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Modularisierung in der Produktentstehung |
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1. Wandlungsbedarf ¢~ Phase aus-
Orientierungsmethoden 777"
®= Prozessmodellierung zur Ist-Aufnahme .
= Anforderungsworkshop

= Strukturierte Mitarbeiterfragebogen
= [ astenheft und Nutzwertanalyse

~

I 4. Bewertung

______ Bewertungsmethoden

=  Simulierte Anwendungsszenarien

= Standardisierte Feedback-Fragebdgen

3. Umsetzung
Umsetzungsmethoden

2. Planung
Planungsmethoden
= Meilensteinplanung
= Prozessaufnahme mit Montagesteckbrief
= Click-Dummy

= Datenstrukturmodell
®* Front-End — Workshop
= Agile Produktentstehung




Vision:

Modularisierung in der Produktentstehung

DANGO & DIENENTHAL
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Methodensammlung Wandlungsbedarf (1/4): € iy
€ Prozessmodellierun g

[ |

Ziele:
= |st-Aufnahme
= |dentifikation von Prozessen und Ablaufen

Vorgehen: 0
1. Aufstellen der Akteure als Swim-Lanes mmT Monageplang T Zeit
2. Eintragen relevanter Prozesse und benotigter | ;D—tD ]
Informationen "B L [T || e
3. Eintragen der Beziehungen zwischen pE— r .
Prozessen || 7T
Ergebnisse: Bden
= Modularisierung der Montage
= Visuelle Darstellung der Ablaufe und
Schnittstellen q;m;-u.-_———mntageplamg |

Mehrwert:

= Know-How - Konservierung
= Transparenz und Zuganglichkeit durch Visualisierung
= Synchronisation der Beteiligten




Methodensammlung Wandlungsbedarf (2/4): € > P
< Workshop zur Anforderungsableitung

Ziele:
= Proaktive Anforderungsgewinnung
= Ableiten von Anforderungen aus Prozessmodell

Vorgehen:

1. Auswahlvon Prozessschritten aus Prozessmodell

2. Brainstorming tUber kritische Stellen und
Verbesserungspotentiale

3. Brainstorming uber mogliche Anforderungen

4. Nach Prozessschritten Gruppierte Dokumentation

Ergebnisse:

= Kategorisierte Sammlung von Anforderungen
= Transparente Dokumentation der Ergebnisse
= |dentifikation von Projektzielen

Mehrwert:
= Einbindung verschiedener Perspektiven
= (Gesteigerte Akzeptanz




Methodensammlung Wandlungsbedarf (3/4): € >
< Fragebogen zur Anforderungsableitung

DANGO & DIENENTHAL

BETTER VALUES.

Ziele:

= Genaue Anforderungsanalyse und —definition,

= Spezifizierung der Anforderungen aus
Anforderungsworkshop

Vorgehen:

1. ldentifikation und Analyse der Stakeholder

2. ldentifikation relevanter Anforderungskategorien
nach Workshopergebnissen

3. Individuelle Fragebogen fur Stakeholder

4. Ganzheitliche Auswertung der Antworten und
zusatzlichen Anmerkungen

Ergebnisse:
= Stakeholder-spezifische Anforderungen und Wunsche

Mehrwert:
= Differenzierte Erfassung der Kundenwunsche
= Berucksichtigung mehrerer Perspektiven

Fragebogen fiir die Projektleitung

Kategorie ,,Nutzer”

1. Welche Stakeholder & Arbeitsbereiche bendtigen Threr Meinung nach Zugriff auf die

digitale Plattform?

0 o

2. Welche
Rollen)

3. Welche

Finance & Controlling

Human Resources

IT

Sales & Service

Production

Purchasing

EH&S

Engineering & Project Management
Product Development

Management Systems & Cont. Improvement
Sonstiges:

Nutzer:innen wiirden Sie fiir ihren Arbeitsbereich identifizieren? (Namen/

Schnittstellen zwischen den einzelnen Arbeitsbereichen werden benotigt?

agileASSEMBLY]




Methodensammlung Wandlungsbedarf (4/4): L >
< Lastenheft

DANGO & DIENENTHAL } ‘

BETTER VALUES.

Ziele:
= Strukturiertes Festhalten aller Anforderungen
= Priorisierung der Anforderungen

Vorgehen:

1. Prazise Formulierung der erarbeiteten
Anforderungen

2. Priorisierung mithilfe einer Nutzwertanalyse

Einteilen in Must- und Wish-Anforderungen

4. Endgultige und verbindliche Niederschrift der
Anforderungen

@

Ergebnisse:
= Prazisierung und priorisierung der Anforderungen
= Endgultiges und Verbindliches Dokument

Mehrwert:
= Systematisches Vorgehen
= Solides Fundament fur weitere Arbeit

Aufbau & Entwurf Lastenheft

Kernfunktionalitdten (Muss-Anforderung) Grundfunktionalitaten
= Standardisiertes Anlegen einer Maschinenakte fiir ein neues Projekt® = Sprache in DE/ENG
= Sy isation mit betriebsi ERP-System® = Mobile Nutzung auf Shopfloor

= Darstellung der Auftrs

= Rechtemanagement

hinterlegen
ie in externem Programm ged&finet wird)®
Fotos und Zeichnungen

Optionale Funktionalitaten

nweisungen durch Kommentare und das Hochladen = Schulungsvideo zur Benutzung der Plattform hinterlegen

= Méglichkeit zusétzliche Montageanwelsungen direkt Uber
Fotos/Videos Plattform zu erstellen und Abnahme durch verifizierte Nutzer
von in der Plattform hinterlegten Daten
in einer
‘welcher Mor itt als ndchstes folgen

sollte”

= Transportplanung
= Anzeige des Projekifortschritis
= Darstellung Fristen, Liefertermin etc.
= Checkliste relevanter Ressourcen inkl. Verfligbarkeitsanzeige

= Aufbau einer Lessons-Learned Datenbank fir Produktaruppen®
= Verlinkung mit &hnlichen Projekten vorsehen
= Berelch zur Dokumentation fir Lessons Leamed

Die Kernfunktionalitdten sind bei

Konzeptionierung einer digitalen
Plattform zu priorisieren.

© Werkzeugmaschineniabar WZL @ evro m
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Methodensammlung Planung (1/3): € »
< Meilensteinplanung

L |

H °
ZI e le ° Arbeitspakete (AP) 1. lahr 2. Jahr 3. Jahr MM
. L . . ] 1] (1] IV 1 1l 1] Il ] 1] 1%
u Deflnltlon VOI'] MellenStelnen 1 |Bedarfs- und Anforderungsanalyse 52
. 1.1 |Bedarfsermittlung durch Tiefeninterviews und Breitenerhebung 5
[} Ube rSIChtlIChe Stru ktu rleru ng deS PrOJektabla ufs 1.2 |Anforderungsanalyse der Anwe ndungspartner I | ‘-':}7
2 |wWandlungsfihigkeit durch personelle Befahigung | 54
2.1 |Selbstorganisierte Schichtplanung | 249
2.2 |Agile Steverung von Personaleinsatz und Kapazitdtsangebot | 25
Vorgehen: 1 5
3 |[Wandlungsfihigkeit durch organisatorische Befihigung | 109,6
H H' H H 3.1 [Modularisierung der spaten Produktentstehung 344
1. Definition von Ziel und Arbeitspaketen e rooem oot | =
. . . 3.3 |Referenzprozesse und Methoden flir virtuelle Inbetrie bna hme 442
2. Erfassen von Vorgangsdauern und Abhangigkeiten — D
4 |Wandlungsfihigkeit durch IT-Befahigung 82
. . 4.1 |Mobile Shopfloor-Assistenzsysteme fir Information und Kommunikation 20
3 . Setze n VO n M e I '.e n Ste I n e n 4.2 |Ki-geleitete selbstorganisierte Schichtplanung 20
4.3 |Digitales Management komplexer Inbetriebnahmen von Anlagen 18
H H M H 4.4 |IT for Modularisierung Produktent stehung 24
4. Visualisierung im Gantt-Chart o
.o - - 5 |Praktische Erprobung und Validierung 117
5. Zugangllchkelt SChaffen 5.1 |Pilotierung Agile Schichtplanung 23
5.2 |Pilotierung Modulare, adaptierbare Arbeitsorganisation 26
5.3 |Pilotierung Integrative Personaleinsatz- und Kapazitdtssteverung 16
5.4 |Pilotierung Virtwelle Inbetriebnahime 29
5.5 |Pilotierung Modularisierung Produktentstehung 23
E rge b n I S S e : & |Methoden und Instrumente | 63
6.1 |Self-Assessment 5
1 1 6.2 |I i Wierkz “agile ASSEMBLY" mit Wandl i 38
= Visueller Projektplan 23 [Gesatimmosele s e i “eleRSSEVBLY 20
[1]
= Transparente Dokumentation 7_|Vernetzung und Transfer _ | 7
7.1 |Intermetauftritt und soziale Medien | 1
7.2 |Veranstaltungen | 42
7.3 |Publikationen | 8
M e h rwe rt: 7.4 |Multiplikatoren und Netowerke 2:
.. .. 8 |Projektmanagement und Dokumentation | 21
| | 8.1 |Projektmanagement des Gesamtprojekts RegelmdRig 1]
F r u h e r ke n n u n g VO n Ve rzoge r u n ge n 8.2 |Projektmanagement Tellprojekte RegelmdRig ’ ‘ ’ 1]
.. . . Meilensteine 1-5 [ 5736
= Fur alle lesbar und zuganglich




Methodensammlung Planung (2/3): € Iy
€ Prozessaufnahme mit Montagesteckbrief

Ziele: v | & | "‘“"“’“‘t:’c':emng Wz "D[:“In] iy s ::"‘ P — Kommentar
= Prozessverstandnis, Effizienzsteigerung,

Fehlerreduktion :
= Dokumentation und Kommunikation

Vorgehen: b
1. Analyse des Umfelds und Zwecks des Prozesses
2. ldentifizieren der Stakeholder
3. Erfassen der Ablaufe : :
4. Sammeln aller benotigen Daten
5. Erkennen von Schwachstellen -
Ergebnisse:
= Montagesteckbrief ; w
= Relationsmatrix und Vorranggraph . $ o=
Schritt in Relation

S1 S2 S3 S4
Mehrwert: R N o | N
Standardisierte und Strukturierte Aufnahme der §§ :i 3 n ’ 2
Prozesse und ihrer Interdependenzen. 2 sa[ v v]nw




Methodensammlung Planung (3/3): € >
< Click-Dummy

DANGO & DIENENTHAL
BETTER VALUES.

L |

Ziele:

= Konzept GUber User Interface und geplante Funktionen

= Fruhes Sammeln von Feedback mit hoher Reichweite
und wenig Entwicklungsaufwand

Vorgehen:

1. Layout- und Funktionskonzept

2. Erstellung und Verlinkung beispielhafter
Funktionen und Ubersichten

3. Prasentation und Testung durch spatere Anwender

4. Uberfiihrung des Feedbacks in Entwicklung

Ergebnisse:
= PDF-Mock-Up des Programms zum durchklicken
= Dokumentierte Verbesserungsvorschlage

Mehrwert:
= Schnelle Iterationen und Anpassung
= Fruhe Nutzerorientierung du -kommunikation

Schraube M64 x 300

&

Schraube M24 x 120

Drehspindel

Zangenkopf

Hauptrahmen

Schraube M30 x 140

Traghebel vorne

Traghebel hinten




Methodensammlung Umsetzung (1/3): € > I
€ Datenstrukturmodell

[ |

Ziele:
= |dentifikation Relevanter Daten und ihrer Quellen
= Festlegen von Datenfluss und -struktur

Vorgehen: - .
1. Ableiten benotigter Daten aus Anforderungen ot ki e — ——— m
2. Ermitteln der Datenquellen A i WOl - i
3. Méglichkeiten fur Datenabruf/-integration finden :iifi”.n., e M""? ﬁfw ) mijrr:;w . .

4. Planen der Datenverarbeitung und -speicherung | N m*’* W

5. Klaren von Datensicherheit und oo 500

i .
IStackiste ] [Zeichnungen ] [Bevicbsanieiung | [fSuomisuplan
10022003 Stisckliste. pat 0022003-Z= ip [10022003-Betiebsanistung 10022003-Suo

Hardwareanforderungen

Ergebnisse:
= Datenstrukturmodell als Ruckgrat des Programms
= Roadmap fur die Programmierung

nnnnnnn Server

0022003 i Zugangﬂl erechtigung

Sicherung mit u ~Nai meundP asswort
2 F aktoren futhentifz

L

Tedeverd

Mehrwert:

= |dentifikation auftretender Schnittstell
=  Strukturierte und Systematische Datenauswahl




Methodensammlung Umsetzung (2/3): &>
< Front-End - Workshop

DANGO & DIENENTHAL

BETTER VALUES.

[ |

Ziele:

= Teilnehmer mit Programm vertraut machen
= Design und Funktionalitaten verbessern

= Nutzererfahrung evaluieren und Verbessern

Vorgehen:

1. Festlegen von Scope und Umfang des Workshops

2. Vorbereiten eines Demo-Programms (Click-Dummy)
3. Vorstellung der Plattform und Funktionalitaten

4. Funktionen erproben in Kleingruppen

5. Abhalten und dokumentieren einer Feedbackrunde

Ergebnisse:
= Konstruktives Feedback
= Schrittweise Einfuhrung des Programms

Mehrwert:
= Beteiligung der Anwender steigert Akzeptanz
= Teilweise Validierung von Programmabschnitten

‘“.,.‘ L
-

Projektiibersicht:
e Ubersicht aller laufenden und abgeschlossenen

Projekte

Prozessiibersicht:
Anzeige der Prozessmodule inkl.
Vorrangbeziehung und Status

Ressourcen:

Abruf von bspw. Materialverfligbarkeiten

Uber ERP-Anbindung, teilweise manuelle Eingabe
notwendig

Handlungsempfehlung:
Empfehlung des n&chsten sinnvollen
Prozessmoduls durch einen Auswahl-algorithmus

Dokumente:
Ablage aller relevanten Informationen und

Dokumente in der Maschinenakte

Kleingruppen-Workshop

Starken Schwachen

Handlungsbedarf

Wo liegen die Starken
von Funktionalitaten und

von Funktionalitdten und
Design der Plattform? ‘

Design der Plattform?

| Wo liegen die Schwachen

| Wo sehen Sie Handlungs-

Was sind Ihre Anforder-
ungen fir die Nutzung
der Funktionalitat?

bedarf und was sind lhre
Verbesserungsvorschlage?

