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REFA
Zeitwirtschaftssystem

u.a. Zeitaufnahmen, Verteil- und Erholzeiten, REFA-Richtzeiten



Seminarinhalte C:

1. Vorstellung 4. Vorgehen der zeitwirtschaft-

e Referent und REFA lichen Methoden und speziell
der Zeitaufnahmesystematik
nach REFA

* 7 Methoden zur Zeitwirtschaft
Vorgehen, Anwendung, Nutzen
* Zeitaufnahmesystematik nach REFA

REERN

2. zeitwirtschaftliche Methoden

* Einleitung und Einordnung
* Verfahren zur Zeitdatenermittlung

 Zeitdaten, eine Ubersicht
e Zeitdaten, in Abhangigkeit von

Arbeitssystemen und Fertigungsarten 5. empfohlene Vorgehensweise

3. Voraussetzung fur e Praxiserfahrungen
Zeitwirtschaft: Analytik * Umfang der Zeitwirtschaft
* Gliederung der Arbeit in : Form der Zeitdatenaufbereitung
Ablauf- und Zeitarten Zusammenfassung

6. abschlieBende Diskussion

Das Know-how.




Vorstellung des Referenten
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Thorsten Szymkowiak

Jahrgang 1963

Diplom-Okonom

Ergonomie-Trainer

Organisator

Auditor fur Managementsysteme (Qualitat, Umwelt, Arbeitsschutz/-sicherheit)
REFA-Lehrer und REFA-Fachlehrer

REFA-Train-the-trainer (REFA-Lehrkrafte-Ausbilder)

offentlich bestellter und vereidigter Sachverstandiger

Arbeitswissenschaft, Personal-, Zeit- und Entgeltwirtschaft

Berufskunde und Tatigkeitsanalyse

(IHK — Westfalen-Nord, zu Munster)

mit Gutachtenerstellung in gerichtlichen Streitfallen zu benannten Themenstellungen,
insbesondere zu Streitigkeiten im tariflichen Umfeld bzw. in sozialversicherungstechnischen
Angelegenheiten

Mediator fur die Durchfuhrung von Einigungsstellen, paritatischen Kommissionen bei
betrieblichen Auseinandersetzungen zu den Themen Zeit- und Entgeltwirtschaft
Vorstandsmitglied des REFA-Bezirksverbandes Osnabrick - Munsterland - Niederrhein
Inhaber und Geschaftsfuhrer

Szymkowiak Buro fur Organisations- und Personalentwicklung

Unternehmensberatung

Das Know-how.



Vorstellung des REFA

N\

REERN

Eine Enzyklopadie schreibt:

Der REFA-Verband gilt als Deutschlands alteste und
bedeutendste Organisation fur Arbeitsgestaltung,
Betriebsorganisation und Unternehmensentwicklung

sowie betrieblicher Weiterbildung.

Die freie Enzyklopddie

Das Know-how.



vor fast 100 Jahren findet REFA seinen Ursprung

N\

30.

Sept.

1924

REERN

Grundung des REFA-Verbandes

Entwicklung unserer Kernkompetenzen seit Grindung
= Arbeitszeitermittlung (bis 1936)

= Arbeitsstudien (bis 1977)

= Arbeitsstudien und Betriebsorganisation (bis 1995)

= Arbeitsgestaltung, Betriebsorganisation und Unternenmensentwicklung
(seit 1995), mit Ausrichtung auf Prozesse (seit 2000)

Das Know-how.



Tradition: Methoden und Neutralitit

Die bewahrten REFA-Methoden

REEN

Datener- Arbeits-

mittlung planung

Die konsequente REFA-Neutralitat

Eine Besonderheit - Methoden werden mit Partnern abgestimmt
= Deutscher Gewerkschaftsbund (DGB)

= Bundesvereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbande (BDA)

Das Know-how.



Ein "Stempel" = unsere Verpflichtung

N\

Der REFA-Verband ist

REERN

= nach DIN EN ISO 9001:2015 zertifiziert
= und zugelassener Trager nach AZWV

Ein Gutezeichen, aber auch gleichzeitig eine
dauerhafte Herausforderung fur uns.

Unser Anspruch: Die Qualitat muss stimmen.

Das Know-how.



Grundausbildung und die Fortsetzung

REEN

Das Know-how.

Der Weg zum REFA-Ingenieur ......

CGualifikation und Urkunde:
+~REFA-Ingenieur/-in fir Industrial Engineering”

REFA- : General Management
Ing.- Arbeit it Heyeidbes

REFA-Techniker fiir Industrial Engineering

Produktions- und Prozess- Investiti und  BWL- Methoden der
L istil e F i hénge und Unternehmens-
KVP in der Praxis ysteme/TQM i L fuhrung
controling

REFA-Organisationsentwickler

Personal- und Arbeitsrecht Projektmanagement Managementpraxis und
Fiihrungspsychologie

REFA-Fachschein Prozessorganisation (REFA-Prozessorganisator)

Fuhrungsorientiertes Statistik in der Methoden zur Methoden der Arbeits- und
Quali it isati Quali i g in der
Anwendung
REFA-Produktionsplaner REFA-Kostencontroller
und R - Grundiagen der Kostenkalkulation fir die
-instrumente der Kapazitats- und i

REFA-Grundschein Arbeitsorganisation (REFA-Arbeitsorganisator)

TEIL 1 TEIL2 TEIL
Analyse und Gestaltung von Prozessen Ermittilung und Anwendung von Praxiswoche Methodentraining
Prozessdaten



Grundausbildung und die Fortsetzung

@ REFA-Techniker fur Industrial Engineering
E Produktions- und Prozess- Integrierte Investitions- und ~ BWL-Zusammen- Methoden der
@ Lagerlogistik optimierung und Management- Produktions- hénge und Unternehmens-
KVP in der Praxis systeme/TQM controlling Unternehmens- fuhrung
@ controlling
REFA-Organisationsentwickler
Personal- und Arbeitsrecht Projektmanagement Managementpraxis und
Fuhrungspsychologie

REFA-Fachschein Prozessorganisation (REFA-Prozessorganisator)

Fuhrungsorientiertes Statistik in der Methoden zur Methoden der Arbeits- und
Qualitatsmanagement Arbeitsorganisation Qualitatsdatenermittiung Prozessplanung in der
Anwendung
REFA-Produktionsplaner REFA-Kostencontroller
Planungsmethoden und Ressourcenplanung — Grundlagen der Kostenkalkulation fur die
-instrumente der Kapazitats- und Kostenrechnung Auftragsabwicklung
Auftragsabwicklung Materialwirtschaft

REFA-Grundschein Arbeitsorganisation (REFA-Arbeitsorganisator)

TEIL 1 TEIL 2 TEIL 3
Analyse und Gestaltung von Prozessen Ermittlung und Anwendung von Praxiswoche Methodentraining
Prozessdaten

Das Know-how.




Arbeitswissenschaftliche Methoden
aus dem ,,Werkzeugkoffer* der RE FA'M ethOdenlehre

N\
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Grundausbildung)

Konzentrieren wollen wir uns heute auf die
Jzeitwirtschaftliche REFA-Methodik” e s derrera

TEIL1 — Analyse und Gestaltung von
Arbeit und Prozessen

1

2
3

4

REFA-Methoden in der digitalisierten
Arbeitswelt

Grundlagen der Lean Production

Das REFA-Arbeitssystem — Leistungseinheit
und Prozessbaustein

Arbeitsaufgaben und Prozesse
— Gliederung und Darstellung

5 Std.

4 Std.
2 Std.

6 Std.

5 Prozessorientierte Arbeitsorganisation

6 Arbeitsdatenmanagement — Grundlagen,

Das Know-how.

Methoden. Ablauf- und Zeitarten

4 Std.
17 Std.

Abschlussprifung

2 Std.



Arbeitswissenschaftliche Methoden
aus dem ,,Werkzeugkoffer* del’ REFA Gl’u ndaUSbiIdung
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TEIL 2 -= Arbeits- und Prozessdaten-
management |

Grundlagen der Arbeitsgestaltung 10 Std.
8 Leistungsgradbeurteilung 4 Std.
9  REFA-Zeitstudie — Durchfiihrung und 20 Std.
Auswertung
10 Arbeitsdatenermittiung bei Gruppen-und 4 Std.
Mehrstellenorganisation
Abschlusspriifung 2 Std.

8-

TEIL 3 — Arbeits- und Prozessdaten-
management |

11 Ermittlung von Verteilzeit — 10 Std.
Multimomentaufnahme und
Langzeitverteilzeitstudie

12 Rustzeitoptimierung 4 Std.

13 Vergleichen und Schatzen 4 Std.

14  Ermittlung von Planzeitbausteinen 6 Std.

15  Systeme vorbestimmter Zeiten 2 Std.

16  Nutzung von Arbeitsdaten fir die 8 Std.
Kostenkalkulation

17  Grundlagen der Entgeltgestaltung 4 Std.
Abschlusspriifung 2 Std.

Das Know-how.



Seminarinhalte
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2. zeitwirtschaftliche Methoden

* Einleitung und Einordnung
* Verfahren zur Zeitdatenermittiung

 Zeitdaten, eine Ubersicht

e Zeitdaten, in Abhangigkeit von
Arbeitssystemen

Das Know-how.



Zeitwirtschaft — Einleitung und Einordnung C: &

REERN

Zeitwirtschaft dient der Planung und Organisation von Prozessen, sie ist fur die
Terminfindung notwendig, sie findet Einzug in die Kalkulation, mittels der
Zeitwirtschaft werden leistungsorientierte Vergutungssysteme gestutzt, uber
Zeiten lassen sich Prozesse bewerten, gestalten.

