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Systeme vorbestimmter Zeiten

Systeme vorbestimmter Zeiten

Alternative Bezeichnungen
Planzeitbildung, Planzeitermittiung, SvZ

Ziel
Planung, Analyse und zeitliche Bewertung manueller Arbeit durch rationelle Zeit-
datenermittlung fur haufig auftretende Ablaufarten durch die Mehrfachnutzung be-

trieblicher Daten. Diese kdnnen u. a. als Vorgabezeiten fur die Entgeltgestaltung und
die Kalkulation dienen.

Weg

®m Analyse, Synthese und Zeitbestimmung von Arbeitsabl&ufen mittels inhaltlich und
zeitlich definierter Prozess- und Bewegungsbausteine in Abhangigkeit von zeit-
bestimmenden EinflussgrolRen

m Bestimmung von Soll-Zeiten auf der Basis von Planzeit-Tabellen unter Berlck-
sichtigung der jeweils geltenden Einflussgréen

Ergebnisse
m zeitliche Bewertung von Arbeitsablaufen
m Transparenz der Arbeitsablaufe

®m Reduzierung des Arbeitsaufwands fur die Datenermittlung durch eine Mehr-
fachnutzung von Daten

®m Aufdeckung des Einflusses von BestimmungsgréfRen auf Zeitdaten
® Reduzierung unnétiger, zeitwirksamer Bewegungen im Arbeitsablauf
®m bewertete Vergleiche von Planungsalternativen fiir einen Arbeitsablauf

gering mittel hoch
Einsatzaufwand X
Schulungsaufwand X
kurzfristig mittelfristig langfristig
Dauer der Ergebnisrealisierung X
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Rahmenbedingungen fiir den erfolgreichen Einsatz

Bezlglich des Einsatzes von Planzeitbausteinen bzw. Systemen vorbestimmter Zei-
ten sollten je nach Einsatzgebiet unterschiedliche Voraussetzungen erfiillt sein und
Bedingungen beriicksichtigt werden:

m Die ungeniigende Kenntnis in der Anwendung von Planzeitbausteinen kann zu
falschen Analyseergebnissen fuhren. Daher ist eine ausreichende Schulung und
Einarbeitung der Mitarbeiter unabdingbar.

m Planzeitbausteine bzw. Systeme vorbestimmter Zeiten sind nur fir vom Men-
schen voll beeinflussbare Tatigkeiten anwendbar.

® Es muss eine ausreichende und umfassende Kenntnis représentativer Einfluss-
gréRen gewdhrleistet sein.

Einzelschritte der Methode

Prinzip:
Die Bewegungen bei der menschlichen Arbeit werden in unterschiedliche Arten ge-
gliedert und Einflussgréf3en auf die Dauer ihrer Ausfiihrung bestimmt.

| Grundbewegungen bei MTM-1

|
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Dricken AP (apply
pressure) ~| Beugen und Aufrichten

Quelle: MTM Institut 2005

Bild 1: Grundbewegungen des Methods-Time-Measurement-Verfahrens MTM-1

Jeder Bewegung ist ein Normzeitwert zugeordnet, der von jeweiligen Einflussgro-
3en abhangig ist, sodass auf Basis dieser Einflussgrofien die Zeit fiir die Verrichtung
ermittelt werden kann. Die Berilicksichtigung der Einflussgréen liefert Hinweise auf
eine vorteilhafte Arbeitsgestaltung.
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Zur Zeitermittlung ist keine Beobachtung eines vorhandenen Arbeitssystems mehr
erforderlich, sodass bereits im Planungsstadium eines neuen Arbeitssystems eine
Zeitermittlung durchgefihrt werden kann.

