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- 45 ~ Das ultimative Hancho-Trammg

( MTA fur den taglichen Verbesserer und Innovator am
.‘7 | Shopfloor des Kata-Managementsystems
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- Legen Sie in diesem 3-Tage-Zusatztraining mit bis zu 16 angehende
Shopfloor-Manager und ihre Kata-Coaches die Basis
fiir ein nachhaltig wirksames Kata-Shopfloor-Managementsystem.

Campus

Die Rolle des Hanchos als Shopfloor-Manager:

Stabile Prozesse sind keine Selbstverstandlichkeit. Nachhaltige Stiickzahl-, Kosten- und Qualitatsverbesserungen
bendtigen eine umsetzungsstarke Mannschaft die fiir die tagliche Mitarbeiter- und Prozessbetreuung

am Shopfloor, am ,Gemba“, freigestellt und trainiert ist. Diese Rolle des taglichen Probleml&sers, Verbesserers
und Innovators am Shopfloor erfiillt der ,Hancho”.

Coach-Coach

Der Hancho oder ,Mitarbeiter am Prozess” fihrt kleine Teams von ca. 5 bis 10 Mitarbeiter die ,im Prozess”
standardisierte Arbeit durchfiihren und gemeinsam mit ihm auftretende Stérungen beheben, Problemursachen
aufdecken und nachhaltige Verbesserung, Kostensenkungen, sogar radikale Innovation, betreiben.

Toyotas Coaches statten ihre Hanchos mit einer breiten Fiille an Fahigkeiten und Erfahrungswissen aus,

die Uber viele Jahre mittels taglichem Coaching intensiv ,,on the job“ trainiert, getibt und angewandt werden.

Prozessverbesserer
bzw. Mitarbeiter

Zielgruppe dieses Trainings: Mitarbeiter im Prozess

Hanchos benétigen erfahrene Kata-Coaches. Nach abgeschlossenem Training der Coaches und Umsetzung der Coaching-Kaskaden im 10-Tage-Kata-Kurs folgt
nun die Entwicklung der Hancho-Ebene unterhalb der Kata-Coaches. Empfohlen wird eine Mischung aus 4 erfahrene Kata-Coaches und 12 angehende Hanchos.

; Inhalte des dreitagigen Trainings, u. A.:
Im dreitagigen Hancho-Training wollen wir die diversen Aktivitaten die der Hancho téglich durchfiihrt intensiv live erleben.
Damit wollen wir die Fahigkeiten entwickeln die jeder Shopfloor-Manager als Teamleiter beherrschen sollte:
Wie nehmen wir Prozesse auf um diese zu messen, optimieren, stabilisieren und standardisieren?
Wie teile ich die Arbeit effizient und verlustfrei auf meinem Team auf? Wie takte ich eine Linie in wenigen Minuten aus?
Wie nutze ich eine Qualifizierungs-Matrix um gezielt MA mittels TWI zu trainieren und flexibel einsetzbar zu machen?
Welche Tools stehen mir zu Verfligung um Stérungen schnell zu erkennen, quantifizieren, priorisieren, Ursachen
verstehen und nachhaltig abzustellen? Tipps und Tricks fir visuelles Management.
Wie funktioniert die wissenschaftliche, zielgerichtete Verbesserungsarbeit mit der Verbesserungskata?

. Wie definiere ich herausfordernde, Zahlen- und Datenbasierte Zielzustéande fiir mich und meinem Team?
N\ ' - Wie bereite ich mich optimal auf das Gesprach mit meinem Kata-Coach vor?
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AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: | - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
bpentibung ,,Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
1limatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

- Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen

- Prozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren

- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”

- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

Tag 3: - MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” iiben
- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen
- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen
- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten | B
- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen g IR,
- Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungsprozess
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Alle Aktivitaten einer Organisation sollten standardisierten
Prozessen folgen, dies ist ohne Hanchos nicht leistbar

Wie kdnnen wir wissen Wie kdnnen wir wissen
wer was jeden Tag wie wer welches Training
gut macht? benotigt?

Ich brauche eine
systematische
Vorgehensweise um
taglich mein Team

Ich habe 20 unterstitzen zu konnen!

verschiedene

& SHe OO & O
& S8 9 e O SNS

Aufgaben jeden Tag!

Was soll ich sonst

' ?1
Ich habe 15 noch jeden Tag tun?!

verschiedene
Aufgaben jede Woche!
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4 Rollen der Kata-Coaching-Kaskade mit klare Aufgaben und
Zustandigkeiten, die Entwicklung guter Hanchos ist wichtig

(1 Mitarbeiter im Prozess: Kann ich laut Standard arbeiten?
Arbeitet zyklisch, laut Standard. Seine Aufgabe ist es die geforderte
Leistung in der geforderten Zeit und Qualitadt versuchen zu bringen. Da er
produktiv arbeitet, hat er keine Zeit flir Verbesserung. Er tragt aber die
Verantwortung Fehler und Schwachen im Prozess sofort und maoglichst
detailliert aufzudecken und dem Prozessverbesserer weiter zu melden.

@ Prozessverbesserer: Lduft der (Produktions-)Prozess laut Plan? \
(oft ,,Hancho“, ,Mentee“ oder , Prozesseigner”) Beobachtet den Prozess
und sucht nach Abweichungen vom Standard. Reagiert auf Stérungen
und Stérmeldungen aus dem Prozess. Entwickelt Prozess und Standard
nach der Verbesserungskata und fiihrt Experimente nach PDCA durch.
k Findet und entwickelt Losungen im Dialog mit Mitarbeiter und Coach. J

(3) Coach: Léuft der Verbesserungs-Prozess laut Plan?
(oft ,,Meister” oder ,,Mentor )
Stellt sicher dass der Mentee wissenschaftlich und experimentell nach
der Verbesserungskata arbeitet und die Routine einhalt und (ibt. Die
Entwicklung des Mentees, und nicht die Entwicklung des Prozesses, ist
seine Aufgabe. Stellt in kurzen Intervallen die 5 Fragen der Coaching-
Kata. Er liefert und suggeriert keine Losungen. Er ist nur Verantwortlich
fiir die Zielsetzung und das Ergebnis.

Prozessverbesserer
bzw. Mitarbeiter
am Prozess

Mitarbeiter im Prozess
(4) Coach-Coach: Léiuft der Coaching-Prozess laut Plan?
Stellt sicher dass die Coachings regelmaRig, strukturiert und zielgerichtet
- Laut Coaching-Kata - stattfinden. Sorgt dafiir dass die
Rahmenbedingungen — Zeit, Organisationsstruktur, usw. — dies
ermoglichen.
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Hanchos beobachten standig und unterstutzen
die Mltarbelter bel der Emhaltung der Standards

(2 Mentee oder (D Mitarbeiter im Prozess

Hancho FESTDDL
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Der Hancho wird taglich vom Coach Richtung Ziel-Zustand gecoacht,
die Zeit fur Verbesserung resultiert aus den Verbesserungen selbst

(1)Mitarbeiter im Prozess

Coaching-Tafel (2)Mentee oder (3) Coach (4) Coach-Coach

Hancho
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Innovation bedarf Problemlése-Uberkapazitit, méglichst viele
Mitarbeiter sollten ihre Fahigkeiten einbringen und entfalten

) Kata dient dazu die
Probleml6sekapazitat
unserer Organisation so zu

Problemlése- erhohen dass wir uns um
kapaz:tat Probleme von Innovation die ,,komplexen
Wie viele Probleme kénnen wir Morgen Probleme von Morgen*
kimmern kdnnen

mit wie vielen Mitarbeitern
pro Tag ursdchlich eliminieren?

Probleme von

Heute

Firefighting und
Troubleshooting

Probleme von

Gestern
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Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?

Standards
einhalten

Kaizen

Info an
Dritte oder

Mitarbeiter-
einteilung
bei Schicht-

po™\ beseitigung
ens?
KOO\t

=)
\P\“\ag )

Mitarbeiter
einlernen

Training within
Industry (TWI)

Prozessschritt
Analysetool
(Excel)

Hancho-
knigge

Video-
Analyse
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Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?
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Zielzustandsrechner und
Verbesserungskata unter Anleitung
eines Kata-Coaches

Qualimatrix z.B.
eines Hancho-Teams

Standards
einhalten

Kaizen

Profilg
SChrauben
usw.

Funktion

ntnis Info an . '
‘ﬁ;"\\ungs- Dritte oder S H anc h o "gﬁgﬁen
4 N inteilung
torungs bei Schicht-

Qe“si}:(m beseitigung
a .3

o
Uysw )

Austaktungstoal

& P\ “\age ’

Mitarbeiter
einlernen

Mitarbeiter-Austaktungstool

3 Training within
— - = o ¢ Industry (TWI)

LI Montage Gestell 00:00,0
LI Montage Gestell 00.00,0

Prozessschritt
Analysetool
(Excel)

Hancho-
knigge

Video-
Analyse

NZZ = 00:03,6

Laufende Stabilitatsmessung der Produktionsanlagen Aktuelle Prozesschrittaufnahmen jedes Mitarbeiters
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AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

1sel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen
>rozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren

- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”

- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

]

Tag 3: - MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” iiben
- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen
- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen
- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten | B
- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen g IR,
- Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungsprozess
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Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?

Qualimatrix z.B.
eines Hancho-Teams

Standards
einhalten

Kaizen

Info an
Dritte oder

Mitarbeiter-
einteilung
bei Schicht-

po™\ beseitigung
ens?
KOO\t

Mitarbeiter
einlernen

Training within
Industry (TWI)

Prozessschritt
Analysetool
(Excel)

Hancho-
knigge

Video-
Analyse
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Mit der Qualimatrix kann der Hancho die Fahigkeiten seiner Mitarbieter
und deren Produktivitat uberblicken und seine Trainings organisieren

