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1 Einleitung

Zeitwirtschaft und Arbeitsplanung sind zentrale Bindeglieder zwischen Verwaltungs- und Vertriebsfunktio-
nen auf der einen Seite und den produzierenden Bereichen auf der anderen Seite. Fur die planenden und
steuernden Funktionen im Betrieb (PPS, Leitstand) liefern sie die wichtigen Zeit- und Mengendaten, sowie
alle zur Fertigung notwendigen Informationen. Aufgrund der zu verarbeitenden Datenmengen waren diese

Bereiche gepragt durch sehr grof3en Arbeits-, Zeit- und Personalaufwand.

Das DRIGUS-Programmsystem deckt den gesamten Bereich der Zeitwirtschaft und Arbeitsplanung inte-
griert ab. Gerade die hohe Systemintegration und die sorgfaltige und vollstdndige Ausgestaltung der Ein-
zelmodule in Verbindung mit einer anwenderfreundlichen Systemoberflache bieten grofie Vorteile. Durch
den modularen Aufbau des Systems wird erreicht, dass jedes Programm eigenstandig eingesetzt werden
kann. Die flexible Kombination der Module gewahrleistet die Anpassung des Systems an die betriebsspe-
zifischen Anforderungen, wobei eine Erweiterung zu jedem beliebigen Zeitpunkt ohne Mehraufwand mdég-
lich ist.
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Bild 1: Ubersicht DRIGUS-System

Hier mdchten wir lhnen die Moglichkeiten der DRIGUS-Erfassgerate zusammen mit den Programmen
MEZA 8 und PLAZET 8 anhand von Beispielen aufzeigen.
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2 Vorteile einer EDV-gestiitzten Zeitwirtschaft

Die Methoden der Zeitermittlung umfassen sowohl das Messen tatsachlich auftretender Ist-Zeiten, als
auch die Vorausbestimmung von Planzeiten, die von den Ist-Zeiten abgeleitet werden. Das Messen von
Ist-Zeiten ist relativ aufwendig, deshalb sollte die Zeitermittlung immer auf das Ziel ,Verwendung von Plan-

zeiten® ausgerichtet sein.

Um Planzeiten zu gewinnen, sind organisatorische Voraussetzungen erforderlich:
* Durchdenken der verschiedenen Arbeitsablaufe
* Aufstellung standardisierter Ablaufe und Zuordnung geeigneter EinflussgroRen

 Codierung bzw. Klassifizierung der Ablaufabschnitte

Diese Malinahmen kénnen schon zu einer verbesserten Arbeitsgestaltung und somit zu Rationalisie-
rungseffekten fihren. Der Einsatz eines integrierten CAP-System bringt darliber hinaus folgende Vorteile
mit sich:

« systematisches Arbeiten durch einheitliche Datenerfassung, -auswertung und -verarbeitung

* Vermeidung von Rechen- und Auswertungsfehlern

+ Keine Mehrfacheingabe von Daten durch hohe Datenintegration

» Eindeutige Nachvollziehbarkeit der Datenherkunft

« Zeit- und Kostenersparnisse

» Komfortable Selektions-, Filter- und Suchfunktionen

» Weitergabe der Daten an andere Systeme, z.B. PPS

Das REFA-Verfahren ist seit langem eine gangige Methode zur Ermittlung von Zeitdaten in der industriel-
len Fertigung und im Dienstleistungsgewerbe. In der heutigen Zeit haben sich Systeme zur Durchfiihrung
und Auswertung von REFA-Zeitaufnahmen durchgesetzt, die folgenden Anforderungen geniigen:

« weitgehende Entlastung von schriftlichen Eintrdgen auf Erfassbdgen

e Erfassung von Stérungen und Unterbrechungen direkt am Erfassgerat

o Unterstiitzung eines einheitlichen Erfassungsstils durch normierte Ablauftexte

+ Einheitliche Dokumentation aller Zeitaufnahmen durch tbersichtliche Druckausgaben

e Minimierung des Zeitaufwands fir die Kontrolle der Daten und fir die Auswertung

e Grofitmdgliche Flexibilitat bei der Datenauswertung

¢ Anbindung der REFA-Zeitaufnahmen an die Planzeitbildung

* Verwendung von Standardtexten zur Vereinheitlichung der Zeitaufnahmen im Hinblick auf Einfluss-

gréRen, Messpunktdefinition und Vereinfachung der Vorbereitung

Damit alle Programm-Module auf dieselben Datenstrukturen zugreifen kénnen, ist eine Standardisierung
und einheitliche Codierung der Daten erforderlich. Die Ausgestaltung der Textbausteine wird vom Anwen-
der durchgefiihrt. Er legt die Arbeitsverfahren fest, entscheidet, welche Standardtexte zum Arbeitsverfah-
ren gehoren und welche Einflussgrofien zu berilicksichtigen sind. Diese Standardisierung gewahrleistet,

dass auch Zeitstudienmitarbeiter, die zu unterschiedlichen Zeitpunkten an verschiedenen Orten gleiche
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Vorgange erfassen, zu vergleichbaren Ergebnissen kommen. So kdnnen selbst Zeitaufnahmen verschie-

dener Standorte gemeinsam ausgewertet und zu Planzeiten verarbeitet werden.

