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5.1 Managementkonzepte
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(Quelle: Schlick, 2005)
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Auftragsdurchlauf im systemtechn. TECHNISCHE
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Entwicklung im 20. Jahrhundert

Taylor, Gilbreth

Verdffentlichung einer wissenschaftlichen

REFA- Arbeit Uber die Vorteile der Gruppenarbeit
Griindung bei Daimler Benz, Lang & Hellpach
Deutsche Arbeitsfront Hawthorne -Studie; Elton Mayo etc.
Entwicklung Systeme
_ vorbestlmmte_r Zeiten Einfiihrung von Gruppenarbeit
Simultaneous Engineering engl. Bergwerke, Montagebander bei Toyota
(SE) in Luft- und Raumfahrt L~
Strategisches Management: Einrichtung teilautonomer, taktungebundener Gruppen
* Diversifikation in Schweden: Volva, Saab

* Internationalisierung

Grindung des Forschungsprogramms
"Humanisierung des Arbeitslebens (HdA)"

Verbreitung von SE-Teams
in der Automobilentwicklung

Einflhrung von Fertigungsinseln (AWF),
und Qualitatszirkelkonzepten

Business Process MIT-Studie "Lean Production "
Reengineering etc. Suche nach Konzeptmerkmalen, die auf Europa Ubertragbar sind

Rennaissance von "Gruppenarbeit” in Deutschland
Virtuelle Unternehmen,
Virtuelle Teams MIT-Szenarien: Kooperative Netzwerke
versus Globale Konglomerate (Quelle: Schlick, 2005)
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Managementkonzepte im Wandel der Zeit
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Lean Management

Prinzipien fur schlanke Unternehmensfihrung (lean management)

Ausrichtung aller Tatigkeiten auf den Kunden,

Konzentration auf die eigenen Starken,

Optimierung von Geschéaftsprozessen,

standige Verbesserung der Qualitat (Kontinuierlicher Verbesserungsprozess, KVP),
Interne Kundenorientierung als Leitprinzip,

Eigenverantwortung, Empowerment und Teamarbeit,

dezentrale, kundenorientierte Strukturen,

Flhren ist Service am Mitarbeiter,

© 0 N o g bk~ wWwDNhE

Offene Information und Feedback-Prozesse sowie

10. Einstellungs- und Kulturwandel im Unternehmen
(Quelle: Graf-Gotz / Glatz, 2001)
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Lean Management

Methoden der schlanken Produktion (lean production)

» flache Hierarchien,
= mehr Verantwortung und Kompetenz an die ,Basis",
* Eliminierung jeglicher Verschwendung,

= verbesserte Kommunikation — sowohl unternehmensintern als auch mit Kunden
und Lieferanten,

= Konzentration auf das Wesentliche,
= Kundenorientierung und

= Pull-Prinzip“

(Quelle: Graf-Gotz / Glatz, 2001)
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Lean Management

Implementationsbarrieren flr Lean Management

traditionelle Denk- und Arbeitsstrukturen,

» mangelhafte Kenntnisse und eingeschranktes Verstandnis von lean management,
» mangelnde Unterstitzung durch das Top-Management,

» schablonenhafte Konzeptgestaltung,

= zu hohe Geschwindigkeit bei der Einfuhrung,

» starke Opposition im mittleren Management,

» mangelnde Teamfahigkeit,

» Rollenprobleme der Fuhrungskrafte und

beschranktes Verstandnis fur Prozessdenken, Kundennahe und ein falsches

Qualitatsverstandnis
(Quelle: Graf-Gotz / Glatz, 2001)
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Lean Management: Vor- und Nachtelile D
Vorteile Nachteile
hohe Motivation der Mitarbeiter keine Erfolgsgarantie
weniger Ausschuss Mitarbeiter missen entsprechend geschult
werden
schnelle Reaktion auf Kundenwinsche sehr lange Einfiihrungszeit
hohe Produktqualitat Entlassung von Mitarbeitern
Kostensenkung

(Quelle: Graf-Gotz / Glatz, 2001)
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Ganzheitliche Produktionssysteme als Ergebnis
verschiedener arbeitswissenschaftlicher Entwicklungslinien
»The principles of
Scientific Management”
F.W. Taylor (1913)
»~Wirtschaft und
Gesellschaft" . .
Tavistock -Studie

Max Weber (1921) (1951) _

Standardisierung S

Neue Formen sozio-technischer c

»Lean Production “ der Arbeits - Systemgedanke §

Womack etal. (1990)  organisation g

(NFAO) I=

T

Ganzheitliche %

Produktionssysteme @
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Ganzheitliche Produktionssysteme (GPS)

= Ordnungspolitisches" Instrument, um organisatorische Innovationen
zielgerichtet und koordiniert einzusetzen

* sind keine nheuen Managementprogramme
und zielen nicht auf ein bestimmtes Schwerpunktthema
wie Qualitat, Nutzung von Anlagen, ...