@
®_, _ @ (3) Setzen Sie die

Nicht benotigte Bis zu 15 Mitarbeiter knnen . Tabelle als

MA:SpaIten aufoelistet werden. jede Jei.tl_er_Hanchc r!at SE'_I ne.. allererstes zuriick Diese Funktion legt automatisch
g )
kénnen © personliche Qualimatrix fur : :
Spalte zeigt deren aktuellen . einen Ordner pro MA mit allen
ausgeblendet P N _g_ sein Team zu pflegen ssinen PSA-Tools an
d QUBlIfIZIEFUﬁgSStaI‘Iﬂ
weraden {In diesem Beispiel: 10 MA x 8 Prozesse =
= 80 Dateien)
@ Bildschirm Prozesslandschaft, Qualimatrix und Verantwortlicher RESET |  Mitarbeiter-Ordner
——— Personalproduktivitit fiir Hanchos Hancho und Bereich: ortensingabe und PSA-Tools
Mit den Tasten + [ RS ©Copyright 2026 Gerd Aulinger Verbesserungskata.de V4.1 James Bond, PCS dricker Al e
und - kon nen 10,0 equivalente Mitarbeiter pro Schicht 10,0 MA/AT 72% MA-Produktivitdt | Ist: 400.000,00 €/Jahr
Prozesszeilen I _ \ _ :
ergénzt oder [y : E |, - | . o, 3N §
.. e . . £ _ % £ g = = §%o 2 3 2 x
geldoscht werden || {ims e ] 2 z 2 5 = 3 £ Uz g i8¢ g g \g\ g @
5 k] 2 £ E = E = s =z s £35 g5 38 S N P
BProzesse | £ £ £ I ] = i S H ] HEE £s3 22| &3 Die Produktivitat
) %-Mastellen 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% Gesamt| 3.123 Min/AT| 7,2 MA|Soll:  287.203,07 €Ij;ﬁ i
& [z N 150F05ek L l.snFOSEk N & ! t ! t ! t ! t ! 50,05ek| 400,0 /AT]| 333 Min/AT| 0,8 MA/AT| 0,32 €/vorgang[  30.651,34€/Jahr| des Teams ZEIQt
2 [montieren F N N A N N N N N dem Hanche und
— 6005ek| 90,0 5ek| 60,0 Sek| 1500,0 /AT| 1500 Min/AT| 3,4 MA/AT| 0,38 €/vorgang| 137.931,03.€/sah] seinem Coach wo
) sty N N N & 2 N N N N N 150,0 Sek| 120,0 /AT| 300 Min/AT( 0,7 MA/AT| 0,96 €/Vorgang| 27.586,21 €/Jahr| - - -
@ 20.05ek] 058K die Optimierungs-
) ;W”"g F L N L 320‘:]5“ N N N N N 240,0Sek| 50,0 /AT]| 200 Min/AT| 0,5 MA/AT| 1,53 &/Vorgang|  18.390,80€/Jahr| nd spa rpﬂtentlale
B|5 ZU EG /'5 Verpacken N N N N N 60,05ek| 150,0/AT| 150 Min/AT| 0,3 MA/AT| 0,38 €/Vorgang|  13.793,10€/Jahr| "egen
Prc?eESe kénnen s Qcntalis - N N N N N 90,05ek|  50,0/AT| 75 Min/AT| 0,2MA/AT| 0,57¢€/Vorgang|  6.896,55€/Jahr]
g_eIIStE'_t we rden" 7 : L M Eﬁ! M mFost " m“ =7 " L " L " L " L 120,05ek| 230,0 /AT| 460 Min/AT| 1,1 MA/AT| 0,77€/Vorgang| ~ 42.298,85€/Jahr]
diese Liste sollte 2 [Versand N F T N N A ‘E N N A N N N N N
180,05ek| 35,0 /AT| 105 Min/AT( 0,2 MA/AT| 1,15 €/Vorgang| 9.655,17 €/Jahr]|
laufend 10,0 Sek| 180,0Sek 240,0 Sek] \ 230,0 Sek|
aktualiSIEI't e Q H Q H Q H N“ H H H H H H H H 0,0 Sek| 0,0 /AT]| 0 Min/AT| 0,0 MA/AT| 0,00 €/Vorgang| 0,00 €/1ahr]
WE rden i N N N N N N N \‘ N N N N N N N N 0,0 Sek| 0,0 /AT]| 0 Min/AT| 0,0 MA/AT| 0,00 €/Vorgang| 0,00 €/)ahr]
e N N N N N N N N N N N N N N N 0,0 Sek| 0,0 /AT]| 0 Min/AT]| o,ow 0,00 €/Vorgang| 0,00€/)ahr]
An Hand der angelegten PSA-
ge'ed An Hand der

Tools kdnnen die aktuelle Ist- Frequenz und Soll-

-~ .
@/. Zeiten der MA gemessen werden Dauer kann man die
F‘ ACHTUNG: www.verbesserungskata.de/hancho 6ffnen, Scll-li'rrozess:js::.len
Zi ‘ beide Excel-Dateien aus Qualimatrix.zip in einem pre Tag und Janr
neuen, lokalen Ordner ,,Qualimatrix“ reinkopieren berechnen

Hanghalhialimat Crsailimatr i
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Alle Prozesse in der Qualimatrix sind manuelle Prozesse,
eine Station oder Linie kann mehrere Prozesse beinhalten

LT
;|I‘I'}

Beispiel - Vormontage Aggregat
~ ' Montagelinie: - Endmontage

- Verpacken

- Qualitdtskontrolle

- Material auffiillen

- Reparaturprozess

- USW.

Beispiel - Teile einlegen und entnehmen

Maschine: - Riisten , klein® ACHTUNG!

I | - Riisten ,,grof3” . .

- Reinigungsprozess Prozess-SCHRITTE
- Einschalten/Ausschalten verwechseln!

- Usw.

4

Beispiel - Bestellprozess
Biiroprozesse: - Rechnungszahlung

- Reklamationsprozess

- MA-Einstellungsgesprdch
- Einkaufsprozess

- Audit-Prozess

- usw.
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Bis alle Zeiten gemessen sind, empfiehlt sich ein MA ,,Schatzzeiten® zu
erganzen, manche Prozesse konnen als Block zusammengefasst werden

O
Proze d Q d era 0 e R arbeiter-Ord
Personalprod a 3 o und Bere e d PSA-Too
00 oo N dricker —
©Copyright 2026 Gerd Auling b James Bond, PCS
E 10,0 equivalente Mitarbeiter pr 10,0 MA/AT 72% MA-Produktivitit | Ist: 400.000,00 €/Jahr
sEEEE I E e ;
& = ¥ = )
MA-Qualifierungen: . E - hll E] w w S ] ° 0
N=richt eingewiesen 3 g 5 5 s IR 2 ) = P & o o
ey ] 5 3 = 5 H] £ ~ = E g W 3 ° oy - § H
= Fortgeschritten = 5 & & = = & ] g N et oS 5 2 8 a5 2w %
AT E = g s 2 E = 3 < : 15 = - std % $5 g
= ] £ = = = 2 = s 10 o @ L] = E D ) ; ;
= £ 1 = = 5 Z H £ = % FR a g =z =
8 Prozesse & s £ 8 g H 2 2 5 5 | N 35 3 533 53 a3 E}
DD %-MA-Stellen  100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 0% 3.123 Min/AT| 7,2 MA|Soll:  287.203,07 €/Jahr
1 [Frisen N F T F N A N N N N N
50,05ek| 400,0 /AT 332 Min/AT| 0,8 MA/AT| 0,32€/Vorgang|  30.651,34 €/Jahr]
150,0 Sek 130,0 Sek / & i e o
2 Monb e i H H H ﬁ H 60,0 Sek| 1500,0 /AT 1500 Min/AT| 2,4 MA/AT| 0,38€/Vorgang| 137.931,03 €/Jahr,
3 |Rilsten N N N A F N N A N N
150,0ek| 120,0/AT| 300 Min/AT| 0,7 MA/AT| 0,96€/Vorgang|  27.586,21 €/ahr]
200,0 Sek|_150,0 Sek| 200,0 Sek| / g i €/vorgeng N
Wartung F N N N A N N N A N
240,05ek| 50,0 /aT] 200 Min/AT| 0,5 MA/AT| 1,53€/Vorgang|  18.390,80 €/sahr
320,0 sek| 300,058 / . Y €fvorgeng g
Verpacken N N N 60,0 5ek| 150,0 /AT| 150 Min/AT| 0,3 MA/AT| 0,38€/Vorgang|  13.793,10 €/1ahr]
[erizialtz T ] N N N N 90,05ek| 50,0 /AT| 75 Min/AT| 0,2 MA/AT| 0,57 €/Vorgang 6.896,55 €/Jahr]
N N @ N uﬂfukk N M"““Sek N N N m 120,0Sek| 230,0/AT 460 Min/AT| 11MA/AT| 0,77€/Vorgang| ~ 42.298,85 €/lahr
Versand N 3 T N N A N N N A N
180,05ek|  35,0/AT| 105 Min/AT| 0,2 MA/AT| 1,15 9.655,17 €/Jahy
180,0Sek| 180,0Sek 240,0 Sek 230,05l < / g & ey iy
N N N N N N N N H N H 0,0Sek|  0,0/AT 0Min/AT| 0,0 MA/AT| 0,00€/Vorgang 0,00€/3ahr
PROJEKT N N N N N N N ! t N1 Std oosek| 1 /AT OMIn/AT| 0,0 MA/AT| 0,00 €/Vorgang 0,00 €/sahr]
bl i bl i bl i bl H H H H 0,05ek 0,0 /AT| 0Min/AT| 0,0 MA/AT| 0,00€/Vorgang 0,00 €/1ahr]
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Kurzanleitung prozessschrittanalyse 5.0

Mit diesen drei Kndpfen olen Sie o Die Stopp Die Stopp Hier kbnnen C -
. o . . Hier kénnen Sie die
kénnen Sie jederzeit das erbesserungskata.de A A Sie den .
. L Funktion der Stoppuhr
Bild maximieren und ederzeit die aktuelle < e Namen lhres . .
. 5 und die laufende Zeit
optimal an lhrem ersion a S eite 0ze e Prozesses
. . 3 . ablesen
Bildschirm anpassen echne 3 ehme bearbeite eintragen
A O bere e c
Bl Prozessschri me bis 150 Schritte V5.0 - Excel - agt alle a
Bildschirm groR/klein Dra . . Montage O O O 1 oll=
Zoom +1% = = Proze . - A A co
Zoom -1% 0 : 0 Namensschild . ) DENOLIE
a opp be § bearb d Thomas Miiller Hans Meier 30.3.24 20:10 =
Tabellenlénge auf 3 auf 150 Zeilen = < € < € €
0 freie Zeilen abléngen verldngern aufend aufend aufend aufend aufend aufend o
00:06,9 00:06,7 00:06,0 00:06,1 00:09,4 00:05,1 el Ziel_zeiten kbnnen
0|start 00:00,0/ 00:00,0] 00:00,0] 00:00,0] 00:00,0] 00:00,0] 00:00,0] 00:00,0] ou:oo,o\ 00:00,0 DD:QQ,D\ 00:00,0| 00:00,0 .
1|Karte nehmen / ‘ 00:01,0| 00:01,0| 00:01,1) 00:01,1] 00:01,1] 00:01,1] 00:00,0| "elfeei:] 00:01,1] 00:01,1 0| 00:00,9 anSChIIeBend per
2|Karte entlang der mittleren Ldngsachse falten / \ 00:02,3| 00:01,3] 00:02,3] 00:01,2] 00:02,2| 00:01,1] 00:02,1| 00:01,2| 00:02,0) Jseks:l 00:00,9 HP
3 |Filzstift nehmen, Kappe abziehen / \ 00:03,2| 00:00,9] 00:03,2| 00:009| 00:03,2| 00:01,1] 00:03,0{ 00:00,8] 00:02,7| JseEeor) 00:00,7 Ha nd korrlglert
4|Vor- und Nachname in Blockschrift und GroRbuchstaben 5/ Len 00:04,4| 00:01,2| 00:04,2( 00:01,0] 00:04,2 00:03,8 i) 00:04,4| 00:01,7 :00, Od era uf N u ”
5|Kappe auf Filzstift setzen, Stift weglegen / \ 00:05,5| 00:01,2] 00:055| 00:01,3] 00:05,0 00:04,9| 00:01,1] 00:05,7| 00:01,4
6 hild zu den Teilnehmern gedreht aufstellen / \ 00:06,9| 00:01,4] 00:06,7| 00:01,3] 00:06,0 00:06,1| 00:01,2] 00:09,4| 00:03,7 gesetZt we rd en
7 [ I '
8 4 [ I
o [ |
Eine Video-Bedienungsanleitung fi|1|177/ hier: Yﬂ“ / \ \
Prozessschrittaufnahm, ze aedienungsame\mj \ / \
Prozesse
kénnen in bis zu
150 Schritten Die Tabellenlange kann
unterteilt jederzeit und auf
werden Knopfdruck angepasst Die funf Ist-

Aufnahmen
bestehen aus
Schritt-, laufende
und Gesamtzeit

werden oder automatisch
bei Aktivierung

Vor Zeitaufnahme die Endung der Datei TTMMJJ durch
Aufnahmedatum ersetzen, z.B. 020526 fiir 2. Mai 2026

...und als Ziel-Schritt-
Zeit Gbernommen,
weshalb die Ziel-Zeit
immer kiirzer ausfallt
als die 5 Ist-Zeiten

Die jeweils
kiirzeste der 5
Schrittzeiten
wird orange
markiert...