Zeitwirtschaft ist immer ein aktuelles Thema, ganz gleich ob Sie im
Unternehmen Philosophien und Systeme/Werkzeuge/Methoden zum TPS
(Toyota Produktions-System), KAIZEN, Lean, Wertschopfung und/oder REFA
folgen, oder einzelnen Methoden zur Prozessoptimierung wie die Methodik zur

Verschwendung, zur 5-A-Kampagne oder zum Kreidekreis zur Anwendung
bringen.

Das Know-how.



Zeitwirtschaft
ein erster Abgrenzungsversuch

N2\

Zeiterfassung

_ _ Aber genau genommen sind

Arbeitszeiterfassung dies nicht die Themen-

bereiche, um die es sich heute
handeln soll, es soll um
Zeitdaten/eine Zeitwirtschaft
gehen, die fur die Planung und
Steuerung von betrieblichen

Betriebsdatenerfassung (BDE) Auftragen benétigt wird.

Personalzeiterfassung

Auftragszeiterfassung

Maschinendatenerfassung (MDE)
Schnittstellen der Zeiterfassung zu ERP/PPS

Das Know-how.



Zeitwirtschaft
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ein zweiter Abgrenzungsversuch

Stattdessen wollen wir uns heute also um die REFA-Zeitwirtschaftssystematik
und —Methodik kimmern, die

rationale, ursachenentsprechende und betriebswirtschaftliche

Zeitdaten zur Auftragsplanung und -steuerung liefern.

Hierbei stehen solche Zeitdaten im Focus,

die den Ist-Zustand der Arbeit wiedergeben,

die Aufschluss uber den zeitlichen Aufwand der zu erfullenden Arbeitsaufgaben
wiederspiegeln,

die den Ist-Zustand der Organisation,

der eingesetzten Ressourcen berucksichtigen,

die den Arbeitsablauf

mit planmafigen und nicht planmafigen Verlaufen darstellen.

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung (7
%

5 Arten der tariflichen Zeitdatenermittlung » ,

REERN

Lt. tariflicher Verfahrensordnung zur Vorgabezeitermittlung werden 5 Verfahren
von beiden Tarifvertragsparteien der Metall- und Elektro-, der Bekleidungs- und
Textilindustrie, in der Chemischen Industrie, in der Lebensmittelherstellung, als auch

in verschiedenen Handwerkstarifvertragen akzeptiert:

1. Messen
3. Rechnen

2. Schatzen

4. Planzeiten 5. statistische Verfahren
und Verfahren
vorbestimmter Zeiten

Das Know-how.



Messen

REERN

ermittelt.

Das Messen geschieht mit einem Zeitmessgerat. Zeiten werden in der
Regel durch den Beobachter abgelesen. Die Aufzeichnung der
gemessenen Werte erfolgt manuell oder durch technische Einrichtungen
mittels manueller Auslosung.

Werden Vorgange mit automatisch registrierenden Geraten aufgenommen,
so sind Beschaftigte und Betriebsrat uber Zeitraum und Zweck zu
unterrichten.

Das Know-how.



Schatzen
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Zeitwerte konnen — insbesondere bei Erstfertigung oder bei geringen
Stuckzahlen — auch durch Schatzen ermittelt werden.

Voraussetzung hierfur ist, dass genugend Unterlagen bzw.
Erfahrungswerte vorhanden sind, die ein Schatzen zulassen.

Geschatzte Zeiten mussen als solche gekennzeichnet werden.

Das Know-how.



Rechnen
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Zeitwerte fur Prozesse, die durch das Betriebsmittel bestimmt werden,
konnen berechnet werden.

=7 Aus Parametereinstellungen zum z.B.
Vorschub, Ausfuhrgeschwindigkeit, zum
automatisierten Werkzeugwechsel, etc.
lassen sich aus MDE/BDE-Terminals
entnehmen und als Basis in die
Zeitwirtschaft einbinden.
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Abb.:
Arbeitszeiterfassungssystem
eines namhaften Herstellers

Das Know-how.



Planzeiten

N\

REERN

Planzeiten konnen verwendet werden, wenn ihr Ursprung ersichtlich ist
und die Umstande, unter denen sie ermittelt worden sind, denen im Betrieb
entsprechen.

Diese Umstande mussen niedergelegt sein.

Das Know-how.



statistische Verfahren und
Verfahren vorbestimmter Zeiten
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Zeitdaten konnen auch mittels statistischer Verfahren
(z.B. Multimomentaufnahmen) ermittelt werden.

Auch mittels Verfahren vorbestimmter Zeiten konnen Zeitdaten ermittelt

werden. Hier bieten sich das MTM- oder das Work-Factor-Verfahren an.
(MTM = methods time measurement)

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung
7 Arten der Zeitdatenermittlung nach REFA
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Lt. arbeits-
wissenschaft-
lichem Ansatz
nach REFA werden
die 5 tariflich
empfohlenen
Verfahren zur
Zeitdatenermittlung
weiter spezifiziert in
7 eigenstandige
Verfahren.

yd

Zeitermittlung

Ist-Zeiten
erfassen

Soll-Zeiten
bestimmen

Ist-Zeiten durch

Soll-Zeiten durch

Soll-Zeiten durch

Ist-Zeiten messen Befragen zusgﬂgzeerwltseer’:zen Vergleichen und Berechnen
erfassen Schatzen ermitteln ermitteln
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g N = bs Quelle: REFA-Methodenlehre

o N [e) Arbeitsstudien, REFA GA
S . .

Zeitdatenermittlung

Hierzu gehért auch die ,BEDAUX"
Zeiterfassungssystematik, die aber in der
arbeitswissenschaftlichen Methodenlehre nach REFA nur

beildufig Erwahnung findet.

Das Know-how.



Zeitdaten, eine Ubersicht
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In den meisten Tarifvertragen werden im wesentlichen
folgende Zeitdaten unterschieden:

1. Vorgabezeit

3. Rustzeit
5. Erholungszeit

2. Normalzeit
4. Verteilzeit

Das Know-how.




Zeitdaten, Konzentration auf Vorgabezeiten
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Je nachdem, welche der zuvor aufgefuhrten Zeitdaten man
fur welchen Zweck betrieblich erfassen will, sind
unterschiedliche Ansatze und Methoden

(It. tariflicher Verfahrensordnung zur Vorgabezeitermittiung)

zu wahlen.

Wir wollen uns hier ganz und gar auf Vorgabezeiten fur
Arbeitssysteme konzentrieren.

Das Know-how.
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Vorgabezeit Definitionen

REERN

Die Vorgabezeit ist diejenige Zeit,

die erforderlich ist, um die Arbeit unter Berucksichtigung der Soll-Arbeitsmethode

und Vorgaben zur Qualitat und Arbeitssicherheit zu erfullen.
(Quelle Tarifwerk ERA M+E-Industrie)

Vorgabezeit nach REFA sind Soll-Zeiten
fur von Menschen und Betriebsmitteln ausgefuhrte Arbeitsablaufe. Vorgabezeiten fur
den Menschen enthalten Grundzeiten, Erholungszeiten und Verteilzeiten;

Vorgabezeiten fur das Betriebsmittel enthalten Grundzeiten und Verteilzeiten.
(Quelle REFA-Methodenlehre des Arbeitsstudiums u. der Betriebsorganisation, hier Bd.Datenermittlung)

Das Know-how.



Vorgabezeit Kern und Zusammenfassung
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Vorgabezeiten umfassen also Zeitvorgaben (Soll-Zeiten) fur

- das Rusten

- das Ausfuhren (Grundzeiten)

- fir personliche und sachliche Unterbrechungen der Arbeit
- fur erholungsbedingte Unterbrechungen der Arbeit

- fir periodenkonstante Tatigkeiten (wie das Aufraumen am Arbeitsplatz, etc.)

Das Know-how.



Warum und wofiir iberhaupt Vorgabezeiten?
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. : Organisation
Vorbereitung Erfassung Auswertung Aufbereitung Dokumentation
= Beschreibung « Feit = Soll-Zeit je Ab- Ermittlung waon + Systematische
des Arbeits- . Leist d laufabschnitt = SolkZeiten Dokumentation,
sy stems, inso. elstungsgra » Plarzeiten » Pflege und
des Arbeitsver- + Menge = Zeitarten Aktualisierung
fahrens und der ) . Mensch bzw. Erstellen von vion Daten
-methode + Einflussardlie Betriebsrrittel) « Zeittafeln
. wie Grundzeit, = Diagrammen
= Gliederung des lé'ligﬂ-gfsbsl'éng& Verteilzeit,
Arbeitsablaufs Erholungszeit
in Ablaufab- « Belastung
schnitte
Arbeitsgestaltung Planung Steuerung Entlohnung Kostenrechnung
= YVerfahren « Arbeitsplane = Maschinenbe- = anforderungs- « Vorkalkulation
» Methode . legung abhangige + Mach-
« Ablauf . F'Imd'-'m“:'”E" + Arbeitsver- + leistungsab- kalkulation
- Arbeitsplatz planung teilung hangige Ent- . Kostenver-
» Betriebs- bzw. « Persanal- = Soll-/ IstVer- lohnung gleiche . .
Arbeitsmittel planung gleiche z.B. Akkord- + Investitions- Quelle: REFA-Methodenlehre
+ Betriebs- (Kennzahlen) lohn, Pramien- rechnungen Arbeitsstudien, REFA GA
Lay out » Personal- lohim) Zeitdatenermittlung
steuerung

Das Know-how.