Nutzung

ileASSEMBLY
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Methodensammlung Umsetzung (3/3): €
Agile Produktentstehung

DANGO & DIENENTHAL

BETTER VALUES.

[ |

Ziele:

Verkurzte Entwicklungszeit

Hohe Reaktionsfahigkeit und Transparenz
Enge Zusammenarbeit mit Kunden

Vorgehen:

1.
2.
3.

4.

Anlehnung an Design Thinking

Bilden selbstorganisierter Kleinteams

Abhalten wochentlicher Arbeitstreffen mit
Synchronisation und Sprintplanung

Durchfahrung von Rapid Prototyping (Click-Dummy)
mit haufigen und intensiven Feedbackschleifen

Ergebnisse:

= Reduzierte Entwicklungs- und Reaktionszeit

= Reduzierter Aufsichtsaufwand, starke Kommunikation
Mehrwert:

= |ntensive Einbindung des Kunden

Fruhe Teilvalidierungen moglich

Jour Fixe | Modulare Produktentstehung

agileASSEMBLY

1) Organisatorisches

= GPT6 22.-23. Oktober in Ansbach

= Vorbereitung fiir 15-20 Minuten Update
= Folien bitte bis zum 20.10. zu Ole

3) Status Dango & Dienenthal

= Status Pilotierung und Fortschritt SSM 700 Auftrage
« Status Bildschirm- und iPad-Nutzung

= Vorstellung Update ,Akzeptanz® mit Demonstration

2) Status Eurogard
= Begleitung des PMT bei der Pilotierung
= Vorstellung ,WeiterentwicklungsmaRnahmen*

4) Status WZL

= Konzept uber Projekt-Update auf bestehenden Folien erstellt

= Aufbereitung Wandlungsassistent eingeleitet

* Abwesenheit Manuel Lauer bis Ende Oktober — Ole wird teilnehmen

5) Gibt es weitere offene Punkte oder Anregungen?

2 © Werkzeugmaschinenlabor WZL

O ¢ - d RWTH
nnnnnnnnnnnnnnnn ( gﬂ’d ‘
seTTER VAL, \ Sl




Methodensammlung Bewertung (1/2): €
Simulierte Anwendungsszenarien

<

DANGO & DIENENTHAL } ‘

BETTER VALUES.

Ziele:
= Anwendung des Tools im sicheren Rahmen
= Gewinnenvon Nutzererfahrung

Vorgehen:

1. Zu Testende Funktionen auswahlen

2. Definieren und Durchfiihren von Ubungsaufgaben
Vorbereiten von Bewertungsbogen

3. Dokumentation und Diskussion der Erfahrungen

4. Ableiten von Feedback und weiterer
Handlungsbedarfe

Ergebnisse:
= Authentische Erstnutzerdaten
= Feedback und Handlungsbedarfe

Mehrwert:
= Erstverwendungim sicheren Rahmen
= Reaktionen auf Erstverwendung aus erster Hand

Ubungsaufgabe 1 | Uberblick iiber die Montageprozesse

@ AUFGABE

Peter mdchte herausfinden, welche Prozesse im Montageplan bereits
abgeschlossen wurden. Wie kann er sich in der PMT-Plattform einen
Uberblick Giber den aktuellen Status des Montageprozesses verschaffen?

LEITFRAGEN

= |st die Darstellung des Montageplan verstandlich und intuitiv?
= |st der Status von einzelnen Prozessen {bersichtlich und klar?

= Welche Vorteile bietet die Ubersicht im Vergleich zur aktuellen
Auftragskonfiguration fur die Montage?

@ zEnrm

DISKUSSIONS- UND ARBEITSPHASE

Einzelarbeit

3 min.

Vorstellung und
Diskussion




<

Methodensammlung Bewertung (2/2): €

Standardisierte Feedback-Fragebogen

DANGO & DIENENTHAL } ‘

BETTER VALUES.

Ziele:

Gewinnen von Feedback zum Deliverable
Bewertung der Anforderungserfullung

Vorgehen:

1.

2.

3.

Stakeholder und Befragte gleich zu
Anforderungsanalyse

Sammeln von Feedback zu identifizierten
Anforderungskategorien und deren Umsetzung
Auswertung mit Fokus auf Sicht der Stakeholder und
deren gestellte Anforderungen

Ergebnisse:

Bewerteter Erfullungsgrad der Anforderungen

= Neue Anforderungen identifizierbar
Mehrwert:
= Segmentierung des Feedbacks nach Stakeholdern

Differenziertes Feedback der Beteiligten

Frontend Workshop

Fragebogen — Auftragsiibersicht

@ Prozessubersicht

1 Wie groB ist der Mehrwert der Gesamtprozessiibersicht?
sehr gering eher gering eher hoch sehr hoch keine Angabe
O O O O O
2 Wie groft ist der Mehrwert der Beziehungen zwischen den Prozessmodulen?
sehr gering eher gering eher hoch sehr hoch keine Angabe
O O O O O
3 Wie verstédndlich ist die Gesamtprozessiibersicht dargestellt?
sehr gering eher gering eher hoch sehr hoch keine Angabe
O O O O O
4 Wie verstindlich sind die einzelnen Prozessmodule dargestellt?
sehr gering eher gering eher hoch sehr hoch keine Angabe
O O O O O

@ Lessons-Learned
5

Wie groB ist der Mehrwert, auf Lessons-Learned von Maschinen desselben Typs zuzugreifen?

sehr gering eher gering eher hoch sehr hoch keine Angabe

O O O O O
6 Wie grolk ist der Mehrwert, auf Lessons-Learned von denselben Prozessmodulen zuzugreifen?
sehr gering eher gering eher hoch sehr hoch keine Angabe
O O O O O




Y ¢ Wandlungsassistent:
Virtuelle Inbetriebnahme

I1AO

Gleason m mauser [EEERYERS 7 Fraunhofer

1. Wandlungsbedarf
Orientierungsmethoden
= [st-Analyse

4. Bewertung
Bewertungsmethoden
= Canvas erfolgskritische Geschafte

3. Umsetzung
Umsetzungsmethoden

2. Planung
Planungsmethoden
= Prozess-Journey = Persona mit Rollenzuordnung




Vision:

¢ Virtuelle Inbetriebnahme

Gleason m mauser [EEERYERS 7 Fraunhofer

I1AO
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Ziel der Anwendung ist es, die Endmontage von Verzahnmaschinen bei der Gleason-Pfauter Maschinenfabrik GmbH durch virtualisierte Prozesse
und IT-Lésungen zu beschleunigen. Dabei soll der bisher notwendige vollsténdige Aufbau und Test der Maschinen im Stammwerk weitgehend
entfallen und diese Arbeiten stattdessen beim Kunden vor Ort im Zusammenhang mit der Inbetriebnahme erfolgen. Die im Projekt entwickelten

Lésungswerkzeuge basieren auf den dazu entwickelten relevanten digital unterstutzten Prozessen, einer neuen Plattform zur Férderung von
Transparenz und Selbstorganisation, sowie der Optimierung der Wertschbpfungskette und werden im Rahmen einer App zur Verflgung gestellt.




Methodensammlung Wandlungsbedart:

< Ist-Analyse

\

Gleason m mauser [EEERYERS 7 Fraunhofer

I1AO

Ziele:

= |st-Aufnahme

= Schwachstellen ermitteln

= Verbesserungsvorschlage aufnehmen

Vorgehen:

Fragenkatalog erstellen

Pre-Test der Fragen
Interview-Leitfaden erstellen
Interviewpartner auswahlen
Interview durchfihren und auswerten

hob=

Ergebnisse:
= Positives Feedback der Mitarbeiter
= Konkretes Praxisfeedback

Mehrwert:
= Einbinden aller Wichtigen Stakeholder

Exp1erte Expzerte Exp3erte Expzerte Punkte Pru:rlta

Nr. Kategorie Beschreibung

1.1

1.2

1.X

2y




Methodensammlung Planung:

€ Prozess-Journey Gleason m mauser % Fraunhofer
Ziele:
= Definition der Losung/ des Umfanges
= Definition des Soll-Prozesses
= Project-Scope festlegen £
%E Aufgabe 1 —»  Aufgabe?2 —» —» Aufgabey
Vorgehen: §<
1. Muster-Journey aufsetzen :
2. Muster-Journey validieren E%
3. Matching Jouney mit priorisierten Anforderungen §§
4. Festlegung des ldealkonzepts
5. Definition einer Losung

Verantwort-
lichkeit x

Ergebnisse:
= Definierter Prozess

Mehrwert:
= Transparenz
= Gemeinsame Ziele




Methodensammlung Umsetzung:
€ Persona mit Rollenzuordnung Gleason m mauser EEENTEEY = Fraunhofer

I1AO

\

Ziele:

= Definition von Rollen und Personas

= Verantwortlichkeiten definieren

= Touchpoints festlegen

Vorgehen:

Ableitung von Rollen

Definition der Personas mit Aufgaben
Erarbeitung des Konzepts

Erarbeitung Click-Dummy mit Freigabe
Iterative Programmierung und Test-Design
Pilotierung

Erprobung

N RO =

Ergebnisse:
= Zielgerichtete Umsetzung durch Co-Creation

Mehrwert:
= Klare Ablaufe
= Kontinuierliche Einbindung der Mitarbeiter




Methodensammlung Bewertung:
€ canvas erfolgskritische Geschéafte Gleason m mauser EEENTEEY = Fraunhofer

I1AO

\

Ziele:

= Zufriedenheit aller Beteiligten
= Alltagstauglichkeit

= Optimierungsbedarf einholen

Vorgehen:

1. KPl entwickeln zu Mehrwert
und Erleichterungen Externer Erfolgs-

2. Nutzerfreundlichkeit testen ciioneigenngen Falcor

3. Rickmeldungen analysieren

4. Optimierungen umsetzen

Kundennutzen

Interner Erfolgs-
Faktor

Umsetzbarkeit

Ergebnisse:

Kosteneinsparungen Einnahmequellen

Mehrwert:




Wandlungsassistent:
Modulare adaptierbare Arbeitsorganisation

<

= Fraunhofer ¢
1AQ

QVUNDiS

Un vers| itat Stuttgart
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1. Wandlungsbedarf
Orientierungsmethoden

= |st-Prozess-Beschreibung

= Future Board*

=  Entwicklung Gestaltungsprinzipien*

¢”

S~
______
S~

2. Planung
Planungsmethoden

= Soll-Prozess-Beschreibung
Kultur- und Werte-Workshop*
Produktionsablauf skizzieren*
Rotationsbedarfe ermitteln*
Rotationskonzept*
Rotationskette*

4. Bewertung

Evaluierungsmethoden

Mitarbeiterbefragung
Rotationsprinzip*
Hypothesenauswertung*

3. Umsetzung
Umsetzungsmethoden

Entstehung des Stillstandstools
Qualifikationsmatrix*
Querqualifikationsmatrix*
Rotationsmarkt als
Abstimmungsformat*
Entscheidungslogik zur Allokation*
Rollen- und Nutzungskonzept*
Datenarchitektur*

(*) Methode in Beispielansicht, nicht in Standardformat aufgefthrt
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Der ,agile Teamorganisation® st

warten, konnen Mitarbeitende die Storungsbehebung selbstandig durchfihren, bedarfsorientiert Rotieren, schneller kommunizieren und Ihr
Wissen teilen. Dieses Konzept bietet zwei Hauptvorteile: Erstens reagiert es besser auf unvorhersehbare Storungen als zentrales Management.
Zweitens verbessert es die Arbeitsorganisation, indem es die Abstimmung von Teambedarfen erleichtert. Im Gegensatz zu traditionellen
Zusammenarbeitsmodellen setzt dieser Ansatz auf Flexibilitat und Eigenverantwortung der Mitarbeitenden, was einen deutlichen
Paradigmenwechsel darstellt.




Methodensammlung Wandlungsbedarf (1/4): € QUNDIS,
€ Ist-Prozess Beschreibung EEEREED = Fraunhofer #) pwae:

I1AOQ

\

= Analyse Ist-Zustand: Kommunikation bei Storungen bzw. (=] T
Stillstanden g

= Aufzeigen von Schwachstellen der Kommunikationskette - j

Vorgehen: - e

1. Aufnahme - -

2. Uberpriifung

3. Korrektur

4. Abstimmung == [

5. Umsetzung |

Ergebnisse:

= Visualisierter Prozessablauf -

Mehrwert:

= Aufzeigen von Schwachstellen
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Methodensammlung Wandlungsbedarf (2/4): € >
( Future Board Z Fraunhofer ©1 uwessisuean

1; B
sriungde ; ;‘ .! ‘ @ HELTE
Qualifikationsbedarf
(Verdnderung des l ) . l
Qualifikationsbedarfs) ; s T
(Art und Wege von
e S e
= @me e @&
(IT-baslerte Entschel- {S i
Mensch, Prozess, IT) = "'l‘t‘ﬂ_._.* "jr

gering sehr hoch
M
Objekten und Menschen)
(@}

Beschreibung der angestrebten Zukunft anhand von Dimensionen aus den Kategorien: Mensch, Technologie, organisation. Dauer insgesamt ca 2h.