Die Prozessschrittanalyse dient gleichzeitig zur Beschreibung
der Standards und zur Bestatigung der VIA-Fahigkeiten

_ . T

2] Moot et Breaeseaeta b b 150 Schmiie Va1

m—rmm Prozessschrittaufnahme
Copyright 2012 Verbesserungskata.de, V4.1

Status: Stoppuhr INAKTIV! Textbereiche kannen jetat bearbeitet werden.

Stoppuhr aktivieren (alles Léschen)
he) — Prozess:

Stoppuhr deaktivieren (ohne Loschen) |

Stoppuhr (ohne

ist-Aufnahme (max. 5)
Schritt  Laufend
00000

Nr Prozessschritt

0|Gehiuse aufnehmen

Prozessname hier
eintragen

Ziel-Zeiten
Schritt | Korrektur

Laufend

00:02,0

1|Gehiuse in Aufnahme legen

00:08,7

2[zwei Stecker i Platine stecken
3|Platine in Gehduse einschieben bis eingerastet 00:13,1
4[Druckbmopt rot gl und g in Gehéuse insetzen 00165

wois

5|Stecker an grine Leiste anschiicBen
6| Gehausedeckel aufnehmen und auf Gehause aufsetzen

00:21,9]_00:05,0]
00:23,8]

00:01,9

00:27,7] ¢

7|Gehsusedeckel mit vier Schrauben festschrauben
00:29,6

8|Kabel anschlieRen und in Schacht schieben

00:01,5
00:

00:35,4] 00:05,8}

9|Gerit einschalten

10]F: durchtihren 00386 _00:03,2)
11Gerét ausschalten und emeut einschalten 00:44,2]_00:05,3)
12|Funktionstest B durchfiihren 00:45,7
13|Gerit in Plastiktiite einlegen, Plastiktite verschweiBen : 00:48,5] 00:03,9] 00:49,]
14]Gerst mit Plastiktiite in Karton einlegen, 00:41,7 00033 00530 00:035| 00:533 00:01,0]
15|Karton auf Palette stapeln 00:43,3] 00:016] 0126,2] 00:33,1] 00:54,7] 00:53,0)
16
17
(28
16 Prozessschritte ausgefiillt {von mindestens 2 und maximal 150) Gesamtzeiten:|00:43,3 00:43,0 01:26,2 00:53,0

= i - 2
i ez 3 3 : (i : =
! ! = - —
1
]
‘ _ -




Wenn alle MA-Namen und Prozesse aufgellstet sind, MA-Ordner
und alle Prozesschrittaufnahmetools

Verantwortlicher
Hancho und Bereich:
Jomes Bond, PCS

Mitarbeiter-Ordrer
und P5A-Tools
autematisch anlegen

T2% MA-Produktivitat |5tz 300.000,00 €/Jahr
= i _ E
i £ i i 3
= = E &
= |! = & i
sl 3| B8 |18 i
i
HEIEH AR I A
1 .E 1 i & .i g & = &
3.123 MinfAT| 7,2 MA|Soll:  287.203,07 £/1ahr
H 50,0 Sea| 200 faT] Izamn/aT|  o.aMe| 03Efvorgang| 30.851,34€/khn
il 60,0 5ek 1500 far e[ 3ame| nasgfvogeng| 1 | | _:; N =
il 1500 5=k 120 faT| | o TME| DISEvogenE| 2 Datei
il 2400 5=k 50 faT| | oamel L33civorgsng| 1 .
il 80,05:%| 130 fa] T mama| o3sevorgeng| L =
u topleran
30,050k 50/4T 0284|0576/ Vorgang
ul 1300 6ek| 230 /4T asthin/aT|  LiMA| 0778 Vorgang| 4
ul 1800 6ek 35 /AT 5 WinAT|  D2MAA| 115 & Vorgang] (&)
il 00 Sk 0 faT] 0 Iy AT O IME| DODE VogsnE| A
" oosel  nar oweat|  ooma| oooevomeg wF
= 005kl 0faT QMEN/ET|  D0MA[ DO0EVorgeng =
=
&
RS
r=

Jeder Ordner tragt den Namen
des Mitarbeiters, es werden so

viele Ordner angelegt wie der
Hancho MA hat!

Qualimatrix = =
Start Fraigeban Angicht
= ) el L == r
_J & B K- UE | = H=
\ &= d o =u, i
EinfOgen - =1 Neusr Elgenschaftan Auswahian
e Ordner - -
n oe cieren MeL Hinen
= T | = IPEeceho. ¢ Qualimatric W "Cpualimatrin® du
Mame

Diese Funktion legt
automatisch einen Ordner
pro MA mit allen seinen
PSA-Tools an

(In diesem Beispiel: 10 MA x 8 Prozesse =

= 80 Excel-Dateien)

b Hannelore Wolf

.. Hanz Maller

L. Jurgen Zimmer

. Kzrin Baver

b Max Schulz

. Michael Mustermann

I Peter Meer

. St=ffen Fichter

). Tznjz Vegs

). Thomas Fischer
ﬂ_: Hanche Prozesslandschaft und CQualimatriz 3.0
- Prozeseechrittzufnahme bis 150 Schiitte V4.9

Kopiersn Einfi

-

)

S

I‘.

ErFgaceEese=1

w2 H

w £

1 Hemant ausgewsahilt

& Hemente

Twischenablags

automatisch anlegen

In jedem MA-Ordner wird ein leeres
Excel-Prozesschrittaufnahmetool
fiir jeden Prozess angelegt

Freigeben

Auswanlen

*

el {

nachatlen
s 2

Qrdner
Offnen

Crganisierer New

T 0« Qualimatriz » Hans Muller “Hans Muller” du., 2

Mlame .in::n.ng:detun'

17,2019 T 38
A5 Prozessschrittaufnahme Hans Miiller 2 0112019 10:38
qj Frozessschrittaufnabme Hans Muller 3 Rusten 20.01.2019
ﬂ_!_f- Prozessschritta ufnahme Hans Mull 1
ﬂ_!_f- Prozessschritta ufnahme Hans Muller 1
ﬂ_!_f- Prozessschrittaufnahme Hans Muller & G-Kortrolle vom TTRBL 1
ﬂ_!_f- Prozessschrittafnahme Hans Muller 7 Wareneingang 1
1

2
2
2
3
1.2019
3
3
u_!_; Prozessschrittaufnahme Hans Moller 8 Versand vo 2

Vor Zeitaufnahme die Endung
der Datei TTMMJJ durch

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026
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Aufnahmedatum ersetzen,
z.B. 020526 fiir 2. Mai 2026



Wenn alle MA-Namen und Prozesse aufgellstet sind, MA-Ordner
~—— — automatisch anlegen

e wties:

und alle Prozesschrittaufnahmetools

; Mitarbeiter-Ordner

ACHTUNG! FEHLERQUELLEN beim TS CTIR

automatisch anlegen

1-Im Hauptordner@ werden bestehende MA-Ordner bereinigt, Dateien die mit TTMMJJ
enden werden geldscht, da diese angeblich leer sind. Falls nicht gewollt, mit Datum
versehen: : “

Hans Muller

Jargen Zimmer

Karin Bauer
Max Schulz ?
Michael Mustermann °

eeeeeeeee

2- Die Datei ,, (1) Prozessschrittaufnahme bis 150 Schritte ¥5.0“ muss im Original im selben
Hauptordner@ wie die Qualimatrix gespeichert sein

3- Die MA-Namen und Prozesse diirfen keine Sonderzeichen (#*&§!\;/- <>.) oder
Zeilenspringe beinhalten

4- Oft muss der Hauptordner@ lokal auf der Festplatte, nicht im Netz gespeichert sein,
ggf. Cloud-Ordner ausschalten

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*ﬁ‘ ¢ Anleitung Version 6.0 19



Wenn Makro blockiert, Qualimatrix.xls komplett schlieBen und auf Datei

mit rechter Maustaste klicken. Sicherheit muss ,,Zugelassen” sein!

Mame

) Hancha Beazssslandschaft und Qualimatrix 3.0

Offnen ufnahme bis 150 Schritte V4.8
MNeu

Drucken

1= Freigabe

@ MNorton 360 >
Offnen mit...
Senden an >

Ausschneiden

Kopieren

Verknipfung erstelle
Léschen

Umbenennen

Eigenschaften

Anderungsdatum Typ

Grafe

14,11.2022 1

03.04.2013 1

B;; Eigenschaften von Hancho Prozesslandschaft und Qualimatr...

Allgemein

By

Dateityp:

Offnen mit

Ort:

Grole:
Grolke auf

Datentrager:

Erstallt

Geandert
Letzter
Zugriff:

Attribute:

Sicherheit

Sicherheit Details Vorgangerversionen

>

‘Hancho Prozesslandschaft und Qualimatrix 3.0.xlsm

Microsoft Excel-Arbeitsblatt mit Makros ( xlsm)

i Excel Andem..

C\Users\mattstra\Desktop
545 KB (558.999 Bytes)

543 KB (561.152 Bytes)

Dienstag, 24. Oktober 2023, 11:21:44
Mittwoch, 3. April 2019, 11:34:06

Heute, 24. Oktober 2023, vor 3 Minuten

[]Schreibgeschiitzt
[ |Versteckt

Erweitert. ..