Vorgabezeit

in Arbeits;

planen

REERN

N

Arbeitsgange

Vorgabezeit fur _
das Rusten

Vorgabezeit fur
das Ausfuhren

Quelle: REFA-Methodenlehre
Arbeitsstudien, REFA POA
Planung und Steuerung
Arbeitsplan

—1

Auftragsangaben Auftragsmenge Menge je Los L-Nr. | Auftragsart Auftragsnummer
Erzeugnis Gruppe Teil Abnahmevorschrift
Sachnummer Teilefamilie Bezeichnung des Arbeitsgegenstandes (Teil, Gruppe, Erzeugnis) Zeichnungsnummer
32768 04 166 |[Stirnrad 50 CrV 4 8.25.597
Sachnummer Materialfamilie Bezeichnung des Ausgangsmaterials Menge ME [ Ausgangsmaf ‘Ausgangsgewicht
394 50 CrV 4 | Rundstahl 95 D 17 200 4 @ 95 x 38 2,1kg
Teil Materialbezugshinweis Menge ME Gesamtrohmafy Ges.-Rohgewicht
Vorg Vorgangsbezeichnung Rist-| Zeit je Erh Bearb.
NI : zeit Einheit |zeit|ZE|ZM | LG |EG|BV |Menge| DF
: tr/trs | te/tes tor je VG
Vorgangs- Arbeitsplatz/ Werkzeug, Vor- |y },V/'Worgabezeit Anfangs-Termin End-Termin
\ Familie Betriebsmittel richtg., Hilfsmittel |_—1 T/Tes AT ET
0 MSégen 9,/1,35 1 3 5 1
) 274 r
R 5104 | | e
){eﬂhen 55| 435 1] 1] s |3
320
3201 5305 P
30 *rtigdrehen | | 65 2,35 1 1 6 3
320
3202 5305 |
40| Nut raumen innen 10| 10,78 1 3 7 1]3 10
410 Raumnadel
3360 | 5 00952 | | I I
50 | Zwischenkontro) | | | | | | 1 | | |
760
7102/ 6903 | | | | | | |
1
Sg,zﬁe wiélzfrasen, Schleifzugabe 87 14 1 3 713|358
390 Abwalzfraser
3337
5805 01081
70 | Zahne mechanisch entgraten 15 1,15 1 3 4 |4
3561 390 | |
5803
80 | Zahne flammharten | | | | 70| 1,10 | 1 | 3 | 6 |4 | | |
430 Ringbrenner
6172 5204 03163 | | |
90| stirnfischen schleifen | | | | 10| 255 1] 1] 7|3
420
3460 5906 | | | |
100| Bohrung rundschleifen | | | | 10 | 1,20 | 1 | 1 | 7 |3 | | |
420
342 5906 || I | [ |1 |
110[ Zahnflanken formschleifen 75| 13 | 1 | 3 | 6 |3 |% | 5 |
3465 390 Schleifscheibe | | | |
5903 01214
120| Endkontrolle
390 Zahnflanken-
1ot 6904 priifgerat 01502 ]
L Unternehmen Bereich Teilbereich Blatt von
REFA-Arbeitsplan
Blattern
erstellt z zustd. |geprift | Z geandert Z | glltig PE | Mengenbereich Arbeitsplanart Arbeitsplan-Nr.
8.12.00 | Fu 111.12.00) ab 2.1.01 1 - 32768-1
ausgest. | Z zustd. [geprift | Z Kostentrager Auftragsarbeitsplan

Das Know-how.
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Zeitdaten, in Abhangigkeit des Arbeitssytems
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Je nachdem, fur welches Arbeitssystem
Vorgabezeiten ermittelt werden sollen, sind unterschiedliche
Ansatze und Methoden zu wahlen.

Lassen Sie uns dazu zuvor die unterschiedlichen
Arbeitsplatztypen skizzieren.

Das Know-how.




Arbeitssystemtypen

Typen von
Arbeitssystemen

REEN

ortsgebundene Arbeitssysteme

ortsveranderliche Arbeitssysteme

Betriebs- Arbeits- Betriebs- Arbeits-
Mensch mittel gegenstand Mensch mittel gegenstand
: ortsgebund.
ortsgebunden 0 rtsvgr ortsveranderlich oder orts-
anderlich . X
veranderlich
Einzelarbeit Gruppenarbeit Einzelarbeit Gruppenarbeit
1 2 3 4 5
Einstellen- Mehrstellen- Ein- und Mehr- Ein- und Mehr- Ein- und Mehr-
arbeit arbeit stellenarbeit stellenarbeit stellenarbeit (Quelle REFA-
Methodenlehre des
Arbeitsstudiums u. der
Betriebsorganisation, hier
Fertigungsin- Textilindustrie, Schwerindu- Handwerk, Grolmontage, Bd.Datenermittlung)
dustrie, Verwal- chemische strie, Giel3e- Landwirtschaft Baustellenferti-
tung u.a.m. Industrie u.a.m. reien u.a.m. u.a.m. gung u.a.m.
“www.refa-nordwest.de

Das Know-how.



Zeitdaten, in Abhingigkeit der Fertigungsart C:
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Je nachdem, fur welche Fertigungsart
Vorgabezeiten ermittelt werden sollen,
sind unterschiedliche Ansatze und Methoden zu wahlen.

Einzelfertigung
Serienfertigung
Massenfertigung
(Quelle REFA-
Methodenlehre des
Arbeitsstudiums u. der
. . Betriebsorganisation, hier
Sorten-, Partie-, Chargenfertigung Bd.Grundlagen der

Produktion)

Das Know-how.



Zeitdaten, Zeitwirtschaft

REERN

Halten wir also fest:

Die Art der Arbeitssysteme und die jeweilige Fertigungsart,
als auch insbesondere der Zweck, fuir den Vorgabezeiten
benotigt werden,

bestimmen die Methode und das Vorgehen zur Zeitwirtschaft.

Das Know-how.




Seminarinhalte

N2\
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3. Voraussetzung fur

Zeitwirtschaft: Analytik

* Gliederung der Arbeit in
Ablauf- und Zeitarten

(exemplarisch hier und heute nur fiir den Menschen und das Betriebsmittel)

Das Know-how.



- Gliederung der menschlichen Tatigkeiten (Analyse)

Voraussetzung fiir Vorgabezeiten

N\
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Mensch M |~

im
Einsatz

'}

aulRer
Einsatz

ML|

Betriebsruhe

MR|

Erholen
(erholungsbedingtes Unterbrechen)

ME

personlich bedingtes
Unterbrechen

MP

Das Know-how.

nicht erkennbar

MX

Haupttatigkeit MH |
Tatigkeit MT I Nebentatigkeit MN |
zusatzliche Tatigkeit MZ |
ablaufbedingtes Unterbrechen MA |
stérungsbedingtes Unterbrechen MS |
Unterbrechen
| der Tatigkeit | MK |‘ |

Quelle: REFA GA APG
Modul Analyse und Synthese



— Gliederung der menschlichen Tatigkeiten und
Zeitarten/-datenzuordnung (Synthese)

N\
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Das Know-how.

<«—— Ablaufarten

\4

A

Haupttatigkeit H Ztyn

Nebentitigkeit L Sty IiittigkeitS- t, r
zusatzliche Tatigkeit H Stz | ......

ablaufbedingtes

Unterbrechen H Ztya N Wartezeit

der Tatigkeit

stérungsbedingtes
Unterbrechen
der Tatigkeit

Gliederung der Zeitarten

Erholen

sachliche

Verteilzeit

personlich bedingtes
Unterbrechen der
Tatigkeit

personliche
Verteilzeit

Grundzeit tg —
Er- o
Zeit je
holungs- ter NI te
Zeit Einheit
Verteilzeit t, I

Quelle: REFA GA APG
Modul Analyse und Synthese



— Gliederung der menschlichen Tatigkeiten und

N\

Z e itarten/ - datenzuordnung (hier Riisten und beeinflussbare Tatigkeiten)

E Auftragszeit
M T
Rustzeit Ausfiihrungszeit
t, tg=metg
Zeit je Einheit
te
Rustgrund- Rusterho- Rustverteil- Grundzeit Erholungs- Verteilzeit
zeit lungszeit zeit zeit
trg trer ty ty ter ty
Tatigkeits- Wartezeit sachliche personliche
zeit Verteilzeit Verteilzeit
t tw ts to
beeinflulbare unbeeinflulbare Quelle: REFA GAAPG
Tatigkeitszeit Tatigkeitszeit Modul Analyse und Synthese
tth tty

Das Know-how.



- Gliederung der maschinellen Nutzung (Analyse)

Voraussetzung fiir Vorgabezeiten

REERN

Betriebs-
mittel

Das Know-how.

Hauptnutzung BH
Nutzung BT Nebennutzung BN
zusétzliche Nutzung BZ
im
Einsatz Bl .
ablaufbedingtes Unterbrechen BA
auler BL stérungsbedingtes Unterbrechen BS
Einsatz
Unterbrechen BK
der Nutzung
erholungsbedingtes Unterbrechen BE
Betriebsruhe | BR
personlich bedingtes Unterbrechen BP
nicht erkennbar BX

Quelle: REFA GA APG
Modul Analyse und Synthese



Prasentationsinhalte

4. Vorgehen der zeitwirtschaft-
lichen Methoden und speziell

REERN

der Zeitaufnahmesystematik
nach REFA

* 7 Methoden zur Zeitwirtschaft
Vorgehen, Anwendung, Nutzen
* Zeitaufnahmesystematik nach REFA

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung
7 Arten der Zeitdatenermittlung nach REFA

N\

REERN

Kommen wir noch einmal auf
die unterschiedlichen Verfahren

zur Zeitdatenermittlung zurtck.
Ist-Zeiten Soll-Zeiten
erfassen bestimmen
Ist-Zeiten durch Soll-Zeiten durch Soll-Zeiten durch
Heute WE)IIen V_Vir in diesem Ist-Zeiten messen Befragen SﬂI—Zeiml Vemgleichen und Berechnen
Vortrag Uber die REFA erfassen Zisam Schatzen ermitteln emitteln
Zeitaufnahmesystematik
sprechen, sprich uber die
Fremdaufschreibung o o c
(Zeitaufnahme) 2T = S
= E ® o™ S
i | | . o
oE S == ®
Und das Zusammensetzen von P55 5 BE || e
,Zeitbausteinen*, sprehder———T0= = (25 g
xggig?dglziﬂaafﬂﬁg n. ®— ® 2 Quelle: REFA Methoden der
TR LV o . .
= Zeitdatenermittlung REFA
GA APG

Zeitermittlung

Das Know-how.