Beteiligt ist das Projekt-Kernteam, pro Feld 5-10min. Moderierte Punktbefragung und Diskussion. Daraus resultierend die Abstéande zur
Veréanderung des Status Quo und der Zielbild-Vorstellung.
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Prinzip Glossar und Beispiele

| I Verstarkte Flexibilisierung der Mitarbeitenden * Personaleinsatz der Mitarbeitenden

+ Inhaltliche Flexibilitat der MA hinsichtlichihrer Tatigkeiten

2 Organisatorische Befahigung zur flexiblen Personaleinsatzplanung  + Organisatorischer Rahmen erlaubt unkomplizierte MA-Einplanung (z.B. im Rahmen der Schichtiibergabe)

« Transparenz

3 Starkung der Bereitschaft der MA fiir flexibles Arbeiten « Mut und Einsatzbereitschaft starken, flexibel eingesetzt zu werden

» Eigenverantwortliche Weiterbildung
«  Wertschdtzung des Mitarbeiters

* Mitarbeiter kann dadurch seine Work-Life-Balance mitbestimmen

4 Hohe Transparenz * Prozesse und Ablaufe
« Informationen in Systemen

5 E= Klare Rollenbeschreibung und —verteilung » Beschreibung der Rollen und Verantwortlichkeiten sowie Zuweisung dieser zu Personen
» Klare Definition der Leitplanken, in denen Mitarbeitende autonom und autark entscheiden und agieren kénnen

6 Verbessern der Managementsysteme » Standardisieren, wo es moglich ist und diese Standards leben
» Flexibilitat zulassen, in bestimmten Situationen bewusst auf Standards verzichten (Spielraum in Rahmen der Leitplanken

ausnutzen)
* Reduzierung von Aufwand
» Zielkonflikte aufdecken

7 e Forderung Kultur- und Mindsetwandel * Orientierung, Ausrichtung und Umfeld
= Fihrungskraft muss starker agieren (Lob und Tadel sowie Erfolge hervorheben und Lesson learned bei Misserfolgen
anwenden)
8 Hohe Umsetzungsgeschwindigkeit + Auftragsbezogen (Reaktion auf Kundenwiinsche): Kundenwunschanderungen, Spezialauftrage

« Verdnderungsprojekte (eher intern): schnelles Abarbeiten von (internen und externen) Projekte

* Interne Schnittstellen sollen besser zusammen agieren

Beschreibung von Gestaltungsprinzipien auf Basis von Expertenworkshops.
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Methodensammlung Wandlungsbedarf (4/4): €
€ Entwicklung Gestaltungsprinzipien il EEERTED = Fraunhofer # zomme

Gestaltungsprinzipien
KANO-Auswertung konsolidiert Zufriedenheit

Leistungsmerkmale
" Verstirkte Flexibilisierung der Mitarbeitenden
Hohe Transparenz
Verbessern der Managementsysteme
Starkung der Bereitschaft der MA fiir flexibles Arbeiten
Hohe Umsetzungsgeschwindigkeit

Erwartungen ' Erwartungen
nicht erfullt erfullt

Forderung Kultur- und Mindsetwandel

Organisatorische Befdahigung zur flexiblen Personaleinsatzplanung
Klare Rollenbeschreibung und -verteilung

Unzufriedenheit

Bewertung von Gestaltungsprinzipien auf Basis einer KANO-Auswertung.




Methodensammlung Planung (1/6): €
€ soll-Prozess Beschreibung EEERERED = Fraunhofer |

\

I1AOQ

vShHslar\dsmar\agemem / Anlage IST

Ziele: |
= Vereinfachter Prozess T — — | [
= Selbstbefahigung der Mitarbeiter g .

Pr
Zustandighoten ozess

- ] - ~,—j_z-~ - :..f: ui i
Vorgehen: - —

1. Workshop e T
2. Punktebefragung verschiedener : 1 1 = ]

Dimensionen ' | l=

3. Konzeption neuer Kommunikationsablaufe | - -~ X
4. Visualisierung il = =~ | ===

Ergebnisse: = 1= =

= Visualisierter Zielzustand - T B , =,

Mehrwert: ﬂ *
= Ableitung von Umsetzungspunkten -
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Methodensammlung Planung (2/6): € > QUNDIS

€ Kultur- und Werte-Wo rkshop EEEETED = Fraunhofer (s

IAO Technologiemanagement IAT

2.Braindump

4 Werte definieren und

1. Einleitung 3.Extreme bestimmen

(maximal 7)

Wunschposition ableiten

In der Projektphase soll die agile 1. Diese besonderen Aspekte und Zusammennst
Teamarbeit unterstitzt werden und Verhaltensweisen zeichnen Qundis w A A A
Mmmm“ realisiert w-erden. besonders avs . T, e e e ﬁ&ﬁ%gﬁﬁ E&E&Eﬁlﬂﬁ IST Wunsch
Mit den nehtlgen Interventionen und Intaraktionen, Transparenz, .. wirt egoacrartsch gehandek: Leiscungszisle vor Augen.
Maflnahmen soll der Kutturwandel Mitarbeiterbefanigung
gefordert werden. S —
s e i dmeis| e izt
Wir wollen deshalb die Werte erfassen, e Qe Y
Pabei ist es Wleht'g 2zu verstehen warum: Freinsitan/Spislrsums
. ummhlede ﬂcmal' machen ﬁ?ﬁ.ﬁ‘&ﬁ;ﬂ?”"‘“"’s‘ﬂﬁ‘éﬂo . wrncwnms FegeiniLetrplaricen for effizientes
- Auswirkungen auf Erfolg e e e
2 piese besonderen Aspekte und sl e s st
Verhattensweisen konnten fir die
Umsetzung besonders relevant sein._..

Halbtages-Workshop zur Annéhrung an ein gemeinsames Kulturverstandnis (Kultureisberg, Kulturzwiebel, Laloux). Gemeinsam mit allen
Projektbeteiligten werden Werte sichbar mithilfe identifizeirten Eigenschaften und der Einordnung von Ist und Wusch auf einer Skala mit extremen

Auspragungen. Basierend auf “der Skala wurden verschiedene Verhaltensweisen diskutiert und beschrieben wie die Verhaltensweise angepasst
werden kann.




Methodensammlung Planung (3/6): € QUND:S

€ Produktionsablauf skizzieren

titut fiir Arbeitswissenschaft und
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Im Rahmen der Methodik wird der Wertstrom zunachst in seinen relevanten Arbeitsplatzen skizziert und in eine strukturierte Analyse uberfihrt.
Darauf aufbauend erfolgt fur jeden Arbeitsplatz eine differenzierte Hochrechnung, die die jeweilige Steuerungslogik, unterschiedliche

Besetzungsszenarien (minimal, ideal, maximal), erforderliche Qualifikationen sowie sonstige wesentliche Rahmenbedingungen bericksichtigt. Die
So entstehende Struktur dient als Grundlage fur die systematische Auslegung von Arbeitsorganisation, Personaleinsatz und Qualifikationsprofilen
im Wertstrom.




Methodensammlung Planung (4/6): € >

€ Rotationsbedarfe ermitteln EEENTEED = Fraunhofer e

M lliness M Vacation

35%

30% ot - : - —

25%

20%

15%

10%

5%

0%
123456 7 8 91011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041424344454647484950515253

Personalangebot je Woche analysieren und mittlere Abwesenheit ermitteln.
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Methodensammlung Planung (5/6): € >
Rotationskonzept

Endmontaga A Vormontage

digital worx

: Universitdt Stuttgart

—
% F ra u n h Ofe r Institut fir Arbeitswissenschaft und

|A0 Technologiemanagement |AT

<

Loten, Montieren,
Priifen, Endmontage

Konfektionieren, verpacken Priifung Unterstiitzung

Der Wertstrom wird grob skizziert und die Arbeitsbereiche definiert um die Besetzungsangaben aus der Erfahrung festzuhalten.

Wertstrom, Verk
ettung

Beschreibung

Steuerung

Besetzung
*Maximal
*Normal
*Reduziert

Qualifikationen

Sonstiges, Bemer
kungen

6 Einzel-AP fiir Vormontage

Bedarfsweise besetzt,
Einteilung durch SL

3 AK/Schicht 9 AK/Tag
2 AK/Schicht 6 AK/Tag
1-2 AK/Schicht 4 AK/Tag

Montage + Verpacken

Rotationspool

Je 1 Stamm-AK / Schicht
rotiert intern aus Linie zur
Vormontage

2 parallele U-Linien mit 4 Stationen
je 3 AK

AK rotieren stiindlich in der
Linie wegen Abwechslung
von konzentrierter Lotarbeit.

6 Linienschichten 18 AK/Tag
4-5 Linienschichten 12-15 AK/Tag
3 Linienschichten 6 AK/Tag

Lotkraft + Montage

Rotationspool
Je 1 Pooler / Schicht + Linie

(insg 6 externe Pooler) als Montierer

in der Linie (Lotet nicht)

Externe werden in der

3 parallele AP verpacken
mit Beschriftungslaser

Stichprobenpriifung Fer
tigprodukte

Feste Zuordnung wahrend Schicht, Externe QS
rotieren schichtlbergreifend mit

restlichen AP

2 AK/Schicht 6 AK/Tag
1-2 AK/Schicht 4 AK/Tag
1 AK/Schicht 4 AK/Tag

Montage + Verpacken Akkreditierung Eichen

Rotationspool
Je 1 Stamm-AK / Schicht rotiert
intern aus Linie zur Vormontage

Motivation: Verpackungs-AP sind
einfach aber beliebt bei Stamm-AK, da

1 Teamleitung

Besetzungsbedarf gesamt:

*33 AK/Tag -> 6 AK kommend Pool
*25 AKT/Tag

*16 AK/Tag -> 8-10 AK gehend Pool

Stammbelegschaft:
Gesamt: 31 AK Brutto
Jeder kann jeden AP (Loten,
Montieren, Verpacken)

bestehende interne Rotationsprinizipien werden bertcksichtigt und zusatzliche externe Rotationsbedarfe ermittelt.
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Methodensammlung Planung (6/6): € >
. dioi = Universitit Stuttgart
( Rotationskette digital worx b Fraunhofﬁg

Bereich Rollen Grad / LCULSY - Endmontage A Endmontage B Endmontage C Vormontage VM SMD
Anz Stamm-AK Sell=
EMA 8 Montage + Verpackung 6/8 Ist: 2 AK Montage + Verpackung Ist: 5 AK Montage + Verpackung Ist: 1 AK Montage + Verpackung
23 Lotkraft+ Montage 0/7 Ist: 4 AK Lotkraft+ Montage Ist: 1 AK Lotkraft + Montage Ist: 2 AK Lotkraft + Montage
0 Anlagenbediener A o/o
0 Anlagenbediener SMD o/o Soll: 2 AK Montage + Verpackung soll: 4 AK Montage + Ve
0 Anlagenbediener VIV o/fo
EMB 10 Montage + Verpackung af23 Ist: 5 AK Montage + Verpackung Ist: 10 AK Montage + Verpackung Ist: 4 AK Montage + Verpackung Ist: 4 AK Montage + Verpackung
0 Lotkraft+ Montage ofo
7 Anlagenbediener A o/o Soll:2 AK Mo Soll:2 AK Mon
0 Anlagenbediener SMD o/o
0 Anlagenbediener VM o/o
EMC 24 Montage + Verpackung 6/11 Ist: 7 AK Montage + Verpackung Ist: 3 AK Montage + Verpackung Ist: 1 AK Montage + Verpackung
0 Ltkraft+ Montage o/o
0 Anlagenbediener A o/o Soll: 4 AK Montage + Verpackung Soll: 2 AK Montage + Verpackung
0 Anlagenbediener SMD o/o
0 Anlagenbediener VIV o/fo
VM 0 Montage + Verpackung o/o
0 Lotkraft+ Montage ofo
0 Anlagenbediener A o/o soll:1 AKAnlag ener ViV soll: 1 AK Anlag diener VIV soll:1 AKAnlag er
0 Anlagenbediener SMD o/o
18 Anlagenbedienar VM 3/15 Ist: 2 AK Anlagenbediener VM Ist: 6 AK AnlagenbedienerVivi Ist: 4 AK Anlagenbediener VM Ist: 3 AK Anlagenbediener VIV
SMD 4 Montage + Verpackung o/o
4 Lotkraft+ Montage o/o
0 Anlagenbediener A o/o
13 Anlagenbediener SMD 1/o Soll: 1 AK Anlag erSMD
0 Anlagenbediener VIV o/fo
12 AK Montage + Verpackung 5 AK Montage + Verpackung 15 AK Montage + Verpackung 4 AK Montage + Verpackung 6 AK Montage + Verpackung
2 AK Anlagenbedienervivi 4 AK Lotkraft+ Montage 1 AK Lotkraft+ Montage 2 AKLotkraft+ Montage
6 AK Anlagenbediener VM 4 AK Anlagenbediener VM 3 AKAnlagenbediener viv
6 AK Montage g

Fiir die (ibergreifende Rotationsketten werden die ermittelten Rotationsbedarfe in einem Uberblick dargestellt, um aufnehmende und abgebende

Bereiche abzubilden. Die Bedarfe werden mit IST-SOLL Angaben auf Basis von Experteneinschatzungen oder verfigbaren Informationen
angegeben.