» Einbindung der gesamten Produktion oder
lediglich einzelner Organisationseinheiten
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Ganzheitliche Produktionssysteme (GPS)

Ziele:

» Verbesserung der Effektivitat und Effizienz der in
einem Unternehmen verwendeten Instrumente und Methoden des
Produktionsmanagements mittels Abstimmung der bereits verwendeten
und/oder
noch zu implementierenden Methoden und Instrumente,

» Erh6éhung der Transparenz der Zusammenhange zwischen den
unterschiedlichen Methoden und Instrumenten,

» pessere Koordination der Umsetzung der Methoden
und Instrumente
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Ganzheitliche Produktionssysteme (GPS)

Beispiele fur im Rahmen von GPS
eingesetzte Systeme, Methoden und Instrumente

LR ‘ Gruppenarbeit I
‘ Total Quality Mianagement I IM
‘ visuelles Management I
‘ Entgeltsysteme I

‘ KVP | ‘ Total Productive Vaintenance I

Kennzahlen ]

‘ Zielvereinbarungen I
‘ Just In Time I

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess

Betriebliches Vorschlagswesen

(Quelle: Lay / Neuhaus, 2005)

BVW
KVP

Q)
O
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GPS in der Praxis - Beispiele

FIDN

\!_/
TOYOTA

Toyota-Produktionssystem

Arbeits- und Prozessorganisation

APO
DAIMLERCHRYSLER (F7e)
DaimlerChrysler-Produktionssystem
(DCPS) -
Ny
Quality Network Production System
(QNPS)
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GPS in der Praxis — Toyota-Produktionssystem
Die Elemente des TOYOTA-Produktionssystems
p—— Produktion im Kundentakt _
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Das Toyota-Produktionssystem (nach LIKER

2004)
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Beste Qualitat — niedrige Kosten — kurzest mogliche Durchlaufzeiten — |

grofte Sicherheit — hohe Arbeitsmoral
Verkirzung der Produkfionszeit durch Eliminierung nicht werthaltiger Elemente

Just-In-Time

die richtige Teile in
der richtigen Menge
zZur richtigen Zeit

- Taktzeit
- kontinuierlicher Fluss

- PULL-System

- integrierte Logistik

Menschen und Teamwork

- Selektion

- Entscheidungsfindung nach dem
Ringi-System

- gemeinsame Ziele

W

Kontinuierliche Verbesserung

nicht werthaltiger Elemente

- genchi genbutsu
- SW-Methode

[flinfmaliges Fragen nach dem Warnum)
- Bewusstsein far "'."'ETSCT]WET]C'UI'IQ
- PI'DI)'E‘[T'IMSUHQ

Jidoka

[Prozessimmanente Qualitit an
jeder Arbeitsstation) macht
Probleme deutlich

- automatischer
Produktionsstopp
- Andon

- Teilung zwischcn
Mensch und
Maschine

- selbstgesteverte
Fehlererkennung

- Qualitatskontrolle an
jeder Arheitsstation

aW-Methode

Produktionsnivellierung (hejjunka)

Stahile und standardisierte Prozesse

Yisuelles Management

Philosophie der Toyota-Methode

Quelle:
Schlick/Bruder/Luczak
Arbeitswissenschaft, 2010
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GPS in der Praxis - Beispiele

Wie hat sich die Einfilhrung eines GPS im Unternehmen ausgewirkt?

zufrieden- ver- kein zufrieden- ver- kein
vertessert| “stellend | schlechtert| Einfluss verbessert | “gtallend | schiechtert| Einfluss
Produk-
i | [ | e . ]
82% 18% 40% 7% 53%
" Unfall-
Qualitat - — haufigkeit | [ N
65% 29% 6% 50% 50%
Durch- Herstell- -
IEU'&E“ — ] kI:IBiEI'l I _
5% 6% 19% 82% 12% 6%
Flexi- Lohn-
bilit&t - — kosten - B | S | e
88% 12% 53% 18% 18% 12%
v | ‘oven | I
treue — 1 kosten s | s |
5% 12% 19% 69% 13% 13% 6%
Moti-
vation | [ |
56% 38% 6% (Quelle: Lay / Neuhaus, 2005)