Die Datei stammt von einem ander

. \./
Computer. Der Zugriffwurde aus [/]Zulassen
Sicherheitsgrinden eventuell
blockiert

Abbrechen Ubernehmen

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026
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Samtliche Prozesschritte im PSA-Tool | konnen ggf. in
einem Wegediagramm zusatzlich visualisiert werden

0042, 0004, 00226 00082
00.444| 00021] 00:24,1] 00015

oo Fain - Drasrhutiadrabere s T Schie 1 N - W 2w e e W
Proze o i = Prozessname hier 1 2 = 1 4 9
3 opp o & Proze
s - 0 b ata.d eintragen . )
opp A b é bearb d a d 28.7.12 20.02
Ta  freie Zeden. ‘suf 150 Zedlen
0]Gehduse mdnehmen 00000] 00 00:000]  00:00, 00:00,0 A 00:00,0]  00:00, 00:00,0) 00000  00:000] 00:000] 00:00,0]
1|Gehduse in Aufnabme legen 00053 W’OS.J] 00:02,5] 00:025| 00:02,0, m:oz,l] wonl 0003,6] 00036] 00:02,0 00020}
2| 2wei Stecker in Platine stecken 00:08.2] 00:08.0] 00:04,3] 0008700067 00:07,3] 00:051] 00065 00:025] 00:00,0}
3|Platine in Gehduse cimchicben bis cingerastet 00:13,1| 00:049] 00:104| 00:056] 00:13,1 Wﬂl 00129 00:065] 00:064| 00043}
4 opf rot, 00:15.6) 00135] 00:031] 00-16,9] 00:038] 00 00:17,8]_00019] 00:08.8] 00:02.5}
5[stecker an grin Leisto anschbicBon 00:195| 00:039] 00:168] 00:033 00:21,9] 00050 00:23; 00:208 00:10,7] 00:01,8]
6|Gehausedecke! autnehmen und auf Gehause auftetzen 00:21,7] 00:02,1] 00195 00:02,7] 002338 00243 00035 00:12,6] 00:01,9)
7|Gehsusedeckel mit vier Schrauben festachrauben 00232 00215| 00020 ©00277| o039l 00269] 00027] o0:141| 00:015)
3| und in Schache schiben 00252| 00:020| 00:240| 00:025| 00:296 00019) 00302 00033| 00:154| 00:014
9[Gerdt cinscholten 284 000331 0026, 00354 _00054] 0034,7|_00044) %0009
A duwrchch 00317 00:034] 00:307] 00039] 00385 00032} 20378 o0:184|_00030)

00:a5,] 00014 0v:246] 00:003)

14{Gerdt mit Plastiktite in Karton einfegen verschiieen 00:41.7 00:414| 00033 00330 00:035| 00488] 00030 00:256 00:01,0)

11[Gert ausschalten und erneut cinschalten 00:35,9) 0035,3]_00:087] 00:44,2_00:053)
12|Funktionstest B durchfihven 00373| o0:018] 0037,6| oco: 00457
13[Gerit in Plostiktie einlegen, Plastiktute verschweiRen 00:39,3 w,mg 00381 00:4955_ 00:03.9)

00:53,0] 00043 00:27,0] 00:012)

15]Ksrton auf Paletie stapeln 00:433]_00:00.7] 00:430]_ 00:01,6] 0126] 00:33,1

16 Prasessschvitte ausgefit (von mindestens 2 und maximal 150) 3 00:43,0 01:26,2 00:54,7 00:53,0 0027,0

Process Name: Tercel - Corsa Reclining Seat—-Adjuster Outer—Caulk Assenbly Line (Dmestic)
RO FS: & —t&=J0 - OJLY YU O S = oS /AT D & — A o AFBH T TITRR (BR)
(> PROCESS LAYOUT T FE0OOHEEE

Raw Material —— | Caulking —— Painting —— Assenmbly | —— Finjished Work
T IS MBI T2 SERNGSR

INAANTAFTA F o ATFR
e To pgltn; After
inting painting
=3 . BN R
1 only for "Walk through® Tt
() |
Rail & P Hook Spot 2 Rivets 1 Rivet  |Hirge Cover HingzPin v Initial | Roller
Caulking Caulking Sot Spot Asserbly | Instal ler
- PR P04 M URa b kN s b kA | Eoivi-2ds R bt I A [ i} o-5-A
[ [ @ @ 8
e e e - Fole-Pin
Am-Pin
Caulking
Finished . . P
Container ® . ’ ?-AE:-‘;.
. 4 4
I N @ D ® a 3 @ 0} 5/
Line Gauge | Locking- Location Hinge | Rr Rivet Slide Weicht | Spiral Settirg Plate E Ring ' Initial
Strength Caulking Caulking Measure Slide Leveling Caulking Setting Assenbly
Tester - 9sh VUM
HA-G 0, %A SETVRYT ] AR | 234 1R perficl | Nt ikt E 944 A ]

Working Time/Oberetors  {EREERIERI

perator — AD#HE
Material —> 1Hafih
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Bitte stets Hoflichkeitsregeln vor Ort beachten

- Jeden Mitarbeiter personlich begriilien
Stellen euch vor, wenn ihr nicht bereits bekannt seid

- Erkldren Sie den Zweck der Ubung:
,Wir sind zwecks einer Ubung da. Wir beobachten Ihren Prozess um diesen zu verstehen und
um Instabilitdten und Stérungen erkennen zu lernen. Ist es fiir Sie in Ordnung wenn wir lhnen
dabei kurz bei der Arbeit zusehen? Diirften wir Ihnen bei Bedarf auch einige Fragen stellen?”

- Zeigt dem Mitarbeiter jederzeit ganz offen eure Skizzen
Nutzt die Gelegenheit um in den Dialog zu treten: ,Ist der Ablauf, wie ich ihn hier skizziert
habe, richtig?”. Geht stets davon aus, dass der Mitarbeiter nicht weif8 was ihr tut und sogar
Angst haben kénnte. Er freut sich aber wenn er beteiligt wird und euch mit Informationen
behilflich sein kann.

- Zeigt ganz offen dass ihr die Stoppuhr verwendet:
,Wir wollen die Stabilitéit der Linie messen, wir wollen den Prozess und nicht Sie stoppen. Ist es
flir Sie in Ordnung wenn wir einige Zyklen stoppen? Arbeiten Sie bitte ganz normal weiter, als
ob wir gar nicht da wdéren. Sie kénnen gar nichts falsch machen!”

- ,Vielen Dank dass ich Ihnen bei der Arbeit zusehen durfte!”

© Copyright Verbesserungskata.de, Gerardo Aulinger, 2026 Version 5.0




PA1-Skizze der Linie Prozess:

Prozessbeobachter:
/’ et /’ Il: g /
Gerartr Mo ode—§ Ly _ s | A (© /
o /"" Vd
(te b2
\L” )/(7\!-4{‘.
L A0 N O | —Cx_fit
rehQUL (T L /o]
\\ " //4?-‘ -y 'P7°m g Y imrn,
Crehru 1 Al ] ‘ T -l\
I ! s \6 7’ -C \ 0
\‘ /I““\ ~ /;t( ~yJ t \\\ S TS ] %
\O/ - '-‘r ﬁ 9 B, :‘\, ~ \ A
et 5 =1 5 QN >
< ~, 2
.} ,E ) h q -~
" Sl SN 3
4 Lol
-~ A
—4 — O B
—~J St < 4 GO ~ -3
P s — N
~ ped e \
\\\ — / ’S K 4 —_ C P - ‘7,‘ = ’{;7 /'l* \
> T~ l L' 2 e )- .\ :{: — : C\‘
/ \\ ' ./-'* - : ] O\ "':
~ N G <) |17 AN
\ —_ 5 . A
b A
Q) o '
P & |
.-

3 ng-
Mitarbeiter:w Station inkl. Bezeichnung: 7;,”23,, Besténde:A

.Groge.re Behalter \l/ Materialflussm Systemgrenze:
inkl. Ein- und Ausgang:

© Copyright Verbesserungskata.de, Gerardo Aulinger, 2026

Version 5.0
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PA1-Skizze der Linie Prozess:

Mentee:

3 ng-
Mitarbeiter:@ Station inkl. Bezeichnung: 7;,523,, Besténde:A

GrolRRere Behalter
inkl. Ein- und Ausgang:

\l/ Materialfluss od
MA-Bewegung:

em Systemgrenze:

© Copyright Verbesserungskata.de, Gerardo Aulinger, 2026

Version 5.0
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PA4-Prozessschrittaufnahme [4gY7-53F

|| Linie gesamt
[_| Mitarbeiter Nr.

Mentee:

Nr. | Tatigkeitsbeschreibung

Bemerkungen

Ist-Zeit

Laufend*

Schritt

Ziel-Zeit

Laufend*

Schritt

0 | Start:

0:00

0:00

0:00

0:00

10

11

12

13

14

15

16

17

18

i
* Erst dann Stoppuhr ablesen wenn der Schritt abgeschlossen ist

Eine Excel-Version dieses Blattes inkl. Stoppuhrfunktion finden Sie unter www.verbesserungskata.de/exceltools

Gesamt-Zeiten

© Copyright Verbesserungskata.de, Gerardo Aulinger, 2026

Version 5.0
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PA4-Prozessschrittaufnahme [4gY7-53F

|| Linie gesamt
[_| Mitarbeiter Nr.

Mentee:

Nr. | Tatigkeitsbeschreibung

Bemerkungen

Ist-Zeit

Laufend*

Schritt

Ziel-Zeit

Laufend*

Schritt

0 | Start:

0:00

0:00

0:00

0:00

10

11

12

13

14

15

16

17

18

i
* Erst dann Stoppuhr ablesen wenn der Schritt abgeschlossen ist

Eine Excel-Version dieses Blattes inkl. Stoppuhrfunktion finden Sie unter www.verbesserungskata.de/exceltools

Gesamt-Zeiten

© Copyright Verbesserungskata.de, Gerardo Aulinger, 2026

Version 5.0
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Jeder Hancho sollte seinen Wochenplan fur seine Prozesse haben

Qualimatrix mit 8 Prozesse und...

] 3 E T 5 g g o E E
8 Prozesse E i E z E E E i E _;'f'
. G Ich verantworte 8 Prozesse, die
wartng el v AT |« zwei davon die empfindlicher sind
i beobachte ich sogar 2x pro Woche!
N N N | 1 p" -'

... entsprechender Wochenplan

Mo Di Mi Do Fr
Prozess 1 Prozess 2 Prozess 3 Prozess 2 Prozess 3
Prozess 6 Prozess 7 Prozess 8 Prozess 4 Prozess 5

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &i" Anleitung Version 6.0 27



AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

Tag 2: |- Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztdgig laufen lassen
essaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren

r1v2orie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”

- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

Tag 3: - MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” iiben

- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen

- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten | o~

- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen R . Lot

- Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungspt

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*ﬁ" Anleitung Version 6.0



Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?

Standards
einhalten

Kaizen

Funktion

Info an
Dritte oder

Mitarbeiter-
einteilung
bei Schicht-

po™\ beseitigung
ens?
Komp N\a\...

Mitarbeiter
einlernen

Training within
Industry (TWI)

Prozessschritt
Analysetool
(Excel)

Hancho-
knigge

Video-
Analyse

Laufende Stabilitatsmessung der Produktionsanlagen

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 *i' Anleitung Version 6.0



Ubung Taktgeber um die Prozessstabilitat zu messen und
Storungsarten, deren Haufigkeit und Ursachen zu verstehen

pT——

— 1 I-Takt i i Taktaririge
re ey DSLAENEE EEEEEIE aesianions  PAUSE

Jedes Mal wenn der MA im
Prozess eine zuvor festgelegte
Handlung ausfuhrt, driickt er

Der Taktgeber ist fest am Prozess installiert .
|
und lduft stédndig und jeden Tag! Er wird von ENTER oder auf den Pilztaster!

einem der MA im Prozess bedient,...

Im Fall einer Storung
|asst er den Taktgeber
immer weiter laufen
wahrend er die
Problemursache
bespricht und notiert!

...in einer Linie mit mehreren Mitarbeitern ist
es liblicherweise der Letzte in der Kette.

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &i“ Anleitung Version 6.0
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Ubung Taktgeber um die Prozessstabilitit zu messen und
Storungsarten deren Hauflgkelt und Ursachen zu verstehen

—_— —
—  [MelTaktanzeige |PENRTRN soicmiinios  PAU

TNZZ - 0 03

(2 Mentee oder (D Mitarbeiter im Prozess
Hancho

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 E_}_i' Anleitung Version 6.0



Ubung Taktgeber um die Prozessstabilitat zu messen und
Storungsarten, deren Haufigkeit und Ursachen zu verstehen

Was ist ein Zyklus? Ich sollte immer an
gleicher Stelle die

Rundenzeit stoppen! Die
Linie sollte nicht , bewegt”
werden!