Methodensammlung Umsetzung (1/7): € > QUNDiS
¢ Entstehung des Stillstandstools EEEETED = Fraunhofer (5

Ziele:
= Mitarbeitergerechte Entwicklung
= Selbstbefahigung der Mitarbeiter

Vorgehen:

1. Workshop

2. Storyboard
3. Skizzen

4. Click-Dummy

Ergebnisse:
= Analyse der Funktionalitat
= Wissensdatenbank

Mehrwert:
" Toolzum Testen
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Einarbeitung

Bezeichnung

Mitarbeiter wird angelernt

Arbeil

wird mit Hilfe

51%

Einarbeitungsgrod

bis

c

Ar

wird zu 100 % beherrscht | 76% |

bis

100% |

Funktionen

L

Teamleiter

S

Stellvertretender Teamleiter

sV

Arbeits-

]
gang !
5
f
: i1 : : i
i i | § . v ‘ - i {
Mitarbeiter ~ = = . 3 t . -
e E b J i ‘ { 2 i = i » » } J
AEEN i | . b5 s k8|8
e | e | 8| BB |8 B, | e | | |e e | 8 | B8]
Funktion ~ KST ~ Name, Vorname v| Bereich ~ 2 |- 3 4 - 5 v 6 |~ a |- 8 9 10 11 ~ 12 - I8~ 2 |- 3 |- 4 |~ 5|~ 6 |~ 7
el —d Qcaloric C C C (e C C C G C 100%
283 Qealoric C C lc B C C C c 89%
283] sy B Qcaloric (= C G B C (s 86%
283 W —— At Qcaloric C ( (c (e C C B C 97%
283" — Qcaloric C C (£ (& C (& B 88%
283] Nl S Bghts Qcaloric C C (c (& C C G 100%,
283 -4 Qcaloric C C (e C C C G 91%
283| W . Qealoric (¢ © c (& C C G 100%|
53] e e Qeloric B Il I 0% :.
283 - Qcaloric C C C B C c 86%
283| B Qcaloric C © (r G C C (&, 91%
L 283| P h—— Qcaloric B (= C B C C C c c 89%

Qualifikationsmatrix: Sicht auf eine Linie

Stand der Fertigkeit je Mitarbeiter fur jeden Arbeitsplatz bzw. Arbeitsgang
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I1AOQ

Beherrschte Tatigkeiten je Mitarbeiterln in anderen Bereichen darstellen um gegenwartige Abdeckung zu

und Bezeichnung der Qualifikationsrollen und erste Einschatzung von Kosten fur interne Qualifizierung.

QVPS Qwater Qheat QsSMT Qcaloric
Mitarbeiter
Funktion |~ |K = Name, Vorname - Bereich |~ bl Arbeitspiitze |~ | Einarbeitungsgr ~ Arbeitspiiitze |~ | Einarbeitungsgr ~ Arbeitspidtze |~ | Einarbeitungsgr. ~ Arbeitspiitze v| Einarbeitungsgr = Arbeitspliitze | * | Einarbeitungsgr =
271 Qheat beherrscht 1lvon15APL zu 100%
280 i asmT beherrscht 23von 31 APL  zu 100%
m Oheat beherrscht 1lvon 1SAPL zu 100%
s ccsore | v | ORISR G| (oo %]
250 aves beherrscht| 10 von 15 APL  zu 85%
m Qheat beherrscht 12von 15APL  zu 100%
7 QOheat beherrscht 13von 15APL zu 96%
m A Oheat beherrscht| 11 von 15 APL  zu 52%
280 asmT beherrschi 4von 11 APL  zu 100% ‘:5:90
0 aws severson] T1von 15w 6o 8 e
270/ Qwater beherrscht dvon 11 APL  2u w00% & @)‘b Einheit  Verpackung Montage Qc SMT VPS Bemerkung
— A il 100% Grundausbidung 2bis4 3bis6 4 bis 10 4biz 10 4bis 10
280 QsMT beherrscht proTeam Arpeitsiage
283 Qcaloric beherrscht :e;z:;nﬁ 3 . 2 ) 3
m - S— Qheat behemscht 2von 11APL 2w 100% | oo veam Monate
m Oheat beherrscht
250/ aves beherrschi| 11 von 15 APL  zu 100% e o 96 144 336 336 224
280 asmr RN Kostanarnetiung 4320 6480 15120 15120 10080
280 asmT beherrscht 3von 11APL  zu 100% | proMitarbeiter Euro

visualisieren. Bestimmung von Anzahl
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Methodensammlung Umsetzung (4/7). €2
€ Rotationsmarkt als Abstimmungsformat EEERTED = Fraunhofer # zomme

\

ﬂ Allgemein Beitrage Dateien Rotationspool ¥ (3]

Mitarbeiterbedarf i Raster #? Board B Zeitplan % Diagramme € Zeitachse - = Filter v = Gn
Qheat - Michaela Qcaloric - Max SMD - Richard Qwater - He
Aufgabe hinzufugen - Aufgabe hinzufigen 1+ Aufgabe hinzufligen T Aufg
Bedarf  Montage/Verpacku... Bedarf = Montage/Verpacku.. Bedarf
() inKW251MA (O 1MAKW26 SS oder NS (O 1MAKW26 FS oder SS Eiedigres
1 MA ab sofort fir heute oder morgen, Schi ! ® VIA fir die £S oder S5 am Schwall wird ber
e B Qo £ 25.06. @ @ @ “ ! @ B O
& 2006 @ @ @ B 2606 @ @ @ “
Erledigte Aufgaben 29 v

Bedarf ~ DFS Montage

O 1MAKW26in FS Eriedigte Aufgaben 28 v

Die Organisationsmethodik umfasst die Einrichtung verbindlicher Kommunikations- und Abstimmungsformate fur Schichtleitungen und
Mitarbeitende. Fur Schichtleitungen werden feste Foren wie ein Teamsboard als ,,Rotationsmarkt® sowie ein taglicher Jour fixe um 7:30 Uhr

etabliert. Fur Mitarbeitende erfolgt die Informationsvermittlung insbesondere uUber die direkte mundliche Ansprache durch die Schichtleitung.
Planungs- und Abstimmungszeiten werden regelmagig in Shopfloor-Runden und bei Bedarf zusatzlich eingeplant. Relevante Informationen sind zu
definierten Zeitpunkten zu prufen und werden nach dem Bring-Prinzip aktiv an die jeweiligen Akteursgruppen tubermittelt.
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Methodensammlung Umsetzung (5/7): €
Entscheidungslogik zur Allokation

|

<

Universitat Stuttgart
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Szenario Abgebender Aufnehmender Einsatzregelung Flankierende Instrumente Arbertszeitkonten Bemerkungen
Bereich Bereich
Bedarfs- + Mit Uberdeckung - mit Unterdeckung Mitarbeiter aus Roetationspool wechselt in Zukiinftig direkt in Zeitwirtschaft verbuchen
ich Bereich mit Unterdeckung iiber .. Zemterfassung 1m Team™
anseleich Eostenstellenwechsel in Excel erfassen
Nirgends -+ Mit Uberdeckung = Mit Uberdeckung Wechsel und Abbau Flexstunden im 1. Auffillen mit notwendigen Abbau Flexstunden (Freischicht) in
Bedarf oder aufnehmenden Bereich, Nebentdhigkeiten (Lotschuhmg, beiden Bereichen
=- ausgeglichen Emméglicht langers Freiblocke (eine Wartung) Teamubergreifende Betrachtung
Woche Freizchicht) 2. Nutzen fiir Aufban und Auffnischung Zeitkonten, Abbau Flexstunden in
Nivellierung von Zeitkonten zwischen Querqualifikation Bereich mit deutlich hiheren Zeitkonten
Bereichen
Beiderseits - mit Unterdeckung - mit Unterdeckung Wechszel in anderen Bereich, falls Auftrige Anordoung Mehrarbeit
Bed dort durch Vertrieb/GF priorisiert sind.
f Fallz anhaltende hohe Auslastung
Anforderung und Einarbeitung
Leazsinghkraften
Ausge- +- Ausgeglichen =- Auzgeglichen TurnusméaBiger Austausch ven MMomentan wird davon ausgegangen, dass
glichen Rotztionspoolerm zum Erhalt von Anffnischungsturnus (ein Einzatz je Quartel)
Qualifikation und Foutine nicht vergessen schon durch Eapazitatsausgleich gegeben ist
-= Uber Rotationsplanspiel prifen

Die Methodik umfasst eine tabellarisch strukturierte Szenariologik zur bereichsubergreifenden Einsatzplanung. Fur definierte Kombinationen aus
Uberdeckung,

Unterdeckung oder ausgeglichener Personalsituation im abgebenden und aufnehmenden Bereich werden jeweils
Einsatzregelungen, flankierende Instrumente, der Umgang mit Arbeitszeitkonten sowie erganzende Bemerkungen festgelegt. Dadurch wird eine
standardisierte Entscheidungsgrundlage geschaffen, um Personal flexibel zwischen Bereichen einzusetzen, Kapazitaten auszugleichen,
Flexstunden zu steuern und Querqualifikationen systematisch zu erhalten




Methodensammlung Umsetzung (6/7): € QUNDIS,

€ Entwicklung Rollen- und Nutzungskonzept — CEEETED = rraunhofer s

\

L
|

Benutzer- '_ ]_ '
i _ Verwaltung = =
. — :-"
| 1
0 o — ]

Arbeitsplatz-

Verwaltung e — ==
Dashboard/Auswahl

Produktionslinien- ——

Verwaltung '

Die Entwicklung des Empowerment-Tools folgt einer rollenbasierten Methodik. Dabei werden zunachst die im Produktionssystem relevanten
Akteursgruppen identifiziert und hinsichtlich ihrer Aufgaben, Verantwortlichkeiten und Entscheidungssituationen analysiert. Darauf aufbauend

werden rollenspezifische Informationsbedarfe, relevante Kennzahlen und mogliche Handlungsoptionen abgeleitet und in kontextspezifische
Systemsichten Uberfuhrt. Dieses Vorgehen ermoglicht eine adressatengerechte Gestaltung des Tools und unterstutzt die bedarfsspezifische
Nutzung durch unterschiedliche Rollen im Produktionskontext.
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€ Entwicklung der Datenarchitektur EEEETED = rraunhofer # e,
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LAl R R NN R R R R RN RR R RN E RN R NN TR NN ERANERRNEY
i
i H Stillstandsmeld H ’
o H Wissensdatenbank H illstandsmeldung : Reporting
= == — e — o= -
- - . L — - e ——
" m : o
H : Eintrag H Arbeitsplitze .
Dashboard/Auswahl : H i Individuelle Dashboard
: H H :
(] ) = == — Em—— e ==
- a B
e
Login (Rollenspezifisch) LBeung H Fehler

e H Ubersicht
s :

Lasung/Eskalation

Stérungsakie

Die Entwicklung der Datenarchitektur erfolgt nach einer kontextorientierten Methodik zur strukturierten Abbildung von Problemlésungsprozessen.
Zunachst werden relevante Kontextdimensionen — Mitarbeitender, Arbeitsplatz und Tatigkeit — definiert und in ein hierarchisches Datenmodell
uberfuhrt. Darauf aufbauend werden Probleme mehrstufig klassifiziert und mit potenziellen Losungen verknupft. Fur die Bearbeitung wird

zwischen eigenstandig initiierten Losungen und automatisierten Eskalationspfaden unterschieden. Dieses methodische Vorgehen gewahrleistet
eine eindeutige Zuordnung einzelner Problemlosungen zu ihrem Entstehungskontext und schafft die Voraussetzungen fur nachvollziehbare
Analysen sowie die datenbasierte Weiterentwicklung von Unterstutzungs- und Entscheidungsstrukturen.
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Ziele: A. Nutzung & Zugang
= Mehrwert Q1. Ich nutze das System regelmaBig, wenn eine Storung auftritt.
[ | N utzen Q2. Der Zugang zum System am Arbeitsplatz ist einfach und ohne Umwege maglich.

Q3. Ich flihle mich ausreichend geschult, um das System effektiv zu nutzen.

B. Verstandlichkeit & Bedienung

Vorgehen: Q4. Die Benutzeroberflache ist verstandlich und iibersichtlich gestaltet.

1. Zielgruppe und Ziel der Befragung definieren Q5. Es ist fiir mich leicht, die passende Information zu einer Stérung zu finden.

2. Hypothesen Q6. Es ist einfach einen neuen Losungsweg im System einzutragen.

3. Fragebogen erstellen C. Niitzlichkeit & Eigenverantwortung

4. Freigabe Fra ge bogen Q7. Das System hilft mir Stérungen selbst zu beheben.

5. Umfrage starten und auswerten Q8. Durch die Nutzung fiihle ich mich sicherer im Umgang mit Maschinenstérungen.
Q9. Ich konnte dank des Systems bereits mehrere Storungen selbst losen.

Ergebnisse: Q10. Durch die Nutzung habe ich neue Kenntnisse in der Instandhaltung erworben.

= Analyse der Funktionalitat Q11. Durch das System fiihle ich mich stirker in den Montageprozess eingebunden

- VVI ssen Sd aten ba n k D. Zusammenarbeit & Wissensaustausch

Q12. Es ist hilfreich, dass Kollegen ihre Losungswege im System hinterlegen.
Mehrwe rt: Q13. Ich habe Vertrauen in die Losungswege anderer Mitarbeiter.