Das DRIGUS Zeitwirtschaftssystem bietet u.a. folgende Funktionen:

e Anlage von benutzerspezifischen Stammdaten mit beliebiger Codierung

o Textliche Vorbereitung der Zeitstudie und Ausdruck von Erfassungsformularen

* Verwendung von verschiedenen Zyklusdefinitionen und Arbeitsplatzen

e Komfortable Handeingabe von Zeitaufnahmedaten

« Datentransfer von/zum Erfassgerat mit Ubertragungsprotokoll und Urdatensicherung

e Durchflihrung von Zeitstudien direkt am PC (Tablet- bzw. Notebooklosung)

* Videogestitzte Durchfiihrung von Zeitstudien mit Zeitlupe und ZeitrafferfunktionUmfassende Aus-

gabe und Bearbeitung der Messpunkt- und Ablaufabschnittsdaten

e Splitten und Zusammenfligen von verschiedenen Zeitstudien

e Zusammenstellung von beliebigen Studienbereichen zu virtuellen Platzen

* Freie Gestaltung von Formularen, Tabellen, Druckmasken und Kalkulationen

e Einbindung von externen Daten durch ODBC-Online-Schnittstelle

e Durchfuhrung von Plausibilitatskontrollen zur Fehlererkennung

o Gesamtauswertung unter Berlicksichtigung aller méglichen Zuschlage

o Grafische Darstellung der Zeitdaten (Zeitband, Kreis- und Balkendiagramme)

e Dokumentation durch Ausfiillen eines Deckblattes mit Grafik- und Videoeinbindung

e Weiterverarbeitung der aufgenommenen Daten zu Planzeiten
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Bild 2: Datenstruktur des DRIGUS-Zeitwirtschaftssystems
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3 Stammdatenverwaltung

In MEZA und PLAZET kdnnen Sie unter ,Stammdaten — Arbeitsverfahren“ neue Standardtexte anlegen.

Im linken Bildschirmbereich werden die Arbeitsverfahren als Uberbegriffe dargestellt. Momentan ist das
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= meMr:":g: - 4/th 5209/040 |70 ZM thh 040 0 hneiden mit Sohere Schere ableger
® ethods:Time Measi . .
2 [T P35 Pascak Skt 5 tho 5210(050  ZU.ZM thb 050 22 werkstiick zuschneiden mit Messer . e einigen Arbeitsverfah-

+ J SCHR Schreibverfahren

:ﬂ;EMs[S:.:T:r‘ZbE‘SDIE‘E 1 standardtext | Forme! | Formel (Skript) | eXterne Formel | Werdichtung | Zeitarten | Einflussarafen ren sehen S|e ein +

Sk SchweiBen ZA-Men ID Code Bezeichnung Messpunkt DHT
#- ) TE® Textibearbeitung H
ﬂ il i v||vs0 ||zuzmthn 040 \Werkstiick Zuschneiden mit Schere Sthere ablegen P Zeichen Vorangeste”t
=7 2u zuschnit: | Bemerkung
7 BS Brennschrsiden Erstellt |Fricke Datum  [18.11.2010 i I
"_I CNE Zuschnitt CHC Achtung aufverletzungsgefahr achten Wenn dIeS SO ISt:

B tsivsen re— .
7 2M Zuscht momu R T dann existieren zu
w7 22 Papisrkorb

dem Uberbegriff wei-

EFG Einheit Bezeichnung MP

1]ASch - Anz. Schnitte

tere Untereintrage.

3
4
< > 5 A

Bild 3: Bearbeiten von Arbeitsverfahren und Standardtexten

Fir die Anlage und Bearbeitung der Stammdaten stehen Ihnen folgende Funktionen zur Verfligung:
* Neues Arbeitsverfahren anlegen
e Untereintrag zu einem Arbeitsverfahren anlegen
¢ Neue Standardtexte anlegen
e Anlegen von Einflussgrofien
e Zuordnen von EinflussgrofRen (EFG) zum Standardtext
e Ablegen und Bearbeiten von Planzeitbausteinen
+ Anlage und Ubernahme von Kostenstellendaten

e Anlage und Ubernahme von Textbausteinen

4 Zeitstudien - Vorbereitung, Durchfiihrung und Auswertung

4.1 \Vorbereitung einer neuen Zeitstudie mit MEZA 8

Nachdem wir die Anlage von Stammdaten kennen gelernt haben, wollen wir eine Zeitstudie vorbereiten,
durchfiihren und dokumentieren.