Prasentationsinhalte

N\

REERN

Das Know-how.

e Zeitaufnahme vorbereiten und durchfuhren (Ist-Zeiten gewinnen)
e Zeitaufnahme auswerten und Ist-Zeitdaten dann
Soll-Vorgabezeiten erhalten



Verfahren zur Zeitdatenermittlung f
1. Ist-Zeiten messen durch Fremdaufschreibung -

Verwendungs-
1 zweck der Zeitauf-
nahme festlegen

!

2 Zeitaufnahme
Vorbereiten

Vorgehensweise zur Messung T

Zwischen Fort-
schritts- und Einzel-

und damit verbundene 3 | Messung wahien

Zettermitiung

REERN

!
AUfg a be n Wird ein selbsttatig Ja Zeitaufnahme nach
registrierendes Zeitmess- > 7 Art des Zeitmess-
gerat eingesetzt? gerates durchfuhren
¢ Nein
4 Zeitmessgerat
auswahlen
v
Gemal Abfolge
5 Zeitaufnahmebogen
auswahlen
v
Arbeitsaufgabe,
6 -verfahren, -methode,
Zyklische Ablauffolge und -bedingungen Nicht zyklische Ablauffolge
beschreiben
Ablauf in Abschnitte Ja Liegt Abfolge Nein Zeitaufnahme durch-
gliedern und be- le—< mit regelmaRigen Wieder- > fuhren: Ablauf in
schreiben unter Be- holungen vor ? Abschnitte gliedern
6a |rucksichtigung des und beschreiben
Verwendungszweckes unter Berucksichti-
der Zeitaufnahme, gung des Verwen-
Messpunkte festlegen dungszweckes der
¢ 7 Zeitaufnahme;
B E Messpunkte fest-
ezugsmengen un legen; Bezugs-
Quelle: REFA- 6b | Einflussgroten mengen und Einfluss-
Standardprogramm zur erfassen gréRen erfassen,
. . 3 Ist-Zeiten messen
Zeitaufnahmevorbereitung : : und Leistungsgrade
.. Zeitaufnahme 8 Zeitaufnahme _ v Eien
und 'durCthhrung 7 durchfihren auswerten

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme

Schritt 1 It. Standardprogramm
= Verwendungszweck der Zeitdatel
festlegen

(Verhaltnis Datenermittlung zur
betrieblichen Anwendung treffen)

REERN

z.B.
fur die Auftragsplanung (Arbeitsplane),

und zur Preisfindung (Vorkalkulatiom-_
oder

far Aufbau leistungsabhangiges
Entlohnungssystem

Schritt 2 It. Standardprogramm
= Zeitaufnahmen vorbereiten
Mitbestimmung, Uhren- und
Erfassungswahl, MA-Info,
Ablaufanalyse

Das Know-how.

Datenermittlung
; . Organisation

\orbereitung Erfassung Auswertung Aufbereitung Dokumentation
+ Beschreibung v Zeit + Soll-Zeit je Ab- Ermittiung von + Sysematische

des Arbeits- . Laist q laufabschnitt v SolFZeiten Dokumentation,

systems, insh. £isllngsgra + Plarzeiten + Pflege und

des Arbeitsver- « Menge + Zeitarten Aktualisierung

fahrens und der ) B Mensch ew. Erstellen von von Daten

-methode * Einflussgrafe Betriebsmittel) | |+ Zeittafeln

. wie Grundz eit, » Diagrammen

+ Gliederung des lé.ligf?ugsbsl.éngs— Verteilzeit,

Arbetsablaufs Erholungszei

in Ablaufab- * Belastung
\schn'rtte

N\

Betriebliche Anwendung
\
e —
— ™~

Arbeitsgestaltung \‘:'Ianu ng W—Wg Kostenrechnung
+ Verfahren + Arbeitsplane + Maschinenbe- + anforderungs- ; Vorkalkulation
+ I ethode ) legung abhangige T+ Mach-
- Ablauf ' F'Ifﬂdumlﬂﬂfr - Arbeitsver- + leistungsab- kalkulation
« Arbeitsplatz planung teilung hingige Ent- « Kostenver-
+ Betriebs- tw. + Personak + Soll- 1 Ist-Ver- lohnung gleiche

Arbeitsmittel planung gleiche {z.B. Akkord- + Investitions-
+ Betriebs- (Kennzahlen) lohn, Pramien- rechnungen

Layout + Personal- lhin)

stewerung

B.m‘

Quelle: REFA-
Methodenlehre des
Arbeitsstudiums und
Betriebsorganisation



Verfahren zur Zeitdatenermittlung
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme

REERN

Schritte 3-5 It.

Standardprogramm
= Einzel-/Fortschrittszeitmessunq,

Zeitmessqgerate, Zeitaufnahmebodgen

festlegen

Zeitaufnahmebogen

Nr.

Ablauffolge

Vorkommen

Zeitaufnahmebogen Z und
Erganzungsbogen ZE

Ablauf ohne regelmaRige
Wiederholung gleicher
Abschnitte

Einzelfertigung,
Einzelarbeit

Z1und Z1E

Ablauf mit regelmagigen
Wiederholungen der gleichen
Abschnitisfolge

Serienfertigung,
Einzelarbeit

Z2 und ZZE

Ablauf mit unregelmaRigen
Wiederholungen einzelner
Abschnitisfolgen bei einer

Arbeitsperson

Einzelfertigung,
Einzelarbeit

Z1 und Z1E sowie Z2E

Ablauf mit gleichen und
verschiedenen
Abschnitisfolgen bei
mehreren Menschen oder
Betiiebsmitteln

Gruppenarbeit,
Mehrsiellenarbeit

Z1und Z3

Das Know-how.

Abb.
Arbeitszeiterfassungssysteme
eines namhaften Herstellers

s.m‘

Zeitmessgerate Klassifizierung

Zeitmessgerate |

Fremdaufschreibung | Selbstaufschreibung |

durch den durch Mensch oder
Beobachter Betriebsmittel

|
I |
Betatigen durch
Beobachter,
selbststandiges
Registrieren

Videosystem

¢ Videoaufnahme
und Leistungsgrad-
beurteilung durch
einem Beobachter

¢ Videoaufbereitung
durch Digitalisierung
und Komprimierung

Betatigen und
Registrieren durch
den Beobachter

Stoppuhren verschiedene .
¢ mechanische Typen von * Festlegung der Zeit-
« digitale Messgeraten bausteine, Zeitaus-

wertung




Verfahren zur Zeitdatenermittlung
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme

Schritt 6-8 It.

Standardprogramm
= Zeitaufnahmen
durchfuhren und
auswerten

REEN

Abb.
Arbeitszeiterfassungssystem
eines namhaften Herstellers

Das Know-how.

Z2 REFA-Zeitaufnahmebogen bgets, 4367
WGr Al by 1 Wb ol g e
wiamasms  Anbauffache an Klemmkasten frasen
whn i 28 637 | T .ﬁjml sennes  Frasered | PRT
e vasve  18.3.20. negn [0 R e (e 5 35 min

RN -V P
maativing

T =

: vamadad ¢ [ W

e W

© Brefe’ 80mm°

© zu frasende Fiache
: - Lange-100 mm .

.. An-g [benguf., Hmm,

Gieichlauffrdsen mit Wailzenfrazar

Arbalyverfphren yed Arbsitaneitaode

Wierketiick aus Transporthasien nahmen und in Vomichiung einfegen, spannen,

Frager anziellen, frasen, susspannen, aus Vormchiung nehmen, in Transpoartkashen

legen, Frashiach rurickfshran

‘ Klemmkasten GG 12 qut 5/478] - 1.0 kg
T " Ep— ] e .!-:.. o bbb Bt b
Schreiber 413 x 36 3 Jahre 8 Stuck
e——rr T | Ganm | Bar
. andl L kel
I | Univerzalfrdsmaschine 1 4 20, gut
Spannwvormchiung 1 48596 =
Walzenfrdser 55 1 - Laénge 100 mm
[rerop— P

Magchinenlarm der Frizerel biz B0 dB(A) l Entgeit Frirmeniotn

ok

[T Hubar | Jr— Entach l| —

220320 | whoe 220320

I 1

I

-
e [ | i

Vergehen und
Scheizen emtien

1
‘erecinen
‘omiten

Quelle: REFA-Lehrunterlage
Grundausbildung

Modul REFA-Zeitstudie —
Durchfiihrung und
Auswertung



Verfahren zur Zeitdatenermittlung (7
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme %

Schritt 6-8 It. Standardprogramm
= Zeitaufnahmen durchfuhren und auswerten

REEN

R [ == [— ] ZERE . § AENE : + | =& Lis : "'.'_Ei

FrisSsch zuricikdshnen

ELFERE | AR B 3 SRy EM) TR s e B ) 3=

Quelle: REFA-Lehrunterlage
= — T T Grundausbildung

?:'___,: — :__ oT : [ - Modul REFA-Zeitstudie —
—————— - - Durchfiihrung und
B EZ BT S Auswertung

Das Know-how.