Studie des Instituts fiir angewandte Arbeitswissenschaft (IfaA) 2003-2005
(Umfang: 40 Unternehmen, vornehmlich aus der Metall- und Elektroindustrie)
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5.2 Arbeitsstrukturierung
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REFA-Lehrgangsunterlagen)
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Ablaufe der Produktion UNIVERSITAT
DARMSTADT
Beispiel einer Ablaufgliederung in Ablaufabschnitte
far die Fertigung von Getrieben
Gesamt- Teil- Ablauf- Voraan Teil- Vorgangs- Vorgangs-
ablauf ablauf stufe gang vorgang stufe element
Zur
Messuhr
Gehé&use . hinlangen
herstellen . Werkst_u-::k und greifen
 Welle — Trennségen ein Messuhr
v I herstellen Spannen zum Messuhr
orgelege ]
Drehen Messen L zur
herstellen | zahnrad R"':rﬁlan anbringen Maschine
herstellen bringen
Getriebe Hauptwelle L - Messuhr 9
herstell Frasen prifen Rundlauf-
herstellen erstellen Distanz- | abwei- L Megsuhr
— buchse Fraser Chung ausrichten
Radsatze herstellen Flamm- anstellen ablesen .
herstellen harten Messuhr in
| Kugellager Ver- | Messuhr Hailttertung
herstellen zahnung ablegen st
u.s.w L Schileifen frasen klemmen
| Passfeder Messuhr
herstellen Ver- an
zahnung — .
messen Werkstlck
ansetzen
(In Anlehnung an L0“-Wert
einstellen
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Ziele der Arbeitsstrukturierung

Belastungsarten sollen wechseln
(GROB und HAFNER 1982)

« schrittweise Ausdehnung von Aufgabenumfang u. Arbeitsinhalt
(MANN et al 1977: ZULCH und STARRINGER 1984)

- Ma©dglichkeit zu individueller Entfaltung u. Entwicklung der
Mitarbeiter sowie Wahl zwischen verschieden komplexen

Arbeitsinhalten
(MANN et al. 1976: FRICKE 1979)

- keine ablauftechnische Zwange und Mdéglichkeit, Teilaufgaben

auf vor- oder nachgelagerte Arbeitsplatze auszugliedern
(WARNECKE und LEDERER 1979; DEN HERTOG 1978)

- Arbeitsstrukturen sollen mengen- und artflexibel sein
(METZGER 1977)

- Madglichkeit zu sozialen Kontakten
(MANN et al. 1977)

« Arbeitsstrukturen sollen zielgruppenspezifisch, nicht aber fur

bestimmte Personen ausgelegt sein
(ZINK 1977; 1978)
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Prinzipien der Arbeitsstrukturierung
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Strukturierungsprinzipien

[

Handlungsspielraum

organisatorische Ein-

soziale Beziehungen

bindung
| | |
-+ Zuweisung | | Anordnung
Tatigkeitsspiel- mehrere o Einzelarbeits-
|| raum (quantita- | - Aufg;lleg an | - FluRprinzip — olatz
tiver Aufgaben- Arbeitsplatz
umfang) Ver-
mehrere || | . ) Partnerarbeits-
Dispositions- | | Adfeabenan rieniungs B platz
el versch. Ar- pnnaip
Spieiraum beitsplatzen
— (qualitativer G
Aufgabenum- : - ruppen-
Springer- -
. arbeitsplatz
fang) aufgabe P
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Qualitativer und quantitativer TECHNISCHE
UNIVERSITAT
Aufgabenumfang DARMSTADT
Anforderungs-
niveau Endprifung
Beschaffenheit
T und Funktion
Montage Montage
Oberbaugruppe Endgerat
Disposition von : .
i ) Justierung von Prifung von
Einzeltellen und
Unterbau- Unterbau-
Unterbau- ruppen A + B ruppen A + B
gruppen arupp grupp
Montaae von Verdrahten von Montage von Verdrahten von
Unterba% S Unterbaugruppe Unterbau- Unterbau-
gripp A gruppe B gruppe B

— Teilaufgaben

|aD
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Arbeitsstrukturierung
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Traditionelle Einzelarbeit am Beispiel einer Zahnradfertigung

» hohes Mal} an Arbeitsteilung

» Trennung der Planung und Steuerung von der Durchfihrung

« Aufgaben der Planung und Steuerung werden von
Vorgesetzten (Meister/ VVorarbeiter) und weitere Sekundéaraufgaben
von Spezialisten (z. B. Instandhaltung) wahrgenommen

* Problem von Monotoniezustanden und geringen
persdnlichen Entfaltungsmaoglichkeiten der Mitarbeiter

« geringe Flexibilitdt aufgrund begrenzter Fachqualifikationen der
Mitarbeiter, so dass Engpésse u. Qualitatsprobleme auftreten kdnnen