= Toolzum Testen Q14. Wenn eine Stérung nicht ésbar ist, funktioniert die Ubergabe an Techniker reibungslos.
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Szenario Abgebender Aufnehmender Einsatzregelung Flankierende Instrumente Arbeitszeitkonten
Bereich Bereich
Bedarfs- + Mit Uberdeckung - mit Unterdeckung - Mitarbeiter aus Roetationspool wechselt in
ausgleich Bereich mit Unterdeckung

- Kostenstellenwechszel in Excel erfazzen

Nirgends + Mit T:"berdeckung + Mit I_J'I:lm'dbcl-:ung Wechsel und Abbau Flexstunden im 1. Auffillen mit notwendigen - Abbau Flexstunden (Freizchicht) in
Bedarf oder aufnehmenden Bereich, Nebentitigheiten (Létschulung, beiden Bereichen
+- ausgeglichen - Ermdglicht langere Freibldcke (eine Wartung) - Teamiibergreifende Betrachtung
Woche Freizchicht) 2. Nutzen fiir Aufban und Auffrischung Zeitkonten, Abbau Flexztunden in
Nivellierung von Zeitkonten zwischen Querqualifikation Bereich mit dentlich héheren Zeitkonten
Bereichen
Beiderseits - mit Unterdeckung - mit Unterdeckung Wechsel in anderen Bereich, falls Auftrige Anordnung Mehrarbeit
Bed dort durch Vertriek/GF prionisiert sind.
o Falls anhaltende hohe Auslastung
Anforderung und Emnarbertung
Leasngkraften
+- Aunsgeglichen +- Ausgeglichen TurnuzmaBiger Austausch von
Rotationspeolern zum Erhalt von

Qualifikation und B outine nicht vergessen

Rotationsplan dimensioniert, zeigt Uber die Matrix hinaus, wieviele Arbeitskrafte, mit welchen Qualifikationen sollen wohin rotieren konnen
(Bereiche) Handhabbare Bundelung von Kompetenzen und Qualifikationen, die Beschaftigte fur den Einsatz in anderen Arbeitsbereichen und

Kostenstellen benotigten Arbeitsbereich bzw. Arbeitsplatzgruppen in dem Bereich. Spezielle Fertigkeiten oder Fahigkeiten, Aufwand fur
Qualifikationserwerb, Rhythmus fur Qualifikationserhalt.
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< Hypothesenauswertung EEERERD = Fraunhofer i wemenn:

\

Hypothesen Hypothesen

Die Hypothesen werden durch die Akzeptanzbefragung belegt/widerlegt und geben Aufschluss iiber die Akzeptanz
der Mitarbeitenden und die Faktoren, die diese beeinflussen. H7. Die Akzeptanz hangt stark davon ab, ob Kollegen die Datenbank aktiv mit Losungen fullen.

H1. Der Mitarbeiter ist starker in den Montageprozess integriert und Ubernimmt mehr Eigenverantwortung, was die

Aifriaclenheit stelgert H8. Das System verbessert die Zusammenarbeit zwischen Mitarbeitenden und reduziert die Abhangigkeit von

Meistern/Technikern
H2. Qualifizierungsbreite und -tiefe wird gesteigert, da Mitarbeitende mehr Instandhaltungsprozesse (ibernehmen.

H3. Das System tragt zur Steigerung der Eigenverantwortung bei. H9. Die wahrgenommene Nutzlichkeit hat starkeren Einfluss auf die Nutzung als die Benutzerfreundlichkeit.
H4. Wenn die Anleitung nicht funktioniert, wird das System nicht angenommen werden. . . L . . .
H10. Akzeptanz steigt mit der Haufigkeit erfolgreicher Problemldsungen durch das System.

H5. Wenn technische Probleme auftreten, flihrt das zur Frustration bei Mitarbeitenden und die Akzeptanz des Systems sinkt.

H6. Fir einige Mitarbeitende wird das System einfach zu bedienen sein und andere werden sich dabei schwer tun. H11. Unterschiedliche NUTZGFgFUppeﬂ (ZB erfahrene MA vs. Neue MA) bewerten das Sy5tem unterschiedlich.

Ziel ist es ein Validierungskonzept zu Erarbeiten, um den Erfolg der Umsetzung zu bewerten. Vorbereitend mussten alle beteiligten Hypothesen zur

Umsetzung bilden. Diese wurden systematisch ausgewertet und geclustert.
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Flexibler Personaleinsatz SIETIG e
1. Wandlungsbedarf (’//—;l—vase aus ~~~~~~ N 4. Bewertung
Orientierungsmethoden .. Wwahten (ick) Evaluierungsmethoden

=  Qualifikationsmatrix
= Use Case Beschreibung*
=  Aufnahme bestehender Prozesse*

=  Akzeptanzworkshop*

= Hypothesenbildung und KPI-Konzept*

=  Systematische
Mitarbeitendenbefragung

2. Planung

Planungsmethoden

= Analoge Arbeitszeiteinteilung*
= Personas Arbeitszeiteinteilung*
= Digitale Arbeitszeiteinteilung*
= Arbeitszeiteinteilung fur KW5

3. Umsetzung
Umsetzungsmethoden

= Planungsprinzipien und —prozesse*
= Systematische Aufdeckung und

Besprechung von Planungskonflikten*
= Planspiele

(*) Methode in Beispielansicht, nicht in Standardformat aufgefthrt
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Arbeitszeiten nach Praferenzen und Verfugbarkeit selbst bestimmen. Dieses Konzept bietet zwei Hauptvorteile: Erstens reagiert es besser auf
unvorhersehbare Arbeitslastschwankungen als zentrale Planung. Zweitens verbessert es die Work-Life-Balance, indem es die Abstimmung von

Beruf und Privatleben erleichtert. Im Gegensatz zu traditionellen Schichtmodellen setzt dieser Ansatz auf Flexibilitat und Eigenverantwortung der
Mitarbeitenden, was einen deutlichen Paradigmenwechsel darstellt.
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(Quallflkatlonsmatrlx Metering LAWK~ 2 Fraunhofer ) e

Ziele:

=  Definition und Gruppierung von Qualifikationen
= Uberblick iiber vorhandene Qualifikationen

VO rgehen: Qualifikationenvon Logistikern, Lotern und Priifenden in M1 bis M5:
1. Auflisten aller Mitarbeiter (Zeilen) - ——029—/1J "/
2_ Aufsteuen der benétigten Qualifi kationen i Diese Ubersicht zeigt die Qualifikationen der Rollen in den Modulen M1 bis M5.
(Spalten) e T
3. Entscheiden, ob Erfahrungsniveau = 7’ Q
-5 \
aufgenommen werden soll
4. Tab eu e b efuu en Personalnummer Name Logistiker Loter Priifer
5. Tabelle analysieren und . x .
MaBnahmen ableiten M3 x X
Ergebnisse: i x x
. . . . . . pe . M5 X
= Uberblick uber Mitarbeiterqualifikationen

= Qualifikationsbedarf steht fest

Mehrwert:
= |dentifizieren und Aufdecken von Lucken
= Unterstutzen einer stabilen Qualifikation




DIEHL = S
( Use-Case Beschreibun g Metering Hﬂg%? 4 Fraunhofer I s

... - .
if@h Rollen und Interaktionspartner Funktionen

Y KPls und @

Erfolgsfaktoren

‘H‘ﬁ Arbeitsorganisation und
Prozesse

Page dir ® Fraunhofer 1AO 2 Fraunhofer

Beschreibung der angestrebten Umsetzung anhand der vier Kategorien: Rollen und Interaktionspartner, Funktionen, Arbeitsorganisation und

Prozesse und KPIs und Erfolgsfaktoren. Dauer insgesamt ca 3h. Beteiligt alle Projektrelevanten Personen, pro Feld 5-10min. Selbststandiges
Brainstorming, dann gemeinsame Zusammentragung und Diskussion. Daraus resultierend Beschreibung des Pilotbereiches.
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Halbtages-Workshop mit alle beteiligten Projektpartnern. Ziel ist es, bestehende Prozesse zu betrachten und zu analysieren.
Hierflir klassisches Makigami vorgehen.
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.......

Halbtages-Workshop zur Anndhrung an eine mogliche Planungstafel. Gemeinsam mit allen Projektbeteiligten. Basierend auf dem Template

wurden verschiedene Moglichkeiten ausprobiert, wie die Arbeitszeiteinteilung erfolgen kann. Hauptpunkt war die Unterscheidung Arbeitszeit vs
Arbeitsort, wie soll die Besetzung von Engpassarbeitplatzen aussehen.
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Beschreibung der Persona: Einsatzbedingungen: Beschreibung der Persona: Einsatzbedingungen:

(Name, Alter, Familie, Hobbies, ...)

Arbeitsaufgaben:
(Qualifikation, Lieblingsarbeitsplatz. ...)

(Zeiten. Schichten. ...)

(Name, Alter. Familie, Hobbies, ._.)

Leawn, 25

Seit 2 Jahren b Lntermehmen
Fraw arbeitet im Krankenhaus
Ehrenamtlicher Karate-Tratner

Sonstiges / Wiinsche:

Arbeitsaufgaben:
(Qualifikation, Lieblingsarbeitsplatz, ...)

Arbeitet am licbsten am QWZL

{Zeiten, Schichten, ...)

Avoeitet 2-Schicht

Sonstiges / Wiinsche:

MbBehte tmmer Dienstags ab
1gur frel, wa die Jugendgruppe
i verein zu trainieren

15 min. als Vorbereitung auf excelbasierte Arbeitszeiteinteilung. Teilnehmende erhalten Template flr jeweis 1-2 Personas, das sie individuell

ausfullen. Ziel ist die Identifikation méglicher Personas, um verschiedene Bedurfnisse in der flexiblen Einsatzplanung zu simulieren.
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Excelbasierte Arbeitszeiteinteilung

DIEHL s

~ Fraunhofer

Universitat Stuttgart

Institut fiir Arbeitswissenschaft und

M ete r I n g Al Planning 1AO Technologiemanagement IAT
Simulation Planungslogik weche _ 18
G [Anw] Ges [ Abw] veri]
: . 1 27 0 5 25
Excel-Dummy zum Test der Schichtplanungslogik _ T — = ]
— a: ﬁ?‘ﬁ_— Di 0600 14:00 22:00 Tag | Mi 06:00 14:00 22:00 Tag e N .
- 1 Tamia Stephan 15 Prifer/Montierer Tami Zeit Tami Zeit 1 [Tami
Schichtbesetzung (rechts) -;wrzegﬁfoza - Ml Al e e 2 Vincent Stephan 14 Montierer Vin Zeit vin Zeit 1 [ vin
= Mitarbeiter planen sich je Wochentag auf die Arbeitsbereiche ein | Dauer 5 9 5 9 3 Lean Stephan 16 Loter/Priifer/Montierer Lea Zeit Lea Zeit 1 | Lea
*  Entsprechend den Qualifikationen und den gewahlten Personas - s 8 Marc Ferd -6  Marc Ferd 4 laila Florian 11 Lster Laila Zeit Laila Zeit 1 [Laila
= Keine sonstigen Vorgaben und Einschrankungen Priffen 3 Dauer 15 8 3 23 8 5 5 Matthis Florian 11 Léter Mat Zeit Mat Zeit 1 |Mat
B AN 22, GWZ 04 -4 |dr Tami -10 Jdr  Tami & Idris Florian 17 Lbter/Prufer/Montierer/Logistiker  Idr Zeit Idr Zeit 1 | 1dr
+ Loten Montieren 7 Nilay Johannes 15 Prifer/Montierer Nil Zeit Nil  x  Zeit Nil x
B2 Dauer 52 9 8 8 56 10 8 ] & Francesco Johannes 12 Loter/Prisfer Fran Zeit Fran Zeit 1 |Fran
50% Liiten Name Mick Bent Den Mick Bent Den | [Gruppes | |
50% Mantierne Dauer 8 7 10 8 8 7 o 8 1 Curt Sebastian 17 L8ter/Prifer/Montierer/Logistiker Cur Zeit Cur Zeit 1 | cur
§ Name 6 Tamo Laila Mat Ros 3 Tamo Laila Mat Ros 2 Tammo Sebastian 16 Lster/Pritfer/Montierer Tamo Zeit ramo Zeit 1 [ramo
Kapazititsrechner ig"l"‘:m” o e o 3 Malte 16 Lbter/Pridfer/M Mal Zeit Mal Zeit 2 mal
*  Berechnung des taglichen Kapazititsbedars in h/AP hend von den montierten Produkten je Baureihe 3 N:'r’:er T Por o 4 loyce Chantalle 15 Prifer/Montierer Joy Zeit Joy Zeit 1 | Joy
5 Mick Chantalle 16 Léter/Priifer/Montierer Mick Zeit Mick Zeit 1 [Mick
z:'r’:er . an q an & Timon Cedric 16 Loter/Prisfer/Montierer Tim Zeit Tim x  Zeit Tim  x
Dauer 22 10 Fl 12 3 Fl 7 Primus Cedric 15 Prifer/Montierer Prim Zeit Prim x  Zeit Prim  x
4 Mal FRAN 4 Mal FRAN 8 Per Cedric 14 Montierer Per Zeit Per Zeit 1 | Per
18 e Daer 17 3 9 8 5 8 8 | [Gruppec | |
Mo Di Mi Do F Sa S0 Mo Di M Do Fr S5a 3o B Ky Paul Ing 8  Key Paul Ing 1 Ingmar Thomas 14 Montierer Ing Zeit Ing Zeit 1 |ing
GWZ 1/3 37 52 56 53 42 40 53 48 52 Dauer 8 3 7 7 2 Patrick Thomas 14 Montierer Pat Zeit Pat Zeit 1 | Pat
GWZ 4 15 23 14 27 30 10 18 14 18 0 oy 0 sy 3 Marcel TH 18 Prifer/Montierer/Logistiker Marc Zeit Marc Zeit 2 |Marc
M 1/2 55 s 53 42 a0 53 48 52 39 : 4 Ferdinand ™ 15 Prifer/Montierer Ferd Zeit Ferd Zeit 1 |Ferd
gay oo oo R el Emm— e
:i ii :z ii i: i: ;; :; ii i; e 12 ::I:: = ;i[ = !;ir 7 Roswitha Arnold 16 Léter/Priifer/Montierer Ros Zeit Ros Zeit 1 |Ros
e s ey S o e S R e 0 0 [ [eruppen | | | | — . — _
TEr= 7 Mal & Mal 1 Romy 17 Léter/Prifer/Montierer/Logistiker Romy Zeit Romy x  Zeit Romy x
ME 1/2 25 26 28 26 8 24 21 22 20 WS 2 Denny Nika 11 Léter Den Zeit Den Zeit 1 |Den
Daver 3 3 3 Bent Nika 16 Léter/Prifer/Montierer Bent Zeit Bent Zeit 1 [Bent
e - - 4 Fritz Nika 17 Léter/Priifer/Mantierer/Logistiker Fritz Zeit Fritz Zeit 1 |Fritz
0 194 205 229 242 1] 0 168 180 179 179 181 L] 0 Dauer 6 2 8 6 2 8 s Louis Stefan 15 Prifer/Mentierer Lou Zeit Lou Zeit 1 |lou
9 2 h je Schicht MName 4 Marc Jas 4 Marc las & Paulina Stefan 14 Montierer Paul Zeit Paul Zeit 1 |Paul
7 Kay Stefan 14 Montierer Kay Zeit Kay Zeit 1 | Kay

