
P s ..
R P pr—— ez offnen
—— = g = - Process F | ow
r——
e EDEIN : - Projektdaten erfassen
Dauer [min]: 80,00 ™ p: [min): 30.00|

Aulgenommen van:

Beobachter

Arbeitsaufgabe, Arbeitsgang, Vorgang/UVG
leer lassen

Als Datum das aktuelle Datum (Zeitpunkt der
Auswertung) eintragen

U Banannung a Werkstoff Zustand bai Zaichn.-tr, warkstoff  Malle, Formen,
e ke - TimeStudy schliessen

Im Windows Explorer Datenbank
entsprechend AA umbenennen (z.B. 360 A)
IKC Messung (Kinematik einstellen) _0099)
AA / Vorgang gemass Arbeitsplan /
_Maschinen-Nr.
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file://///ac.gf/root/M191%20Mikron%20Nidau/Prod/PRI/11_Zeiterfassung/1_Daten_TimeStudy/Zeitdaten%20zum%20Auswerten
file://///ac.gf/root/M191%20Mikron%20Nidau/Prod/PRI/11_Zeiterfassung/1_Daten_TimeStudy/Zeitdaten%20zum%20Auswerten
file://///ac.gf/root/M191%20Mikron%20Nidau/Prod/PRI/11_Zeiterfassung/1_Daten_TimeStudy/Masterdateien%20leer/Ordnerstrukturen
file://///ac.gf/root/M191%20Mikron%20Nidau/Prod/PRI/11_Zeiterfassung/1_Daten_TimeStudy/Masterdateien%20leer/Ordnerstrukturen
file://///ac.gf/root/M191%20Mikron%20Nidau/Prod/PRI/11_Zeiterfassung/1_Daten_TimeStudy/Masterdateien%20leer/Ordnerstrukturen
file://///ac.gf/root/M191%20Mikron%20Nidau/Prod/PRI/11_Zeiterfassung/1_Daten_TimeStudy/Masterdateien%20leer/Ordnerstrukturen
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N —— — ~ | TimeStudy 6ffnen und die soeben
R T o umbenannte Datenbank 6ffnen
Artikel-Hr.: Zekchnungs-Nr.: Datums:  05.09.2020 | Bids 2

wasch s [107 2000909 aschine: L7 590 50 VRG 7 UVRG:  [ie prasemiaton Process FlOW

21.07.2020 | 2t von: =

- Projektdaten erfassen
Arbeitsaufgabe, Arbeitsgang, Vorgang/UVG
entsprechend ausfillen

23.07.2020 | Zew bis
000 AZ[minli  480.00/™ Pause [min];

unbezanite  AufnanmeZet Nr. Beobschter .
usenin  AZinmin  erfasster

e v e | [ e Als Datum das aktuelle Datum (Zeitpunkt der
- - Auswertung) eintragen

Angaben zur beobachteten Person:
Dauer der Tatigheit

U Vormame Name Fers:Mr,  Aler m  w  ahol Tatigketen  diese Tatigket  Arb-Sys .

Auswertung (AA auswahlen und zuordnen
Tmestay 1 —] - Auf "Daten" wechseln

a | - "alle Zyklen deaktivieren"

- filtern nach "AA-Nr.", alle abwéahlen

- auszuwertende AA-Nr. auswahlen

- in Spalte Zyklus entsprechend Haken
setzen

- filtern nach "AA-Nr.", alle Anwéahlen

T

TimeStudy T1

L

- "Verschwendungsarbeitsgange" vor und

¢ | nach dem auszuwertenden AA Uberprifen,
ob zum AA geordnet wird

(mit Hilfe von Bemerkungen)

- nach Uberpriifung, Arbeitsgange davor und
danach léschen

- die restlichen Arbeitsgange zwischen
erstem und letztem Haken Uberprifen und
zuordnen bzw. I6schen

[

Auswerten und abspeichern (pdf)

TimeStudy, Process Flow, Auswertung
Ablaufanalyse anklicken
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= Auswahl - * | | Auswahl entsprechend Bild
Auswerten '
Ablaufanalyse .
Art der Auswertung: 9 Stal’t drUCken

Gesamte Studie: |[] pifferenziert: [

Differenzierte Auswertung:

1

Analysebericht: []1 LG: Smv:1 “
mit Zeitart:C,F,N,I: [ ]
Projektdaten: I:‘ 2
Graphische Auswertung: Oz
Standardprotokoll: 4
Ablaufabschnitte (Langtext): [ -
Urprotokoll: [ /s
Seitenansicht:
Drucken: [
Canon iP4600 series (Rollwagen)
PDF-File: []
Einstellung speichern: ]

Start

o fn ]

s oQuE 5§35 | Ausgewertete Dateien

-PDF auswahlen

- Datei in Maschinenorder abspeichern
entsprechend AA

Bezeichnung entsprechend AA:

360 A) IKC Messung (Kinematik einstellen)
0099 AA Analyse LG

Bzw.

360 A) IKC Messung (Kinematik einstellen)
0099 Protokoll_Sys

Abbrechen wéhlen

TimeStudy T1
Export der Ablaufabschnittsdaten nach Excel? | oK
(Ja/Nein)

Abbrechen|

Ja

Auswerten und abspeichern (PDF)

S.45




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen + G F +

=2
Excel Export-Konfigurator:
Speichern unter: ¢ IENGRRFTINERY

TimeStudy, Process Flow
- "Excel-Exportkonfigurator” wahlen
Vorlage Zeitdaten_GF_M auswéhlen

ten Zeitdaton Video: Malnshmen Video: Zeitdaten Arbeitsanweisung

g
Export Zeitdaten aus Videoanalyse =
Startzeile: s Quelle Toktdaten: [] Ausgabe Kopldaten : 21 )

e RS o | 4G4 | In Spalte D Einheit 1 bei relevanter AA
g e e | @iNEFAGEN

| = Tabelle "speichern unter" gemass
Ordnerstruktur Beispiel: Z:\M191 Mikron
Nidau\Prod\PRI\11 Zeiterfassung\l_Daten__
TimeStudy\Arbeitsplane\MILL P 500
- Stunden (Spalte E) in Excel-Arbeitsplan-
Liste in Spalte IST-Produktiv Gbertragen
-> Verteilzeit) in Excel-Arbeitsplan-Liste in
Spalte Verteilzeit Gbertragen

Fur Auswertung Mehraufwand

TimeStudy beenden

Im Windows Explorer Datenbank
entsprechend AA umbenennen (z.B. 360 A)
IKC Messung (Kinematik einstellen)

0099 Mehraufwand)

AA / Vorgang gemass Arbeitsplan
_Mehraufwand

TimeStudy 6ffnen und die soeben
umbenannte Datenbank _Mehraufwand
offnen

Process Flow

- Projektdaten erfassen
Arbeitsaufgabe_Mehraufwand,

Als Datum das aktuelle Datum (Zeitpunkt der
Auswertung) eintragen

TmestuayTs | —] - Auf "Daten" wechseln
ml a | - "alle Zyklen deaktivieren"
- filtern nach "AA-Nr.", alle abwéhlen
- auszuwertende AA-Nr. auswahlen
- in Spalte Zyklus entsprechend Haken
setzen
- filtern nach "AA-Nr.", alle Anwahlen

O o e
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+GF+

TimeStudy T1

[T
=

iifnabena] Oaten

- "Verschwendungsarbeitsgange" zuordnen

Auswerten und abspeichern (PDF)

=
Excel Export-Konfigurator:

o %
Speicher unter: + IETNERTNFTRTNGEE from— =
i\ TimeStudy_T1\odagen)Vorage_Zendaten_ G5 (] )
Tabollenblatt: actust (2]
Standard-Rogicter: 4 |vdso: Zeidaten
opfdaten Zatdaten Video: Matnzhmen Video: Zeitdaten Arbeitzanweizung
Export Zeitdaten aus Videoanalyse =
Startzeile: 6 Quelle Toktdaten: || Ausgabe Kopldaten: [
Einzelzeiten:(7]  Summe Einzelzeiten: ]
Spalte: Spaite:

e
Ablaufabschitt: ‘Bamerkung (Mainahman):
Langtexte: Intern/Extern (MaBnahmen):
Bezugsmenge: 0 v| Potential (%):
zeitart: a Potentialt (HM):
2ykius: 0 o] Potentielti (sek):
i (HM): [ Invest (Euro):
ti (Sek): ¢ Video: Startzeit:

Time Study, Process Flow
- "Excel-Exportkonfigurator" wahlen
Vorlage Zeitdaten_GF_M auswéhlen

Mehraufwand
e eh MLLFS00UD| Osm: | 2010200 +GF+
e

In Spalte J Einheit 1 bei relevanter AA
eintragen

- Tabelle "speichern unter" gemass
Ordnerstruktur Beispiel: Z:\M191 Mikron
Nidau\Prod\PRI\11 Zeiterfassung\l_Daten_
TimeStudy\Arbeitsplane\MILL P 500

- Stunden (Spalte E) in Excel-Arbeitsplan-
Liste in entsprechender Spalte
Verschwendung eintragen

1. Zeitaufnahme erledigt Spalte A
entsprechend Vrg gelb markieren

2. Ordnerstruktur angelegt Spalte F
entsprechend AA gelb markieren

3. Zeitaufnahme ausgewertet Spalte |
entsprechend SAP... gelb markieren

4. AA komplett erledigt Spalten R, Sund T
ausfullen
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Aufbereitung der Daten in Timestudy SW

Zeiten in Masterarbeitsplan erganzen

Im Masterarbeitsplan (im Easy DMS) muss fir jede Maschine ein separates Blatt
erstellt werden, wo der aktuelle Masterarbeitsplan reinkopiert wird.

Die Zeiten werden gemass Vorlage in die Spalten Ist-Produktiv, Verschwendung,
Total und Verteilzeiten eingetragen.

Benennung Blatt: [Datum_Serialnummer Maschine]
Bsp.: "20200830_107.121.00.0098"

Einfigen  Seitenlayout  Formeln  Daten  Uberprafen  Ansicht [BECIRIRN MNuancePDF  Q Wasmochte:

Row Liner =

Menibefehle
BL4 M e
— 1 =

R S T u A W X Y zZ A AB AC AD AE AF AG AH| Al AJ AK AL AM AN A0 AP AC AR AS | AT AL AV | AW
1 B
2 e = =
2 =5 58 . : |, g
4 E £ £ 2,28 £ g % = C
5 i 3 E E% 24 3 £ z 2

‘ AA | Name |Woche | Vorgabezeit 1ST Produktiv Verschwendung 46 47 48 49 50 51 52 5% 57 58 59 Total Verteilzeiten

6 Referenzmaschine
7 , ,
8 0.00 0.00 #DIVID! 0 0.00 0.00 #DIVIO!
9 0.00 000 worvice 0 000 o000 [ sowvim
10 450 450 -100% 0 0.00 450 '"DN/YI!
11 10.00 1000 | -100% 0 000  -1000 | D
12 0.50 050 -100% 0 000 050 | v
13 10.00 -10.00 -100% 0 0.00 -10.00 I #DIVIO
14 15.50 1550 | -100% 0 000 1550 | sovi
15 15.00 1500 | -100% 0 0.00 1500 | D
16 16.00 41600 | -100% ] 0.00 1500 | #orvi
17 8.00 -8.00 -100% 0 0.00 200 '"DN/YI!
18 2.00 200 -100% 0 000 200 | sovi
19 3.50 350 -100% 0 000 250 | v
20 0.00 000 -100% 0 000 oo s
21 85.00 000 500 -100% 0.00 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 ~ 000 -s=00 s 0.00 wove
22 8.00 800 -100% 0 000 600 | #Dvi
23 0.25 025 | -100% ] 0.00 025 | v
24 078 078 -100% 0 0.00 078 I HDIVIO
25 2.00 200 -100% 0 000 200 | sovi
26 0.50 050 | -100% 0 000 050 | sovi
27 2.00 200 -100% ] 0.00 200 | sowi
28 078 -07s -100% 0 0.00 078 I #DIVIO
29 14.25 000 e -i00% 0.00 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 ~ 000 -1:25 sowio 0.00 wovo
30 8.00 800 -100% 0 000  s00 | v
31 250 -2.50 -100% 0 0.00 -250 I HDIVIO
32 1.00 -1.00 -100% 0 0.00 -1.00 r #DIVI
33 075 075 -100% 0 000 075 | sovi
34 2.00 200 | -100% ] 0.00 200 | s
a5 0.50 -0.50 -100% 0 0.00 -0.50 I #DIVIO
36 075 -07s -100% 0 0.00 -0.75 I #DNVI

Datum_Serialnummer Maschine | Regeln Erstellung Arbeitsplan @ Fl

A Aktuellste Messung (Blatt) immer rechts vom Masterarbeitsplan anordnen =
nach Datum anordnen
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Verschwendungen adressieren

Verschwendungen exportieren und analysieren

Aus der TimeStudy Software werden die Verschwendungen Vorgang fur Vorgang ins
Excel exportiert.

Die einzelnen Verschwendungen mussen analysiert und gleiche Punkte
zusammengefasst werden. Jeden Punkt so aufarbeiten, dass man aufgrund der
Beschreibung und Bemerkungen auch nach ein paar Jahren versteht was das
Problem ist und die nachfolgende Stelle damit arbeiten kann.

A Informationen wie Artikelnummer und dhnliches sind in der Bemerkung wichtig

Danach werden die Verschwendungen ins File "Planung Verschwendung Ist-
Zeiterfassung" kopiert und mit zusatzlichen Daten erganzt (siehe Abbildung).

H ©- - ~Zeiter (=]

Datei Start  Einfilgen citenla Formeln  Daten  Uberpriifen Dominik Thomann S
Qs ' fe v
A B c o E F G H 1 4 K L M N -
1 Aus Time Study
2 245225 466
Datum Vorgang aawe | Fan AA Text ti[sec? Einheit  |Zeit [min) Bemerkung H Saktor

Mehrauwand - Fehlersuche
Inbetriabnahme Linearachsen
07.00.2020 |MILL S200 U 107 150 00 0007 90017360 085070040 | 1843 57 |Fehlersuche 855531 1 000|  B-Achse Motor falsch verdrahtet, Vedahrichtung umgekehet -> Stecker 000 |G3-G4 (B) b

mit 1B zu kbrnen - A
4 Geninazzi mit RTT-Montage am 14 03 2020

202 Zwischentire Sensar Zylindar nicht richtig eingestellt (Mantage Fehler ader
). 202. Fehlersuchen nicht erfigreich (Hubachse), 202. WPC Fahler am
CH] SWAT gemeldet, 202 MC Elekiroschrank -> PLB Modul 3008218 (A527) mit
05.00.2020 MILL P 500 UD 107 121.00 0099 90017140) 1550 1848 | 914 [Fehlersuche 25129.610 1 418.83| X3/Pin 7 wackslkontakt Problem (gemeldet am 21.09) zumickmontien am MC | 6.98 | G4-G5 (EM1) [}
107.120 00.0031. Notiz- Schauen mit Jusgen wie auswerten, 202 Fehlersuche
Mitarbeiter Frederic Womi, 202 WPC10 nach Schahtplan Revision 7 uberprufen.
1.0, 202, INFO an Augustin. SWAT-Aufirag wurde erdfinet

VT Zwischentur P1 geht nicht Komgiel auf Mechanische Anpassung?
Untertagscheiben suchen, WzW-Tore icht i O (Obere Tede geht nicht ganz
auf]. Augustin ereichen, Vermulen die Schamiare zu optimsesen (mit Augustin).
Nacharbeiten (Gewinde nachschoeiden, Karl 14429047) 4 240.48| In Lshrling Abtailung fur Schieifpapier holen. WzW-Tirs gut singestellt (WzW- | 401  |G4-GS (EM1)

Tare Avbeit Fertig)

06.10.2020 (MILL P 500 U 107 120 00 0031 90017227| 170 1822 20

Fabine nicht bei Maschine (Abgustin ist mfarmier]
24.00.2020 MILL P 500 U 107.120.00.0031 90017227 1T 1814 B |Waren pwarum) 11849.500) 1 197.49) Q-ABt. muzste noch die Neus Kabine von der neus Liferant 329 [G4-GS (EM1)
7 i i Ksbine und Fattenbalg bei Maschine