Zur Vorbereitung einer Zeitstudie wahlen Sie den Programmpunkt ,Bearbeiten — Textliste“. Es erscheint
zunachst eine leere Texttabelle. Hier kbnnen Sie nun nach Belieben eigene Texte fir Ablaufabschnitte
eintragen. Falls allerdings bereits Standardtexte angelegt sind, ist es besser die Funktion ,Standardtexte

einfligen® aufzurufen :
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= Auswahl Standardtexte Auf der linken Seite wahlen Sie das ge-
wiinschte Arbeitsverfahren und rechts
i e
T HeveFolse [ cose Tot ERe1 | FrG2 | EReA oben die Ablauftexte fir lhre Zeitstudie
II; :E:ngtlar;eblverfamn Fzu.Matrg 010 arbeitsplatz riisten g
| Eons o e aus.
5 o ;:V‘:i:jen [=12L.M thb 040 Warkstiick Falten 2 IFa .
3 e D e, =0 s0o= 1 Nach der Ubernahme der Standardtexte
[T UM Unformende Fertigung £ £ ‘ ] o . . .
75 U Unrcmende o ==EE | kénnen Sie die Reihenfolge der Texte
F LR Urfarmende Fertigungsverfahren b
7 WPT Verpacken Tiromat . | . . . N
[5 11 Vepaiom e i =t = durch Verschieben beliebig verandern.
r: 2U Zuschnitt - . .-
5 ot . Nachdem Sie alle Ablauftexte bernom-
e st S men haben, bestatigen Sie dies mit
ST Stanzen v
= ~OK".
[[1Bemerkung anzeigen K

Bild 4: Auswahl von Standardtexten

Fir die Vorbereitung der Studien stehen lhnen folgende Funktionen zur Verfligung
¢ Verschieben und Kopieren der Texte zur Veranderung der Reihenfolge
* Anlage von Zyklusdefinitionen
e Ausdruck von Erfassbdgen zur Zeitstudie
o Ubertragung der Daten zum MULTIDATA

4.2 Durchfiihrung der Zeitstudie
Nach dem Aufruf der Funktion ,Zeitstudie — Durchflihren® am MULTIDATA erscheint folgende Darstellung:

Aktuelle Zyklusdefinition  Aktuelle Seite der Schreibfeldtastatur  Daten des aktuellen Ablaufabschnitts

Liste der bisher
Anwahl von 3 gesetzten Messpunkte
Ablaufab-
schnitten
mlt tOUl:h Pl AR Var 8 =2 FZ G K
5 Werkstick falten von Hand L0 o 4 43 7 J 1|
Iosizssen Arbeitsplatz riisten
eretas Tall graifen
Werkettick abt g = 0L0% W= 0 A= N
= nischates Tel inefan B = 00% o= 0 BIM = -
8EZ = 0,00 -
s Anzeige der Unterbrechungen
ADIaLFabEENIT | Emflussgralien |
Liste der Messpunkte
Zum aktuellen AA
— 38 % 23.00.2013 | 16:26:35
<< Start mit MP == a5 100
(=] [ [, | [ ] | | [=>]
Tasten zur Anwahl von Tasten zur Vergabe Tasten zur Verschiebung
Ablaufabschnitten von Leistungsgraden Des Leistungsgradsbereichs

Bild 5: Display des MULTIDATA vor Start der Zeitstudie
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Folgende Funktionen stehen lhnen dort zur Verfligung
o Start der Zeitstudie und Setzen von Messpunkten mit MP (Anzeige Einzel- und Fortschrittszeit)
e Anwahl beliebiger Ablaufabschnitte
* Vergabe von Leistungsgraden mittels LG-Tasten (Bereich frei wahlbar)
e Automatischer Durchlauf des gewahlten Zyklusses (abschaltbar)
e Berechnung des zyklischen und ablaufabschnittbezogenen Epsilon
¢ Anzeige der Messpunktchronologie und der Messpunkte je Ablaufabschnitt

Es gibt folgende zusatzliche Eingabemaoglichkeiten:

LG - Vergabe von Leistungsgraden mit der LG-Taste
BZM - Vergabe von Bezugsmengen mit der BZM-Taste
PL - Wechsel des Arbeitsplatzes
- Behandlung von eingeschobenen Tatigkeiten
UB - Behandlung von Unterbrechungen
Ken - Ungultige Messpunkte
- Auswahl und Verwendung von Ablaufvarianten
Fix - Aufzeichnen von Zyklusdefinitionen wahrend der Zeitstudie
Kor - Korrektur des letzten Messpunktes wahrend der Zeitstudie
GMP - flexibler gemeinsamer Messpunkt

Neben der Durchfiihrung von Zeitstudien mit dem MULTIDTA gibt es noch folgende weitere Mdglichkeiten:
o Durchfiihrung mit Tablet PC (Hochformat und Querformat)
e Durchfihrung mit Videounterstitzung einfach
e Durchfihrung mit Videounterstitzung mehrfach

Bei der zuletzt aufgefiihrten Funktion kénnen

Sie beliebig viele Videos (Orte) mit beliebig vie-

len Platzen (Personen) flexibel kombinieren.