Entscheidungs-/Kontrollspielraum

Pl

Arbeitsinhalt einer

A , 4 Arbeitsperson
Ziele o
planen ] Arbe!tsmhalt anderer
Arbeitspersonen
Ablauf- Auftrags- Kapazitats- ‘I‘?’Ir:i Z::r:‘h?}to\;:?b siter
planung planung planung i
Stérungen Maschine Qualitéts- Arbeits-
beseitigen einrichten kontrolle einteilung
3‘///////////?
5 / ,
Séagen 1 Drehen v  Frasen Flammhar_ten
4 ¢ und Schleifen
. //IIIII///I’

[ -
|

Meister

O

Mitarbeiter

plant und steuert

|

Arbeitsinhalte Drehen

(Grolserie):

Einspannen der Welle in CNC-

Maschine

Auslosen und Uberwachen des
Drehprozesses

Fertiges Drehteil [5sen und

ablegen

AT AT TTTTTT

T T T T Y

FFFFFTTFFTITFTFTFFFTTFFFTFTFTFTFITFS

ATTLTLTLL LA LSRR GRS Y

Téatigkeitsspielraum

(Quelle: Schlick, 2005)
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Veranderung von Arbeitsaufgabenumfangen
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quantitative Veranderung,
d.h. Aufgabenerweiterung
(job enlargement)

qualitative Veranderung,

d.h. Aufgabenbereicherung
(job enrichment)

Aufgaben vor
der Veranderung

-\-\-\-\-\""—\-\_

Y

Umfang der veranderten
Aufgabe

Aufgaben vor

~  der Veranderung

@5% /&“

L o — J|___

A

Umfang der veranderten
Aufgabe
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Aufgabenstrukturierung

Der Handlungsspielraum in der Arbeitsstruktur als Funktion von
Tatigkeits- und Dispositionsspielraum

Dispositions- _
Handlungsspielraum

% % spielraum T
L C Pl
c [ ¢
) "é c U7
Q S g v - vl |
£ 2 - -
g 5, Selbst- S | _ _

o disponieren .Q Kein Job Enrichment
) -
=D Shhohten 1L ohne Job Enlargement
< 2 Selbstprifen O (umgekehrt gilt das nicht!)
IC_E ) Komplett- 2 ! :
S5 QO montage | |

© Teilarbeit 1%
o4 Sharenen Job Enlargement —

— Tatigkeitsspielraum
/7
Quantitative Komponente (nach Ulich, 1972)
des Aufgabenumfangs
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Ansatze der Arbeitsstrukturierung UNIVERSITAT
DARMSTADT
Job Enlargement am Beispiel einer Zahnradfertigung
» Arbeitspersonen flihren mehrere ahnliche Arbeitsaufgaben Meister
aus, die auf gleichem Qualifikationsniveau liegen O
« strukturell gleichartige Tatigkeiten oder Aufgabenelemente
werden zu einer Gesamtaufgabe zusammengefalit
+ positiver Effekt: Tatigkeitswechsel = Verhinderung von
Monotoniezustédnden
+ planende und steuernde Aufgaben werden weiterhin von Vorgesetzten
wahrgenommen
plant und steuert
b Arbeitsinhalt einer
, ) A Arbeitsperson
Entscheidungs-/Kontrollspielraum n Neuer Arbeitsinhalt O
A Ziele der Arbeitsperson
planen ] i:g:ﬁzmhalt anderer
personen
e e = - Richtung g
auf- uftrags- apazitats- o
I I g ? Arbeitsinhalt von Mitarbeiter A I~
prang g el Meister/ Vorarbeiter <
Arbeitsinhalte (GroRserie): g
Stérungen Maschine Qualitats- Arbeits- Mitarbeiter sagt aus Stangenmaterial Wellen cc_g
beseitigen einrichten kontrolle einteilung Einspannen Welle in CNC-Maschine (':5
Auslosen und Uberwachen des Drehprozesses %
Drehen Frasen Flammhar_ten Tétigkeits- | Fertiges Drehteil 16sen und ablegen 8,
und Schleifen spielraum =

| .
|l
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Ansatze der Arbeitsstrukturierung

Job Enrichment am Beispiel einer Zahnradfertigung

« vertikale Tatigkeitserweiterung fuhrt zu VergroRerung des
Entscheidungs-/ Kontrollspielraumes des Einzelnen
* Hinzunahme von ausgewahlten Sekundaraufgaben