Simulation der Planungslogik in Excel, um sich der Softwarelésung zu nédhren. Einbezug der zuvor generierten Personas. Beteiligte erhalten

Personas und mussen basierend auf dem Profil die gewlinschten Arbeitszeiten eintragen. AnschlieBend prtft Meister, ob so eine Produktion
realisierbar wéare. Aufwand pro Runde ca 1,5h.
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Ziele:

= Definition Ablauf Prozess Vergabe Arbeitszeiten . SenEimeliung derfnbeltszelt /AW

= Visuelle Darstellung des Prozesses } 1 ) ) 4 ’ S B[ )
= Funktionsbeschreibung des Prozesses an Stakeholder g o b []w i g
Vorgehen: | = i - woniee |ogbaiueien | |

1. Welche Ereignisse gibt es : 5. Valid oot g
2. Was ist der Zeithorizont gesamter Prozess e

3. Wieviel Zeit brauchen wir pro Prozessschritt | h = = - = - i

4. Wann und durch wen erfolgt die Freigabe 2|8 g
5. Wann sieht der Mitarbeiter was ~ _ 24 i . =

6. Visuelle Darstellung des Prozesses : :
Ergebnisse: ) )
" Prozess dargestellt —~ = — : - n——

= Verantwortlichkeiten definiert E g
Mehrwert: | 5 6 7 8 o TRER

= Klare Darstellung des Prozesses (zur Orientierung) £, .
= Vergabe von Verantwortlichkeiten 2 i -

= Moglichkeit zur Adaption im Verlauf des Projekts
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Planun gS prinzipien Metering A Ptarning mo e

Agile Arbeitszeitplanung
Magliche Prinzipien fir die Prozesse

Prozess Beschreibung
Besetzungs- - MA tragen im Vorlauf Einsatzwiinsche ein, ggf. . . . " A H
wiinsche fiir mehrere priorisierte Schichten an einem Tag Optionen ,Wiinsch Dir was' Automatische thlchtplanung
automatisierte - Auch Freischichtwiinsche Mo 1D M D, | %
Schichtplanun. - Falls keine Winsche, freie Einplanung z =l lrer B S
P g | IT oder FK planen mit diesen Wiinschen die il S ] ,
: o XS TR S
Schichten o
T e
| b (i
o
Automatisiert - Mitarbeiter lassen passiv ihre Arbeitszeiten Automatische Vorplanung Manuelle Umplanung
Vorplanung mit vorbelegen durch FK oder IT R o 1D M. Dv %
selbst- - Bei Anderungswiinschen planen sie selbststandig um - ”FDF :: B'F ;_ =leeger ® Y
orgarmerter fryi | v w8 NN ‘i”‘—u“ pNud N
Umplanung | o ‘_ N
Gw|lbe LL | b L L o
Eigenverant- - Freigabe leeres Schichtplantableau zum Stichtag
wortliche - Mitarbeiter tragen selbst ein, Vergabe nach
hicht- Eskalationsreihenfolge
lS):se(tz:Ing - Konsequenz: Wer sich nicht einplant, arbeitet nicht
—-—

Seite 7 © Fraunhofer IAO Z Fraunhofer

1A0

Als Ergebnis der analogen und excelbasierten Arbeitseinteilungen Zusammentragung maoglicher Planungslogiken. In gemeinsamem Workshop

Diskussion der jeweiligen Vor- und Nachteile. Daraus Erarbeitung von verschiedenen Planungsprinzipien.
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Halbtages-Workshop mit allen Beteiligten zur Ableitung eines Planungsprozesses. Basierend auf Ergebnissen aus Planungsprinzipien wurde im

Makigami-Style ein Planungsprozess erarbeitet.
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Im Rahmen der Erarbeitung des Planungsprozesses wurden mogliche Planungskonflikte identifiziert. Zur Auflésung dieser Konflikte wurde

Agile Schichtplanung

Ubersicht Planungskonflikte und Losungsrahmen

Konflikt Beschreibun T .4 :
9 Magliche Losungen und Eskalationen
Arbeitsplatzbesetzung Einigung fir einzelne Schichten
- First come Freigabe leeres Schichtplantableau zum Stichtag, Mitarbeiter tragen selbst ein
Schichtbesetzung Uberbuchung: Mehrere Mitarbeiter beanspruchen dieselbe Schichten first Vergabe nach Reihenfolge des Eintrags
Oberbuchung, Unterbuchung von Unterbuchung: Schichten bzw. Arbeitsplatze bleiben unbesetzt, insbesondere Irst sarva Nicht empfohlen
Tagen Engpassanlagen "
Entschei-
" . dungs-
Auftragsreihenfolge Mitarbeiter mochten Auftrage/Kapazitaten schieben bzw. vorziehen und f 1
Reihenfolge und Termine der benotigen Unterstltzung durch weitere Arbeitskrafte aus dem Team, d.h, diese ormel :&I(w‘
Fertigungsauftrage mussen ihre Arbeitseinsatze daran ausrichten x* 7 b
Qu erte Gleitzeit Gleitzeit: Schichtanzahl, Schichtlage, Schichtdauer weichen von der
Arbeitszeitfenster, Anzahl, Lage und . Normalarbeitszeit” ab. ‘
Dauer der Einsitze g;( auch ? (mehrere Kurzschichten am Tag) Bilaterale
Wie werden abweichende Zeiten besetzt -
Einigung
Arbeitszeitkonto Mitarbeiter beanspruchen freie Tage (4ZK Uberiauf) oder zusatziiche
Ampelsteuerung, Vorgaben fiir Arbeitseinsatze (AZK leer} zu Lasten anderer Mitarbeiter
periodische Auf- oder Abbau
Kunfristige Freischichten Maglich ja/nein: Bedingungen, Anzahl, Fristigkeit, Genehmigung
Freischichtwinsche nach erfolgter Mit/ohne Ersatz: Wer plant Ersatz: Vorgesetzter, selbst
Schichtplanung Team
Schichttausch WMbglich ja/nein: Bedingungen, Anzahl, Fristigkett, Genehmigung stimmt ab
Tauschwiinsche nach erfolgter Wer prift Regelkonformitat
schichtplanung Informationspflicht FK ja/nein
Zulagen bei Schichttausch
Beteiligung Verteilung der Schichten auf Mitarbeiter iber einen Zeitraum
Anwesenheiten Team oder einzelne Mitarbeiter im Team sind unzufrieden mit Fiihrungs-
Verteilung von Randschichten, Nachtschichten, Wochenenden ebene
Uberbuchung, Unterbuchung der Arbeitszeit zu Lasten Anderer .
entscheidet
Abwesenheiten Anzanl und Lage, insbesondere immer an Randschichten
Beteiligung an betrieblichen Freischichten
Zulagen UbermaBige Belegung von zulagenpflichtigen Schichten (Nacht, Wochenende)
Vermeidung von zulagentreien Schichten
=
seite 14 © Fraunhofer 1O ~ Fraunhofer

gemeinsam mit den Produktionsmitarbeitenden ein L6sungsrahmen erarbeitet.

1AQ
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Ziele:
= Praktische Erprobung des Prozesses in der Software
= Aufzeigen, dass Verteilungsalghorithmus funktioniert
[ Kénnen Ka pazitéten gedeckt Werden Sonntag Montag Dienstag Mittwoch Donnerstag  Freitag Samstag
Vorgehen: . e o _
1. Eintragung Wunschzeiten fur 1 Woche = e = fﬁ _Eﬁ WE
2. Einteilung durch K ANl (SN i
3. Abgleich der Ergebnisse EE E= == = =
4. Korrektur und Anpassung E - . 2= =
. : = == 3 =1 = -
5. Ableitung von weiteren MaBnahmen s T = e = = e
. =] e i e =] Zulassig, langfristig
E rge b n I s s e : - E @ E nicht erwiinscht

= Abgleich Wunsch- und Ist-Arbeitszeiten einer Woche
= Verifikation der Rahmenbedingungen
= |dentifikation von Schulungsbedarf fur Tool

Mehrwert:

= Aufzeigen von Erfolgen und Fehlern in Planung
= Aufzeigen Kapazitatist da

= Ubung des Ablaufs
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AuBenwirkung : Nicht wichti =5 Sehr wichtig Wie Arbeiten Sie aktuell: Unzufrieden Sehr zufrieden
- Image, Bekanntheitsgrad “meenee ’“. ---------- S BEDC- - o> Garinicht nuntagsuber it S 3
Cvempeansiery e u 52
Nahe zum Wohnort < 000 005> Wechselschicht, nur Frith- und Spatschicht OOV ... >
Héhe der Bezahlung R T i w8 8¢9 Dreischicht, Frih-, Spat-, und Nachtschicht { 3 i
. = -, achtschic *----- B R
Beschaftigungssicherheit oo w34 -+ 0080 e . B oo-o
auernachtschicht | e RS LTt T oo >
Unternehmenskultur, Umgang der Mitarbeitenden, | 4~~~ i 37— @yl "“ Mgl >
Atmosphare : |
. 0 Wie belastend empfinden Sie das Arbeiten in: Nicht belastend Sehr belastend
Arbeitszeit Nicht wichti: Sehr wichti
g Srtnichtlo =2 Frihschicht D | S—— @
Arbeiten in Vollzeit g~ . Ow8'D s9:'d» o
o I 3 Spatschicht S O 000 >
Arbeiten in Teilzeit ""... """"""" - Sk sibisssx ’ 4“ -@-- >
- - Méglichkeit zum Wechseln der vertraglichen S s 0. o - “DO@s 6 REchtcnicis b
Arbeitszeit
Wie zufrieden sind Sie mit: Unzufrieden Sehr zufrieden
Arbeiten ohne Schichten, nur am Tag 18'@@¢ s & ®-- 2 4 o . T S R ) -9 P |
2 6chentlichem Wechsel von Frih-, Spat-, und | €-----—- L 7 iniaitetieieiaieiaieininlt it
Arbeiten in Schichten mit entsprechender Zulage ‘- - & @56 ‘“ 3> Nachtschizht K -
AR ATl -
., “rbeitsinhalt chii haaﬁgj '
h‘l i Nicht wichlg Sehr- = = = L g E =
conokoa - Art der Tatigkeit, Einsatz entsprechend der P DBED---—---- ’“__ - @@ > Wie hiufig nehmen Sie folgende Aktionen war: Gar nicht Sehr hauflg
Tabighakn Qualifikation 2 - Schichttausch bei Bedarf 0000 o
- Abwechslungsreiche Arbeitsinhalte . Kurzfristige Freischichtnahme SRR o090 - @ -oe- 54
Méglichkeiten zur Weiterbildung Ry o R LG LA S o Sem. e, >
(Qualifikationsmoglichkeiten) o Arbeitsplatztausch A ®--& L J :
e e Gerchete) e : s @@ 61 legentlich abweichende Arbeitszeiten 090 j
eitsbelastung, Ergonomie sind Sie mit: Sehr zufriede
...... e ichttausch bei Bedarf me
Kurzfristige Freischichtnahme
—

Arbeitsplatztausch
Gelegentlich abweichende Arbeitszeiten

Zur Steigerung der Mitarbeitendenakzeptanz und flr ein besseres Verstandnis der Mitarbeitendenbeddrfnisse wurde mit ausgewéhlten
Produktionsmitarbeitenden Workshop durchgefihrt. Dauer ca 2h. Part I: Arbeitsgeberattraktivitét (links) Grine Punkte: Wichtigkeit des Kriteriums

far jeden Beschéftigten; Gelbe Punkte: Erfullung durch das Unternehmen Part II: Attraktivitat von Schichtarbeit
Pro Part haben Mitarbeitende 10-15min Zeit ihre Punkte zu kleben, anschlieBend gemeinsame Betrachtung und Diskussion ausgewéahlter Punkte
Zum Schluss Vorstellung der Ergebnisse an das Projektteam
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Auswertung Hypothesen

Gruppierung nach sieben Schwerpunkten

N Hypothese
Arbeitszeiten

Ein sipnifilanter Anteil der Arbeitskrifle wird weiterhin seine

Arbeitezeiten analog zum seitherigen Dresschichtmodell

einplanen, sprich eine Woche Frob., Spit. und Nachtschicht
L1 asbeiten (wollen)

Arbeitszeiten onientieren sich prima an privaten [nteressen und
1.2 blenden Kapazitatsbedarf aus

13 Es entstehen indrviduelle Arbertszestmuster
folgen Die oriestieren
14 sich an den seitherigen S

Menschen 2ind . Gewohnheitstiere™, selbst mit flexiblen
selle Muster einpendeln
Mauster nur g

Arbeitszeiten, werden sich indiv
15 2 vom

Emige wenige Mitarbeitende werden Zulagenoptimierang
16 betreiben und maximale Nachtschichten buchen

Es wird eine Veslagerung Teadenz hin zu 4 Tage-Wochea
17 eatstehen

Es wird eine eindevtige Tendenz weg von Freitags-Spatschicht

geben | Freitag Spatichicht wird zu vielen Konflikten fubren, da
18 bier keiner arbeiten mochte
19 Spatschicht wird tendenziell um 20Uks enden

Ergonomische Schichtarbeit (2x Froh, 2x Spat, 2x Nacht) wird
1.0 sich micht etablieren

Die wenigsten MA werden minntengenau buchen, sondern eh
111 halbstindlich oder sogar stindlich.

Nach anfanglicher Vorsicht werden die Buchuagswinsche der
112 MA im Lavfe der Wochen immer “wilder”

MA sehen am Anfang geringen Nutzen im neven Zeitmodell
113 und lernen das ber die Zeit

Nach einem Jahs wird das peue Arbestszestmodell zur
114 Selbstverstindlichken

Einige Mifarbester werden es nicht gut finden, kemne _festen”

Arbetszesten mehr zu haben und nicht zu wissen wie siem 5
115 Wochen und dasiber hinaus srbeiten werden.