Bild 6: Mehrfach videogestlitzte Zeitstudie

4.3 Zeitstudie in MEZA bearbeiten

Zur Bearbeitung von Zeitstudien stehen lhnen drei Hauptfunktionen zur Verfigung:
e Bearbeiten — Messpunkte
* Bearbeiten — Ablaufabschnitte

e Bearbeiten — Ubersicht der Ablaufabschnitte
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Bearbeiten — Messpunkte
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Bild 7: Bearbeiten der Messpunkte

Bearbeiten-Ablaufabschnitte

Ablaufabschnitte
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Bild 8: Bildschirm zum Bearbeiten von Ablaufabschnitten
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Ubersicht der Ablaufabschnitte
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Bild 9: Ubersicht der Ablaufabschnitte

AMel

EFG 2

Lsch

Ablaufabschnittsvarianten eingeben und zuordnen

Sortierung nach Fortschrittszeit oder Ablaufnummer

Messpunkte aus- / einblenden und verbinden / splitten

BZM AK 57482
4,000 1,000 70,40
1,000 1,000 5,86
1,000 1,000 5,95
1,000 1,000 14,38
1,000 1,000 5,00
1,000 1,000 23,00
EFG3  EFG4 ~

ArtWzu

In diesem Menlpunkt kdnnen Sie die Da-
ten der Zeitstudie wie folgt bearbeiten:

e Studie von Hand eingeben

¢ Messpunkte ergédnzen

+ Kopieren von Feldern

¢ Umrechnen von Spalten

e  Splitten von Messpunkten

e Umbuchen von Messpunkten

An dieser Stelle steht eine grol3e Anzahl

von Funktionen zur Verfiigung, u.a.:

e Standardbemerkung zum Ablau-
fabschnitt anzeigen

¢ individuelle Textergdnzung zum
Ablaufabschnitt eingeben

¢ Bezugsmengen oder Arbeitskraf-
tezahl neu vergeben

e Zeitarten neu vergeben

Standardtexte zuordnen und Individualtexte eingeben und zuordnen

Umschaltung der Messpunktdarstellung (horizontal, vertikal)

In der Ubersicht stehen Ihnen folgende

Funktionen zur Verfigung:

+ Studie splitten

« Werte in Katalog speichern

* Ablauftexte aktualisieren

¢ EinflussgréfRen bearbeiten

+ Standardtexte zuordnen

¢ Ablaufabschnitte verbinden

+ Bilder automatisch zuordnen

e Zuordnung von AA-Nummer,

Zeitart, BZM und AK
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Alle Anderungen, die an den Messdaten vorgenommen werden, werden in einem Protokoll dokumentiert,

so dass neben dem Urdatenbeleg jederzeit auch ein Anderungsprotokoll abgerufen werden kann, aus

dem alle nachtraglichen Anderungen ersichtlich sind.

4.4 Auswertung der Zeitstudie

Standardauswertung

iH (@[3
Auswertung  Zylduszeiten
Grundzeiten HM Yo

t 312,53

e

tsoll 312,53

tzus 2,00

tg 314,53

ter

tvp 15,73 5,00
tvs 15,73 5,00
tunbe 15,00
tsonst 1573 5,00
tlex

te 361,71

ta 72341,16 m te
tr 168,28

T 72509,44
Stiickzahl m 200,00
te” =tr/ m+te 362,33

Riistzeiten HM
trg 192,00
trzus -45,67
trer

trv 21,95
tr 168,28

Haupt-, Neben- und Wartezeiten

b 287,65
thb 24,38
tnu

thu

tw

Summe 312,53
th 312,53
tu

tw

tn 287,65
th 24,88

Zunbe-Zer-Zv

15,00

92,04
7,9%

100,00

92,04
7,96

Nicht gewertete Messpunkte

1 ungiileig
13 1 ungiileig
2 1 ungltig

Ubernahme Deckblatt:
Faktor

Zeiteinheit
Ote1 HM ~
Ote 10
@ te 100 [ &inheit Ausdrucke
O'te 1000 Nachkemmast, | 2
Zeitstudiendaten

PS-5chere-06.mez

Zykus ¢ 7,44 %

Papier schneiden &

LG-Studie 100,0 %

Bild 10: Standardauswertung der Zeitstudie

Standardauswertung

ENRILCIR
Auswertung  ZyKuszeiten
Nr. Zeit [HM] Differenz [HM] O s o o I35 40 Bemerng
1 36,0 0,3
2 39,0 33
3 35,0 0,7
4 36,0 0,3
5 38,0 2,3
6 30,0 -5,7
7 36,0 0,3
£ [Jam Minimum ausrichten
Kennzahlen Kennlinien Drucken
Minimum 30,0 HM Minimum Uberschrift
Maximum 39,0 HM Maximum ‘
Durchschnitt 35,7HM Durchschritt FuBizelle
1 74 %
Individuell
wiert [HM]  Kirzel Bezeichnung Drucken

Bild 11: Zyklusbezogene Darstellung der Zeitstudie

Zur Auswertung wahlen wir den Menu-

punkt ,Auswertung-Standardauswertung".

