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AWF Produktivitditsmanagement 11.09.2007

Gestaltung von Montage-Arbeitsplatzen

1. Grundlagen

2.Von der Idee zum Arbeitsplatz-System

- Ist-Analyse vor Ort (Wertstrom, Schwachstellen)
- Konzept Soll-Wertstrom

- Gestaltung mit Cardboard-Engineering

3. Beispiele aus der Praxis
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1. Grundlagen 11.09.2007

Warum mussen wir etwas tun?

Heut e: AWer kbankorientieru

A Keine optimale Arbeitsplatzgestaltung:

viele nicht Awertschopfe
A Kein Fluss zwischen den Arbeitsplatzen /
Ai solierte Einzelopr :s‘gl'-
Viele Transporte
Hohe Bestande
A Lange Durchlaufzeiten
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Arbeitsplatzgestaltung / LCA bei HEIDELBERG

Bei HEIDELBERG versteht man unter dem Arbeitsplatzgestaltung / LCA:

A Gestaltung eines kompletten Montagesystems (Von der Montageinsel bis
zu einzelnen Arbeitsplatzen)

AZiel: Verbesserung von Qualitéat und Kosten

AGanzheitliches Denken: Logistik, Technologie, Ergonomie,
Montageprozess, IT-System

AWerkstattnahe, einfache, intelligente Lésungen
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1. Grundlagen 11.09.2007

Kriterien zur Arbeitsplatzgestaltung

1. Best Point Bereitstellung: Bereitstellung der Teile und Werkzeuge am
optimalen Greifpunkt

2. Spezialwerkzeug: Durch die Anpassung von Standardwerkzeug an den
spezifischen Gebrauch

3. Automatisieren von Auswahltatigkeiten: Durch Visualisierung und
Anordnung der Teile nach Bearbeitungsreihenfolge

4. Unterstltzen manueller Tatigkeiten durch Automatisieren

5.VoA Vorrichtung durch¥emEinsatzvbrt un g f :
Werkstickhalterungen mit Grob- und Feinpositionierung

6. Bauséatze (Set-Bildung): Bereitstellung zur richtigen Zeit am richtigen Ort
in vordefinierten Behaltern

7. One- motion- campaign: Kurze Greifwege und minimale Bewegungen
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

Prozessbeschreibung

Von der Idee zum Arbeitsplatzsystem

Vorstudie

Phase 1: Vorstudie

- FUhrungskraft gibt den Anstol3 | .
PROJEKTDEFINITIONSBLATT Montageinseln Okt 2006

fur den Projektstart Projektdefinitionsblatt

Titel des Projektes: Start: Okt 06 Ende: Feb 07
- Name der Montageinseli z . B. Zi e hmar k ¢ n\yweldhe Eﬁggm@qisse werden erwartet:
- = . - Ziele: A Produktivitétsverbesserung ( ~ 20-30 % )
- H P S - P rOJ e ktl e Ite r u b e rn I m mt A Zukunftsweisendes Montagekonzept auf Basis von i durch weniger Personaleinsatz
FlieBmontage und LCA-Bausteinen aufbauen A Flachenreduzierung incl. Lager um ~ 207 30%

Th d k d 1Al d A Optimale Logistikanbindung A Arbeitsplatzgestaltung nach LCA-Regeln
e m a, u n Oor I n I e rt a.s — A Weniger Besténde und bessere Durchlaufzeit
. . Ke/\maktlvnaten: A Mitarbeiter des Bereiches ( Planer, Werker, Logistiker,
Au ftrag S g eS p ré.c h M ItWI rke n d e . A Wertstromanalyse und Abléufs‘tudie . . Werkstattfiihrung ) waren eingebunden und tragen
. . A Sollsystem planen auf Basis FlieRen i Takten i den Losungsansatz mit
Pulleni Stabile Prozesse

H H 4 A oar Meilensteine:
P I a.n e r, Log IStI ke r, M e |Ste r, A Engineering und Beschatfung A Wertstromanalyse und Ablaufstudie im Vorfeld

A Inbetriebnahme und Startbegleitung

A lIstanalyse - Prasentation

H P S - P ro Z e SS b e g I e ite r’ A Bewertete Sollkonzepte i Préasentation

A Freigabe durch den Operationsleiter und OP-PEB
A Aufbau beim Zuleferanten

S e g m e ntl e ite r’ O P - Le ite r A _Inbetriebnahme und Ubergabe an Kunden

Steuerkreis: Segmentleiter ( z.B. Hr.Handel ) Projektteam: (benennen)
Hr.Becker, fallweise Operationsleiter Projektkoordinator ( z.B. Hr.Eipl, Hr.Paha,..),
KVP-MA, Werker, Planer, Logistiker, Meister des
G . V b h . d Auftraggeber: Name des Operationsleiters Bereiches sowie MA von OP-PEB (LCA Gruppe ),
e I I I e I n Sal I l e e ra SC I e u n g Unterschriften Operationsleiter: Leiter OP-PEB: HPS-Trainer: -HEIDELBERG-

Projekt-Definitonsbatt / Anstol3
fur HPS-Workshop
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