21
22

23

26

2.7

28

31

32

33

34

35

uppen,
Schickigruppen”, atio safarmelie Teams

Nach anftaglsches Durchamnchueg uad due seses Teams atabil

Ea bisden such aeve

each Emgevheungaphare

und Roaess weh
AK, 10 stabile Asbeitaplitzs und Tatighersen wiblen
Gruppe von AK. die sich weites eatwickelt und breitere
Qualifikation zewinnt

Die Teacns finden bessere Asfiragureihentolges als s
ursprangtiche Plasung hinsichtlich:

Ruszeiten

Termintreoe

Produktivit vod Aslagesaslestueg

Lisaungen von Konflikiim waeden 7 awee arhShien

Kommunnkation m Team fhren 1

20 Teamsbildurg- und
Zossmeshall betiagen
e die Mitarbeites ihe Zaitalots nscht zu haufig £oe” delegen

wird o2 nickt Wiy 7 Pasngakoafiktes Kommen

Dse Mitarbester werden molt mebr mit ibren , Liebimgskollegen”

zucammenarbeites, abec um Laofe dex Zest wisd des
Teamzosammenhalt fir den Gesamtbereich grofier werden, weil
oz wuch mit anderen Kollegen aus ebemalges Schichten

Zusarmmenarbetet und &
Gleichzeitig wird es aber ¥uch 7u mehs rwischenmeaschlichen

bosaer kennenlerat

Koafliiten koemmee, bevor sich die seve Arbedtyweise
eseacamels hat
Es kann zu Usstimmigkestes kommen da e keioe
Schichtabesgabe mehr gibt

Planungsaul und Prozess
Planusgeaufwand steigt insgesamt fir Mitarbeitende ved
Lizienbetrever
Es beateht die Maglachkent das Mitarbeiterangebot stufealos 2
alieren
Die Aunsage  Arbeitazest ver Arbeitsplats wied sur fir sehe
tes, &3 wied desmoch 7u Anfragen
ehon und Taoschakonen geben
mehi Tauschaktionsn suf Arbeitsplatzebene als auf

Arbetezentebene peben
der Netrungaaliieaat une Zufrisdesheit des APP wicd eime

Change-Kurve erwarset (Asfings starke Nuczuag, Abfliesd bei
entee Konflicten bia rster mom  Ta! dos Tranen', dass
sukzenrve Stewensan)

41

44

45

46

4.7

48

45

411

412

o
Mitarbeitende

Der Mitarbeiter ist starker in die Planungsprozesse integriert und
Sberniment mehr Eigenveraatwortung, was die Zufriedenheit
steigemn sollte

Zudem wird emne hhere Work-Life-Balance angestrebe, bei der
Mstasbeiter private Termune wiksend der Kacsischen Asbestazest
wahmehmen ksnnen, obine wertvollen Urlash einsetzen m
mossen

Qualifiziersngsbreite und Tiefe wird steigen, da

6.1

Produktivitat

Outpot wird steigen, da Miturbeitende individuelle Lesstungstiefs
kennen und in dieser Zeit nicht arbeiten werden
Durch vermebste Asbestsplaziotation wird s anfangs mehs
Ausschuss geben

Unterrehmen
Mitarbeiterakquise sollte dirch das Alleinstellungsmerkmal o
mebr Erfolg fuhren
Durch das neve Kcazept kaan intern schoeller auf den Markt

wiel mehr Asbeitsplatzrotation durchieben
Mitarbeitende konnen Arbetszeit Sexibles waklen, fir

Arrtbesuche etc. mussen kene ganzen Krankheitstage genommen

werden, Krankeastand wird sinken

nsch Beendigung der Testptase werden die MA _Thre App” nicht

mebr sbgeben

die App tragt positiv zar Steigerung der Work Life Balance bei
die App trigt zur Stesgerung der noch hheren
Eigerverantwortung be:

Wenn wir den Mitarbeitern erfolgreich die Moglichkeit geben ihre

Zeiten eigenstindig zu planen wird die Zufriedeniseit bei den
Mstasbeiters steigen

Wezn die Planung nicht ricktig fuktioniert vad Giese dea
Mitarbeitern keine Vorteile brungt, wird die Amwendung vor den
betroffencn Mitarbeitern nicht angenommen werden

E: knnte tecknische Probleme geben. die zu Frustration bes den
Mitarbeitern fihren und die Akzeptanz der App beeintrachtigen
Wean die Mitarbeiter das Gefushi baben, sie werden nie
entsprechend ibren Wiinschen emgeteilt oder zu wenig oft, dann
werden sie von dem Projekt nickt iberzeugt sein

Mitarbeitende werden aich curch die Automatiache Planung dec
K1 gt fiblen da die eigene W
ist

Schulungen und Informaticaswerterzabe wird durch die Fres

planbare Arbeitszeit eine Herausforderung werden. Da es Wochen

amern kann, bis der letzte die Schuluag erhalten hat, wean er
unginstig emgeplant it

¢ 1mmer anders

6.2

63

7.1

Andere Produktionsbereiche zesgen erhohtes Interesse und
mochten APP ebenfalls einfiliren
P

Fir emige Mitarbeiter wird die App/die Termmallssung leicht zu
bedienen sein urd andere werden sich damit schwer tun.

Die meisten Mitarbester werden die Arbeitazeiten in der Finma
olanen

Evaluierung
Finales Kennzahlenset

Kennzahl

Quelle

1
©
=1
=
=
5]
3

[
o
o]
=
|
@
=

F)
8
]
&
=1

S

Standardauswertung

1
@]
=
=3
8
[¢"]

3
[
@
2
(9]
=
o]
="
g
£
(=W
1]
E

Produktionsauftrag)

Interne Liefertreue (Piinktliche Ablieferung

Dashboard

Vergleich Soll-Ist-Personalstunden auf der

Kostenstell

Schichtverteilung
Krankenquote

Mitarbeitendenzufriedenheit

Fihrungskriftezufriedenheit

Standardauswertung
Befragung
Befragung

Zielist es ein Validierungskonzept zu Erarbeiten, um den Erfolg der Umsetzung zu bewerten. Vorbereitend mussten alle beteiligten Hypothesen zur

Umsetzung bilden. Diese wurden systematisch ausgewertet und geclustert. Im gemeinsamen Workshop wurde dann ein gemeinsames
Kennzahlenset beschlossen.
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Ziele:
= Bewertung der Zufriedenheit mit Prozess und Tool
= Bewertung der weiteren Umsetzbarkeit

= Einholen des Feedbacks aller betroffenen
Vorgehen:

Abstimmung der Fragen fur de Fragebogen
Freigabe des Fragebogens

Ausflllen des Fragebogens durch Mitarbeitende
Auswertung des Fragebogens

Analyse der Ergebnisse

. Ableitung von MaBnahmen
rgebnisse:

Quantitatives Lagebild

= Qualitative Hinweise

= Ganzheitlicher Uberblick

Mehrwert:

= Uberblick Uiber Akzeptanz

= Ruckmeldung aller betroffenen Mitarbeitenden
= Ableitung von MaBnahmen moglich

MO A WWN =

bgileASSEMBLY - Mitarbeitendenbefragung vor Pilotstart

Liebe Mitarbeitende,

im Rahmen des Forschungsprojekts agileASSEMBLY wird bei lhnen die agile
Schichtarbeit eingeflhrt. Um bewerten zu konnen, ob das erfolgreich ist, mochten wir
Sie bitten an der Umfrage teilzunehmen. Diese wird in regelmaBigen Abstanden
wiederholt.

1. Wie zufrieden sind Sie in der Schichtarbeit mit:

{eher) Neutral (eher)
unzufrieden zufrieden

Arbeitszeiten O (o] (o]
Schichttausch bei Bedarf C C o]
Kurzfristige Gleitzeitnahme C C (8]
Vorausschau der Arbeitszeiten C C o]
Maoglichkeit, vertragliche Wochenstunden C C (o]
anzupassen

Abwechslung bei den Arbeitstatigkeiten C C (o]
Moglichkeit zum Arbeitsplatztausch C C (o]
Einsatz entsprechend eigenen Qualifikationen C C (o]
Informationsverfiigharkeit C C (8]

{Priorisierungen, offene Auftrage,
Arbeitsplatzbelegung...)
Informationsverfligharkeit kurzfristige
Anderungen

{Kollegenausfall, Auftrags&nderungen, ...)
Abstimmung und Zusammenarbeit in der Gruppe
Kommunikation zu Kollegen

Kommunikation zu Linienbetreuer und
Fuhrungskraften

Vereinbarung Arbeit und private Interessen

e
8]
o]

o000
OO0
0O 0O 0

2. Womit sind Sie unzufrieden?

Bitte beschreiben Sie, womit und warum Sie unzufrieden sind.

3. Womit sind Sie zufrieden?

Bitte beschreiben Sie, womit und warum Sie zufrieden sind.
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Agile Schichtplanung -, "7~
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1. Wandlungsbedarf 4. Bewertung
Orientierungsmethoden

= Use Case Beschreibung allgemein
= Use Case Beschreibung prazisiert*
= Use Case Visualisierung*

Evaluierungsmethoden
= Hypothesenbildung und KPI-Konzept*
= Systematische Mitarbeitendenbefragung

2. Planung
Planungsmethoden

= Flexibilitatstreiber
= Szenarienbildung*
= Gestaltungsziele*
= Gangschaltung*

3. Umsetzung
Umsetzungsmethoden

= Nutzerrollen-basierter Entwicklungsansatz

(*) Methode in Beispielansicht, nicht in Standardformat aufgefthrt
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Bei der ,agilen Schichtplanung® planen Montagemitarbeitende eigenstiandig die Besetzung von Arbeitsstationen. Daflur soll eine digitale
Planungstafel eingeftuhrt und in einem Pilotprojekt getestet werden anstehende Fertigungsauftrage werden in 2-Stunden-Teile auf die
Arbeitsstationen eingeplant, denen sich Mitarbeitende zu Schichtbeginn per Symbol zuordnen. Mehrere kbénnen gleichzeitig einen Auftrag

bearbeiten. Erledigte Auftrdge werden entfernt. Bei Stérungen oder Priorisierungen kénnen Notizen hinterlassen werden. Konflikte l6sen die
Mitarbeitenden selbststandig und unterstitzen sich bei Verzégerungen.
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Ziele:

= Selbstorganisierte digitale Personaleinsatzplanung

Vorgehen:

1. Arbeitsorganisation und Prozesse

2. Rollen und Interaktionspartner

3. KPIs und Erfolgsfaktoren

4. Fu n ktio nen ] il'i'li Rollen und Interaktionspartner Funktionen

5. Use-Case Beschreibung Ry or—— e il

6. MaBnahmen Ableiten e

Ergebnisse:

= Spielregeln fur Planung

= KI*-Aufgaben
= Datenquellen

N

Mehrwert:
= Festlegung der zuklnftig zu nutzenden Programme
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Nachdem erste Use Case Beschreibung zu allgemein und zu keiner ausreichend zufriedenstellenden Umsetzung geflhrt hat, neue Beschreibung
des Use Case. Beschreibung der angestrebten Umsetzung anhand der 8 Fragen. Dauer insgesamt ca 3h. Beteiligt alle Projektrelevanten Personen,
pro Feld 5-10min. Selbststandiges Brainstorming, dann gemeinsame Zusammentragung und Diskussion.




Methodensammlung Wandlungsbedarf (3/3): € > P
. . . B / : niversitit Stuttgart
€ Use-Case Visualisieru ng IMS:GEAR HAWK .~ = Fraunhofer i inoiseeez.

\

Use Case “
Use Case Ablauf Pilotbereiche
Generell:

Heute: Rahmenbedingungen
*  Technische Voraussetzungen

= Prozessuale Voraussetzungen

= Arbeitsorg. Voraussetzungen

Verbreiterung, Verstetigung:

Sonstiges/offene Fragen

Verbesserungen KPIs/sonstige

Zur Einstimmung auf Workshop wurde eine Ubung zur Visualisierung des Use Case durchgefiihrt. Dauer gesamt 30 min. Erste 15 min. dienen

dazu, die vordefinierten Fragen auszufillen. AnschlieBend 15min. Zum skizzieren des Use Case. Gegenseitige Prasentation
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< Flexibilitatstreiber IMS GEARHAV
Ziele: 7 | : f
= Stakeholder identifizieren
= Herausforderungen ldentifizieren y e gk foragas

: W
= P‘M“A?\Wmfszm-‘«%

= MaBnahmen formulieren

s "Anordewny’ vO0

Vorgehen: e o s s
1. Treiber sammeln
2. Treiber Bewerten
3. Ziele definieren
4. Instrumente auflisten (Moglichkeiten)
5. Regelungen ableiten «
6. Aufgaben umsetzen e | et

Enndneidunas kaskade

Ergebnisse: e

* Uner / s produnedion”

‘so’*ﬂ“
eé{:Mw cnensed®
((Mhensdn)