Bei Bedarf kénnen Sie auch eine zyklusbe-

zogene Auswertung abrufen:

Sie kénnen zusatzliche Tatigkeiten erfas-
sen und verschiedene Auswertungen (Ver-
Zeitartstatistik, Kenn-
zahlen usw.) abrufen. AuRerdem sehen |h-

teilzeitauswertung,

nen noch einige grafische Darstellungen als
Balken oder Kreisdiagramm zur Verfigung.

4.5 Bearbeiten von Deckblattern zur Zeitstudie

In den Deckblattern stehen Ihnen folgende Felder zur Verfiigung:

« Eingabe von Dokumentationsdaten, z.B.: Entlohnungsart, Arbeitsaufgabe, Auftragsnummer, ...

e Ausgabefelder z.B.: Ablage Nummer, Beginn/Ende der Zeitstudie, Auswertungsdaten

e Mediacontainer: Fotos, Videosequenzen, Audiosequenzen und Hyperlinks zu anderen Systemen

» Verknipfungen zu externen Datenbanken, z.B.: Import von Kostenstellendaten, Materialdaten oder

Personaldaten, ...



Zeitstudien - Vorbereitung, Durchfuhrung und Auswertung 11

+ Ausgabe von individuellen Berechnungsda-

TEE0Ee3 g ten, z.B.: Berechnung der Herstell- und
:b;aie:xlr ZUSCHNI3.MZA i Premie Zusaze [kelne Selbstkosten eines Bauteils, BereChnUng
b Aufi. | Zuschnittvon Bodenblechen
Auftragsnr.|45-1288 Menge m 100 Abt. [Zuschnitt Kaost, und Zusammenste”ung von Zutaten fur eln
Beginn 04 122008 um 14:23 Menge| 10| Ende 05122008 um 17:44 Menge M
Naharbeitsplatz Auswertung Zeit [min]  Anteil Rezept,
| 1+ fw= tsoll 03 . .
a0l = Da samtliche Deckblatter (Formulare) von lhnen
Grundzeit tg 0,31
vere=sznivs | ool sw% - gls Anwender selbst eingerichtet werden kénnen
S L B (FORMAS), stehen lhnen hier alle Gestaltungs-
210 43| Mg 070 Zrv[%]
te100 33| v 0.07 | . . .
e moglichkeiten offen.
Sk, 1,00 0,34

Arbeitsverfahren und -methode
siehe Liste der Ablaufabschnitte

MULTIDATA Originaldaten |
Leistungsgrad-Aufiillung: ROckwirkend pro Ablaufabschnitt (n.def = Durchschnit) ZE= 1,70% FL= 1749 Stkih

Bild 12: Deckblatt zur Zeitstudie

4.6 Zeitbandauswertung der Mehrplatzstudie
Zur Uberpriifung des zeitlichen Ablaufs von Ein-
oder Mehrplatzstudien steht lhnen in MEZA die

zzzzzzzzz

: : - grafische Zeitbanddarstellung zur Verfligung:
f P : :

Bild 13: Zeitbanddarstellung fiir 3 Arbeitsplatze

4.7 Weitere Funktionen von MEZA

e Druckausgaben

e Verbinden und Splitten von Studien

e Import-/Export-Schnittstellen

o Dateifunktionen (Sammelanderungen)

o Virtuelle Arbeitsplatze

5 Planzeitbausteine

5.1 Allgemeines zur Bildung von Planzeiten

Planzeiten sind Sollzeiten fur Ablaufabschnitte, die ggf. mit Hilfe von EinflussgréRen beschrieben werden.
Planzeiten werden u.a. aus REFA-Zeitaufnahmen gewonnen und bieten den Vorteil, dass die Zeiten fur
gleiche oder ahnliche Ablaufe wieder verwendbar sind. Deshalb kann der Aufwand flr Zeitaufnahmen er-
heblich verringert werden, wenn Planzeiten in einem Katalog zur Verfligung stehen. Durch die Verwen-

dung von Planzeiten ergeben sich folgende Vorteile:
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¢ Vermeidung der Mehrfacheingabe von Daten

« Eindeutige Nachvollziehbarkeit der Datenherkunft

* Weitergabe der Daten an nachfolgende Systeme (z.B. PPS-Systeme)

o der Aufwand fir Zeitstudien kann erheblich reduziert werden

e die Zeit zur Durchfuihrung von Tatigkeiten kann im Voraus genau bestimmt werden
» fir die Produktionsplanung und -steuerung werden genaue Planungsdaten geliefert
e die Produktkosten kénnen schon in der Angebotsphase bestimmt werden

5.2 Ermittlung von Planzeitbausteinen mit PLAZET

Zur Planzeitbildung missen die bendtigten Daten aus den Zeitaufnahmen selektiert und zu einer Stichpro-
be zusammengestellt werden. Aus dieser Stichprobe wird mit Hilfe der Messreihen- oder Regressionsana-
lyse eine Formel gewonnen, die zusammen mit ihrer Beschreibung als Planzeitbaustein abgespeichert
wird und in Zukunft fir Kalkulationszwecke zur Verfligung steht. Zu jedem Zeitpunkt des Verfahrens muss
die Datenherkunft nachvollziehbar sein. Das bedeutet, dass zusatzlich zu den numerischen Daten - wie
Zeiten und EinflussgréfRen - auch die Identifikationsdaten erfasst und abgespeichert werden.