2.1 Planung (Kick-off Veranstaltung)

AVorstellung Projektdefinitionspapier

AVorstellung Terminplan

ARollenverstandnis der Projektmitglieder

AlInfo LCA-Verzeichnis

AWorkshopraum und Workshopflache in
der Montage festlegen

AAgenda fiir den Workshop vorstellen

AWorkshopmaterial bereitstellen

AGgf. Kommissionierung der Einzelteile
aus dem Lager

AKommunikation an die betroffenen
Werker
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

2.2 Planung eines Arbeitsplatzsystems (Workshop) - Dauer ca. 3 AT
Ziel des Workshops ist ein Modell des Arbeitsplatzsystems
Ablauf des Workshops
1. Begrufung der Teilnehmer und Vorstellung des Projekts

2. Erlauterung der HPS Philosophie (Die vier Saulen der schlanken

Produktion)

A One-Piece-Flow uuuu
A Pull-Prinzip -

A Kanban Versorgung (Zwei Behalter Prinzip) | = - i f eeeeeee g
A Null Fehler Prinzip -l

3. Einfihrung in Wertstrom-Analyse
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

2.2 Planung eines Arbeitsplatzsystems (Workshop) / 2 .

4. |Ist-Aufnahme und Analyse vor Ort (Linewalk)
A Der Werker montiert ein Teil nach dem bisherigen Montagablauf
A Mit Hilfe der Werstromanalyse wird der Arbeitsplatz/ Bereich in seiner
jetzigen Situation aufgenommen
A Wahrend der Probemontage achten die Teilnehmer auf folgende
Punkte:
U Weganalyse (Spaghetti-Diagramm)
U Tatigkeitsanalyse (Arbeitsablauf)
U Verschwendungsanalyse (7Arten der Verschwendung)
U Ist-Werstrom (Designern mit Standardsymboliken)

Ende 1. Workshop-Tag
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

2.2 Planung eines Arbeitsplatzsystems (Workshop) / 3

5. Auswertung der Ist-Aufnahme

A
A
A

Ist Wertstrom darstellen

St°rstellen ermitteln (Brownpaper,
Stérungen und zuklnftige Verbesserungen jeglicher Art werden

aufgenommen und in eine Aktionsliste eingetragen

Ausarbeitung der Zusammenhangenden Prozesse (im Sinne des

Wertstroms)

Entwicklung von Losungen / Losungsalternativen
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

2.2 Planung eines Arbeitsplatzsystems (Workshop) / 4

6. Soll Zustand ableiten
A Mit Hilfe des Wertstroms wird ein Soll Zustand entwickelt
A Ausarbeitung des zuklnftigen Layouts
A Logistische Anbindung der Halle beachten (Materialversorgung)

7. Erstellen eines Kartonagemodells
Das Einsetzen von Karton in der Montage hat den Vorteil, dass dies ein
billiges, einfaches und leicht formbares Medium ist, welches standig weiter
verfeinert werden kann, ohne dass dabei hohe Kosten flr Material und
Betriebsmittel entstehen

Ende 3. Workshop-Tag
A @B5 / Wollscheid A11.09.2007 A AWHALProduktivitatstems LCA_V1I A Seite: -HEIDELBEHC—



2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

seschafiung und
Umsetzung -
Umsetzung

A CAD-Zeichnung sollte aus Zeit- und Kostengriunden nur in Ausnahmefallen
angefertigt werden .

A Auswahl der Standardbauteile

A Checklisten zur optimalen Systemgestaltungi Best Poi nt , Er

A Abschatzung der Kosten (Wirtschaftlichkeitsbetrachtung)

A Anlegen eines Betriebsauftrags

A Planung des Aufbaus vor Ort

A Erstaufbau und Inbetriebnahme des neuen Arbeitspatzsystems in der
Betriebsmitteltechnik mit Abstimmung der Werkstatt

A Aufbau des Arbeitsplatzsystems auf der Zielflache

A Durchfuhrung einer Sicherheitsunterweisung und Sicherheitsbeurteilung

A Inbetriebnahme und Schulung der Werker auf neuen Arbeitsplatz

(Spielregeln)
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2. Von der Idee zum Arbeitsplatz-System 11.09.2007

Stabilisierung

Stabilisierung

A Nachhaltige Einflihrung einer neuen Arbeitsweisen sichern / Aktionsliste
(Werkstattverantwortung)

Weiter Verbesserungen werden I m Rah
und umgesetzt

Durchfihrung einer MTM-Analyse oder REFA-Zeitabnahme

IST / SOLL vergleich der Vorgabezeiten

Abbildung der neuen Zeiten und Veranderungen im System

ATue Gutes und Rede dar¢s¢berfi => Wer
Regelmallige Projekttreffen werden durchgefihrt, um die notwendigen
Mafl3nahmen der Planung und Umsetzung zu koordinieren / kontrollieren
(Wird vom Koordinator organisiert).

o

o To o o I
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3. Beispiele aus der Praxis 11.09.2007

3. Beispiele aus der Praxis

Arbeitsplatzgestaltung Greiferbriickenmontage / Vormontage

Einzelarbeitsplatze Verkettetes Arbeitssystem
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3. Beispiele aus der Praxis 11.09.2007

3. Beispiele aus der Praxis

Nachher

Montage Schmiernippel /
Greiferbriickenmontage

Vorher

Handarbeitsplatz mit Akkuschrauber
und Drehmomentschlissel

Gefluhrter
PT-Drehmomentschrauber
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