Mehraufwand - Fehlersuche

07.00.2020 (MILL S 200 U 107 150 00 0007 90017360 0850 / 0040 1848 85 |Fehlersuche 293 344 1 0.00] Inbetriebnahme Linearachsen 000 |G3-G4 (B) i
[] Litze im wiar verdrahtst SOLL A527.3 94, war AS27.3
Kabine verkabelung Probleme abklarung, Kabel (WE141) fur dia Oranga Logo
Beleuchtung hat gefehit, Kabel von Orange Loga und Erds Litze Durchziehen

(Kabel von OF Logo war falsch gegeben von Augustin). Kabel WE 141 (Falsch
24.00.2020 MILL P 500 U 107.120.00.0031 00017227 1760 1812 76 |Fehiteile 8034.500 1 133.91| galisfert von Augustin) brauchte eine Neue Stecker (W12 Male 5p => 3020950) | 223 |Ga-GS (EM1)
‘Augustin kiinnte ins Lager nicht schauen ob die richtige Kabel gibt (Kein Zeit)
und weil der Falsche Kabel schon duichgezogen war hat er die "Losung” mit
] eine Stecker angebitel, Stecker aul Kabel WX141 montier
Warien ma DT30 verschalungmentage weil es fehlt tie verkabelung, DT30

Verschalung ohne Verkabslung. Die DT30 Versch. musste anhahten Es geht
07.10.2020 [MILL P 500 U 107.120.00.0031 20017227 2160 1812 | 264 |Fehheile 7882234 1 131,37 weiter mil Hinten verschalung, WzW DT30 verschalung Sicherhaitschalter info | 2.1
und Dakumente suchen zum verkabelung

G4-G5 (EM1)

0
Konsale Euchnerschaller (siehe Bid) ausgebaul_ Platle von Konsole
(Euchnerschalter -5161). Fehler gefunden.
Wochenplanung | 2020 Verschwendungen | Tabellel | KPIAuswertung | Liste @ ‘ 3
Datum il i AANL| F_ID AA Test tisec] | Einheit | Zeit [min] - I
|| [ventem -Datei AA / Vorgang gemass

24.03.2020 | MILL P 500 0U 107.120.00.0031 30017227] 5260.266| 1 5767
24.03.2020 [ M 107.120.00.0031 3001722F] 70 1B 0 ‘wiarten (warum] £689.234] 1 109.82 . .
24.0% 2020 107120000051 So0i7227] 70 | 624 | B [Manarbeien oz a1 1573 A b t I M h f d
e e e ss———| Arbeitsplan _Mehraufwand in

0.00] ~\

=1 TimeStudy 6ffnen

=1 -Process Flow offnen -

| Excel-Exportkonfigurator
anwahlen

-Datei mit
Vorlage_Zeitdaten_GF_Planu
ng_Verschwendung_Ist-
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Zeiterfassung_AA_FID

auswerten
1_Daten_TimeStudy » MILLP 500 » 107.120.00.0031 > 09 Gruppe 1 (Mechanik Datei in Ordner abspeichern
S [0 Name 8 fnge| UNTET entsprechendem
Arbeitsgang

#5186 A) Schutzkabine montieren_0031 05.10

Datei Name AA-NR A) Text

186 A) Schutzkabine montieren_0031_AA_Analyse_LG 05.10 AA MC-NR AA FID
B 186 A) Schutzkabine montieren_0031_AA_FID 02.11 - - -
#1186 A) Schutzkabine montieren_0031_Mehraufwand 02.11
" 186 A) Schutzkabine montieren_0031_Protokoll_Sys 05.10
@ 186 A) Schutzkabine montieren_0031_Zeitdaten_GF_M 05.10

@ 186 A) Schutzkabine montieren_0031_Zeitdaten_GF_M_Mehr.. 05.10

Verschwendungen in
Masterliste
Verschwendungen_2020
kopieren, siehe Liste oben

Verschwendungen adressieren

Nur die grossten Verschwendungen, welche stundenmassig ca. 50% ausmachen

werden angestossen. Die restlichen Verschwendungen werden aufgrund begrenzter

Kapazitaten auf "on hold" gesetzt. Ausnahmen sind Punkte die mit aller geringstem

Aufwand umgesetzt werden kénnen. Diese sollten sofort umgesetzt werden.

Die Punkte (ausser "on hold") missen den folgenden Kategorien zugeordnet und

einem Verantwortlichen zugeteilt werden.

Verbesserungen /Q2 / Q3 - KVP Punkt er6ffnen PRI
Technische Anderungen - Anderungsantrag erstellen PRI

Der Gruppenleiter entscheidet bei einem KVP Punkt ob sie ihn selbst I6sen kdnnen
oder er einen Track+ Punkt erstellt (mehrere Abteilungen involviert)

Die markierten Spalten missen ausgefullt werden:

-Planung ung_lst-Zeiterfassung - Excel
Seitenlayout Formeln Daten Uberpriifen Ansicht H Nuance PDF Q Was machten Sie tun? Schitz Matthias 2 Freigeben
LI = = B=Einfigen - | 2 - A
Avrial 10 A A E¢  ||Zahl - . 24 .} - A d
| B - o - < Loschen -  [¥]- Z
Einfugen FKu-|[m. &-4- =3z LB op | 5 M Bedingte  AlsTabelle Zellenformatvorlagen | ", Sortieren und Suchen und
- - o o " " Formatierung - formatieren - - =1 Format - ©°  Filtem~  Auswahlen -
Zwischenablage 1 Schriftart ] 5 Zahl [P Formatvorlagen Zellen Bearbeiten ~
J10 < k& i
G H | J K L M N Qo P |~
2
3 ti [sec] Einheit Zeit [min] Bemerkung Kategorie Wer Referenz Nr. Status I Erledigt am
4 309.750 1 5.16 Gewinde am Befestigungswinkel 3048810 nachschneiden
5
6
7
8
) Kategorie | Wer Status
10 B =
b KVP Gruppenleiter eroffnet
12 Q2 Anliker on hold
13 AEA eingefihrt
14
15
16
7 =
Wochenplanung KPI Auswertung 2020_Verschwendungen Liste | ©] 4 »
Bereit B oo 1] + 100%
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Z:\M191 Mikron Nidau\Pro Unter diesem Link werden die KVP-
d\PRN\11 Zeiterfassung\4 KVP-Karten Karten abgelegt

Ebenfalls unter diesem Link ist die
leere Vorlage

Ausgefilite KVP-Karten entsprechend
abspeichern:

Komplette MC-NR_Vorg_VRG-
NR_AA AA-NR_F id_Fid-NR

Vorschlag erarbeiten fiir Zeitanpassungen

Fur jeden Vorgang ist ein Vorschlag fur die Anpassung der Vorgabezeit zu erarbeiten
e Beurteilung ob gemessene Zeit von Vorgang reprasentativ ist (z.B. spezielle Umstdnde) und
Ubernommen werden kann = ansonsten muss Vorgang noch mal gemessen werden

® Leistung von Mitarbeiter berlicksichtigen
e Wiederkehrende und nicht behobene Verschwendungen miissen im Vorschlag eingerechnet werden

e Einmalige Verschwendungen (typisch Q-Probleme) diirfen im Vorschlag NICHT eingerechnet werden

Vorschlag = ("Ist-Produktiv" + "Technische Anderungen" + "Verbesserungen") + 8%
Verteilzeit
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Besprechung Zeitaufnahme

Besprechung Produktion

Die Resultate werden mit dem Montageleiter Vormontage/Endmontage, dem
Gruppenleiter und dem Mitarbeiter analysiert und besprochen.

Definieren welche Zeitaufnahme (pro Vorgang) aussagekraftig und welche Vorgange
noch mal gemessen werden mussen.

Folgende Fragen sind zu klaren:
e Wieso wurden Vorgadnge ausgelassen?

e Wieso wurden Vorgénge libersprungen - stimmt die Reihenfolge?

e Muss der Arbeitsplan Gberarbeitet werden?

e Sind die Montageunterlagen (AA, Schema usw.) aktuell?

® Braucht es zuséatzliche Arbeitsanweisungen?

® Gibt es Ideen fir Verbesserungen

e Wieso wurden die Q-Probleme nicht gemeldet (Q2/Q3)?

e Wieso wurden Montagefehler von vorgelagerten Montageprozessen nicht gemeldet?
e Warum dauert es so lange bis das Problem gemeldet / analysiert / behoben wurde?

e Funktioniert die Kommunikation?