Verwendung der automatischen Stichprobe
Samtliche planzeitrelevante Daten werden in einer zentralen Datenbank gespeichert. Mit der automati-

schen Stichprobenfunktion haben Sie Zugriff auf diese Daten.

Hier werden Ihnen fir jeden Standardtexteintrag folgende Informationen angezeigt:

Stichprobenumfang, Mittelwert, Minimum, Maximum und Epsilon

Mit einem Doppelklick auf den Eintrag gelangen Sie zur Stichprobe. Dort haben Sie zwei Méglichkeiten:
o die Messreihenanalyse (ohne EFG)

e die Regressionsanalyse (mit EFG)

Die Messreihenanalyse

‘ Besitzen die Messdaten keinerlei

n.nnn n.00n 1. . o . .
Az I e B t4] EinflussgréRe, dann haben wir eine
4= 1 5E00 5200 1 285m0 1 T o
Bt [E N ) 6400 000 7 17500 5 FIEng T . . .
il Mitehver: — (24) 6.93 eindimensionale Stichprobe. Bei der-
Grenze Ul 4,500 3 £.400 7.200 £.300 20 50,000 28 (Vb (o) 5,600
4 7.200 8,000 7.600 n 27500 39 Maximum [¥max] 9.571
Gi a 9,600 . . .
5 s saw  gan 0 oow 3 | Soewweis (R 2,571 artigen Stichproben kann man ledig-
J 5| ssm  a9sm 9200 1 2500 a0 ez le) g.am
Standardabws. [s] 0.693 . . . .
s e Vatsionszahl 1) 9.9% % lich den Mittelwert bilden und diesen
Wert.-Bereich [WE] 0.444
n =40 ox =694 Yert.-Bereich [WE/2) 0.222 . . g ur
#0485 =089 |[g 5 | e e 6714 bei ausreichender Datenqualitat als
B Oben WEB-0) 7.158
Epsilon VB/2/8K) 3198 % . . .
Histogramm Summenlinie
22 3o, Wik s ekt " e 500%) 0 konstanten Planzeitbaustein abspei-
9 E Flesiduen (abs)
1 o Minimum 1.336 chern.
" Maximum 2.635
& 15,
: 3 Testverfahrer
| S N ) Zutiligkeit ®
1.2 3 4 5 B 7 B 3 10 1.2 3 4 5 B 7T B 3 10 Nomalverteilung ®
] Ausreiber o
d 1 Fomat £ Ducken| mo |
| J5e Farmel ablegen | JfL schiieben ‘

Bild 14: Messreihenanalyse mit Kennzahlen und Grafiken
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Die Regressionsanalyse
Bei Zeiten, die von einer oder mehreren Einflussgré3en abhangen, bilden eine mehrdimensionale Stich-
probe. Nach Durchfiihrung der Regressionsrechnung ermittelt das System die optimale Funktion:

e e Neben der grafischen Funktionsdarstellung wer-

[Y=-0064+2008 "E1 B=99.65%

n = den die gefundene Funktion, das Bestimmtheits-

maf und die multiple Korrelation ausgegeben.
Durch Anwahl der Register oberhalb der Grafik

erhalten Sie die Korrelationsmatrix und die Dar-

i) = » > Ll stellung fir die manuelle Auswahl der Transfor-

: wmme  we Mationen. Bei der Regressionsrechnung durch-

209753 * 1) Sttt %

lauft das Programm einen Optimierungsalgorith-
" mus, der automatisch eine sehr gute Anpassung
nwen| 2w | der Funktion an Ihr Datenmaterial ermdéglicht.

Bild 15: Regressionsanalyse fiir einen Ablaufabschnitt

Weitere Funktionen zur Gestaltung von Planzeiten

Skript — Funktion: Zugriff auf ein komplettes Programmiersystem
Externe Formeln: Zugriff auf externe Datenbanken und Tabellen
Verdichtungen: Flexible Zusammenstellung mehrerer Planzeitbausteine

6 Kalkulationen

Die bisher beschriebenen Programmfunktionen liefern uns einen Zeitbaustein: sei es ein Durchschnitts-
wert, eine Regressionsformel, ein Skript-Programm, eine externe Formel oder eine Verdichtung. Um ein
Produkt oder auch Teile von Produkten kalkulieren zu kdnnen, ist jedoch eine Vielzahl von Bausteinen er-
forderlich, die in einem Vorgang oder einem Arbeitsplan zusammengefasst werden. Fir solche Kalkulatio-
nen bietet PLAZET eine Vorgangskalkulation, in der die Zeitbausteine zu Arbeitsgangen verdichtet wer-
den.