SRQMrmfu\aﬁboo o
Mehrwert:
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Nr_[Flexibilitatstreiber Auswirkungen kurzfristig langfristig
Umbesetzung:
> Prio-Tisch Lieferung. -» System erkennt Situation
a) i § a) keine Auswirkungen
wird nicht zeitig fertig |  ->geignete® Person werden vom System
a kurzfristige Kr:nkhtltverrbelentﬂll angesprochen Ausfall>ST
eliccey gendgend MA, Qualifikationen
. b) ion muss aufgebaut werden
—> kein Prio-Tisch fehlen
b - = gefis Umplanung fir Folgetag
Lieferung unkritisch
9 fehlende Personalkapazitaten
— Anfrage an Vorgesetzten, Vorgesetzer kann a) keine Auswirkungen auf
rustisie ablehnen oder freigeben Anbindug an s Qualificati
257 cauber (kene
2 Freizeitnahme / Urlaub / TZug. o Hawk oder dber | *"n e 12 P P P
Voriauf) Anfrage an Vorgesatzten, Vorgesetzer kann GFOS? auswirkung) i =
b) ‘Kapazitatskonfikt . b) Qualifkationskapa fehic Info an Vorgesetzten —> siehe
ablehnen oder freigeben
(-] Qualifikation Nr. 5
a) EarimrEE A || o e e T
ausreichend Qualifikation
‘Wie werden
keine Auswirkungen, PP/DS Auftragspeaks Meldung an MFM, BU, HR
s steigende Abrufe > Kapazitat Vschh;ilebl Aluf:r'ag: auf Kommunikation mit Kunde n:;r:wns b) AT K] B ERE
RS IR LA fi3 AZK, Rickruf Pooflex | Schichtaufbau
erkannt?
ichend Qualfkation + FTE:
) Tt e Erweiterung Arbeitsplétze
o aber ke ine Arbeitsplatzk apazitat
- Personalversetzung bis 6 Monate
Gleitze tabbau —> Syst ht Vorschla
4 | sinkende Abrufe —> Personlaiiberhang "Delle’ v Langfristiger Personaliiberhang - Personalabbau
Abwagung GLZ-Konto vs. Qualikation
dauerhafte Personalversetzung
- Systemseitige Vorschlafe, unter
Bericksichtigung von rechtiichen
Bedigungungen
Qualifikation "nur” kurzfristi
5 Qualfikation ! € Qualifiketion langfristig nicht ausreichend System sollte vorausschauend
nicht ausreichend
Qualifikationsbedarf am MFM melden
Meldung sofem Aufbau nicht méglich
oder Zusatzqualifikation benotigt
R Suche nach Aftemativen, z.8. anderer
al kein Prio-Tisch : : . .
6 Arbeitspiatz langfristig erhahter Personalbadart Auweitung AZ, Meharbett, Flex-Pool
b | PrioTisch eine
Kapazitaten erhshen:
tatsschliche Kapa < geplante Kapa (28. [Riickstand < 8Woche, Kunde kann - Kapazitat erhohen P
7 " . Rickstand > & Wochen - FIE Aufbau
sehr viele Krankme ldungsn) nicht piinktiiche beliefert werden | Mehrarbet, Ausweitung AZ, Riickruf Fi
-Schichtaufbau
- MA meldet Qualitatsproblem
- Ausgangsmaterial fehlerhaft:
SR MA produziert Folgeauftrage auf Arbeftstisch
8 Qualitétsprobleme Kundentermin gefahrdet, hohere P = Riickstand siche Nr. 7
o et - MA produziert fehlerhatt:
€ Nocharbeit dirckt Priffung brel. Folgeauftrigen
in Abstimmung mit Vorgesetatem

\Ma{'* gy

Tages-Workshop mit allen Projektbeteiligten. Betrachtung von Auswirkungen sich verdndernder Personalbedarfe- oder Angebote. Unterscheidung

in kurz- und langfristige Auswirkungen mit Definition entsprechender MaBnahmen.
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Produktivitiit und Auslastung Wichtigkeit (0-10) Planungsaufwand und Prozess Wichtigkeit (0-10)
Hohe Personalproduktivitiit Hohe Anlagenauslastung Einfach Kontrolliert, gesichert
Auspriigung Auspriigung . .
* Geringe Reserven im Schichtplan. + Reservepersonal im Schichtplan vorgesehen Ans.pl‘:!gung . Auspriigung . i .
+ ,.Anlage wartet auf Mitarbeiter « ,Mitarbeiter waren auf Anlagen®, * Einfache Schichtmodelle * Regelungskonformitit wird kontrolliert
+ geringerer Anlagennutzungsgrad akzeptabel. + Anlagen laufen unterbrechungsfrei * Direkte Planung durch/zwischen Mitarbeitern * Anderungen ,beantragen*
* VG/BR nur ,,Vetorecht* + Planung durch VG bzw. Stabstelle
* HR wird ,,nur* informiert + Aufwiindiges Antrags- und Formularwesen,
Papiertourismus*
Arbeitsinhalt und Qualifikation Wichtigkeit (0-10) Planungszyklus und Reaktionszeit Wichtigkeit (0-10)
Viel (einfache) temporiire Beschiftigung Viel qualifizierte Stammbelegschaft Kurzzyklisch‘ schnell Liil‘lg&‘l‘l‘ Z}'klcn, stabile Planung
Auspriigung Auspriigung
* Viele temporir Beschiiftige (Zeitarbeit, Aushilfen, * Viel Stammbelegschaft (Vollzeit oder Teilzeit) A A "
Studenten, Schiiler, befristete Arbeitsvertriige) * GroBe Zeitkonten ""_l_“ agung . . uspragung X X
+'‘Hohe Fluktiation « Geringe Fluktuation * Tigliche/untertigige Kapazititsanpassung * Planung von Produktionsprogramm und Schichten
* Hoher Qualifikationsaufwand « geringer Qualifikationsaufwand * Keine verlisslichen Arbeitszeiten kilrzestens wischentlich
* Stellen mit einfachen Titigkeiten + Komplexe Arbeitsinhalte * Reservekapazititen erforderlich, z.B. Springerpools |+ Verliissliche Schichtpline und Arbeitszeiten
* Fehlerquellen absichern * Geringe Fehler- und Nacharbeitsquote * Geringer Planungshorizont * Genaue Anwesenheitsplanung
* Grofier Anteil niedrige Lohngruppen + Viele hohere Lohngruppen * Nachtriigliche Information HR * Ausreichender Planungshorizont

* Einbindung HR, Regelkonformitit moglich

Workshop mit allen Projektbeteiligten zur Einstimmung auf das Thema Gestaltungsziele einer flexiblen Beschéaftigung. Ca 1H. Beteiligt bewerten

mit Punkten den aktuellen Stand und den angestrebten Stand. Gemeinsame Diskussion im Anschluss.
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Stufe - Volumen

Max Schicht:

XXXL-Schicht:

! XXL-Schicht:

XL-Schicht:

i L-Schicht:

1.700 h

1.600 h

1.500 h

1.400 h

1.300 h

! N-Normal: 1.200 h

+ S-Schicht:

XS-Schicht:

| XXS-Schicht:

Min-Schicht:

1.100 h

1.000 h

900 h

800 h

mehr Bedarf

weniger Bedarf

Reaktionszeit, Dauer

Vorlauf min 4-8 Wochen
Dauer min 3 Monate

1. Folgewoche,
fiir max 2-4 Wochen
2. Falls langer 4 Wochen
Zeitarbeit aufbauen

1. Folgewoche, min 1 Woche
Folgewoche

N

Morgen

Folgewoche

Heute, Morgen

Folgewoche

Dauer min eine Woche oder
eine Freischicht erforderlich

WA N

1. Heute, Morgen
2. Folgewoche

1. Morgen
2. Folgewoche

Dauer: AZK beachten

Dauer: AZK beachten

Instrumente

Aufbau 3. Schicht in der Nacht

1. 12-Schichtbetrieb (+240h)
2. Besetzung + 5-6 AK (+160h)

. Besetzung: + 9 AK
. WAZ 42,5 h (Mo-Fr 8,5h)

1

2

1. Besetzung: + 6 AK

2. WAZ 40 h (Mo-Fr 8 h)
1

2

3

. Besetzung: + 3 AK
. WAZ 37,5 h (Fr. lang) alle
. 3. Schicht fiir einen AP

Individuelle Gleitzeit moglich

Besetzung: - 3 AK
Teilschichtabsagen

Besetzung: - 6 AK
1 Schicht absagen
Besetzung: - 3 AK
2 Schichten absagen
Besetzung: - 3 AK
3 Schichten absagen

[Nl I~ = IS -

Rotation zwischen Werken
einfiihren

Rotation zwischen Montage,

Logistik einfiihren

Flexible Teilzeitkrafte
aufbauen (,Flexpool”)

Ausgestaltung, Umsetzung

1. Bis zu 15 Zeitarbeitskrifte zusatzl.
2. Ggf. Rotation aus anderen BUs

1. Zwei Zusatzschichten Samstag
2. Flexpool + Rotation
+ AK aus anderen BUs,
+ Zeitarbeitnehmer, falls langer
anhaltend
1. Flexpool + Rotation
+ AK aus anderen BUs,

Flexpool oder Aushilfspool
Rotation
Freitag lang fiir alle
1-2 AK von anderen Tischen
abziehen

10-Schichten/Woche,

7 h-Schichten, 35 h WAZ,

17 AK/Schicht, 34 AK netto

1. Verleihung, Rotation

2. Gleitzeit, Flexpool komplett frei

3. Fr. Spatschicht entfallt

WN RN
)
o
%
©
©
=B
=]
o
o
ju
>
E
I3
=
&
17
Q
o
o
el
3

Fr. Spatschicht entfllt

Fr. Frith- und Spatschicht entfallt

Bemerkungen

- Zeitarbeitnehmer schulen fiir
Montage kompletter Getriebe

- 1.+ 2. zusammen

- Zeitarbeitnehmer als Helfer fiir :

Vormontagen etc.

27 AP vorhanden, + 9 AK nur bei
entsprechendem Produktmix

1. Vor2.
2.
3. Fiir einzelne Produkte,

AZK und Bedarf in anderen
Segmenten, BUs beachten

Bedarf in anderen Segmenten, BUs

beachten

1. + 2 zusammen

1. + 2 zusammen

Tages-Workshop mit allen Projektbeteiligten. Betrachtung von Auswirkungen sich verandernder Personalbedarfe- oder Angebote. Definition

entsprechender arbeitszeitwirksamer MaBnahmen.
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Ziele:
= Festlegung von Nutzerrollen dezentrale Softwarenutzung
= Nutzerrollenspezifischer Prozess
P * Jede Nutzerrolle ist in der Software aktiv
Vorgehen: * Jede Nutzerrolle wird fir den Prozess benétigt
Vie| Potentia| deutl;
ol N
klar sein Rl e ungen 3 -
el 'Mitarbeiter_ )
,l(ntegration s Do hohe
Oomple eutlich enqualitit
(Plexer - héherer - Und Aktualitst
| Impact ' —
Ergebnisse: =
. - — .
- = -
Mehrwert: dh
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Pilotbegleitende Validierung

Kennzahlenerhebung in drei Sdulen

Produktionskennzahlen Mitarbeitendenbefragung

1. Getriebe pro MA-Stunde 1. Mitarbeitendenzufriedenheit

2. Krankenquote 2. Fuhrungskriftezufriedenheit

3. Anzahl hoher / niedriger -> Erfassung mittels Fragebogen
Eingruppierungen

GLZ-Konten
Liefertreue
Qualitdt / Ausschuss / Reklamation

- Bestehende Kennzahlen

Interaktionskennzahlen Hawk

1.

Anzahl offener Aufirige in digitaler
Plantafel

Anzahl neuer Qualifikationen pro MA

&-Verinderung der
Qualifikationseinstufungen (Experte /
Anfénger)

Anzahl Storungen und Dauer je
Arbeitsplatz

Interaktionszeit MA im Tool

Interaktion LV / HV / Tischverteilung

- Kennzahlen miissen definiert werden

Ziel ist es ein Validierungskonzept zu Erarbeiten, um den Erfolg der Umsetzung zu bewerten. Vorbereitend mussten alle beteiligten Hypothesen zur

Umsetzung bilden. Diese wurden systematisch ausgewertet und geclustert. Im gemeinsamen Workshop wurde dann ein gemeinsames

Kennzahlenset beschlossen.
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Ziele:
[ ]
agileASSEMBLY - Mitarbeitendenbefragung vor Pilotstart

u Akze pta n Z Liebe Mitarbeitende,

M . M M im Rahmen des Forschungsprojekts agileASSEMBLY wird in der Montage die digitale
u M Ita rbe Ite n d e M Ita rbe Ite r ( Ke r nte a m) Plantafel eingefuhrt. Um bewerten zu kénnen, ob das erfolgreich ist, méchten wir euch

bitten an der Umfrage teilzunehmen. Diese wird in regelméaBigen Abstanden

= Nachhaltiger Erfolg wederhot

1. Wie zufrieden sind Sie mit:

(eher) Neutral (eher)
vo rge h e n : unzufrieden zufrieden
Aktuelle Plantafel o} o] O
Gesamtiiberblick / Versténdlichkeit der < O o]

. Fragen erstellen o —

Planungsvorschau
(Blick in die Auftragslage der kommenden Woche)

Vi h de Arbeitsti beleg (o] (@] (@]
. Mitarbeiter informieren
Arbeitstisch zu belegen)

Bewertung durch Mitarbeiter itormationsiarlgparieh o S

o

(Priorisierungen, offene Auftrage, ...)

oA WN =

. Au swe rt u n g d e r E rge b n I S S e E;::llal:igi:sverfﬁgbarkeit kurzfristige Q (o] (e}
. (Kollegenausfall, Auftragsénderungen, ...)
Bedienbarkeit o O O
° M a B n a h m e n a b le Ite n u n d u m S etze n (:rb::st:srche\:vahten, Storungen melden, ...) -
Auftragsauswahl [e] (o] o]
Méoglichkeit, den Arbeitstisch zu wechseln Q (o] (o]
Ablauf, beim Arbeitstischtausch mit Kollegen (] Q (o]
. Abwechslung bei der Arbeit (e} o o]
E rge b n I s s e : Mﬁgli}:hkeit. neue oder andere Getriebe zu (] (o] (o]
montieren
Abstimmung und Zusammenarbeit in der Gruppe o] (e} o]

= Anforderungskatalog
= Angepasste Oberflache

2. Womit sind Sie unzufrieden?

Bitte beschreiben Sie, womit und warum Sie unzufrieden sind.

3. Womit sind Sie zufrieden?

M e h rwe rt: Bitte beschreiben Sie, womit und warum Sie zufrieden sind.
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