Time Gate

Der Gruppenleiter muss prufen, ob die aufgenommenen Zeiten mit den
Stempelungen im Time Gate Ubereinstimmen.

Allfallige Abweichungen sind zu dokumentieren und missen mit den Mitarbeitern
besprochen werden. Fehlstempelungen missen korrigiert werden.

Besprechung Q-Abteilung

Bei einem Q3 Problem wird mit der Q-Abteilung ein Meeting organisiert
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Entscheid Umsetzung

Meeting mit Gruppenleiter und ev. Montagemitarbeiter, bei dem der Vorschlag fur die
Zeitanpassung fur jeden einzelnen Vorgang besprochen wird.
Die Parteien mussen sich tUber den Vorschlag einig sein.

Wenn die Gesamtzeit (in Summe) erhdht wird, muss (im nachsten Kapitel
beschrieben) ein Antrag an die Geschaftsleitung gestellt werden - Prozess
"Vorgabezeiterhhung im Masterarbeitsplan™

Falls es nur eine Verschiebung oder Reduktion der Zeiten gibt, kdnnen diese geméass
Kapitel "Anpassung Vorgabezeiten Masterarbeitsplan™

Vorgabezeiten erhoht

Wenn sich das Total der Vorgabezeiten erhoht, gemass Prozess
"Vorgabezeiterhohung im Masterarbeitsplan™ vorgehen
A Zeiten diirfen erst erhéht werden, wenn sie von der Geschiftsleitung akzeptiert
wurden.

Wenn akzeptiert weiter gemass nachstem Kapitel.

Vorgabezeiten gleich oder reduziert

Falls es nur eine Verschiebung oder Reduktion der Zeiten gibt, missen diese wie
folgt angepasst werden:

Anderung Masterarbeitsplan EasyDMS

Im Easy DMS eine neue Version anlegen (Status "in Arbeit") oder bestehende Datei
mit Status "in Arbeit" anpassen.

B Mil_Kenfig_028_Mill P 800U 10000063340 24 Archiviert PRD  20.02.2020 13:07:19 11A814623
B Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 25 Archiviert PRD  23.04.2020 09:04:39 114883988
B Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 26 Archiviert PRD  30.06.2020 14:16:35 ITAB16766
B Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 27 Archiviert PRD  13.07.2020 10:40:54 ITAG16T66
B Mil_Kenfig_D28_Mill P 800U 10000063340 28 freigegeben  PRD  12.10.202008:33:12 114814623
<15 Mil_Konfi g_028_Mill P 800U 10000063340 9 in Arbeit 22.10.2020 15:46:51 114964973
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A  Wenn jemand die Datei am Bearbeiten ist, der Dateiname auf "in Bearbeitung
druch...!" dndern damit niemand gleichzeitig Anderungen vornimmt und diese
verloren gehen

- Mil_Konfig_028_Mill P 300U 10000063340 24 Archiviert
35 Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 25 Archiviert
- Mil_Konfig_028_Mill P 300U 10000063340 26 Archiviert
B Mil j UL P 300U 10000063340 27 Archiviert
<Jlil_Konfig_028_Mill P 10000063340 28 freigegeben
£1:]in Bearbeitung durch scm 10000063340 29 in Arbeit

Bei einer Anderung des Masterarbeitsplanes jeweils die ganze Zeile farblich
markieren:
Rot - Vorgang wird geldscht

Griin = neuer Vorgang oder Anderung

In der Spalte Bemerkungen Anderung beschreiben:
e Datum

e Kurzzeichen

e Kurze Beschreibung (Alte Vorgabezeit notieren)

Masterarbeitsplan MILL P 800 U (MIL_KONFIG_028)

geandert: 01.10.2020
SAP Doku. Nr: 1000008334028
Layout angepasst PRIfzsb 01.10.20

v
120 00 34527 29375 7300 0.00 0.00
Sortier- Riustfam.- S Taktzeit " . Entwicklungs| SAP Nummer
VRG |UVRG Begrift ArbPlatz  [Steuer-Schlussel Schlussel Tatigkeit Bh Standard |Optionen| Siemens aufwand | Arbeitsanweisung Bemerkungen
1165 EMP VR SE-ME (A) Maschine nivellieren 2.00|
1170 EMP VR SQEL [A) Y-Achse inbetriebnehmen und Strommessung Y-Achse 3.00]
1175 EMP VR SQEL [SR) Achsen einlaufen (6h) anschliessend im Lageregelkreis 0.001
1180 EMP VR SE-ME |A) Maschine nachnivellieren 0.50]

|4) Maschine muss mindestens 12h im Lageregelkreis sein!

[A) Drive Train Test

[A) Rechtwinkligkeit der Achsen, Geometrie Teil 1

A  Jeweils Anfangs Monat werden die Anderungen durch Esther Biitikofer in den
SAP-Arbeitsplan gepflegt
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Anderung Masterarbeitsplan SAP

Jeweils Anfangs Monat werden die Anderungen durch Esther Butikofer in den SAP-
Arbeitsplan gepflegt

A Die Zeiten SAP-Arbeitsplan diirfen nur in Abstimmung mit der Planung angepasst
werden = Maschinen werden ausgeplant

Vorgehen
e  Mit der Planung absprechen wann die Anderungen im SAP Arbeitsplan gemacht werden diirfen

e Den Dateinamen im Easy DMS auf "nicht bearbeiten!" andern (Damit niemand die Datei gleichzeitig

andert)
5] Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 23 Archiviert PRD 11.02.2020 08:05:02
3= Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 24 Archiviert PRD 20.02.2020 15:07:19
= Mil_Konfig_028_Mill P 200U 10000063340 25 Archiviert PRD  23.04.2020 09:04:39
7] Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 26 Archiviert PRD  30.06.2020 14:16:35
7 Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 27 Archiviert PRD 13.07.2020 10:40:54
7] Mil_Konfig_028_Mill P 800U 10000063340 28 freigegeben  PRD  12.10.2020 08:33:12
% nicht bearbeiten! 10000063340 9 in Arbeit 22.10.2020 15:46:51

e Anderungen priifen und anfillige Fragen kidren (es diirfen nur Vorgénge A) geéndert werden
e Anderungen im SAP Arbeitsplan machen

e Masterarbeitsplan im Easy DMS richtigstellen (gemass Richtlinien) und anschliessend freigeben

Sobald alle Anderungen im Easy DMS erledigt sind, konnen die Bemerkungen
geldscht werden und die Farben rot/griin wieder auf weiss gestellt werden.
- Version im Easy DMS kontrollieren und allenfalls richtigstellen.

Anleitung von Res

Riickmeldungen aus Anderungswesen und Track+

Wurden Verschwendungen aus Anderungswesen oder Track+ umgesetzt muss mit
dem Gruppenleiter entschieden werden ob die Vorgabezeiten direkt angepasst
werden kdnnen oder eine neue Ist-Zeitaufnahme erforderlich ist.
A Eine neue Ist-Zeiterfassung darf nur durchgefiihrt werden, wenn sich der
Vorgang seit der Ist-Zeitaufnahme grundlegend verdandert hat.

Ohne Ist-Zeiterfassung
e Vorgabezeiten anpassen gemass vorangehendem Kapitel "Anpassung Vorgabezeiten
Masterarbeitsplan"

Mit Ist-Zeiterfassung
® Prozess neu starten mit einer erneuten Ist-Zeitaufnahme
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Kennzahlen Ist-Zeiterfassung

Anzahl gemessene Stunden Vorgabezeit pro Woche

Ende Woche muss der Zeitnehmer das Total der gemessenen Vorgabezeiten (in
Stunden) im Excel "Planung_Verschwendung_Ist-Zeiterfassung" eintragen.

Anzahl angepasste Vorgange

Ende Woche muss der Zeitnehmer das Total der angepassten Vorgange (in Stick)

im Excel " Planung_Verschwendung_Ist-Zeiterfassung " eintragen.

Ist-Stunden Referenzmaschine

Monatliche SAP-Kalkulation der Montagestunden und Montagekosten einer

Referenzmaschine mit maximal Konfiguration.