Die Kopfdaten von Arbeitsplanen und Vorgangen sind in der Regel von Firma zu Firma unterschiedlich.
Deshalb kann der Anwender das Aussehen der Kopfdaten selbst bestimmen und nach Bedarf neue Vor-
gangs- und Arbeitsplanfelder definieren und einflgen. Damit ist auch gewahrleistet, dass der Datenaus-
tausch mit anderen Systemen problemlos erfolgen kann. Zur Gestaltung der Bildschirm- und Druckausga-
ben steht lhnen FORMAS zur Verfiigung.
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6.1 Vorgange
Nach Start der Vorgangskalkulation kdnnte

= | z 5] |5 o | the nlz al- . .
B8 200 kx0T B0 A+ ANNE 4 der Bildschirm z.B. so aussehen:

gty de Eikeyios ol e L Im oberen Bereich sehen Sie die von |hnen

o definierte Vorgangsmaske mit der Abfrage der

Einflussgroflen und im unteren Bereich die

Ablaufabschnitte des Vorgangs.

&= LIS EL A
AN

TeEde @@ 2 10EM: OO @0 M=

ot |

BEEIEEIEE

FIEEIEEIRE

Bild 16: Bildschirmmaske fiir eine Vorgangskalkulation

6.2 Arbeitsplane
Die Arbeitsplanung enthalt leistungsstarke Funktionen in Verbindung mit einer objektorientierten Daten-
bank. Sie haben Zugriff auf alle Datenbanken des betrieblichen Umfeldes, z.B.:

e Betriebsmittel

e Vorrichtungen

e Werkzeugdaten

e Personal
Haufig auftretende Ablaufe stehen in einer Standardvorgangsdatenbank zur Verfligung und kénnen pro-
blemlos als Referenz eingebunden werden. Ein Arbeitsplan ist die Beschreibung eines Arbeitsablaufs zur
Fertigung eines Erzeugnisses. Er besteht aus Kopfdaten, Vorgangsdaten und Ablaufabschnitten. Die
Kopfdaten kénnen Informationen zum Erzeugnis, zu Baugruppen, Werkstoffen usw. enthalten. In der Re-
gel ist der Aufbau der Kopfdaten auf die speziellen Anforderungen innerhalb des Betriebes abgestimmt.
Ein Arbeitsplanungssystem muss so beschaffen sein, dass die benutzerspezifischen Anforderungen an
den Dateninhalt und die duBere Erscheinungsform erfiillt sind. Dazu gehéren u.a.:

+ freie Gestaltung aller Masken und Tabellen fiir Bildschirm und Ausdruck

« freie Anlage von beliebigen Datenfeldern in einer Datenbank

o frei definierte Export- und Importschnittstellen (z.B. Ankopplung PPS-System)
Verwaltung von Arbeitsplanen
Alle Arbeitsplandaten sind in einer Datenbank abgelegt. Einen neuer Arbeitsplan wird mit der Funktion
,=Datensatz anhangen® erzeugt. Es wird zunachst eine Kodierung abgefragt und anschlieend kénnen Sie
die Eingabefelder des Plans ausflllen. Die Zeiten werden mit Hilfe des hinterlegten Planzeitkatalogs be-
rechnet. Bei der Neuplanung werden Sie von folgenden Funktionen unterstitzt:

* Vorgange zusammenstellen mit: Vorgangsdatenbank, Hilfe der Stammdaten, Vorgangskatalog

e Vorgange manuell zusammenstellen

e Verwendung der flexiblen Zwischenablage

e Sortier-, Such- und Filterfunktionen
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6.3 Bauteile und Artikel

Neben den Ablaufabschnitten, Vorgangen und Arbeitsplanen gibt es zwei weitere Verdichtungsstufen.
« Bauteile setzen sich aus Arbeitsplanen zusammen

e Artikel setzen sich aus Bauteilen zusammen

Die Funktionalitat dieser héheren Verdichtungsstufen ist identisch mit der von Vorgédngen und Arbeitspla-

nen, so dass hier auf eine weitere Beschreibung verzichtet werden kann.

6.4 Kostenkalkulation, Verwendung der Kostenstellendatenbank

Im DRIGUS-System steht lhnen eine Kostenstellendatenbank zur Verfiigung. Ublicherweise werden die
Kostenstellen auf Vorgangsebene zugeordnet. Je Vorgang erhalt man fixe und variable Kosten, die dann
als Summe zum Arbeitsplan hoch gereicht werden. Ist dieser Arbeitsplan zusammen mit anderen Teil ei-
nes Bauteils, dann werden diese Kosten ebenfalls an das Bauteil als Summe der Arbeitsplankosten wei-
tergeleitet. Ebenso verhalt es sich mit Artikeln, die aus mehreren Bauteilen bestehen kénnen. Wenn Sie
auf einer Ubergeordneten Ebene — z.B. in einem Arbeitsplan — eine Kostenstelle zuordnen, dann gilt diese
Vereinbarung fur alle Datensatze der untergeordneten Ebenen, es sei denn dort wird explizit eine andere

Kostenstellennummer vergeben.