+ positiver Effekt: Autonomiespielraum flhrt zu mehr Arbeitszufriedenheit,

wenn Entfaltungsbedirfnisse vorhanden sind

Arbeitsinhalt einer
Arbeitsperson /
Neuer Arbeitsinhalt ﬂ

der Arbeitsperson

e
A
‘l " .
] Arbeitsinhalt anderer

Entscheidungs-/Kontrollspielraum

IZleIe Arbeitspersonen Arbeitsinhalte:
anen :
P Richtung Mitarbeiter richtet CNC-
: Arbeitsinhalt von Maschine ein i
Ablauf- Auftrags- Kapazitats- Meister/ Vorarbeiter Einspannen einer Welle in o
planung planung planung CNC-Maschine N
) X
Ausldsen und Uberwachen des o
Stérungen Maschine Qualitats- Arbeits- Luziisnas:s S
beseitigen einrichten kontrolle einteilung Fertiges Drehteil Iosen und n
: ablegen o
FFFF. VFEFTFF ~
’ Fl hairt Messen von Drehteilen K)
Sagen || Drehen Frasen ammnarten (Stichprobe) und Protokollieren 8
4 und Schleifen Tatigkeitsspielraum der Ergebnisse/ ggf. Sperren =
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Ansatze der Arbeitsstrukturierung

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
DARMSTADT

Job Rotation am Beispiel einer Zahnradfertigung

» Erweiterung des Téatigkeitsspielraums

* Erweiterung des Entscheidungs-/ Kontrollspielraums

» hdhere Flexibilitét des Produktionsbereiches infolge
verbesserter Fachqualifikationen

* hoher Qualifizierungsbedarf

» Planung und Steuerung des job rotation i.d.R. durch

Vorgesetzten Arbeitsinhalt einer

Arbeitsperson
Neuer Arbeitsinhalt
der Arbeitsperson

Mitarbeiter B €3)

/
A
Entscheidungs-/Kontrollspielraum ] Arbeitsinhalt anderer

A Arbeitspersaonen
Ziele Richtung
planen Arbeitsinhalt von
Meister/ Vorarbeiter
Ablauf- Auftrags- Kapazitats-
planung planung planung

Stérungen Maschine Qualitats- Arbeits-
beseitigen einrichten einteilung
[
/
Sagen 4 Drehen .
’ nd Schieifen Tatigkeitsspielraum

(Quelle: Schlick, 2005)
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Job Enlargement / Job Enrichment / Job
Rotation

Vorteile Nachteile

Es kann zu einem Belastungsartenwechsel | Zwischen Arbeitsplatzen rotierende Mitarbeiter
kommen,; leiden darunter, dass ihnen ein ,Stamm-

das Risiko arbeitsbedingter Erkrankungen | Arbeitsplatz” fehlt.
durch die hohe Repetivitat sehr einseitiger
Arbeitsvorgange wird gemindert.

Monotonieeffekte werden bekampft.

Umstellungserfordernisse

Die Qualifikation der Mitarbeiter nimmt zu.

Hbhere Qualifikation flhrt zwangslaufig auch zu
hoheren Lohnforderungen.

Es werden zunehmend vollstandige
Arbeitsgange erledigt,

gegebenenfalls werden sogar Baugruppe
oder Endprodukt vollstandig gefertigt

beziehungsweise montiert.

(YA L0 B | LAY L= L

Insoweit kann damit auch das Phanomen
der Entfremdung von der Arbeit bekampft
werden.

Erhohte mentale Anforderungen bei der
Fertigung, dem Zusammenbau und der Prifung
von Baugruppen oder Produkten kénnen die
Leistungsfahigkeit und auch die
Leistungsbereitschaft der Werker Gberfordern.
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Ansatze der Arbeitsstrukturierung

TECHNISCHE
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Tellautonome Arbeitsgruppe am Beispiel einer Zahnradfertigung

Erweiterung des Tatigkeitsspielraums und des Entscheidungs-/Kontrollspielraums
durch komplexe Gruppenaufgabe
Veranderung wesentlicher Rollen: in der Regel Integration des Vorarbeiters in die
Gruppe; veranderte Aufgaben des Meisters und indirekter Bereiche

hohes Mal} an Selbstregulation in der Gruppe

Einfihrung von Gruppenarbeit geht mit Schulungen zu Fach-, Methoden und
Sozialkompetenzen einher sowie meist mit einer Prozessorientierung

sehr hohe Flexibilitat des Produktionsbereiches, aber auch sehr hoher
Qualifizierungshedarf und aufwendige Implementierung

¥ 5

Entscheidungs-/Kontrollspielraum Arbeitsinhalt der
@ teilautonomen
Ziele Arbeitsgruppe
planen
] Arbeitsinhalte in
. Abstimmung mit
Ablauf- Auftrags- Kapazitats- Meister
planung planung planung
Stérungen Maschine Qualitats- Arbeits-
beseitigen einrichten kontrolle einteilung
Ségen Drehen Frasen AT

und Schleifen Tatigkeitsspielraum

interne Koordination

Moderation von
Gruppengespréchen

externe Koordination mit
Fachabteilung, Meister,
anderen Gruppen

(Quelle: Schlick, 2005)
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Ansatze der Arbeitsstrukturierung