Abgleich der Referenzmaschinen-Stunden mit dem Excel Masterarbeitsplan.
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5.2.2 Ablauf: Anpassung der Vorgabezeiten im Arbeitsplan

Ablauf: Anpassung der Vorgabezeiten im Arbeitsplan

Tabelle 6 Richtlinie Anpassung Vorgabezeiten Masterarbeitsplan

Ausgangslage:

Wir haben bei der TimeStudy Ist-Zeitaufnahme grosse Differenzen zwischen den Planzeiten
und den gemessenen Ist-Zeiten. Bei vielen Messungen sind die Ist-Zeiten viel tiefer als die
Planzeiten

Im Weiteren haben wir aber in den Endmontagen eine ungenugende Produktivitat

Aus diesem Grund dirfen wir die Planzeiten im Arbeitsplan nicht ohne flankierende
Massnahmen, den Ist-Zeiten anpassen.

Vorgehen:
Wir haben entschieden die Planzeiten im Arbeitsplan anzupassen auf die gemessenen und
verifizierten Ist-Zeiten, damit realistische Vorgabezeiten fur die Montage vorhanden sind.

Durch die Senkung der Vorgabezeiten werden aber auch die Montage- und Durchlaufzeiten
verkirzt und die Produktivitat in den Endmontagen wird ohne zuséatzliche Massnahmen noch
mehr absinken.

Da wir Momentan keine Massnahmen umsetzten konnen um die Produktivitat zu verbessern,
haben wir entschieden, dass Total der Differenzzeiten von Vorgéngen ohne
Beziehungswissen auf einem neuen Sammelvorgang im Arbeitsplan zu einzufligen.

Ablauf:

1. TimeStudy Ist-Zeitaufnahme, Analyse und Auswertung gemass Richtlinie.

VRG |UVRG |ArbPlatz Tatigkeit soll ist diff.
0651 TMPP Maschine verdrahten (MINI) 32.00) 2400 -8.00
0850 TMPP Takt Inbetriebnahme: 24.00) 16.00( -8.00
1170 EMP A) Maschine nivellieren 200, 3.00 1.00
1175 EMP A} Y-Achse inbetriebnehmen und Strommessung Y-Achse 3.00, 1.00( -2.00
-17.00

2. Im Arbeitsplan die Vorgabezeiten auf die ermittelten und freigegebenen Ist-Zeiten
anzupassen (gemass Richtlinie).

2.1 Taktmontage

VRG |UVRG |ArbPlatz Tatigkeit h h
0650 TMP21 Takt Verdrahten: 0,001

0651 TMPP Maschine verdrahten (MINI) 24.00

0651 | 0010 |TMPP Maschine verdrahten (MINI) 8.00) 8.00
0651 | 0020 |TMPP Maschine verdrahten (MINI) 8.00)} 16.00
0651 | 0030 |[TMPP Maschine verdrahten (MINI) 8.00|] 24.00

- Taktzeit (Durchlaufzeit) anpassen (Beispiel: von 32 auf 24h).

- Montagezeit in den Untervorgéngen auf freigegebenen Ist-Zeiten korrigieren.

- Differenzzeiten von Vorgangen ohne Beziehungswissen in Vorgang 3998 zu dem
vorhandenen Wert dazuzéhlen (Beispiel: 32-24 = 8h).
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2.2 Vor und Endmontage

VRG |UVRG |ArbPlatz Tatigkeit h diff
1170 EMP A) Maschine nivellieren 3.000 1.00
1175 EMP A) Y-Achse inbetriebnehmen und Strommessung Y-Achse 1.00| -2.00

- Montagezeit in den einzelnen Vorgéngen auf freigegebenen Ist-Zeiten korrigieren.
- Differenzzeiten von Vorgangen ohne Beziehungswissen in Vorgang 3998 zu dem

vorhandenen Wert dazuzéhlen (Beispiel: -1+2 = 1h).

3. Das Total der Differenzzeiten im "Sammelvorgang fir Differenzzeiten” dazuzahlen und
eintragen

VRG |UVRG |ArbPlatz Tatigkeit h
3998 EMP A) Sammelvorgang fir Diffrenzzeiten Ist-Zeitaufnahme 17.00
3999 EMP A) Transport in Spedition 00

Somit ist sichergestellt, dass in Summe immer noch die gleichen Zeiten im Arbeitsplan
vorhanden sind.

Der Vorgang 3998 wird von PRM zuletzt zuriickgemeldet.

Fur diesen Vorgang werden wir jedoch keine BDE Zeiten in Time Gate gestempelt. Somit
muss das Mapping zur Summierung der Arbeitsvorgange angepasst werden (Ausschluss
Vorgang 3998).

WICHTIG: Punkt 2 und 3 diirfen nur mit Absprache mit der Planung im SAP geandert
werden, weil dadurch alle Plan-Maschinen in der Plantafel ausgeplant werden.
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5.2.3 Schnittstellendiagramm

+GF+

Damit ich eine Ubersicht tiber die verschiedenen Schnittstellen wahrend einer
Zeitaufnahme habe, wurde ein Schnittstellendiagramm erstellt. Zu den jeweiligen
Schnittstellen gilt es die Verantwortlichkeiten untereinander, sowie die
Kommunikation unter diesen Schnittstellen zu regeln.

Qualitatssicherung

Anderungswesen

Dokumentationen

-
~/

Kundendienst

Tabelle 7 Schnittstellendiagramm
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5.2.4 S.W.O.T-Analyse
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Fachwissen Montagemitarbeiter
Fachwissen Analysespezialisten

Eigene Produktion

Eigene Montage
‘Mehrjahrige Mitarbeiter
Ansprechpartner TimeStudy

Fehlteile

Kommunikation unter den Schnittstellen
Verantwortlichkeiten innerhalb der
Abteilung nicht geregelt
Materialanlieferung

Reibungsloser Ablauf Zeitaufnahme
Steigerung der Effizienz

Saubere Dokumentation

Engere Zusammenarbeit der Abteilungen

Mitarbeiter auf Verschwendungen
aufmerksam machen

Mitarbeiter verhalten sich kritisch
gegenuber IST-Zeitaufnahmen

Bendtigte Informationen und oder
Betriebsmittel stehen nicht zur Verfugung
Ablauf kann durch die vielen Schnittstellen
nicht geregelt werden

Arbeitsplane kdnnen neu eingefugt
werden, diese mussen berucksichtigt

Tabelle 8 SWOT-Analyse

S/O-Strategie

Durch die Starken und dem Ablaufprozess konnen die bestehenden Chancen

umgesetzt werden.

S/T-Strategie

Die Starken intern sowie extern zu nutzen, um die Risiken abwehren zu kdnnen.

W/O-Strategie

Durch schnellere Erkennung der Schwachen bei der Montage konnen die Chancen

besser genutzt werden.

WI/T-Strategie

Durch Umsetzen der W/O-Strategie konnen die Risiken abgewendet werden.
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5.2.5 Schwachstellenanalyse und Optimierungspotenziale

Aus der Analyse der einzelnen Sachgebiete haben sich folgende Schwachstellen
ergeben, welche nun optimiert werden kénnen:

Mitarbeiter

Die Mitarbeiter missen bei einer IST-Zeitaufnahme die gleiche Motivation
aufbringen, wie wenn sie selbstandig arbeiten. Eine Aufklarung tber die IST-
Zeitaufnahme und was dahintersteckt, ist sinnvoll. Gewisse Mitarbeiter stehen den
IST-Zeitaufnahmen kritisch gegenuber.

Auslastung

Je nach Auslastung kdénnen die IST-Zeitaufnahmen nicht durchgefiihrt werden.
Teils missen die Mitarbeiter zu zweit oder gar mehrere Personen arbeiten. In
einem solchen Fall kann keine IST-Zeitaufnahme durchgefihrt werden.

Maschineninformationen
Teils fehlen die Montageanleitungen bei neuen Vorgangen.

Material und Betriebsmittel
Die Firma ist im Moment nicht richtig ausgestattet, um einen reibungslosen
Montageablauf zu gewéahren. Dies gilt es zu berlcksichtigen und zu dokumentieren.

Spezialisten
In gewissen Problemfallen kbnnen nur noch Spezialisten weiterhelfen. Diese Arbeit
ist nicht jedem Mitarbeiter gegeben und kann allenfalls Stress verursachen.