7 MTM im DRIGUS-System

Die MTM — Methoden gehdéren zu den Systemen vorbestimmter Zeiten (SVZ). Dies sind Systeme, mit de-

ren Hilfe durch die Analyse eines Bewegungsablaufes die Zeit direkt als Sollzeit hergeleitet wird.

Im DRIGUS-System finden Sie folgende MTM-Datenkarten:

GF Grundverfahren «  MEK fir Einzel- und Kleinserienfertigung

* SD Standarddaten e SVL Standardvorgénge Logistik
e UAS Universelles Analysiersystem

Kalkulation mit SVZ-Bausteinen
Bei der Auswahl der Bausteine konnen Sie MTM und normale REFA-Bausteine beliebig miteinander kom-

binieren. Auch die Auswahl von Bausteinen aus verschiedenen Verdichtungsstufen ist moglich, so dass

Sie hier ein hochflexibles Kalkulationsmodul zur
, Datenkarten E|@E
GFI | GFz | MEK Grunddaten | MEK A Std. Vorg. Montage || UAS Grunddaten | UAS M Std € * Verngung haben.
MEK
e vap | 2020 Verwendung von Datenkarten zur Kalkulation
bere-r.he’ = -80 | ohre mit . . . .
rivelersysinm mem Beugen Mit Hilfe von Datenkarten werden die Bausteine
Kode 1 3 4 5
e=m/800m | umetsw | AA | 30 | 50 | 120 | 150 leicht gefunden und zusammengestellt.
Aufnehmen e T AB 50 90 160 190
und = L . .
L >0 oy e SURIAC B ISR | 108 220/ 290 Die im Bild dargestellte Datenkarte wurde im DRI-
= 8 - 22 dal genau AD - 190 | 260 290
P T I T BT GUS-System mit Hilfe von FORMAS erstellt. Die-
o) IEL e 10O (B0 0 se und andere Datenkarten stehen lhnen im DRI-

Bild 17: Auszug aus MEK-Datenkarte (nach MTM) GUS-System kostenlos zur Verfliigung. Auch die

Erstellung eigener Datenkarten ist mdglich.
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8 Taktoptimierung von Montagelinien (TAKTOS)

Bei der Montage groRRer Stickzahlen an Linien ist das Problem der Bandabgleichung von entscheidender
Bedeutung. Diese dient der Verbesserung der zeitlichen Abstimmung einer Montagelinie.

Die herkdmmlichen Methoden der Bandabgleichung sind mehr oder weniger Probierverfahren und setzen
viel Erfahrung und Intuition voraus. Die Abtaktung dauert je nach Problemumfang bis zu Wochen. Bevor
die eigentliche Bandabgleichung durchgeflihrt wird, muss die gesamte an einer Linie anfallende Montage-
arbeit in einzelne Ablaufabschnitte unterteilt werden. Ein Ablaufabschnitt sollte dabei von einem Arbeiter

vollstandig durchgefuhrt werden.

Prinzipielle Vorgehensweise

Taktung anlegen: In der zugehorigen Bildschirmmaske kann man z.B. ein Foto des Produktes einfligen
und verschiedene Datenfelder zur genaueren Spezifikation des Produktes ausfillen.

Taktung bearbeiten: Dabei stehen Ihnen folgende Datenquellen zur Verfligung:

Handeingabe von Ablauftexten, Dateniibernahme aus Zeitstudien, Dateniibernahme aus der Zwischenab-
lage (z.B. Excel), Datenibernahme aus der Stammdatenbank

Datensatze auf Platze verteilen

Direkt nach der Verteilung kénnen Sie mit der Feinabstimmung der Taktung beginnen.

Manuelle Feinabstimmung der Taktung
Im nebenstehenden Bild sehen Sie das Er-

gebnis der Verteilung auf die Platze.

Sie kobnnen nun auf der linken Seite einzel-

ne Tatigkeiten innerhalb der Taktung ver-

schieben, um eine Verbesserung des

Bandwirkungsgrades zu erreichen. Bei je-

der Verschiebung von einem Platz auf

einen anderen werden automatisch alle

Bild 18: Manuelle Feinabstimmung der Taktung Kennzahlen neu berechnet und angezeigt.

9 Gestaltung von Formularen
Der DRIGUS-Formulareditor (FORMAS) dient dazu, Formulare und Ausdrucke sowie Kalkulationen und
Import- und Exportschnittstellen zu gestalten. Fir Sie als Anwender besteht damit die Mdglichkeit, unsere

Produkte individuell an Ihre gewohnten Vordrucke, Formulare und Programme anzupassen.

Sie kdnnen Tabellen und Masken fir Bildschirm und Drucker selbst frei gestalten. Auf diese Weise kon-
nen Sie das Erscheinungsbild lhrer Dialoge und Ausdrucke flexibel an lhre betrieblichen Anforderungen
anpassen. AuRerdem bietet FORMAS die Moglichkeit, Schnittstellen zu anderen Systemen aufzubauen.

Dabei kann es sich sowohl um Importschnittstellen als auch um Exportschnittstellen handeln.
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