Ein Zyklus ist, ahnlich wie bei einem Autorennen, geschlossen. D. h. Ende = Anfang des nachsten
Zyklus bzw. Runde. Deswegen ist es egal welchen Handgriff oder Zeitpunkt sie als Start bzw. Ende
wahlen, wichtig ist dass es immer der selbe ist.

Achtung:
Wenn der Prozess eine grofSere Storung hat oder der Mitarbeiter den Prozess verlasst, sollten Sie

die Stoppuhr weiter laufen lassen! Die Storzeiten sind ja, was wir insbesondere sehen wollen!

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 Ei_i' Anleitung Version 6.0 33



Beachten Sie vor der ersten Aufnahme diese
kompakte Bedienungsanleitung

Mit diesen drei Knépfen Holen Sie sich unter Tragen Sie den Der Taktgeber muss AKTIV Sie kdnnen jederzeit die

kdnnen Sie jederzeit das verbesserungskata.de Namen lhres sein, um Zykluszeiten Aufnahme pausieren wenn
Bild maximieren und jederzeit die aktuelle Prozesses und aufzunehmen. Beim die Station geplante
optimal an lhrem Version auf lhren Hanchos Aktivieren werden alle Pausen macht. Pausenzeit
Bildschirm anpassen Rechner hier ein alten Zeiten gel6scht! ist keine Storzeit!

Der Taktgeber kann
vorzeitig gestoppt und
DEAKTIVIERT werden.

Eine Fortsetzung der

Aufnahme ist dann

ohne Datenverlust

nicht mehr maéglich!

l l ( Geben Sie die
geplante
L

- i ] Taktamirige S—
Insel-Taktanzeige . oty deskres

i o LD Ve L w ki, B

Geben Sie die
geplante
Stlickzahl hier ein

i i e e i i e i i i i ————— e

Pausenzeit hier ein

T AR L

a0l il E jl E

Geben Sie die
geplante q
Zykluszeit hier ein

Die Stoppuhr lduft

Der Hintergrund Der Hintergrund Der aktuelle Die voraussichtliche

nach jedem schaltet automatisch schaltet automatisch Stérungsanteil Fertigstellungszeit
Taktbeginn (ENTER auf GELB wenn die auf ROT wenn die wird hier und Auftragsdauer
driicken) erneut geplante ZZ durchschnittliche ZZ dynamisch werden hier
bei 00:00 los. Uberschritten wurde Uberschritten wurde angezeigt dynamisch angezeigt

ACHTUNG: Speichern Sie den Taktgeber vor jeder Aufnahme mit neuem Namen und Datum auf der lokalen Festplatte. Der Taktgeber speichert
und Gberschreibt diese Datei nach jedem Takt automatisch!
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Ubung Taktgeber um die Prozessstabilitat zu messen und
Storungsarten, deren Haufigkeit und Ursachen zu verstehen

| |-Takt i e Tokinrusige
nsel-lakianzeige ;
o TR Ve i w i, Vb i R - Shetivigren jullen Bachenl) pAUSE

Nachdem der Taktgeber
gelaufen ist...

1] 00:04,2|  00:00,2 4% 0,2% Sonstiges NWZZ 70,1%| 12 Stk|wo0%
2| 00:03,9] onstige 9
3 00:08,7] 00:04,7) 54% 6,3%| a |Warten auf L Al Warten auf L i 18,9%| 3,2 5tk| 2%
4 00:03,9] B i Presse 7.4%| 1,3 5tk| %
5 00:04,2|  00:00,2 5% 0,3% i 3,1%| 0,55tk
6 00:04,0) 00:00,0] 1% 0,0% D 0,0%| 0,05tk 45
7| 00:12,2| 00:08,2] 67% 12,0%| a |Warten aufL E 0,0%| 0,05tk
8 00:06,1] 00:02,1 35% 3,1%| ¢ i El F 0,0%| 0,0S5tk| 200%
9 00:03,9| G 0,0%| 0,0 Stk
10| 00:04,0) 00:00,0 0% 0,0% H 0,0%| 0,0Stk| 2%
11 00:09,0] 00:05,0] 56% 7,4%| b JustierungPresse | *kamn I & haher 5. niedrigste,
12| 00:04,2| 00:00,2 4% 0,3% i gemessene I
13
14| .- B
1| Storungsvertellung
16| in "Minuten" auf die gesamte Arbeitszeit pro Tag hochgerechnet
17|
18|
19
...pflegt der Hancho (MA am =
21
Prozess) tdglich die Fehlerursachen —2 =
ein und dokumentiert die grofSten > c o T
. 26 D
Probleme des Tages vor jedem 2 £
28 F
Gesprich mit seinem Coach! 2 c
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Wie konnen wir die Zyklus- und Montagezeiten eindeutig
von den Storzeiten unterscheiden?

Hmmm..! Eine zyklische Tatigkeit

kann Verschwendungen
beinhalten die keine Storungen
sind! Interessant!

Alle zyklische, wiederkehrende, - Die Zyklus- bzw. Montagezeit beinhaltet keine Storzeit

Zyklus vorhersehbare, regelmdfige - Sie beinhaltet Wertschopfung und Verschwendungen,
Rundenzeit Tdtigkeiten eines Mitarbeiters wie z.B. unndtige Bewegungen, Wege- und Wartezeiten

gehoren zur Zyklus- - Diese ,,geplante” Verschwendungen konnen und

bzw. Montagezeit* sollten reduziert oder besser, ganz eliminiert werden

Alle zuféllige, stochastische, - Storungen treten in der Stabilitétsgrafik als

unvorhersehbare, ungeplante, sporadische AusreifSer tber die NWZZ hinaus auf

unregelmdfige Tatigkeiten - Die Produktion von Ausschuss, obwohl zyklisch,

eines Mitarbeiters zahlt als Storzeit, da nicht wertschopfend

gehoren zur Storzeit - Alle Nacharbeiten und Justierungen sind Storzeiten

*Montagezeit = Zykluszeit x Anzahl Mitarbeiter [vereinfacht)

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 'i"' Anleitung Version 6.0 36



Geplante Wartung oder ; Reparatur?! Gute Wartungsprozesse
vermeiden Storungen, sie sind Verantwortung des Hanchos

Qualimatrix Prozesschrittanalysetool
um Wartungsprozesse und Frequenzen aufzulisten zur Beschreibung detaillierter Wartungsprozesse und Zeiten

i 12:49)
I 12:149
f’: i "";.;:_"' 12&;[74,79

e " 12:149

- Welche Anlagen sollten welche standardisierte - Was genau soll bei der Wartung uberpriift, gereinigt,
Wartungspldne haben? gemessen, justiert, aufgefillt, ausgewechselt, usw. werden?
- Wie oft soll die Wartung durchgefiihrt werden? - Wie hoch sollte der Wartungsaufwand (Zeit) sein?

- Wie hoch diirften die Wartungskosten maximal sein?

Wartung ist der Schliissel zur vermeldung
ungeplanter technischer Probleme!
Ai Ein grofier Teil der Wartung sollte von den
Mitarbeitern vor Ort tibernommen werden!
Dafiir sollten diese an Hand detaillierter
Wartungspldne vom Hancho trainiert werden!
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Die Ursache zu verstehen ist entscheidend: wann haben
wir die richtige Tiefe in der Ursachenforschung erreicht?

,Wir haben eine

AN
Olleckage unter der
w Frasmaschine!”
3.1- Was genau ist das Problem weshalb eine Leckage entstehen kann?  4- Was wadre deshalb dein

Kurze Zeit spater...
»lch habe gesehen dass die Wellendichtung kaputt ist!“

Kurze Zeit spater...
,Mir ist aufgefallen dass das Kugellager kaputt ist und die Welle schlagt

III

3.1- Was genau ist das Problem weshalb das Kugellager kaputt geht?
Kurze Zeit spater...
,Das Kugellager lauft trocken, weil das Olfilter verstopft ist!“

Olfilter

austauschen!”
3.1- Was genau ist das Problem weshalb das Offilter verstopfen kann? 4- Was ware deSh?lb?dei”
Kurze Zeit spéter... nachster Schritt: L, Wir sollten den
,Der Deckel des Olaggregates ist verrutscht, Ol und Spane fallen hinein!“ Deckel auf den Ol-

Behalter fixieren!”
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Ursachenorte bestimmen und Ursachen eliminieren bedingt
meistens schnittstellenubergreifende, gecoachte Zusammenarbeit

URSACHE

Zeitliche und
rdumliche Trennung,

n

“

Pedal

8

Verbesserer
des LIEFER-Prozesses

Wir konnen den Fehler
I6sen, aber NICHT die
Wirkung messen und

bestdtigen!

LIEFER
PROZESS

Beide Verbesserer _Ursachenort*

oft iiber Schnittstellem hinaus!

7/ E\ \f Ursachenforschung und Dialog iiber Schnittstelle

des KUNDEN-Prozesses

WIRKUNG

()

Tacho

oF %

Verbesserer

Als Coach sollte ich
mein Mentee
entwickeln und

mussen wir im standigen,
direkten Dialog arbeiten!

i

mittels Coaching
Uber Schnittstellen
hinaus vernetzen!

KUNDEN . e
Materialfluss PROZESS Wir kbnnen den
Entdeckungsort* Fehler entdecken,

aber oft NICHT
alleine lésen!
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AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

Tag 2: - Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen

- Prozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren

- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”

- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

- MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” tiben
- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitit berechnen

- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen
- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten
- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen

- Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltung

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*ﬁ" Anleitung Version 6.0
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Aus dem Vergleich der Mitarbeiter entstehen stets bessere Standards,
diese mussen dann systematisch eintrainiert werden.

Verantwortlicher

Prozesslandschaft, Qualimatrix und Personalproduktivitat fiir Hanchos
DCopyright 2018 Gerd Aulinger Varbesserungskata de V2.8

2. Daraus wird ein vorlaufig bester Standard beschrieben 3. Alle Mitarbeiter werden nach dem neuen Standard trainiert:

- .
Prozessname hier
eintragen

st b st 5 i o

Prozessschrittaufnahme Prozess:
« E

Vorlaufig bester

Standard MA Einlernen | o - & - 4. Zuriick

w5 g . : zul. und

¥ ‘ Qualimatrix

T T R =~ Job Instruction aktualisieren,
3 nach TWI wiederholen
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Wie detailliert sollten die Schritte im PSA-Tool beschrieben werden?
Wie viele Schritte sollte ich beschreiben? Wie lang sollten sie sein?

Desto kiirzer der Prozess sein soll, umso
detaillierter und durchdachter wird, in der Regel,
die ,,Choreographle Deswegen kann die Tabelle

erweitert werden!

Ein guter Richtwert: ca. 10 Sek pro
Schritt, d.h. ca. 30 Schritte fiir einen
5-minutigen Prozess!

E et fd S b o 350 i v T

—
e 112:14,9
aas

Wy wws u

; — = - : “ Job Instruction
N —— e e e e [, nach TWI

Vorlaufig bester Standard

Die Schritte sollten so detailliert sein,
dass beim Einlernen jede bekannte

Fehlermoglichkeit erklart und
ausgeschlossen werden kann!
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Videovergleiche zwischen Mitarbeiter ermoglichen es feinste
Unterschiede der Ablaufe und der Zeiten zu erkennen und erklaren

-
o> — A

4|

Ich verwende zwei Laptops um die Videos von zwei
verschiedenen Mitarbeitern gleichzeitiqg ablaufen zu lassen.