NG TECHNISCHE
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Gestaltun

Kontingenzen

gskonzepte und ihre Kontingenzen

Technische
Verkoppelung

Technische
Unsicherheit

Dynamik der

Arbeitssystem-

umwelt

Entfaltungs-
bedlrfnisse

Soziale
Bedlrfnisse

Gestaltungs-
konzepte

Niedrig / hoch

Niedrig / hoch

Niedrig / hoch

Niedrig / hoch

Niedrig / hoch

Traditionelle
Einzelarbeit

Individuelle
Aufgaben-
erweiterung/
-bereicherung

Traditionelle

Gruppenarbeit *

Teilautonome
Arbeits-

gruppen

X

X

X

X

X

** Traditionelle Arbeitsgruppen sind Gruppen, die funktions- und arbeitsteilig organisiert, einem Vorgesetzten unterstellt sind und nach
Anweisungen des Vorgesetzien einen gemeinsamen Arbeitsaufirag bearbeiten.

(Quelle: Schlick, 2005)
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Vorteile der Gruppenarbeit

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
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verringerte
Hierarchietiefe

interpersonelles
Lernen

Vorteile der
Gruppenarbeit

Ubernahme von

Teilen der Werk-
stattsteuerung

Aufgaben-
bereicherung

Beseitigung
organisatorischer
Méngel

Aufgaben-
wechsel

starkere

|ldentifikation mit
der Arbeit
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Pramissen fur eine erfolgreiche
Gruppenarbeit

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
DARMSTADT

Was

;"“(@7

nur Mitarbeiter, die
Gruppenarbeit
akzeptieren

Arbeitsgruppe = informale

Gruppe
konstante personelle Erfolgreiche
Zusammensetzung der I:D Gruppenarbeit
Arbeitsgruppe

formale Zielvorstellungen
des Betriebes = informale
Zielvorstellungen der
Gruppenmitglieder
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Gruppenarbeit - Praxisbeispiel Montagewerk

E-Klasse

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
DARMSTADT

 Linienstruktur

- Bereich der Gruppe Uber 5 Stationen

- Arbeitsaufgabe, z.B.
- Achseneinbau
- Motoreneinbau
- Kardanwelle montieren

- Qualifikationsumfang

®15°

Max.60°
P Zeit

- Qualifikationsprofil

Teillumfénge .

Komplettumfinge

- Bereich der Gruppe Gber 2 Doppelboxen

- Arbeitsaufgabe, z.B.
- Kabelsatz mont.
- Wartunc FTS
- Arbeitszuteilung
planen
- Qualifikationsumfang

W 60"

- Funktionspriifung
- Materialbereitst.
- Funktionsrotation

Max.180"°
P Zait

- Qualifikationsprofil

Teilumfange

Koemplettumfange
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Gruppenarbeit

1. Gruppenreinheit 4. Personalkontinuitat

2. Aufgaben- 5. Kommunikations-
vollstandigkeit maglichkeiten

3. Planung / Steuerung 6. Qualifikations-

homogenitat

Erreichbare Form der Erfolg der Gruppenarbeit -
Gruppenarbeit - A-Kriterien B-Kriterien

———

Auswahl eines Pilotbereiches zur
Einfuhrung von Gruppenarbeit

(Quelle: Schlick, 2005)
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Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

Gruppenreinheit

steht fur das Ausmal an Komplettbearbeitung, das in dem betrachteten Bereich aufgrund der

Rohling

durchzufuhrenden Prozessschritte moglich ist und stellt eine bereichsstrukturelle

Rahmenbedingung fiur die Einfuhrung von Gruppenarbeit dar.

Fertigung in der Gruppe

1l B

YVordrehen

% g Schranken

Gluhen

Schlitze
erodieren
ﬂ Termin /

Qualitat
Prozesskette eines elektrischen Pumpenmotors

Einbaufer- |

tiger Rotor

(Quelle: Schlick, 2005)
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] _ 5 TECHNISCHE
Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung UNIVERSITAT
Aufgabenvollstandigkeit (1)
e ™
Aufgabenvolistandigkeit der Gruppe nicht
in die Gruppe in die Gruppe
integrierbar integrierbar
Ausfuhrende Tatigkeiten B Wy,
Disposition #
Instandsetzung |
Maschinen einrichten, einstellen
Qualitatssicherung
Wartung / Instandhaltung
hoch ' erin
. mittel gering y

(Quelle: Schlick, 2005)
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Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

TECHNISCHE
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Bewertungs-
matrix

Aufgabenvollstandigkeit (1l)