Vertahren zur Zeitdatenermittlung (7
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme %

Schritt 6-8 It. Standardprogramm
= Zeitaufnahmen durchfuhren und auswerten

REERN

Elermmissien sufnehmen, in L] '_'-r — = LE) — o BET - ()] = L ﬂ
1 WEFTEhIURG & IfpannEh , | Epenn L L U 1L =T ! L. .". 6 e s
Sparrachragse |osisaser = SEE | 1 T ] "
(3) dmas
- | Frises grateien | Wiy Bzm = LT L :- il 25 ftans
JDrSCRUD EINsChEHER ; IS E R EEREEE —w | @m
= | Elemmkasien kb ¥ 13m/'min -
5 emmbasien fhzen 1 — vl — LTI
UErFRERUS BLAsLhallEn A A EE R R EEEE “wm | wma
K ¥ r_::lf = =
e rEBBIEN SUEEEETNER L [ m = WE| 8| m| E] e L [l 1
* [ Spann L i 2 & % a I (7] o
WETKSICE CRIASEEN Bewicrl |1 4 AR GIDE % | #;
[iC)] 0]
Frastach Burlekianren W 1m E 18
o i Sy 240 i [l 4 E] i wr e
EFEelCalEiaen v 1 7 %8 mv| i3] TH| 6| aiar] mea| 6 W .
] =
+ 1
+ G5
+ b6
. 4
+ 77
+
[E}] W%
Quelle: REFA-Lehrunterlage
Grundausbildung
I : FITT]
- - : : : e Modul REFA-Zeitstudie —
| G} - 14 [ (6] e Durchfiihrung und
4 ) b Auswertung

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung (7
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme %

Schritt 6-8 It. Standardprogramm
= Zeitaufnahmen durchfuhren und auswerten —T \

REEN

[ ]
-
o
oo || B Sy || sz o
NS Sronemien || e

72 REFA-Zeitaufnahmebogen s 4367
Tor Ak il vl P barbad i sgaan el § e - [ TV
resnatids  Ambauflichs an Kiemmiasten frisen _
e,  JHE3T | e .ﬂml seabks [PPSR | ot 16
Te—T = 1 . "-‘,;"m o 28 rn
. . .. . L ) L. ) oL .ﬂ JonEera el s b M Fedad "ﬁ Ham o 1
'ZZZZlZnA-Z\ZZZZZ"?’
L millvl:h.l.lll L
e PR . 0 2967
e e nle b L e ] ey e " 3. Abachnii 3
Ce e =TT @ [my wae 76 8| 0474 |V2A 8 b8
e M e
v frasende Fiache ' mr'gnkrr' @ e srﬁ
o & 1 0 e L gl g M s
Ane g, Jopriauf, 30 mm P — 15 | Tebedle 0014

Wiemtaine o i Glaichiaufirasen mif Walzenfraser

Wartatiick aus Transportkasten nahmen und in Vormichiung einlegen, spannan,

| Frilser anslellen, fasen, susspannen, Bus Vomchiung nehmen, i Transporikasien
Tegen, Frastisch Zurickiahren

Quelle: REFA-Lehrunterlage
Grundausbildung

Modul REFA-Zeitstudie —
Durchfiihrung und
Auswertung

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung (7
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme %

Schritt 6-8 It. Standardprogramm
= Zeitaufnahmen durchfuhren und auswerten

REERN

Aus den Zeitstudien und -berechnungen entsteht nun die
Vorgabezeitformel fur das ,Frasen einer Anbauflache am Klemmkasten®:

T=tr+te™m

T =18 min + 2,886 min * Menge (Anzahl Stuck)

Diese Formel gilt fur gleiche Produkte, gleiche Arbeitsaufgaben.

Sie ist Grundlage fur einen Planzeitenkatalog, der sich dann mittels Formeln (auf Basis

weiteren Zeitaufnahmen) auch anderen Produkten, mit anderen Einflussgrof3en, ggf. sogar
anderen Arbeitsaufgaben annimmt und hierfur Vorgabezeiten liefert.

Das Know-how.



Prasentationsinhalte

N\

REERN

Das Know-how.

* Planzeiten (Sollzeiten) ermitteln



Verfahren zur Zeitdatenermittlung
2. Soll-Zeiten zusammensetzen (Planzeiten)

REERN

Venwven
1 | fesilegen und Plan-
zeitbereich abgrenzen
|
o | Pl en Anhand eines praktischen
“'“”T'“"““ Beispiels — Kantbank - soll der
Arbeitsablaufe in Ablauf] Aufbau von Planzeiten im
3 | e o] Folgenden dargestellt werden
mengen und Einfluss-
groen erfassen
|
Eﬁmnvmlﬂ-zel%
Zeitaufnahmen (evil.
4 | Befragen, Selbstauf-
schreiben) planen
| Soll-Z eiten bestimmen
Zeitaulnahmen Systeme | Vergleichen| Berechnen
2 orbsimm- | und Proz
® | durchfuhren terZeien | Sthatzen | zeten |
|
6 | von den Einfluss-
groen ermitteln Quelle: REFA-
| Standardprogramm

| Planzeiten

darstellen

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung
auf dem Wege zu Planzeiten.. ..

N2\

REERN

Betriebsmittel: Amada-Kantbank
weitere Arbeitstische, Ablageregal fir Ober- und Untermesser
Betriebsmittel:
Arbeitsablauf: »  Blechzuschnitt vom Arbeitstisch aufnehmen
»  Blechzuschnittin Kantbank einlegen
»  Blechzuschnitt gem. Zeichnung kanten
»  gekantetes Blech auf Palette ablegen
»  gelegentlich Mal3e kontrollieren
) weitere Tatigkeiten: |»>  Malde an Steuerung einstellen
Schritte 1 und 2 It. Standardprogramm >  Erstteilpriifung durchfiihren (Winkel und Male kontrollieren)
Planzeiten _ _
Eingabe: »  glatter Blechzuschnitt
> mundliche und schriftliche Auftrage (Protokolle, Stiicklisten,
Verwendungszweck festlegen Arbeitspléne)
hi E itt] Zeitdat fiir di »  Arbeitsanweisungen
( ler rrT" ung von _e! aten tur die »  mindliche Informationen von Abteilungsleiter
Kalkulation und Terminierung und > leere Paletten
UnterStUtzung der Fertlgungspla_nung und Ausgabe: »  gekantete Blechteile auf Palette
Steuerung durch Aufbau Planzelten) »  erledigte Auftragspapiere
und Planzeitbereich abgrenzen Umgebungseinflisse | > Industriehalle
. »  die Arbeiten werden hauptsachlich im Stehen ausgeubt
(hier Kantbank)
] ) Mensch: »  Mitarbeiter mit technischem Verstandnis, ausreichend
und Arbeitssysteme beschreiben eingearbeitet und getibt

Das Know-how.



....durch Zeitauthahmen Aufbau einer Grundzeittabelle

Verfahren zur Zeitdatenermittlung

N2\

REERN

Mittelwertbildung von Vorgangen aus verschiedenen Zeitaufnahmen

_ Schritt 3 It.
Status: |~ ZA.Nr.: |~ Vorgangs-N = Bezeichnung: * tgink ~ Soll-Z~| B~
- Standard-
ok EMMZ060 09 tnb 45 Auﬂragspos?t?on auf Ze?chnung abhaken 41,00 41 1 prog ramm
ok EMMZ060 09 tnb 45 Auftragsposition auf Zeichnung abhaken 144,50 144.,5 1 )
ok EMMZ065 09 tnb 45 Autftragsposition auf Zeichnung abhaken 75,00 75 1 Planzeiten
ok EMMZ065 09 tnb 45 Auftragsposition auf Zeichnung abhaken 96,00 96 1
Summe | 356,50] 4,0 - Arbeitsablauf
tro 89.13 gliedern und
PLZ-Baustein Gruppe Beschreibung Bezug {iesi i i | Bemerkung esch reiben,
allgemeine Zeltdaten/Rustfelten _ : | ezugsmengen
09 tnb 45 Rusten Auftragsposition auf Zeichnung abhaken R 0,891
09 tnb 47 Risten Palette mit Auftragsnummer kennzeichnen twr 0,740 nd
S e L —— influssgrétien
MNR 1 .
09 trg 11 Rusten ausgelagertes Material am Arbeitsplatz bereitstelle R 0,488 eSCh re|ben
09 trg 12 Risten Messer flr neuen Auftrag w echseln und ausrichten twr 2,181 N Zeita Ufnah men
09 trg 13 Risten Programm am Maschinenterminal erstellen twr 2,309 .
09 trg 14 Risten bestehendes Programm laden und anpassen twwr 0,950 j u rCth h ren u nd
09 trg 16 Rtjsten Material vo.m HOf:hregaItlsch ?uf Transporttisch packen twwr 3,900 ru ndzelten trg
09 trg 17 Risten Hochregaltisch in Anlage zuriickfahren tvnr 0,860 . . .
09trg 18 Risten Laser einstellen tunr 1,290 hier RUSten) fur
09 trg 19 Risten Hochregaltisch herausfahren twwr 0,410 ”e Tatlgkelten
09 trg 20 Risten 1. Teil kanten, kontrollieren+Korrekturen vornehmen twr 3,388
09 trg 22 Risten 2. Teil vermessen+bei Bedarf Korrekturen vornehmen twr 1,529 bei Neuteilen m
: S PP Arbeitssystem
Auszug Grundzeitentabelle fur Rusttatigkeiten an der Kantbank e y
ermittein

Das Know-how.