Schnittstellen

Bei dieser Vielfalt von beteiligten Abteilungen ist die Kommunikation zwischen den
Schnittstellen ein wichtiger Bestandteil, damit die IST-Zeitaufnahme maéglichst ohne
Probleme durchgefiihrt werden kann.
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6 Grobkonzept

Wahrend der Bearbeitung der Situationsanalyse und anschlieender Dokumentation
anhand einer Richtlinie habe ich festgestellt, dass ein Grobkonzept in meinem Fall
keinen grof3en Vorteil bringen wird. Das Grobkonzept wird sich nicht viel von
meinem Detailkonzept unterscheiden. Ebenfalls habe ich dies beim ersten
Vorzeigetermin mit dem Diplomlehrer Josef Réber besprochen. Josef Raber ist
derselben Meinung und nach Absprache haben wir entschieden, das Grobkonzept
wegzulassen.
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7 Detailkonzept

7.1 Allgemein

Ich erstelle das Detailkonzept zuerst einmal komplett. Anschliessend tbergebe ich
mein Detailkonzept den betroffenen Stellen. Die betroffenen Stellen Uberprifen und
korrigieren allenfalls das Detailkonzept. Gewiinschte Anderungen werden
tibernommen und anschliessend zur Uberprifung in die Runde gegeben. Diesen
Vorgang wiederhole ich so oft, bis alle betroffenen Stellen mit dem Ablaufprozess
zufrieden sind.

7.2 Anforderungen an das Detailkonzept

Nun geht es darum, meine anfangs in der Aufgabenstellung vorgegebenen Ziele zu
erreichen. Als Unterstitzung dient mir meine sauber dokumentierte Richtlinie.
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7.3 Detailkonzept IST-Zeitaufnahmen

Prozess: IST-Zeit Erfassung

+GF+

Beschreibung

Input aus NPD, AEW und
periodische Uberprifung

Wer: PRI
Was: Planung erstellen /
aktualisieren

Wer: PRI/ PRM
Was: Absprache

Wer: PRI/ PRM
Was: IST-Zeit Aufnahme

Wer: PRI

Was: Daten aus TimeStudy
auswerten und vergleichen mit
TimeGate

Daten in Masterarbeitsplan
eintragen

Verschwendungen analysieren
und kategorisieren

Wer: PRI

Was: Daten aus TimeStudy
auswerten und vergleichen mit
TimeGate

Daten in Masterarbeitsplan
eintragen

Verschwendungen analysieren
und kategorisieren

Wer: PRI

Was: Vorschlag erarbeiten
wiederkehrende
Verschwendungen bleiben in den
Vorgabezeiten enthalten bis diese
gelost sind, einmalige
Verschwendungen werden aus
den Vorgabezeiten gelscht

Wer: Gremium PRI/ PRM
Was: Entscheid umsetzen
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Neuentwicklungen:Nullserie
AEW: neue Optionen, Priifungen
und Anderungen
Periodische Uberpriifung geméass
rollierender Planung

Roadmap
Rollierende Planung erstellen
gemass Richtlinie

Absprache mit PRM:
Welche MC und PRM-MA, wann verfugbar,
Ausweichmaschine definieren
Arbeitszeiten definieren (07.00-17.00 Uhr)

|

IST-Zeit Messung (1 Woche) gemass
Richtlinie

l

Auswertung und Analyse (1Woche)
gemass Richtlinie

Verschwendungen adressieren

Vorschlag erarbeiten fiir Zeitanpassungen
im Masterarbeitsplan gemass Richtlinie

Nein

<¥
Umsetzen?

Ja

Q-Probleme Q2/Q3
Intern / extern Ablauf
Technische Probleme SWAT
Kleinstverbesserungen KVP
<10 Tage DLZ Prozess
Technische Anderungs
Anderungen prozess
Q-Probleme o Q2/Q3
Intern / extern Ablauf
Verbesserung o
> 10 Tage DLZ Track+
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Prozess: IST-Zeit Erfassung

+GF+

Beschreibung

Wer: PRI

Was: Wenn gesamt-Zeitim
Masterarbeitsplan erhéht wird
muss der Prozess
Vorgabezeitanpassungen im
Masterarbeitsplan
angestossen werden

Wer: PRI/ Planung

Was: Mit Planung absprechen,
wann die Anderung im SAP
Arbeitsplan umgesetzt werden
kann - Neue Vorgange oder
neue

Vorgabezeiten geméss Excelim
SAP Arbeitsplan einfligen
Gruppenleiter informieren

Wer: PRI

Was: Rickmeldungen aus AEW
und Track+, dass die
Verschwendungspunkte erledigt
sind und die Vorgabezeiten
reduziert werden kénnen

Wer: Gremium PRI/ PRM
Was: Entscheid neue IST-
Zeitaufnahme oder Arbeitszeit
reduzieren

Wer: PRI/ Planung

Was: Mit Planung absprechen,
wann die Anderung im SAP
Arbeitsplan umgesetzt werden
kann — Neue Vorgange oder neue
Vorgabezeiten gemass Excelim
SAP Arbeitsplan einfligen
Gruppenleiter informieren
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Gesamtzeit
erhoht?

Ablauf Vorgabezeiterhhung im

Nein

Arbeitszeiten in Masterarbeitsplan (Excel
und SAP) anpassen gemass Richtlinie

A

Ruckmeldung aus AEW und Track+, dass

Verschwendungspunkte umgesetzt sind

Neue IST-
eitaufnahme?2

Nein

Arbeitszeiten in Masterarbeitsplan (Excel
und SAP) anpassen gemass Richtlinie

Fertig

Masterarbeitsplan
Anderungs
’—’ prozess
L Track+




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen

+GF+

7.4 Detailkonzept Vorgabezeiterhdhung im Masterarbeitsplan

Verant-

Input Ablauf/ Tatigkeiten Beschreibung wortlich Output
Vorgabezeiterhhung im
Masterarbeitsplan
- Neue Verkaufsoptionen
- technische Anderungen Start
- Neue Messungen/Tests von
FEF
- Anpassungen FEF
- Neue Priifungen/Ablaufe von
FE / AWT - Mit Auftraggeber und PRM
- Neue Checks/Q-Gate von N Verifikation der Anpassungen prifen und freigeben PRI
GPQ Vorgabezeitanpassung - Vor_g_abezelten mit PRM
- Anpassungen von PRM definieren
- Optimierungen Montageablauf
- Uberprifen der Vorgabezeiten
\/\ Anpassung ie;temembNege;tlver_l Entscheid PRI
umsetzten uftraggeber informieren
J Neue Vorgéange oder neue
J, Vorgabezeiten im Excel Arbeitsplan
. Excel einfligen
Excel Arbeitsplan | |\ itsplananderung Neue Version
andern en rickgéanig machen Und bei einem negativen Entscheid PRI Ecxel Arbeitsplan
Anderungen riickgangig machen und
Antrag von GL an Auftraggeber
N weiterleiten
hohere Hat sich nach der Anpassung der
Vorgabezeite Vorgabezeiten, das Total der PRI
Vorgabezeiten im Masterarbeitsplan
erhoht?
J
TimeStudy Ist-Zeitaufnahme Analysebericht
Ist- Zeitaufnahme - Fur die eingefiigten Arbeitsvorgénge PRI der Ist-Zeit
durchfiihren die Ist-Zeiten aufnehmen
Antragsformular ausfillen mit Antrag:
: - Beschreibung der Mehraufwéande rireg:
Analysebericht . Erhéhung der
der Ist-Zeit Antrag an GL - Analysebericht PRI Vorgabezeiten
- Anzahl Mehrstunden
N - Begriindung w
Wenn der Antrag nicht Freigegeben Freigegebener
Antrag: wird, muss dies von der GL begriindet oder
Erhéhung der Antrag werden, damit der Antrag an den GL zuriickgewissener
Vorgabezeiten freigegeben Auftraggeber zuriickgewiesen werden Antrag der GL
kann @
J
J’ - Mit Planung absprechen, wann die
Neue Version SAP Anderung im SAP Arbeitsplan Geanderter
Ecxel Arbeitsplan — Masterarbeitsplan umgesetzt werden kann PRI Masterarbeits
anpassen - Neue Vorgange oder neue Planung plan im SAP
Vorgabezeiten geméss Excel im SAP
Arbeitsplan einfligen
Ende
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8 Projektabschluss

Ich habe meine Diplomarbeit nun fast komplett abgeschlossen. Aus diesem Grund
geht es jetzt darum, einen Vergleich zwischen meinen zu Beginn festgelegten Zielen
und dem erreichten Zustand zu erstellen. Somit kann ich feststellen, ob ich meine
Diplomarbeit erfolgreich beenden kann.