AusmaR der Primarauf- Primarauf-
Intearation von gaben und gaben und nur Primarauf-
J P alle/ groRe sehr wenige gaben in
Aufgaben in die »
Gruppenaufgabe Anzahl Sek.- Sekundar- Gruppe
aufgaben aufgaben integrierbar
integrierbar integrierbar
Eignung fur

Gruppenarbeit

D

niecria g

(Quelle: Schlick, 2005)
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Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

TECHNISCHE
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Planung / Steuerung (I)

Planungshorizont

Tage Vorausschau, die >3 <3 <1
die Gruppe bekommt
Zuverlassigkeit der Sehr gut Gut Gering
Vorausschau (trifft zu)
Bewertungs- Tage Vorausschau,
matrix die die Gruppe

bekommt >3 <3 <1

Zuverlassigkeit
der Vorausschau

sehr gut hoch niedrig)

(Quelle: Schlick, 2005)

Vorlesung APO | SS 2011 | Institut fir Arbeitswissenschaft | Prof. Dr.-Ing. Ralph Bruder | 42

|aD



Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

TECHNISCHE
UNIVERSITAT
DARMSTADT

Planung / Steuerung (II)

-

Planungsautonomie

Reihenfolgespielraum

Vorgabe eines Auftragspools ohne
Prioritdten, Reihenfolge vor dem
Hintergrund grober Rahmen-
vorgaben (Termine, Mengen,
Qualitat) frei gestaltbar”

YYorgabe von Auftragen,
die nach Prioritaten
gepoolt sind.

Innerhalb der Pools ist die
Reihenfolge frei wahlbar.

Deterministische Vorgabe
der Reihenfolge.

Auftrage auf Arbeitsvorgangs
ebene ohne Spielraum

Wie oft wird die Planung

von aufen annulliert selten haufig nahezu

(Terminjéger 0.a.)? immer
Bewertungs- Reihenfolge- L.
matrix spielraum| Vorgabe eines Vorgabe von deterministische

(Quelle: Schlick, 2005)

Einflussnahme

von aulRen

Auftragspools
ohne Prioritaten

Auftragen, die
nach Prioritaten
gepoolt sind

Vorgabe der
Reihenfolge
ohne Spielraum

selten

L hoch

e

haufig

nearig

nahezu immer

necricy

necrig)

necrig)
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. . “s%rgiv; TECHNISCHE
Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung o UNIVERSITAT

Bewertung der Eignung eines Bereichs flr Gruppenarbeit

Kennzahl fiir Personalkontinuitat (PK)

Die Kennzahl PK sagt aus, wie hoch der Anteil an Arbeitszeit ist, den Gruppenmitglieder innerhalb der
Gruppe verbringen.

T

PK=1——" PK €[0:1]
MA-T,,
T = Anzahl abgegebene bzw. aufgenommene Tage pro betrachtete Periode
MA = Anzahl Mitarbeiter der Gruppe
Tper = Anzahl Tage der betrachteten Periode
Beispiel: In einer betrachteten Periode von T,.=5 d wurden von einer Gruppe mit 6 Mitarbeitern 7=1,5 d fur
Tatigkeiten aulderhalb der Gruppe zur Verfugung gestellt:
. L5d _
PK =1-—"-=0,95
6-5d

Klassifikation fur Beurteilung:

hoch 0.9<PK <1.0
PKist < mittel 0,8<PK <0.9
gering 0 <PK <0,8 (Quelle: Schiick, 2005)
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Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

Sk “‘-v; TECHNISCHE

UNIVERSITAT

%'~ DARMSTADT

Kommunikationsmadglichkeiten (1)

: Kommunikationsmoglichkeiten )
ja nein
direkter Sprechkontakt méglich ’ Q
Blickkontakt méglich /6
Verstandigung nur durch Handzeichen C%O
Kommunikationshindernde Arbeitsschutzmittel nétig /O @
Verlassen der Halle nétig um mit Koll. zu komm. Q/ ®
Kommunikation nur per Fax/Telefon mdglich d) @
- /
® = hoch O = gering (Quelle: Schlick, 2005)
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Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

Kommunikationsmadglichkeiten (1)
Kommunikationsméglichkeiten im betrachteten Bereich:

1. direkter Sprech- und Blickkontakt jederzeit moglich
- hohe Kommunikationsmaéglichkeiten, impliziert eine rdumliche Nahe der
Arbeitsplatze zueinander und eine gemaRigte Lautstérke im Gruppenbereich

> G

2. nur eingeschrankte bzw. nicht jederzeit mogliche Kommunikation vorhanden
-  mittlere Kommunikationsmaoglichkeiten, z. B. Erschwerung der Kommunikation
durch Arbeitsschutzmittel oder Kommunikation nur durch Handzeichen mdéglich