So kann ich beim synchronen Ablauf der Videos nebeneinander,
die Unterschiede der Griffolge und der benétigten Zeiten im
Sekundenbereich sehr gut erkennen und auch anderen erkldren!

* Beste Videos kdonnen gespeichert und anschlieBend fiir Vorfithrungen und MA-Trainingszwecke genutzt werden
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AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

Tag 2: - Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen

- Prozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubun_gsprozess definieren

- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”

mit J am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

PNA-Austaktungstool mit ,,Gemeinsamen Start” liben
- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen

- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten | B

- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen g IR,
- Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungsprozess

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*ﬁ" Anleitung Version 6.0 44



Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?

Standards
einhalten

Kaizen

Funktion

Info an . )
N unos-|  rite oder ] Hancho Mitarbeier
upergreif- Stérungs- boi S?:'h L'mr?
20"\ beseitigung icht-

\gompe“ ek

Mitarbeiter
einlernen

Training within
Industry (TWI)

L] mentageseseer | (00:00,0

2 Flnz;ss‘ #ontage sexeatl | (J(0): 0
Prozessschritt —— oo 00:9 0
Analysetool :

(Excel)

Hancho-
knigge

Video-
Analyse

Aktuelle Prozesschrittaufnahmen jedes Mitarbeiters
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Den Geschmack von Schokolade kann man nicht
erklaren, Erfahrungswissen ist leider nicht ubertragbar

Deswegen lauft dieser Kurs gro3tenteils
nach TWI - Job Instruction:

1- Erklaren

2- Vormachen

3- Machen lassen unter sehr enger Fuhrung

4- Machen lassen unter Beobachtung,
Fehler sofort korrigieren!
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Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen?

Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen

Schritt 1: Mitarbeiter zum Einlernen vorbereiten
- Mitarbeiter lernbereit stimmen, Angst und Druck wegnehmen
- Die zu lernende Arbeit, das Produkt und die Funktion erklaren
- Fragen was der Mitarbeiter bereits kann, vielleicht auch Ahnliches
- Mitarbeiter dafiir interessieren, die Arbeit sorgfaltig zu lernen
- Den Mitarbeiter bitten sich so hinzustellen dass er richtig zusehen kann

HOW TO GET READY
TO INSTRUCT

Have a Time Table—
how much skill you expect him
to have, by what date.
Breal: Down the Job—
List important steps.
pick out the kq points. (Safety
is always a kcy point.)
Have Ecergthing Readg—
right 'nqu.lplnml, materials,
and supplies.
Have the Workplace
Properly Arranged—
just as llan wurkcr will be ex-
1o keep i

Job Instraction Training

TRAINING WITHIN INDUSTRY
Burean of Training
War Manpower Commission

HOW TO INSTRUCT

Step 1—Prepare the Worker
Put him at ease,
State the job and find out what he
already knows l.baul it
Get him interested in learning job.
Place in correct position.

Step J—Present the Operation

show, and illustrate one IM-

Instruct clearly, wmnlmly and pa-
mmly but ne more than he can

smp S—'rr; Out Performance
Have him do the job—eorreet errors.
Have him explain each KEY POINT
to you as he does the job again.
Make sure he understands.
Cnn!:nlla until YOU know HE

know:

Step +—Foltor Tp
Put him on his own. Designate to
whom be goes for help.
Check frequently. Encourage ques-
tions.
Tancr off extra coaching and elose

KEEP THIS CARD HANDY

ara  16—35140-1

Front of the Job Instruction Card

P. 18—33140-1

—_—
If Worker Hasn't Learned,
the Imatructor Hasn®t Taught

Back of the Job Instruction Card

Ubersetzt aus TWI (Training Within Industry),
USA, 1941

Schrltt 2. Die Arbeitstatigkeit vorfuhren

Nennen, zeigen und erkldren Sie jeden Arbeitsschritt einzeln, nach einander

- Wiederholen Sie den Arbeitsablauf und betonen Sie dabei die wichtigen
Aspekte (Sicherheit ist immer ein wichtiger Aspekt)

- Erkigren Sie die Griinde fiir die wichtigen Aspekte des Prozesses

- Erklaren Sie die Arbeit deutlich, vollstédndig und geduldig

- Geben Sie nicht mehr Informationen als die Person verinnerlichen kann.

(Haben Sie noch Fragen?)

Schritt 3: Priifen Sie die Leistung
- Lassen Sie den Mitarbeiter die Arbeit ausfiihren, korrigieren Sie Fehler sofort
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Ubung die Arbeitsschritte einzeln erklaren
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Wiederholung die wichtigen Aspekte erklaren
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Wiederholung die Begriindung erklaren

Schntt 4: Lernerfolg Uberprifen
Mitarbeiter soll unter stiller Beobachtung Ihrerseits allein Arbeiten
- Mitarbeiter soll allein Arbeiten
- Nennen Sie bei wem und wo er sofort Hilfe und Unterstitzung bekommen kann
- Uberprifen Sie den Mitarbeiter in kurzen regelméaBigen Abstanden
- Motivieren Sie den Mitarbeiter Fragen zu stellen
- Geben Sie weitere Unterstiitzung und

Wenn der Mitarbeiter nicht gelernt hat, dann hat der Trainer nicht gelehrt

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*i"‘ Anleitung Version 6.0



Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen am Beispiel PSA-Excel-Tool?

Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen

Schntt 1. Mitarbeiter zum Einlernen vorbereiten
Mitarbeiter lernbereit stimmen, Angst und Druck wegnehmen
- Die zu lernende Arbeit, das Produkt und die Funktion erklaren
- Fragen was der Mitarbeiter bereits kann, vielleicht auch Ahnliches
Mitarbeiter daflir interessieren, die Arbeit sorgféltig zu lernen
Den Mitarbeiter bitten sich so hinzustellen dass er richtig zusehen kann

Schritt 2: Die Arbeitstatigkeit vorfuhren

- Nennen, zeigen und erklaren Sie jeden Arbeitsschritt einzeln, nach einander

- Wiederholen Sie den Arbeitsablauf und betonen Sie dabei die wichtigen
Aspekte (Sicherheit ist immer ein wichtiger Aspekt)

- Erkidren Sie die Griinde fiir die wichtigen Aspekte des Prozesses

- Erklaren Sie die Arbeit deutlich, vollstédndig und geduldig

- Geben Sie nicht mehr Informationen als die Person verinnerlichen kann.

(Haben Sie noch Fragen?)

Schrltt 3: Prufen Sie die Leistung
Lassen Sie den Mitarbeiter die Arbeit ausfiihren, korrigieren Sie Fehler sofort
Lassen Sie ihn bei der nachsten Ubung die Arbeitsschritte einzeln erkléren
- Lassen Sie ihn bei der ndchsten Wiederholung die wichtigen Aspekte erklaren
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Wiederholung die Begriindung erkléren

Schrltt 4: Lernerfolg Uberprifen
Mitarbeiter soll unter stiller Beobachtung lhrerseits allein Arbeiten
- Mitarbeiter soll allein Arbeiten
- Nennen Sie bei wem und wo er sofort Hilfe und Unterstitzung bekommen kann
- Uberprifen Sie den Mitarbeiter in kurzen regelmaBigen Abstanden
- Motivieren Sie den Mitarbeiter Fragen zu stellen
- Geben Sie weitere Unterstiitzung und

Wenn der Mitarbeiter nicht gelernt hat, dann hat der Trainer nicht gelehrt

Quelle: Ubersetzt aus TWI (Training Within Industry), USA, 1941
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Diese Anleitung ist nur fur den Trainer! (Der Trainee solite sie nicht lesen!)

~

Der Trainer darf
keinen Punkt
liberspringen,
deswegen hakt er
jeden Punkt ab,
den er erklirt hat.

Schritt 1: Mitarbeiter zum Lernen vorbereiten
[ 1 1.1. Trainer sitzt vor Rechner, Trainee sitzt daneben, schaut genau zu: ,Bist du bereit?”
[ 1 1.2. Sinn erkléiren: ,Wir nutzen dieses PSA-Tool um...”, , Ich werde das Tool zuerst vorfiihren ...”

Schritt 2: Die Arbeitstdtigkeit vorfiihren

[ ] 2.1. Prozesschrittanalyse-Tool aus www.verbesserungskata.de/exceltools herunterladen und
lokal speichern. Datei auf , Prozessschrittaufnahme Namensschild” umbenennen und éffnen.

[12.2. Tastezwei Mal driicken und Tabelle maximieren,
mit Tasten[J4:llisy A Tabelle dem Bildschirm anpassen

[ 1 2.3. Prozessnamen rechts eintragen|,, Montage Namensschild”

(] 2.4. Namen von|Trainer|und Trainee eintragen

(1 2.5. Tabelle erweitern mit Taste[ Ll F 411004

[ ] 2.6. Prozess Namensschild vorfiihren und dabei ca. 4-7 Schritte in Tabelle eintragen

[ 1 2.7. Tabelle anpassen mit Taste [ elligetijd==4=1[=aRe]2) [o]a1e[= g
] 2.8. Tabelle aktivieren mit griiner Tastef A iiil=Za= Nl Z3 X el I

[ ] 2.9. Rhythmisch auf Enter driicken um Funktion der Stoppuhr iiber zwei Zyklen zu zeigen
[ ] 2.10. Rote TasteieJoJollIde Ll 5iila=liM driicken, mit Energieverbrauch begriinden
[ ] 2.11. In Vorbereitung auf Schritt 3, PSA-Tool im Explorer I6schen und Internetseite schlief3en

Schritt 3: Priifung der Leistung
| 1 3.1. Positionen wechseln: Trainee sitzt vor Rechner, Trainer sitzt nun daneben
[ 1 3.2. Trainee fiihrt und erkldrt alle Schritte 2.1 bis 2.8 ohne Hilfe durch, Fehlerf sofort korrigieren!
[] 3.3. Trainee fiihrt 5 Messungen durch, der Trainer faltet dafiir die fiinf Namensschilder
[ ] 3.4. Rote Tasteie)e)e I el SiVIl-la=lgM driicken _fORu;,},E;A;HNA%
1 3.5. Den Trainee auffordern die griinen Werte zu erkldren T
] 3.6. Griine Tastedr(]cken, Trainee gibt geringeren Zielwert ein
[ ] 3.7. Den Trainee auffordern die neuen Werte zu erklédren und Beispiel-Korrekturen zu machen
[ ] 3.8. ,Vielen Dank! Gut gemacht! Hast du noch Fragen oder Bemerkungen?*
[ 1 3.9. Néichsten Schritt besprechen und vereinbaren: ,Hast du einen konkreten Anwendungsfall?*
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Wie viel versteht der Mitarbeiter ublicherweise beim Einlernen?

P!