Verfahren zur Zeitdatenermittlung (r
....durch Zeitauthahmen Autbau einer Grundzeittabelle -
I
' Schritt 3 It.
(2 Standard-
PLZ-Baustein Gruppe Beschreibung Bezug tg in min Bemerkung prog ramm
Zeitdaten pro Arbeitssystem .
09 thb 20-27 Ausflhren Teil von Wagen aufnehmen, kanten und ablegen tvH 0,171 Regression Planzelten
09 tnb 23 Ausfiihren Teil der Serie zw ischendurch kontrollieren tun 0,496
e st ot o von Aol et o o7 Siowroben |~ Arbeitsablauf
Auszug Grundzeitentabelle fur ausfuhrende planmaRige Tatigkeiten an glledern_und
beschreiben,
der Kantbank
Bezugsmengen
und
Einflussgrofien
beschreiben
- Zeitaufnahmen
durchfuhren und
Grundzeiten tg
(hier Ausfiihren)
fur alle
Tatigkeiten im
Arbeitssystem
ermitteln
“www.refa-nordwest.de

Das Know-how.




Vertahren zur Zeitdatenermittlung -
....uber die Zusammenstellung in einer Zeitenkalkulation = “%¥

,’:]
&
[ . i
u Arbeitssystem Kantbank AMADA Schritt 3 It.
ﬂ Standard-
Artikel: 4711 programm
Arbeitsgang: Planzeiten
Kanten |
Material: Stahlblech —{Auswahl - 1
Anzah Teile: 20 -:tijck\ﬁ Blech/Metallarten ArbeltsabIan
Anzahl Kantungen: 1 Auswahl s h?;lahlﬁlec;h ik glledem und
Linge des Blechzuschnittes: 595 mm tahlblech verzinkt :
Neuteil: nein Auswahl Messingblech beSChrelben’
Serienteil: nein Auswahl Feinblech, schwarz Bezugsmengen
Anzahl Paletten: 1 Stiick Aluminium d
Anzahl Positionen pro Palette: 1 Auswahl L Edelstahl un
Teile fixieren: nein Auswahl Einﬂussg rofllen
Anzahl Positionen pro Auslagerung: 1 Stiick Auswahlfelder EinflussgréBen .
Anzahl Positionen pro Auftrag: 1 Stiick ja/nein beSCh relben
Zuschnitt mit Gewinde: nein Auswahl Anzahl in Stk. - Zelta Ufnahmen
Riisten Messer und Matrize: nein Auswahl MaRe in cm .
il durchfuhren und
Schritte 4-6 It. Standardprogramm Planzeiten Grundzeiten tg
(hier Ausfliihren)
Zeitaufnahmen planen und durchfihren far alle
|st-Zeiten erfassen Tatigkeiten im
Abhangigkeit der Zeit von den Einflussgroien ermitteln Arbeitssystem
(diese Schritte sollen hier und heute (ibersprungen werden, haben wir diese doch auch schon zuvor angesprochen; der erm |tt el n

Fokus liegt jetzt auf den weiteren Schritten und Nutzen zu Planzeiten — wir unterstellen, dass wir fiir die Ermittlung und
Anwendung von Planzeiten schon diverse Zeitaufnahmen durchgefiihrt haben)

Das Know-how.



Vertahren zur Zeitdatenermittlung
....uber die Zusammenstellung 1n einer Zeitenkalkulation

REERN

Schritte 4-6 It. Standardprogramm Planzeiten

Zeitaufnahmen planen und durchflhren
Ist-Zeiten erfassen
Abhangigkeit der Zeit von den Einflussgrofien ermitteln

(diese Schritte sollen hier und heute (ibersprungen werden, haben wir diese doch auch schon zuvor angesprochen; der
Fokus liegt jetzt auf den weiteren Schritten und Nutzen zu Planzeiten — wir unterstellen, dass wir fiir die Ermittlung und
Anwendung von Planzeiten schon diverse Zeitaufnahmen durchgefiihrt haben)

Das Know-how.



....uber die Zusammenstellung in einer Zeitenkalkulation

Vertahren zur Zeitdatenermittlung

(r

¥

Schritt 7
It. Standardprogramm
Planzeiten

Planzeiten
zusammenstellen

Das Know-how.

g

E Frojekt Vorgabezeitberechnung patum:

@ Musterunternehmen - Kanten Amada - 07.09.2011
1 Artikel: 4711 9 Anzahl Paletten: 1

@ 2 Material: Stahlblech 10 Anzahl Positionen pro Palette: 1
3 Anzahl Teile: 20 11 Teile fixieren: nein
4 Anzahl Kantungen: 1 12 :Anzahl Positionen pro Auslagerung: 1
5 13 Anzahl Positionen pro Auftrag: 1
6 Linge des Blechzuschnittes: 595 14 Zuschnitt mit Gewinde: nein
7 Neuteil: nein 15 Riisten Messer und Matrize: nein
8 Serienteil: nein 16

Rusttatigkeiten
Normalzeit je Leistungseinheit
Vorgangs- Zeitart je Fall Haufig- Normalzeit in min

Nr. Nummer Teilvorgang / Vorgangsbeschreibung M B in min keit M B
1 SO0 trg 01 fertigen Auftrag am Terminal ab- und neuen anmelden twr | tea 1,100 1,0 1,100 1,100
2 SO0 trg 00 {Auftragspapiere lesen twr | tea 1,587 1,0 1,587 1,687
3 09 trg 10 in&chsten Auftrag heraussuchen + auslagern tuwr | tea 1,293 1,0 1,293 1,293
4 SO trg 21 leere Palette holen und bereitstellen twr i tea 1,029 1,0 1,029 1,029
5 09 trg 24 | Tisch zum Hochregallager bringen twwr i tea 0,290 1,0 0,290 0,290
6 09 trg 19 {Hochregaltisch herausfahren twr | tea 0,410 1,0 0,410 0,410
7 09 trg 16 Material vom Hochregaltisch auf Transporttisch packen twri tea 3,900 1,0 3,900 3,900
8 09 trg 17 iHochregaltisch in Anlage zurickfahren twr | tea 0,860 1,0 0,860 0,860
9 09 trg 11 i{ausgelagertes Material am Arbeitsplatz bereitstelle twr | tea 0,488 1,0 0,488 0,488
12 09 trg 14 bestehendes Programm laden und anpassen twri tea 0,950 1,0 0,950 0,950
15 09 trg 41 Matritze ausbauen und mit Schmiergelleinen schleifen twr | tea 1,672 0,0 0,000 0,000
17 09 trg 18 |Laser einstellen twr | tea 1,290 1,0 1,290 1,290
18 09 trg 20 1. Teil kanten, kontrollieren+Korrekturen vornehmen twwr | tea 3,388 1,0 3,217 3,217
19 09 trg 22 |2. Teil vermessen+bei Bedarf Korrekturen vornehmen twr! tea 1,529 0,0 0,000 0,000
20 09 trg 23 {Zeichnung fur Serienteil aus Ordner heraussuchen twr | tea 1,248 0,0 0,000 0,000
21 09 tnb 45 | Auftragsposition auf Zeichnung abhaken twwr | tea 0,891 1,0 0,891 0,891
22 09 tnb 47 i Palette mit Auftragsnummer kennzeichnen twri tea 0,740 1,0 0,740 0,740
24 09 trg 30 ivolle Palette nach Angabe aus Arbeitsplan abstellen twr i tea 1,830 1,0 1,830 1,830
25 09 trg 31 Einrichtplan bei Neuteilen ausflllen und abheften twr | tea 7,130 0,0 0,000 0,000
26 09 trg 33 {Zeichnung in Ordner heften twr | ter 0,790 0,0 0,000 0,000
28 {Rustgrundzeit: tg bzw . tgs 19,874 19,874
29 jpersonliche Verteilzeit: 5,0% von tg; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,994 0,994
30 isachliche Verteilzeit: 3,0% von tg; davon bei stehendem Betriebsmittel 0,596 0,596
31 {Erholungszeit: 0,0% von ty; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,000 0,000
32 |Riistzeit: t. bzw. t,g 21,464 21,464

in einer Zeitkalkulation
(hier fur das Rusten)



Vertahren zur Zeitdatenermittlung
....uber die Zusammenstellung in einer Zeitenkalkulation — %3¥

iz

<

o
I

Projekt: o Datum:
@ Vorgabezeitberechnung
Musterunternehmen - Kanten Amada - 07.09.2011

1 Artikel: 4711 9 Anzahl Paletten: 1

2 Material: Stahlblech 10 Anzahl Positionen pro Palette: 1

3 Anzahl Teile: 20 11 Teile fixieren: nein

4 Anzahl Kantungen: 1 12 {Anzahl Positionen pro Auslagerung: 1
5 13 Anzahl Positiorumuen pro Auftrag: 1

6 Liénge des Blechzuschnittes: 595 14 Zuschnitt mit Gewinde: nein
7 Neuteil: nein 15 Riisten Messer und Matrize: nein

8 Serienteil: nein 16

Tatigkeiten je Bearbeitungsvorgang
Normalzeit je Leistungseinheit
Vorgangs- Zeitart je Fall Haufig- Normalzeit in min

Nr.i Nummer iTeilvorgang/Vorgangsbeschreibung M B in min keit M B

1 {09 thb 20-27 i Teil von Wagen aufnehmen, kanten und ablegen twa | ten 0,171 1 0,171 0,171
2§ 09tnb 23 {Teil der Serie zw ischendurch kontrollieren tw | tea 0,496 0,03 0,017 0,017
3§ 09tnb42 |{Matritze zw ischendurch mit Schmiergel schleifen tw | tga 2,207 0,00 0,000 0,000
4 ¢ 09tnb 51 ;Gewinde von Bauteil prifen tw | taa 0,750

5

6 {Grundzeit: tybzw. tgg 0,188 0,188
7 ipersonliche Verteilzeit: 5,0% von tg; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,009 0,009
8 isachliche Verteilzeit: 3,0% von tg; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,006 0,006
9 {Erholungszeit: 0,0% von tg; davon bei stehendem Betriebsmittel 0,000 0,000
10:Zeit je Einheit: t. bzw. ts 0,203 0,203

~www.refa-nordwest.de

Das Know-how.