8.1 Zielkontrolle

In meiner Zielkontrolle werden die zu Beginn festgelegten Muss-Ziele auf deren
Vollstandigkeit tberpruft. An diesen Zielen wird dann gemessen, ob ich die Aufgabe
meiner Diplomarbeit erfolgreich erfullt habe.

Abschluss bis 17. Mai 2021
Erfllung der Diplomarbeit gemass Richtlinien

Ablaufe dokumentiert
Einfache Struktur (Diplomarbeit)

Einfache Struktur (Ablaufprozess)

Controlling nach Hauptschritten

Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen
Verantwortlichkeiten und Kompetenzen dazu geregelt

Tabelle 9 Zielkontrolle

Legende:

mm  erfallt

1 teilweise erfullt
Bl nichterfullt

8.2 Was habe ich erreicht

Mein Ziel, eine Richtlinie und einen sauberen Ablaufprozess zu erstellen, wurde
erreicht. Ich bin im Nachhinein froh dartber, dass das Grobkonzept weggelassen
wurde. Mir wurde sehr schnell bewusst, dass die verfligbare Zeit sehr knapp werden
wird.
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8.3 Weitere Schritte in der Zukunft

Es gilt nun, den Ablaufprozess in der Praxis anzuwenden. Damit dies auch sicher
gelingt, mussen die betroffenen Schnittstellen geschult bzw. informiert werden. Wird
der Ablauf einmal gelebt, sollte das Durchfiihren von IST-Zeitaufnahmen im Bereich
Produktion ohne Probleme moglich sein. Ebenfalls gilt es, die zuvor definierten Kann-
Ziele nach Moglichkeit zu optimieren.

8.4 Meine gesammelte Erfahrung

Ich habe Uber die ganze Zeit wahrend der Erstellung der Diplomarbeit viele tolle
Erfahrungen sammeln kénnen. Das Thema Diplomarbeit hat mir grosse Sorgen
bereitet, welche sich nun als unnétig beweisen. Ich habe mich lange und intensiv mit
dem Aufbau meiner Diplomarbeit auseinandergesetzt. So habe ich mich
entschieden, das Firmenportrait, Vorstellung des Bereichs etc. gleich zu Beginn zu
erledigen. Dies hat sich fur mich als richtig herausgestellt, da ich so nicht in eine
Stresssituation geraten bin. Ich hatte ebenfalls grosse Mihe, eine verninftige
Zeitplanung zu erstellen. Mit viel Aufwand habe ich es aber dann doch geschafft. Es
ist unfassbar, wie wichtig ein gutes Zeitmanagement ist. Standig hat man eine
Ubersicht dariiber, was noch zu erledigen ist. So konnte ich meinen roten Faden
stets erkennen.

Uberaus wichtig war auch das Sammeln der Daten in meiner Situationsanalyse. Die
gesammelten Daten waren ausschlaggebend fir den Erfolg meiner Diplomarbeit. Die
gesammelten Daten missen aussagekraftig und wahrheitsgetreu sein, damit sich
mein Detailkonzept mdglichst realitdtsnah erstellen liess.

Wichtige Punkte, welche ich in dieser Diplomarbeit gelernt habe:

- Projektplanung mithilfe des Zeitplans und des Projektvorgehens
- Stetiger Vergleich mit der Projektplanung

- Fortschrittsberichte, damit man in die richtige Richtung arbeitet
- Umfangreiche Datensammlung

8.5 Personliches Schlusswort

Die Diplomarbeit war in zeitlicher und vor allem aufwandtechnischer Hinsicht eine
grosse Hurde. Trotzdem habe ich eine spannende und lehrreiche Zeit erlebt.
Wahrend meiner Arbeit an der Diplomarbeit habe ich viel Neues dazugelernt und
konnte diverse neue Einblicke in andere Abteilungen gewinnen, welche ich ohne
Diplomarbeit wahrscheinlich nicht gesehen hétte.

Mit Stolz verkiinde ich nun, dass ich mit meiner Diplomarbeit zufrieden bin. Meine
anfangs offenen Fragen sowie alle meine gesammelten Daten haben sich
schlussendlich zu einem ganzen Stick zusammengefigt.

Mit dem Abschluss der Diplomarbeit neigen sich 3 intensive Schuljahre dem Ende
zu. Es war eine spannende und lehrreiche Zeit, von der ich sehr mitnehmen kann.
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8.6 Danksagung

Ich bedanke mich bei allen Personen herzlich, welche mich auf dem Weg meiner
Diplomarbeit unterstttzt haben. Die Zeit war intensiver als ich zuerst vermutet habe.
Einerseits musste ich nebenbei zu 100% arbeiten, andererseits ist die Lage mit dem
Covid-19 auch sehr angespannt und unsicher. Standiges Homeoffice und Kurzarbeit
haben das Erarbeiten meiner Diplomarbeit nicht sehr gefordert. Trotz allem bin ich zu
einem sehr guten Ergebnis gekommen.

Ich danke der Firma Georg Fischer Machining Solutions AG fir die Unterstlitzung
wahrend der Diplomarbeit und vor allem fur die freien Tage, welche mir zur
Erarbeitung gewahrt wurden.

Ein grosses Dankeschdn geht auch an meinen Diplomlehrer Josef Réber, welcher
mit seinen Tipps und Inputs wichtige Punkte beitragen konnte.

Zu guter Letzt bedanke ich mich bei Herrn Jirgen Maier von TimeStudy, welcher

mich optimal auf diesem Gebiet ausgebildet hat. Ohne seine intensive und lehrreiche
Ausbildung wére diese Diplomarbeit schwieriger zu erarbeiten gewesen.

8.7 Eigenstandigkeitserklarung

Ich bestatige als Diplomand die Eigenstandigkeit der vorliegenden Diplomarbeit mit
meiner Unterschrift. Im Weiteren wurden samtliche Quellen deklariert.

Riedholz, 16.05.2021

Thomann Dominik

S. 69




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen + G F +

9 Beilagen

9.1 Dokumente und Formulare

9.1.1 Themeneingabe

Tabelle 10 Themeneingabe

Name Thomann
Vorname Dominik
Adresse, Ort Steinackerweg 4b, 2545 Selzach
Tel: P, G +41 78 907 63 37, +41 32 366 16 02
e-mail dominik.thom94@gmail.com
Klasse O-TUP-18-S-a
Abteilung Production Engineering
Fachgebiet Prozessoptimierung
Thema Ablaufprozess fiir IST-Zeitaufnahmen im Bereich Produktion
Firma Georg Fischer Machining Solutions AG
Vorschlag Diplomarbeit
Thema
e Ich wahle dieses Thema, da ich nun schon eine Weile daran
arbeite und es mir sehr viel Spass bereitet. Das Thema ist
sehr abwechslungsreich und spannend. Nahezu alle
Unterrichtsthemen werden verknipft.
e Die Thematik ist ausserst komplex und ,,neu”” im Betrieb
e Der Ablaufprozess der IST-Zeitaufnahme hat diverse,
komplexere Schnittstellen, welche klar geregelt sein missen
Ziel
¢ Ich mochte einen klaren Ablaufprozess fur die IST-
Zeitaufnahme im Bereich Produktion erarbeiten
= Kunde e Production Engineering, Georg Fischer Machining Solutions
AG
= Sinn und . Im Ablaufprozess sollen Zustandigkeiten,
Zweck Verantwortlichkeiten sowie die Aufgaben fiir IST-
Zeitaufnahmen im Bereich Produktion geregelt sein
= Endergebnis e Ein Ablaufprozess fiir IST-Zeitaufnahmen, welcher den oben
genannten Sinn und Zweck erfullt und dadurch IST-
Zeitaufnahmen im Bereich Produktion durchgefuhrt werden
kénnen
= Erfolgskriterie| o Alle nétigen Abteilungen wurden eingegliedert
n e Fertiger Ablaufprozess fur IST-Zeitaufnahmen erstellt
e Der Erfolg wird an der Zufriedenheit des
Projektverantwortlichen Uber den erstellten Ablaufprozess
ermittelt
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9.1.2 KVP-Karte

Erklare hier kurz die Ausgangslage

Was ist deine Idee / was soll sich dadurch &ndern

Welcher Nutzen ergibt sich? Worin entsteht der Vorteil im Vergleich zu heute

Wen brauchst du, um die Idee umsetzen zu kdnnen

Erfassungsdatum Erfasser der
Idee

Art der Verbesserung (bitte ankreuzen)

O Sicherheit O Mitarbeiterzufriedenheit O Qualitat
O Umwelt O Abfallreduzierung O Zeitersparnis h/Mc

Umsetzung? O ja O ja T Onein

vV

Visum Begrindung

Falls Umsetzung:

Wer Was Bis Wann Erl.