Zuhoren

@

Beobachten

Ca.
70%

Selber
machen

Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen

Schritt 1: Mitarbeiter zum Einlernen vorbereiten
- Mitarbeiter lernbereit stimmen, Angst und Druck wegnehmen
- Die zu lernende Arbeit, das Produkt und die Funktion erklaren
- Fragen was der Mitarbeiter bereits kann, vielleicht auch Ahnliches
- Mitarbeiter dafiir interessieren, die Arbeit sorgfaltig zu lernen
- Den Mitarbeiter bitten sich so hinzustellen dass er richtig zusehen kann

Schritt 2: Die Arbeitstatigkeit vorfuhren

- Nennen, zeigen und erkldren Sie jeden Arbeitsschritt einzeln, nach einander

- Wiederholen Sie den Arbeitsablauf und betonen Sie dabei die wichtigen
Aspekte (Sicherheit ist immer ein wichtiger Aspekt)

- Erkidren Sie die Griinde fir die wichtigen Aspekte des Prozesses

- Erklaren Sie die Arbeit deutlich, vollstédndig und geduldig

- Geben Sie nicht mehr Informationen als die Person verinnerlichen kann.

(Haben Sie noch Fragen?)

Schritt 3: Priifen Sie die Leistung
- Lassen Sie den Mitarbeiter die Arbeit ausfiihren, korrigieren Sie Fehler sofort
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Ubung die Arbeitsschritte einzeln erklaren
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Wiederholung die wichtigen Aspekte erklaren
- Lassen Sie ihn bei der nachsten Wiederholung die Begriindung erkldren

Schntt 4: Lernerfolg Uberprifen
Mitarbeiter soll unter stiller Beobachtung Ihrerseits allein Arbeiten
- Mitarbeiter soll allein Arbeiten
- Nennen Sie bei wem und wo er sofort Hilfe und Unterstitzung bekommen kann
- Uberprifen Sie den Mitarbeiter in kurzen regelméaBigen Abstanden
- Motivieren Sie den Mitarbeiter Fragen zu stellen
- Geben Sie weitere Unterstiitzung und

HOW TO GET READY
TO INSTRUCT

e Table—
w much skill you expeet him
to have, by what date.
Brealk Down the Job—
list important steps.
pick out the key points. (Safety
is always a key point.)
Have Evergthing Readg—
the right 'unipml, ‘materials,
supplies.
Hace the Workplace
P'ropcr!g Arranged—
ae dzo wrkcr will be ex-
keep i

Job Instraction Training

TRAINING WITHIN INDUSTRY
Burean of Training
War Manpower Commission

KEEP THIS CARD HANDY

ars  10—3m0-1

Front of the Job Instruction Card

HOW TO INSTRUCT

Step l—Inp-n the Worker
Put him a
State the an lmi ﬁnll out what he
already knows
Get him ey lumnn; job.
Place in correct positios

Step 2—Present the Oporcl.lol

Siress cach KEY POINT.
Instruct clearly, completely, and pa-
ucmh- but noe more than he can

Step S—'rry Ount Performance

to you as be does the job again.
Make sure he understan
fnn!mue until YOU know HE

know:
Step 4—?0"0-’ Tp
Put him on his own. Designate to
whom be goes for help,
Check frequently. Encourage ques-
tions,
Ta?cr off extra coaching and close
fol 10
i Worlm- Hasn't Learned,
the Instructor Masn’t Taught

Back of the Job Instruction Card

Wenn der Mitarbeiter nicht gelernt hat, dann hat der Trainer nicht gelehrt

Ubersetzt aus TWI (Training Within Industry),

USA, 1941

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &'i' ‘-'
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AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

Tag 2: - Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen
- Prozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren
- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”
- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

Tag 3: | - MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” iiben
- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen
- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen
- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten | B
- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen g | IR,
Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungsprozess |

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*ﬁ" Anleitung Version 6.0



AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

Tag 2: - Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen
- Prozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren
- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”
- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

. MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” (iben
)zesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen
A mit JI am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen
- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten | B
- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen g IR,
- Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungsprozess

Tag 3:

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 &*ﬁ" Anleitung Version 6.0



Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?

Standards
einhalten

Kaizen

Info an
Dritte oder

Mitarbeiter-
einteilung
bei Schicht-

po™\ beseitigung
ens?
Komp N\a\...

Mitarbeiter

einlernen

Training within
Industry (TWI)

Prozessschritt
Analysetool
(Excel)

Hancho-
knigge

Video-
Analyse

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 *i' Anleitung Version 6.0
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Die Austaktung der Linien hat groBen EinfluB auf
die Mitarbeiterproduktivitat, der Hancho taktet taglich aus

StefanMasch.Bed FrancoReinigKontr

JaroBursteDichtg

DenisMontStoB | PavolUnterkonstr [Letesi o

Untertaktet

Ziel = 97% Beme ge

Schlechte Austaktung

Richtige Austaktung

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026
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Erst wenn die Linie sauber ausgetaktet ist, kann der
Taktgeber alle kleinsten Instabilitaten messen und anzeigen

[T

Insel-Taktanzeige Takawige  paygep | Taktan =
T Ic . ==
T e anaelge i —
B &

T T N L LT EET P T

Wenn die Linie nicht sauber ausgetaktet ist,

AT ' ‘ ; dann kdnnen die MA ihre Storungen

kompensieren und verdecken! Nur Stérungen
im Engpassprozess werden sichtbar!

Bei einer sauberen Austaktung

werden die kleinsten Stérungen

bei jedem MA sofort gemessen!
Dies erleichtert die

A ‘.4/ ------- tv"z\ly Ursachenforschung enorm!
AN N
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Die Zeiten aus dem Austaktungstool konnen als Grundlage fur die
Definition von Ist- und Ziel-Zustande mit dem ZZ-Rechner dienen

| Austacungserarv i [ ——————

© Copright Vebesserssgitata.de, Gerardo Adingar J018

- - Louerisbrel Ist-Zustand Ziel-Zustand
strg-h Strg-c strgee 20 | tage- AUSERKE: T, 2 el | S | IR | E | Datum: 02.07.21 Datum: 01.10.21
tin Mario Maik Sven sgetakte ’ Ziel = 95% Be ™ |Anzahl Mitarbeiter/Schicht 5 MA/Sch 3 MA/Sch
e e T e | JrE s o Anzahl Schichten/AT 15ch/AT 15ch/AT
01:45,1 [00:13,1] 01:29,8 |oc:25,3 [ TR ACI o557 sovee ITETERTET I A Anzahl Mitarbeiter/Tag BRI LR
MA-Produktivitdt = sedarf pro Tag/Anzahl MA und Tag 24 Stk pro MA und Tag 40 Stk pro MA und Tag
Personalkosten pre MA und Jahr 50.000 €/Jahr 50.000 €/)ahr
Personalkesten pro Jahr 250.000 €/Jahr 150.000 €/Jahr
Personalkosten pro Stiick 8,68 €/stiick 5,21 €/stiick
Eingesparte Personalstiickkosten pro lahr (Ast xZiel-Jahr 100.000 €/Jahr
Bedarf/lahr (iberalle Produktvariantan) 28.800 Stk/Jahr 28.800 Stk/Jahr
AT/lahr 240 AT/Jahr 240 AT/Jahr
BedarfITag 120 Stk/AT 120 Stk/AT
Durchlaufzeit im Prozess =SWIP / Tagesbedarf ca. 0,0 AT 0,0AT
in Minuten| 0 Min
weil... dafiir benétigen wir...
Brutto Arbeitszeit/Tag 480 Min/AT 480 Min/AT
Pausen/Tag 60 Min/AT 60 Min/AT
Netto Arbeitszeit/Tag = Brutto AZ - Pausen 420 Min/AT 420 Min/AT
Kundentakt (KT) = Netto AZ / Bedarf pro Tag 210,0 Sek/Stk 210,0 Sek/Stk
Stdrzeit/Tag = AZy,..,, x Ziel-Stérungsanteil 180 Min/AT 63 Min/AT
Stérungsanteil 42,9% 15,0%
Riistanteil [94] 0,0% 0,0%
Riistzeit/Tag = AZy... x Rustanteil 0 Min/AT 0 Min/AT
Anzahl Varianten gesamt 1Varianten 1Varianten
EPEI (Every Part Every Intervall, z.B. 1 Tag) 0,0 AT
Mittlere LosgréRe =EPEI x Tageshedarf/Varianten 0 Stk/Los
Riistvorgdnge/Tag = Anzahl Varianten/EPE| 0,0 Ristvorgange/AT
Riistzeit intern = Riistzeit pro AT/Riistvorgénge pro AT 0,0 Min/RUstvorgang
NW2ZZ bzw. Geplante ZZ (GZZ) = KT x (1-Stéranteil-Riistanteil) 120,0 Sek/Stk 178,5 sek/stk
Aktuelle Austaktung mit 5 MA Zie|_Austaktung mlt 3 MA Netto Laufzeit (ungestdrt) = NWZ7 x Bedarf/AT 240 Min/AT 357 Min/AT
Anteil Netto Laufzeit [%] 57% 85%
e P S e o Montagezeit = Anzahl MA pro Schicht x GZZ 600,0 Sek/Stk 535,5 Sek/Stk
in MinStk 10,0 Min/Stk 8,9 Min/Stk
! NWZZ a1 80,0 5ek 178,5 Sek/Stk
e o NWZZp40, 90,0 Sek 178,5 Sek/Stk
""""""" EETTTTITTITTIII IS e s %9?" NWZZya3 110,0 Sek 178,5 Sek/Stk
| ] % § NWZZ 0] 165,0 Sek
% % % NWZZpgns 120,0 Sek
é % § NWZZyag
é 5 é NWZZ
5 § g MAT
NWZZyyng
s vme 2o <omtsn e o e e s s Summe aller NWZZ 565,0 Sek/Stk 535,5 Sek/Stk
Richtige Anzahl Mitarbeiter = § aller NWZz / Geplante ZZ fur Zielstiickzahl 3,2 Mitarbeiter 3,0 Mitarbeiter
e SWIP (standard Work in Process) = DLZ im Prozess/Kundentakt 05tk

Ziel-Zustands-Rechner ¢ proze-

it taktgebundene. manuelle T3tigkeiten

SCaprriakt 2018 Gard Anlingar, Borborrarmn grkat Farxinn 6.6

Montage Stofifanger Macan Front

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026
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Der Hancho wird von seinem Coach taglich mit Fragen zur

eigenstandigen Verbesserung hingefuhrt

Der Ziel-Zustand ist es
500 Platinen pro Schicht
mit 3 MA zu montieren.

Der aktuelle Ist-Zustand ist, dass
wir 4 MA bendtigen um 400
Platinen pro Schicht zu montieren.

| I
- 4B
Wir haben Schwierigkeiten mit der
Qualitat, der Ergonomie
und zwei Engpasstationen.

Als Nachstes wurde ich gerne die
Zykluszeit der Presse angehen wollen. 7

Im nachsten Experiment mochte ich mit
unterschiedlichen Luftdricken pressen.
Ich erwarte dadurch 2 Sekunden pro
Zyklus sparen zu konnen.

Ich denke ich sollte dir morgen um 10:00
die ersten Ergebnisse zeigen konnen.

© 2026 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de, gerardoaulinger@aol.com, +49 170 2134018

(D Mitarbeiter im Prozess

Was ist der Ziel-Zustand
deines Prozesses?

Was ist der aktuelle Ist-
Zustand deines Prozesses?

Welche Hindernisse halten dich
aktuell davon ab deinen
Ziel-Zustand zu erreichen?

Welches eine davon gehst du als
nachstes an?

Was ist deshalb dein nachster

Schritt und was erwartest du
daraus zu lernen?

) X

\Y
\
Tolll Wann konnen wir uns

ansehen was du aus diesem
Schritt gelernt hast?

(2 Lerneroder (3 C¢
Mentee

Gut! Dann bin ich morgen um
10:00 wieder hier. Vielen Dank!