9

3. nur stark eingeschrankte Kommunikationsmoglichkeiten vorhanden

- geringe Kommunikationsmoglichkeiten, z. B. Kommunikation nur unter Zuhilfenahme
technischer Hilfsmittel (Telefon, Fax) oder durch Uberbriickung groRer rdumlicher

Distanzen mdéglich

N @ (Ouelle: Schlick, 2005)
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Gruppenarbeit: Bewertung der Eignung

Bewertung der Eignung eines Bereichs flr Gruppenarbeit

Qua I ] ff k a t] ons- indirekte Bereiche direkte Bereiche
h omo g en l té' t Meister/Techniker .
Facharbeiter (fachfremd + fachnah) .ﬂ-

un-/angelernt

mittel

alle Gruppenmitglieder auf einer alle Gruppenmitglieder auf

Qualifikationsstufe und nur aus emner Qualifikationsstufe und aus

direkten Bereichen direkten und indirekten Bereichen
. erin

mittel g g

Gruppenmitglieder auf zwe1 direkt
aufeinanderfolgenden Qualifika-
tionsstufen und aus direkten und
indirekten Bereichen

Gruppenmitglieder auf zwei1 direkt
aufemander folgenden Qualifikations-
stufen und nur aus direkten Bereichen
3 gering | 6 gering
Gruppenmitglieder auf drei unter- Gruppenmitglieder auf drei unter-
schiedlichen Qualifikationsstufen schiedlichen Qualifikationsstufen
und nur aus direkten Bereichen und aus direkten und indirelten

Bereichen (Quelle: Schlick, 2005)
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TECHNISCHE

Werkstattenfertigung UNIVE Sl
Arbeitsplan

Nr. | Aktivitar Nr. Betriebsmittel Bohren und

1 |Frasen F2 Gewinde-
schneiden

Z Drehen D2

3 |Frésen F3

4 |Bohren, Senken B1

5 Reiban B2

6 |Gewindeschneiden |G2

7 Messer Kontrollraum

Legende des Layouts

—|Yerrichtungsfolge

F1-F3 |Frésmaschine

D1-D3 |Drehmaschine

B1-B2 |Bohmnaschine

(24029 IMawindasesrhns
Jitad paaWinaasLang

Quelle: Schlick/Bruder/Luczak
Arbeitswissenschaft, 2010

vom Rohlager

zur Montage

>4 M 5 M*6 7

L—’(‘ll—"'la?]—'ﬂE
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TECHNISCHE

Reihenfertigung UNIVERSITAT
Arbeitsplan

Mr.  [Aktivitat Nr. Betriebsmittel

1 Frésen F1

i Crrethen D1

3 Frasen F2

4 |Bohren, Senken B1 S&gﬁz

5 Reiben B2

6 |Gewindeschneiden  [G1

7 |Messen KT

Legende des Layouts

| \/emichtungsfoge
F1-F2 |Fréasmaschine
D1 Drehmaschine
01 D2 |Dohrmaooching
G1 Gewindeschneidmasching
KT Kontralitisch
Quelle: Schlick/Bruder/Luczak

Arbeitswissenschaft, 2010

vom Fohlager zur Montzge

L—H'Il—-lzl—-lal—'-idl—hsl—l-ial—hiﬂ—]
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Fliel3fertigung

Arbeitsplan

Nr. | Aktivitat Nr. Betriebsmittel
1 Frasen 1
Z Drehen Z
J Frasen 3 drehen gewinde-
4  |Bohren, Senken 4 | schneiden
5 Reiben 5 E
6  |Gewindeschneiden |6
[ Messen 7

Legende des Layouts
= |\/emchtungsfolge
F1-F2 |Frasmaschine
1-7 Bearbeitungsstationen

zufuhren abfuhren

Abgetaktete
Vorgangsfolge

Quelle: Schlick/Bruder/Luczak
Arbeitswissenschaft, 2010
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One-Piece-Flow (SCHARF u. KISSING 2007)

Quelle: Schlick/Bruder/Luczak
Arbeitswissenschaft, 2010

L La ¢ . ;
Arbeitsinhalt der b St Arbeitsstation
MGHIEEEEUfEEbE H H H |—| C:::J Teilezuflhrung
1 2 4 5
Einzelplatzmontage One-Piece-Flow Klassische Montagelinie
(D

e onrime 00000

4
2 —» 1 4 2 H 3 H 4015 [
o N oo

©

Station Staticn Station
o P O s |
- he | [ 4 te | | e |
3 t'-",é,,,,.,._ ............. I 3 [ L | Ly ] L [ |
t, 2 t,., t., t_, L
t. t, . .
1 -;_I zltudlkn-ltvil; 1 t, l 1 t'-llt'-llltvll 1:-.r1| t..;l__

Jeit Jeit
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