Schritt 7
It. Standardprogramm
Planzeiten

|Planzeiten

zusammenstellen

in einer Zeitkalkulation
(hier fUr das Ausfuhren)



Vertahren zur Zeitdatenermittlung

....uber die Zusammenstellung in einer Zeitenkalkulation

iz
94

0
i Vorgabezeitberechnung petum
@ Musterunternehmen - Kanten Amada - 07.09.2011
@ Artikel: 4711 9 Anzahl Paletten: 1
2 Material: Stahlblech 10 Anzahl Positionen pro Palette: 1
3 Anzahl Teile: 20 1 Teile fixieren: nein
4 Anzahl Kantungen: 1 12 {Anzahl Positionen pro Auslagerung: 1
5 13 Anzahl Positionen pro Auftrag: 1
6 Lange des Blechzuschnittes: 595 14 Zuschnitt mit Gewinde: nein
7 Neuteil: nein 15 Risten Messer und Matrize: nein
8 Serienteil: nein 16

Riisttédtigkeiten

Schritt 7
It. Standardprogramm
Planzeiten

Planzeiten

zusammenstellen

in einer Zeitkalkulation
(hier auszugsweise in einer

Normalzeit je Leistungseinheit
Vorgangs- Zeitart je Fall Haufig- Normalzeit in min
Nr. Nummer {Teilvorgang / Vorgangsbeschreibung M B in min keit M B
28 | Rustgrundzeit: tg bZW . tgs 19,874 19,874
29 ipersonliche Verteilzeit: 5,0% von tg; davon bei stehendem Betriebsmittel 0,994 0,994
30 ;sachliche Verteilzeit: 3,0% von tg; davon bei stehendem Betriebsmittel 0,596 0,596
31 iErholungszeit: 0,0% von tg; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,000 0,000
32 Ristzeit: t bzw. t; 21,464 21,464
Tatigkeiten je Bearbeitungsvorgang
Normalzeit je Leistungseinheit
Vorgangs- Zeitart je Fall Haufig- Normalzeit in min
Nr.i Nummer iTeilvorgang /Vorgangsbeschreibung Mi B in min keit M B
6 {Grundzeit: ty bzw . tgg 0,188 0,188
persoénliche Verteilzeit: 5,0% von tg; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,009 0,009
8 sachliche Verteilzeit: 3,0% von tg; davon bei stehendem Betriebs mittel 0,006 0,006
Erholungszeit: 0,0% von tg; davon bei stehendem Betriebsmittel 0,000 0,000
10:Zeit '|e Einheit: t. bzw. tg 0,203 0,203

Das Know-how.

Zusammenstellung)



Vertahren zur Zeitdatenermittlung -
....Uber die Zusammenstellung in einer Zeitenkalkulation — %¥

I} \
=/ 8\
L~

' Arbeitssystem Kantbank AMADA
[~
Artikel: 4711 .
Arbeitsgang: SChrItt 7
Kanten | It. Standardprogramm
Material: Stahiblech Auswahl Planzeiten
Anzahl Teile: 20 Stiick
Anzahl Kantungen: 1 Auswahl .
Lange des Blechzuschnittes: s mm Planze|ten
Neuteil: neE Auswahl
Serienteil: neE Auswahl ZusammenSte”en
Anzahl Paletten: 1 Stiick
Anzahl Positionen pro Palette: 1 Auswahl
Teile fixieren: neE Auswahl
Anzahl Positionen pro Auslagerung: 1 Stiick |n e|ner Zeltkalkulatlon
Anzahl Positionen pro Auftrag: 1 Stiick .
Zuschnitt mit Gewinde: nein Auswahl (hler Zusammenstellung)
Riisten Messer und Matrize: neE Auswahl
Vorgabezeit te  in min: 0,203 in Std.: 0,003 Und AUfbereltung
Ausfiihrungszeit tain min: 4,060 in Std.: 0,068 far konkrete
Riistzeit fir Auf- bzw. Abriisten tr in min: 21,465 in Std.: 0,358 Auftragssituationen
Auftragszeit T, in min: 25,525  in Std.: 0,43 (Bsp. Stahlblech, 20
Gesamtzeit pro Stiick in min: 1,276 in Std.: 0,021 Stuck, 1 Kantung)
Summe Vorgabezeit te4 in min: 203,000 in Std.: 3,383
wwnw refarnordwest.de

Das Know-how.


Kalkulationen AMADA.xlsx
Kalkulationen AMADA.xlsx

Vertahren zur Zeitdatenermittlung -
....Uber die Zusammenstellung in einer Zeitenkalkulation — %¥

= s\
L —\

M Arbeitssystem Kantbank AMADA
[~
- Artikel: 4711
Arbeitsgang: SCh I‘I’[’[ 7
Kant
| It. Standardprogramm
Material: Stahlblech Auswahl Planzeiten
Anzahl Teile: 50 Stiick
Anzahl Kantungen: 2 Auswahl
Lange des Blechzuschnittes: 250 mm Planzeiten
Neuteil: nein Auswahl
Serienteil: nein Auswahl Zusam menSte”en
Anzahl Paletten: 1 Stiick
Anzahl Positionen pro Palette: 1 Auswahl
Teile fixieren: nein Auswahl
Anzahl Positionen pro Auslagerung: 1 Stiick . . . .
Anzahl Positionen pro Auftrag: 1 Stiick In emner ZeltenkaIkUIatlon
Zuschnitt mit Gewinde: ja Auswahl (hier Zusammenste”ung)
Riisten Messer und Matrize: ja Auswahl
Vorgabezeit te4 in min: 0,308 in Std.: 0,005 und AUfbereitung
Ausfiihrungszeit ta in min: 15,400 in Std.: 0,257 fur konkrete
Riistzeit fiir Auf- bzw. Abriisten tr in min: 23,200 in Std.: 0,387 A\UftragSSituationen
Auftragszeit T, in min: 38,600 in Std.: 0,64 (Bsp Stahlblech
. ’
Gesamtzeit pro Stiick in min: 0,772 in Std.: 0,013 50 Stﬁck, 2 Kantungen,
Summe Vorgabezeit te9g0 in min: 308,000  in Std.: 5,133 kleinere MaRe, zusatzl.
Rusten)
- www.refa-nordwest.de

Das Know-how.


Kalkulationen AMADA.xlsx
Kalkulationen AMADA.xlsx

Verfahren zur Zeitdatenermittlung
Planzeiten — Vorteile und Nutzen

REERN

Planzeiten

Vorteile der Planzeiten sind:
Hohe Wirtschaftlichkeit (keine erneuten Zeitaufnahmen)
Méglichkeit, Arbeitsabléufe zu Planen und Steuern
Vorkalkulation wird erleichtert und genauer

Zwingt zum Durchdenken von Arbeitsablaufen

Das Know-how.




Verfahren zur Zeitdatenermittlung
Planzeiten — Vorteile und Nutzen

Eigenschaften von Planzeiten sind:

REERN

» Arbeitsverfahren und Arbeitsmethode sind genau beschrieben
a) die Arbeitsbedingungen, unter denen sie giiltig sind
b) die Einflussgréfien, in deren Abhéngigkeit die Planzeiten dargestelt werden

« die Genauigkeit hangt von deren Verwendung ab.

» Charakteristisch fur Einzel- u. Kleinserienfertigung mit
unterschiedlichen Varianten

* Grolle des Abschnittes ist zunachst unbestimmt
(héngt vom Verwendungszweck ab.)

Das Know-how.




Seminarinhalte

N2\

REERN

Das Know-how.

5. empfohlene Vorgehensweise

* Praxiserfahrungen

* Umfang der Zeitwirtschaft

* Form der Zeitdatenaufbereitung
e Zusammenfassung



Verfahren zur Zeitdatenermittlung (7
Ist-Zeitenmessung durch Zeitaufnahme %

Probleme zur Zeitwirtschaft in den Unternehmen dazu:

REERN

- veraltete Zeitdaten (oftmals nicht mehr dem technischen und
organisatorischen Stand im Unternehmen entsprechend)

- kein arbeitswissenschaftliches know-how mehr im Unternehmen
vorhanden

- begrenzte Mittel/Bereitschaft zur Datenaktualisierung (auch gegenuber
externen Dienstleistern)

- keine Mitarbeiter vorhanden, die Zeitstudien durchfuhren kdnnen oder

- die, die welche durchfihren konnten, machen heute andere Aufgaben

- kaum Bereitschaft — trotz Fachkraftemangel — in diesem Bereich
auszubilden

- Gewohnheit durch Auf-/Abschlage zur alten Zeitbasis bei ahnlichen
Auftragen an Zeitdaten zu gelangen

Ein Umdenken ist notwendig,

denn wer ,verursachungsgerechte Zeiten und Kosten® und ,Wertschopfung® will
- der braucht Zeitaufnahmen als geregeltes Instrument,
- der arbeitet mit Planzeiten (Soll-Zeiten-Kataloge fur Arbeitsgange, Produkte) fur

Planung, Steuerung und Entscheidungsfindung
“www.refa-nordwest.de

Das Know-how.



... die Praxis

REERN

} Umfang der Zeitwirtschaft

... heute meist nur noch Stuckwerk,
wenn uberhaupt dann noch fur...

| Kalkulation |

Planung| = Zeitwirtschaft
als
Steuerung | ¢== Basis fiir ...