Das MTM-Verfahren (Methods Time Measurement) ist das in Deutschland verbrei-
tetste System vorbestimmter Zeiten. Die Bausteine des MTM-Datensystems werden
zur Analyse (Beschreibung) und zur Planung manueller Arbeitsabldufe kombiniert.
Das Ziel der Ausfuhrungsanalyse ist die Erfassung und Optimierung eines beobach-
teten Arbeitsablaufs. Im Rahmen der Planungsanalyse geht es um die Gestaltung
des zukilinftigen Arbeitsablaufes.

Vorgehensweise:

Schritt 1  Auswahl des fir das Einsatzgebiet anzuwendenden Analyse-Systems
entsprechend der von MTM empfohlenen Aggregationsebenen

|
6. Arbeitsvorgang
5. Viorgangsfolge Standardvorginge (Aufbaustufen) der MTM-Bausteinsysteme
4, Vorgangsschritt
3, Grundvorgang | MEK UAS
2. Bewegungsfolge Standard-Daten
1. Grundbewegung MTM-1 |
| Prozesstyp3 (,Einzelfertiqung”) L Prozesstyp2 (.Serienfertigung®) || Prozesstyp 1 (,Mengenfertigung *) |
. keine zyklischen Wiederholungen || begrenzt langerzyklische || permanent kurzzyklische
ST Wiederholungen Wiederholungen
2. Auftrageinformation || Komplettauftrag Arbeitsvorgang Bewegungsiolge ‘
3. Arbeitsplatz :ur:’na;:f;;' bige Produtuar fir defi Produk fiir eine definierte Produktvariante
4, Materialorganisation || Hohlprinzip Hohlprinzip mit Bereitstellung Bringprinzip
5. Arbeitsweisen- i minimal
hach gening ini
Quelle: MTM Institut 2005

Bild 2: Auswahl eines MTM-Verfahrens
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Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Schritt 5

Schritt 6

Beschreibung der Arbeitsbedingungen

Beobachten (Ausfiihrungsanalyse) oder Vorausdenken (Planungsanaly-
se) des Arbeitsablaufes

Gliederung des Arbeitsablaufes

Auf der Ebene von Teilvorgéngen wird der Arbeitsablauf in sinnvolle Ab-
laufabschnitte gegliedert. Die einzelnen Ablaufabschnitte werden in ein-
zelne Grundvorgange und Bewegungen detailliert. Bei MTM-1 sind dies:
® Hinlangen (R — Reach): Bewegen der Hand zu einem Gegenstand;
m Greifen (G — Grasp): einen Gegenstand unter Kontrolle nehmen;

®m Bringen (M — Move): Bringen eines Gegenstandes mit der Hand;

®m Figen (P — Position): In- oder Aneinanderfligen von Gegensténden,;
m |oslassen (RL — Release): Aufgeben der Kontrolle tiber einen Gegen-
stand.

Hinzu kommen drei weitere Grundbewegungen der Hand (Dricken,
Trennen, Drehen), zwei Blickfunktionen (Blickverschieben, Priifen) so-
wie Korper-, Bein- und FuBbewegungen mit und ohne Verschiebung
bzw. Neigung der Kérperachse.

Kodierung der beobachteten bzw. geplanten Ablaufabschnitte nach dem
MTM-Datensystem entsprechend den Einflussgroflen des gewdhlten
Analyse-Systems (z.B. Bewegungslangen, Teileabmessungen und -ge-
wichte, Fligetoleranzen)

Zeitbestimmung

®m Soll-Einzelzeit aus MTM-Normzeitwerttabelle zum Grundvorgang/
Grundbewegung zuordnen

® Ermittlung der beeinflussbaren Tatigkeitszeit fir den Arbeitsablauf
durch Summieren der MTM-Einzelzeitwerte

244 Industrial Engineering www.refa.de



Systeme vorbestimmter Zeiten

1. Arbeitsaufgabe in
Ablaufabschnitte auf der
E"_‘-’“E von Teib 9 2. Ablaufabschmitte auf der Ebene von Vorgangselementen
gliedern (Bewegungsel ) analysieren unter Beriicksichtigung
von Regeln
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" . : E
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- L’ Vorgangsel d . % mit Ubung
Bewegungs- - [ schwierig
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6. Soll-Einzelzeiten fiir den Ablaufabschnitt addi
Bild 3:

: Vorgehensweise zur Durchfiihrung einer MTM-Analyse (Eversheim; Schuh
2000)
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Anwendungsbeispiel

M Zeithaustein - Analyse - LWWHM....6

Kopl | Stuklur |Zeigiedenry | AbpBeschieturg | Tvoatte |

=1oix|

[[Hr Beschusibung Coda [l = Zeitbaustein - Analyse - DAYHM..... & - Auswertung =10] x|
1 aesial hoken Kh 01
28chmatching vemenden HE3 101 0%
3Bchimarching versezen FE1 [i=1
42 Ldchwes bokven PT 10007271 B0%
5Diibel 1 Bohiung A3 21
BHammes venwenden HE3 141 50%
THammes versetzen PE1 11
8Diibel eireiben 4 243 40%
Su/anchaler ansetzen AE3 11
10Hoksachiauben ensetzen AB3 21 0%
11 Archehen ven Hand za 2°5 20%
125chiaubencicher vemenden HE3 1
135chiaukencicher veizatzen PEL 11 10%
T4 Einschiauben za 2:10
15Festzichen frd 21 0%
o N W L nz
1
Dastelung [ Grurdzeten =] TMU | Z || Merch & th [ T AL i e o
R e ] BM b lw wettschipiend 7 2070 W g
N nicht opf 11.1 420 5
|V Verschwerdung 132 500 Tote €
L Logistik 0 0 Details [~
Beschreibung: nz  nicht zugeordnet o i | Stack I
An einer Wand soll ein Wandhaken montiert
. i f: Gesamt 100 aran | I
werden. Dieser wird mit 2 Holzschrauben und ¢ z Schlieben

2 Diibeln (& mm) befestigt. Das Material ist in
einer Entfernung von 10 m vom Verbauort gelagert und muss von dort geholt werden. Die Bohrzeit pro Loch betragt 1000
TMU. Die Diibel werden mit einem Hammer mit je 3 Schldgen eingetrieben. Die Schrauben werden 5 Zyklen von Hand
eingedreht und 10 Zyklen mit einem Werkzeug eingedreht und festgezogen. Alle Werkzeuge liegen im Arbeitshereich,

MTM-MEK

Bohrmaschine ist vorbereitet und die erforderlichen MaBe sind bereits angezeichnet.

Que

lle: IfaA 2008

Hilfsmittel
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Zeitdaten mit Einflussgrofien

MTM-Analyse-Systeme (UAS, MEK, Standarddaten, Grundverfahren u.a.)

MTM-Sichtprifen

MTM-Software TiCon®

Vorranggraph
Zeitkataloge

Software zur Planzeitermittlung

Entscheidungsbaum

Standardarbeitsplatz
Standardarbeitsblatter

Industrial Engineering

www.refa.de



Systeme vorbestimmter Zeiten

Literaturhinweise

Bokranz, R.; Landau, K.: Produktivitdtsmanagement von Arbeitssystemen. Stuttgart:
Schéffer-Poeschel, 2006

IfaA — Institut fir angewandte Arbeitswissenschaft (Hrsg.): Methodensammlung zur
Unternehmensprozessoptimierung. Kéln: Wirtschaftsverlag Bachem, 2008

REFA (Hrsg.): REFA-Methodenlehre des Arbeitsstudiums. Teil 2: Datenermittlung.
Munchen: Hanser, 1992

REFA (Hrsg.): REFA-Methodenlehre der Betriebsorganisation. Datenermittlung.
Munchen: Hanser, 1997

Eversheim, W.; Schuh, G.: Produktion und Management. Betriebshitte: 2 Bde.
Berlin: Springer, 2000

www.refa.de Industrial Engineering 247