D
D

24002020 oo Aufgabe: ©geplant 0o gestartet 9 erledigt e Wirksamkeit gepruft
Tabelle 11 KVP-Kart
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9.1.3 Formular Antrag Erhéhung Vorgabezeiten im Masterarbeitsplan

+G F - Antrag: Erh6hung der Vorgabezeiten in den
Masterarbeitsplanen

] MIL_KONFIG_006 Masterarbeitsplane MILL P 500 U

] MIL_KONFIG_007 Masterarbeitsplane MILL S/X 4/500/U
[ MIL_KONFIG_008 Masterarbeitsplane MILL S/X 6/800/U
D MIL_KONFIG_009 Masterarbeitsplane MILLS 200 U

D MIL_KONFIG_023 Masterarbeitsplane GoMILL 350

] MIL_KONFIG_028 Masterarbeitsplane MILL P 800 U

Antragsteller / Abteilung: Datum:

Anpassung Vorgabezeiten:

Neue Arbeitsgange eingefiigt:

VRG |UVrg |Bezeichnung h

Vorgabezeiten angepasst:

VRG |UVrg |Bezeichnung neu

alt

Total Vorgabezeit erhoht: h

Begriindung:

Entscheid GL:

Antrag angenommen: [ ] Ja Datum / Visum:
] nein  Datum / Visum:

Wenn nein, Begriindung:

Tabelle 12 Formular Antrag Erhdhung Vorgabezeit
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9.1.4 Statusberichte

Projekt: Prozessdefinition

+GF+

Statusbericht: KW 14

Projektleiter Projektziele

Thomann Dominik Produktion ist erstellt

Ablaufprozess flr I1ST-Zeitaufnahmen im Bereich

Verteiler
Joe Raber, Diplomlehrer

Management Summary ist erstellt
+ Einleitung ist erstellt
= Firmenportrait und Produkte vorgestellt

Gesamt-

beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen
Tendenz = = iy = s
Aktueller Projektstand Was lduft gut?

Allgemein lauft die Arbeit gut, Ziele konnen erreicht werden

Was lduft nicht gut?
Die Belastung ist ziemlich gross, Zeitdruck ist vorhanden

Geplante ndchste Schritte / getroffene Massnahmen

Ist-Analyse ist gemacht

Richtlinie ist erstellt

Projekt-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber

Abbildung 20 Statusbericht KW14

Projekt: Prozessdefinition

Statusbericht: KW 15

Projektleiter Projektziele

Thomann Dominik Produktion ist erstellt

Ablaufprozess fir IST-Zeitaufnahmen im Bereich

Verteiler
Joe Raber, Diplomlehrer

IST-Analyse ist erstellt

Richtlinie ist erstellt

Grobkonzept ist erstellt

Gesamt-

beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen
Tendenz = = iy => g
Aktueller Projektstand Was lauft gut?

Allgemein lauft die Arbeit gut, Ziele kénnen erreicht werden

Was lduft nicht gut?
Die Belastung ist ziemlich gross, Zeitdruck ist vorhanden

Geplante ndchste Schritte / getroffene Massnahmen

Detailkonzept erstellen

Projekt-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber

Abbildung 21 Statusbericht KW15

S.73




Ablaufprozess IST-Zeitaufnahmen

Projekt: Prozessdefinition

+GF+

Statusbericht: KW 16

Projektleiter Projektziele

Thomann Dominik Produktion ist erstellt

Ablaufprozess fir IST-Zeitaufnahmen im Bereich

Verteiler
+ Joe Raber, Diplomlehrer

Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima
Tendenz =g g

Termine Risiken Ressourcen

oo a O o O m O

e => =V

Aktueller Projektstand
+ Entscheid fir Detailkonzept
+ Detailkonzept erstellt

Was lduft gut?
« Allgemein lauft die Arbeit gut, Ziele kénnen erreicht werden

Was lduft nicht gut?
+ Die Belastung ist ziemlich gross, Zeitdruck ist vorhanden

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen

+ Projektabschluss

Projekt-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber

Abbildung 22 Statusbericht KW16

Projekt: Prozessdefinition

Statusbericht: KW 17

Projektleiter Projektziele

Thomann Dominik

Ablaufprozess fur IST-Zeitaufnahmen im Bereich
Produktion ist erstellt

Verteiler
+ Joe Raber, Diplomlehrer

Gesamt-

beurteilung Projektverlauf Projektklima
[ ] Ol L] O

Tendenz (=g (g

Termine Risiken Ressourcen

m O m g __E

=7 => =V

Aktueller Projektstand
* Detailkonzept fertig erstellt

Was lauft gut?
+ Allgemein lauft die Arbeit gut, Ziele kénnen erreicht werden

Was lduft nicht gut?
+ Aktuell keine Unklarheiten vorhanden

Geplante ndchste Schritte / getroffene Massnahmen
Projektabschluss und Zielkontrolle

Projeki-Statusbericht; Stefan Théni, Josef Raber

Abbildung 23 Statusbericht KW17
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Projekt: Prozessdefinition

+GF+

Statusbericht: KW 18

Projektleiter Projektziele Verteiler

Ablaufprozess fir IST-Zeitaufnahmen im Bereich + Joe Réber, Diplomlehrer
Thomann Dominik Produktion ist erstellt
Gesamt-
beurteilung Projektverlauf Projektklima Termine Risiken Ressourcen
Tendenz = v = = g

Aktueller Projektstand

+ Projektabschluss und Zielkontrolle fertig

Was lauft gut?

« Arbeit konnte soweit beendet werden, Ziele wurden erreicht

Was lauft nicht gut?

Geplante nachste Schritte / getroffene Massnahmen
+ Arbeit abschliessen und am 17.05.2021 abgeben

Projekt-Statusbericht; Stefan Thoni, Josef Raber

Abbildung 24 Statusbericht KW18
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10.4 Quellenverzeichnis
Die Daten zu unserem Produktportfolio stammen aus unserem internen Server.

Alle bendgtigten Daten zum Erarbeiten des Ablaufprozesses wurden mir von der
Firma Georg Fischer Machining Solutions AG bereitgestellt.
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10.5 Abkurzungsverzeichnis

Tabelle 13 Abkirzungsverzeichnis

G Geschafisleitung

GIC Controlling

GH Personal (Human Resources)
GP Business Processes

PR Produktion

PE Preduct Engimeering

PR Produktion

PRA Berufsbildung

FRE Einkauf

PRI Industrialisiening

PRL-A Marketing Sales Aufiragsabwicklung
PRLL Lager, Spedition

PRL-F Preduktionsplanung

PRM Montage

STP  Strategischer Einkauf
GP (Qualitdt & Prozesse

GP Geschifisprozesse
GPQ Qualititssicherung, Messtechnik,
Eimgangsprifung

FE Forschung & Entwicklung

FE Forschung & Entwicklung
FED Technische Dokumentation
FEE Elekiro

FEF Forschung

FEK Sonderdsungen

FEM Mechanik

FEO CEM

FEP Projekie

FES Software

FET Test

NT MNew Technologies

MS Marketing & Sales

MSC Machine Sales Communication
M35 Marketing Sales Support

MSP Preduktunterstitzung

CRS Custormer Relationhip

TSM Technical Support Milling

ACS GFMS Sales SA
032 3686 1012
AWT  Anwendungstechnik

CRS Customer Relations & Solutions
CSC Customer Service Center
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