/’ ERP - System

Entlohnung

Kontrolle

Optimierung/Rationalisierung

Das Know-how.

Die klassische Zeitwirtschaft als
Basis fiir eine ganzheitliche
Betrachtungsweise ist im Laufe
der Jahre in vielen Unternehmen
verloren gegangen.

Lediglich im Bereich der
Kalkulation ist die
Zeitwirtschaft noch vielfach
erhalten geblieben — wenn auch
manchmal in sehr spezieller
Form.



... die Praxis

N\

D Verfahren zur Zeitdatenermittlung

REERN

... heute oft nur noch durch Zuruckgreifen auf alte Vorkalkulationen!

Anfrage

Eine beliebte Variante, ::l[:
insbesondere im
Maschinenbau, ist das
Zuruckgreifen auf alte
Vorkalkulationen.

ahnliches
Angebot schon
erstellt?

Problem!

nein

das alte Angebot
heraussuchen

muss

das alte
Angebot

angepasst

nein

alte mmm) Deue

Kalkulation Kalkulation

das alte Angebot
Uberarbeiten

Angebot fertigstellen

Das Know-how.



... die Praxis

N2\

D Verfahren zur Zeitdatenermittlung

REERN

... oder uber das Rechnen Anfrage
Uiber Tonnagen! I

Materialaufwand
(Tonnagen) uber

Das Rechnen uber Stiicklisten ermitteln
Tonnagen findet man l
heute haufig noch im
Bereich des Stahl', ahnlichen Bearbeitungssatz
. Artikel sch —— P>
Behalter- und érztesiﬁ?on Cein anpassen
Armaturenbaus.
ja
onnage der .| Tonnagepreis der
Anfrage Ausfuhrungskategorie B
Y
Tonnagen mit
passenden
Bearbeitungssatz

ausmultiplizieren

\
Angebot fertigstellen

Das Know-how.




. die Praxis

N2\

D Verfahren zur Zeitdatenermittlung

REERN

. oder heute auch gern genutzt, durch das Befragen von Experten !

Beliebt ist auch das Abfragen
von Zeitdauern der
Arbeitsinhalte, insbesondere im
Bereich des
Sondermaschinenbaus und der
Projektarbeit.

Hier fallt ein derartiges Tun
schon oft in der Anfrage- und
Angebotsphase durch den
Vertrieb an.

Das Know-how.

Wie lange dauert ..

~ iM%

1

Kalkulation

Fertigungsbereiche




Empfehlung ...

N\

} Umfang der Zeitwirtschaft

REERN

... darf kein Stuckwerk sein und bleiben!
Es bedarf einer ganzheitlichen Betrachtung!

Auslastungsbetrachtungen
Vorkalkulation

‘(::7 @ t,{);} Wiederbeschaffungszeit

Belegungszeit ¢:;3

Zeitwirtschaft {&= flexible Arbeitszeit

Leistungsentlohnung (=) als Basis fiir

ﬁ‘::'* Personalbemessung

Lf(} ﬁ % Lieferzeitbestimmung

Fertigungssteuerung
Ermittlung Durchlaufzeit

Kapazitdtssplanung t:h

Das Know-how.



Empfehlung ...

N\

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...

Preisfindung und Preisgestaltung

REERN

... damit Sie lhren
Verhandlungsspielraum
erkennen und

ausspielen konnen.

Das Know-how.

Kostenarten Kalkulationsschema
Materialeinzelkosten MEK
Materialgemeinkosten
Materialkosten |i|—
Fertigungslohnkosten

Fertigungsgemeinkosten

Fertigungskosten 1

Sondereinzelkosten der
Fertigung

Fertigungskosten 2

Herstellkosten 1

Entwicklungs- und
Konstruktionseinzelkosten

Entwicklungs- und
Konstruktionsgemeinkosten

Entwicklungs- und
Konstruktionskosten

Herstellkosten 2

Verwaltungsgemeinkosten

Vertriebsgemeinkosten

Verwaltungs- und
Vertriebsgemeinkosten

Sondereinzelkosten des
Vertriebs

Selbstkosten

FGK
\ 4
FK 1
SEF
A 4
A4
HK1
A4
A 4
HK 2




Empfehlung ...

N\

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...

REERN

Absatz- und Budgetplanung

Ted & Erlsee Break - Even - Analyse /Schema
Kosten . Erlise
... damit Sie lhre 50 X /
B0 1 #,ffx Gewinn [N——
- kosten

Absatz- und Budgetplanung - - %

80 7 /
gezielt oberhalb des 50 ] Break-ven-poit, Variable

40 - e Kosten
break-even aufsetzen. 301 /

201 Veplist L

1] Fixkosten Menge

0 T T x T

100 200 300 500 (Stiick)

Das Know-how.



N\

Empfehlung ...
&
% P Zeitwirtschaft als Basis fiir ... o
Arbeitsplatz- und Arbeitsgestaltung s Iilw
g ??Lm
... damit Sie %mﬁ?"

lhre Arbeitsplatze und die Prozesse

optimiert gestalten konnen.

Das Know-how.



Empfehlung ...

N\

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...

Kapazitatsplanung und -steuerung

REERN

Einfluss der Auslastung auf die Produktivitat

1400 80
_ 1200 1 Auslastung + 70 -
a‘-ﬁ 1000 10 Z
= ] 150 ;
o =

- - E — - i

... damit Sie lhre £2 o] 123
£ 200 l4g =

0 0

Kapazitaten optimiert
T Soll-Wert der Regelgro

planen und steuern

StellgréRe

konnen.

Regelstrecke E

Stellglied

Das Know-how.



Empfehlung ...

N\

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...

Personalbedarf / Personalbestand

REERN

Personalbedarf / Personalbestand
_ 1500 " c damit Sie
{ H noll F_" L Ihre Personalbestinde

Personalbedarf/ Personalbestand

1400 140

- = e o den Personalbedarfen

1200
H nabestand angepalst 100 ©

£ 3 1000 1
A o
£§ 800y & g
=5 6001 2
22 0l K k .
H 1 7]
" 0] i . % dnpassen konnen.
0
Personalbedarf / Personalbestand
L 1400 140
. 1200 L C—Personalbedart 1120 -
E'§ 1000 L =P ersonalbestand angepalit 1100 €
= —
5 a 800 + 1 g0 g‘
2% 5
25 @00t leg &
RS 5
L3 E 400 + +40 9
“ 200 ¢ H Lo <
0 ! 0
9 10 13 Mittel

Das Know-how.



Empfehlung ...

P Zeitwirtschaft als Basis fiir .

REEN

Lieferzeitbestimmung
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Das Know-how.




Empfehlung ...

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...

Durchlaufzeitoptimierung

REERN

Projektplanung

il Pl

... damit Sie lhre Durchlaufzeit
reduzieren bzw. optimieren

konnen!

Durchlaufzeitdarstellung
Liegezeitgliederung

——»| Arbeitssystem 1 »  Arbeitssystem 2 »[ Arbeitssystem3 ——>
Liegezeit nach . Liegezeit vor
Bearbeitung Transportzeit Bearbeitung
Zwischenzeit - g
« > tZws1 tas1 tzws2 tds2 tzws3 tds3 tzws4
trws

Das Know-how.



Empfehlung ...

N\

REERN

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...

Leistungsbeurteilung und -bewertung und -bezahlung

... damit Sie
die Leistungen lhrer Mitarbeiter
erkennen und

wurdigen und entgelten konnen.

Das Know-how.



Empfehlung ...

N\

} Zeitwirtschaft als Basis fur ...
Kennzahlbildung

REERN

Fertigungs-
stunden

Auslastung in Fertigungsstunden je KW

1200 5

1000

800

0O Zuschnitt
O Fertigung
O Montage

600

=
400
200

0

9 10 1" 12 13 Mittel

... damit Sie
aussagekraftige
. Summe der Bedarfsstunden
Kennzahlen bilden Produktivitit = x 100 %
Summe der verbrauchten Stunden
konnen!

Summe der Bedarfstunden
Auslastungsgrad = --===-=====—=mem oo x 100 %
Summe der SOLL-Kapazititsstunden

Das Know-how.



Empfehlung ...

N\

} Form der Zeitdatenaufbereitung ...

REERN

... am Besten in Form von

» Vorgabezeitkatalogen
> Planzeitkatalogen (gleich ob liber Zeitaufnahmen nach REFA, SvZ, Bedaux, Vergleichen und Schétzen)

> Ka I ku I ati O n S b I étte r (mit Verwendung der Planzeiten)

Das Know-how.



N2\

Empfehlung ...

REERN

} Zusammenfassung ...

Unsere Empfehlungen zusammengefasst

>

Das Know-how.

klassische Zeitwirtschaft wieder aufleben lassen — die klassische Zeitwirtschaft
ist durch nichts zu ersetzen!

kein Stuckwerk — ganzheitliche Betrachtung

Struktur der Zeiten so aufbauen, dass universell verwendbar — Feinheitsgrad
auf die Verwendung mit hochst erforderlichem Feinheitsgrad ausrichten

Zeitdatenermittlungsmethode in Abhangigkeit von Aufwand und
Ertrag auswahlen

moderne Zeiterfassungsgerate (fur Zeitaufnahmen) einsetzen!
Planzeitenkalkulationen aufbauen (z.B. mittels Excel)

und fur die Zeitwirtschaft die Gegebenheiten und Moglichkeiten
des eingesetzten PPS-/ERP-Systems nutzen!



Prasentationsinhalte

N\

REERN

Das Know-how.

6. abschlieBende Diskussion



N\

abschlielende Diskussion

REERAWS

lhre Sichtweise ist eine andere?

Gern wurden wir diese kennenlernen!

Das Know-how.