Seite 57



Einfuhrungsubung in das Coaching fur die Hanchos

\\

am Prozess Namensschilder VORNAMENAC - ?falten
E

1. Prozess Namensschild in 5-10 Schritten im PSA-Tool beschreiben

2. Der Hancho misst 5 Runden, der Coach spielt den MA im Prozess

2.1 Mit [A\°41e] die griine Ziel-Montagezeit nach unten abrunden
. e (I

3. Der Hancho fullt das Coaching-Formular aus: ===
(1) Name von Mentee und Coach eintragen
(2) Ziel-Montagezeit eintragen
@ Besten Wert als Ist-Wert eintragen
(4) Drei beobachtete Hindernisse eintragen

" delurg i

4. Der Coach coacht jetzt den Mentee an Hand der Coachlng Fragen
1. Grune Reflektionsfragen Giberspringen
2. Einzelne Antworten sofort in Coaching-Formular aufschreiben
3. Kleines Experiment fiir ca. 10 Minuten vereinbaren

COACHING KATA

5. Das Experiment durchfliihren, der Hancho misst erneut 3 bis 5 Zyklen

6. Der Coach coacht jetzt den Mentee erneut an Hand des Coaching-Formulares!
1. Diesmal nur griine Reflektionsfragen stellen |
2. Sofort gelerntes im Coaching-Formular aufschreiben

OPTIONAL: es empfiehlt sich Zwecks Ubung mehrere Wiederholungen zu machen

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026 Eii' Anleitung Version 6.0 58



6- Coaching-Formular R {751 alten

Namensschild

Mentee:

Coach:

Ziel-Zustand (in Zahlen): g7, Namenssehild in Stkunden falten

Ergebnis- und beeinflussbare Prozesskennzahlen

Ist-Zustand | Aus letztem Schritt gelernt

Ergebnis- und : Prozesskennzahl [|Hypothese bestétigt oder widerlegt? / Neue Hindernisse

3.8/3.9 . R .
Nur ein Hindernis angehen

Wourde Ursache genau beschrieben und quantifiziert?

4.2/4.4/4.5

Na

Eine widerlegbare Hypothese mit : nummerischer Wirkungserwartung
S——

chster Schritt und Erwartung

"Termin/Ort

Synchron mit Lernschritt?
)

L
Zahlen entsprechen den Fragen wie in der Coaching Anleitung (Formular 2) beschrieben

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026

*“ Anleitung Version 6.0



0.1- Hallo [Name]! Wir hatten uns jetzt zum Coachen verabredet. Passt es dir gerade?

Die 5 Fragen*

Reflektieren Sie die Erkenntnisse des letzten Schrittes

. . . 2.1- Welchen letzten Schritt hattest du geplant und was hast du daraus gelernt?
- - P ?
1 - Was ist der Ziel-Zustand deines Prozesses? 2.2- Was war deine Erwartung?

2 - Was ist der aktuelle Ist-Zustand deines Prozesses? 2.3- Und was hast du daraus/aus deinem letzten Schritt gelernt?

Vor Ort gehen. Karte umdrehen, um Letzten Schritt zu reflektieren ——> 2.4- Was ist tatsachlich passiert?
2.5- Welche(n) Wert(e) hast du gemessen?

2.6- Was hast du dariber hinaus sonst noch gelernt?

2.9- [Loben nicht vergessen!] Vielen Dank! Lass uns bitte (zur Tafel zuriickkehren und)
das Gelernte kurz aufschreiben, damit wir nichts vergessen.

3. - Welche Hindernisse halten dich aktuell davon ab, Seien Sie sehr spezifisch wenn Sie das Problem beschreiben
den Ziel-Zustand zu erreichen? Ein sehr detailliertes Verstédndnis von Ursache und nummerischer, ungewollter
Wirkung sind entscheidend, um einen sinnvollen, zielgerichteten néichsten Schritt
.- Welches eine dieser Hindernisse gehst du als beschreiben zu kénnen! Bitte nicht auf Lésungen springen!
nachstes an? 3.1- Was genau ist das Problem (mit/weshalb...[swm])? Zeig mal, bitte!
Karte umdrehen, um das Eine Hindernis zu detaillieren =—=> 3.2- Kénnen wir den Fehler/[swm] jetzt kurz simulieren?
3.3- Was sollte richtigerweise passieren (damit...[swm] nicht vorkommt)
3.4- Wo kann ich sehen was richtigerweise (mit...[swm]) passieren sollte?
3.5- Was passiert tatsachlich (mit ... [swm]?
3.6- Wieso kann dieser Fehler/dieses Problem auftreten?
3.7- Warum/Wieso ist...[swm] ein Problem?
3.8- Was genau ist es was du (uber...[swm] ) nicht weit?
3.9- Welches eine Hindernis gehst du dann genau als nachstes an?

4 - Was ist deshalb dein nachster Schritt und was Hypothese und Experiment sehr préizise beschreiben lassen
erwartest du daraus zu lernen? Im ndchsten Schritt wird stets eine widerlegbare Hypothese getestet!

<
<
>
O
<
T
O
<
@
O

Karte umdrehen, um den Ndéchsten Schritt zu detaillieren ——> 4.1- Wie genau méchtest du...[swm]? Zeig mal, bitte!

4.2- Wie genau soll dein nachster Schritt aussehen?

4.3- Und was erwartest du daraus zu lernen?

4.4- Wie genau mochtest du deine Erwartung liberprifen/messen?
4.5- Wie genau mochtest du deine Messung(en) dokumentieren?

4.9- Vielen Dank! Lass uns bitte (zur Tafel zuriickkehren und) alles kurz aufschreiben,
damit wir nichts vergessen.
5 - Bis wann kdnnen wir uns ansehen was du aus dem Immer nur einen Schritt als nédchstes angehen

néchsten Schritt gelernt hast? 5.1- Was kénntest du noch heute/bis... [Uhrzeit vorschlagen] tun?

* Die 5 Fragen auf dieser Vorderseite dieses Blattes und Frage 2.1 auf der Riickseite sind jedes swm:= Schliisselworte des Mentees aus letzter Antwort in nichste Frage einbauen. Ihr Mentee wird es
Mal wortwértlich und ganz genau so wie hier geschrieben zu stellen. sehr schitzen, wenn er merkt dass Sie aufmerksam zuhéren!

t hier
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PROBLEMKLARUNGSPROZESS

ftir Kata-Coaches

3.B Welches eine Hindernis
gehst du als niachstes an?

Antwort ist

eine Lésun

Méchte Analyse/Messung/
Beobachtung/... machen”

3.1 Was genau ist das 3.1 Was genau ist das 3.8 Was genau ist es was du
Problem mit [SWM]? Problem welches du mit nicht weillt und mit dieser
Zeig mal, bitte! __- [SWM]l6sen méchtest? Analyse/Messung/... lernen méchtest?
‘A \
Problem?
(" Kennzahl? - --3.7 Wieso ist [SWM] ein Problem fiir dich? (Wieso stort es dich?)
\ o
Ist-Wert? - -~ 3.5 Wie viel [Kennzahl] kostet dich [SWM] aktuell/genau? WeiR ich nicht!
- \ o
Soll-Wert? - - - 3.3 Wie viel [Kennzahl] sollte dich [SWM] richtigerweise kosten? WeiR ich nicht!
\ o
Ungewollte Wirkung? M ¥----- Wie viel [Kennzahl] méchtest du sparen/reduzieren/...? WeiR ich nicht!
. // 1 v
. Weif ich nicht! .
Ursache? ---3.1 Was genau ist das Problem weshalb [SWM]? » 3.8 Was genau ist es was du
l (iber [SWM]) nicht weiRt?
Noch nicht an Problem, Ursache und
der Ursache! E ungewollte Wirkung klar! } —

Experiment Typ 2 ,Veréndern!” Experiment Typ 1
,Problem verstehen”
1« (zu friih um Lésung zu testen!)
<~

4 - Was ist deshalb dein nachster Schritt und was
erwartest du daraus zu lernen?

T
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AGENDA fur die drei Tage

Tag 1: - Theorie Tagesablauf Hancho: die 4 Rollen, ,,Hancho-Rad”
- Gruppentibung , Prozesslandschaft und Hancho-Qualimatrix “
- Qualimatrix pro Hancho-Bereich anlegen: Prozesse und MA

Tag 2: - Insel-Taktgeber an diversen Linien ganztégig laufen lassen
- Prozessaufnahme mit mehreren Mitarbeitern am selben Prozess
- Soll-Ablaufstandard fiir Ubungsprozess definieren
- Theorie ,,MA einlernen nach JI, Training within Industry”
- MA mit J| am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen

Tag 3: - MA-Austaktungstool mit ,Gemeinsamen Start” iiben
- Prozesse aufnehmen, Soll-Produktivitdt berechnen
- MA mit Jl am neuen Soll-Ablaufstandard einlernen, messen
- Auswertung Insel-Taktgeber, Stérungsarten und Storzeiten

- Coaching-Einfiihrung, einfache Ubung mit Formularen R o2

| _ Ausblick: Personalkosten im kaskadierten Ziele-Entfaltungspt

zopyright Verbesserungskata.de, 2026 &.“ ¢ Anleitung Version 6.0

62



Jeder Fehler geschieht in einem Prozess, jeder Prozess ist mittels

Qualimatrix:

- einem eindeutigen Hancho zugeordnet

Steve
Verantwortlich
far die Schieife @
Zahnradfertigung =%
(1. Coach fiir Roger, } '
Robert und Rachel)

Roger —

Verantwortlich

fur die Fertigung =
derkleinen © |

Rogers
Qualimatrix

Sean
Montage

(1. Coach von drei Hanchos)

Sarah
Versand

(1. Coach von drei Hanchos)

[
[
[
[
[
[
: Zahnrader
[
[
[
[
[
[
[

Oooo

Kleinzahnrader |

==k

itlere Zahnréaden

ooooooo

1
|
1 GroBzahnrader
1
1

m i m R w w

LI

|| Pufferzone Zahnradfertigung

Rachels
Qualimatrix

© Copyright Verbesserungskata.de, 2026

Verantwortungsbereich eines WS-Schleifen-Managers

Die Prozesslandkarte
erlaubt mir jeden Fehler
dem Prozess und dem
Prozessverantwortlichen
zuzuordnen!

In der Coaching-

Kaskade stelle ich dann
sicher dass jeder Fehler
aus den Hindernislisten

bearbeitet wird!

Nancy
Verantwortlich fir den
Getriebewertstrom
(2. Coach von Steve,

Sean und Sarah)

i-“ Anleitung Version 6.0
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Aus dem Wertstrom wurden Schleifen- und Prozess-Ziele entfaltet
e
[N

Werks-Ebene ~ Umsatz, Gewinn,
Werkleiter/Geschdftsfiihrer Kosten, Headcount
3. Coach

S 3 1 S - Ist-/Soll-Wertstrom
We rtStrom-Ebene ' i i % D ~ Bestdnde und
Wertstrommanager ‘ " - | Durchlaufzeit
2. Coaches

i

: 7 Zielzustandsrechner
- = EPEI, Riistfrequenz,

. SwIP, MA

3 Schleifen-Ebene
WS-Schleifenmanager
1. Coaches

""" Qualimatrix
Zykluszeit,
@ PI’OZGSS-Ebene Prozesszeit
Prozessverbesserer PSA-Tool

Hanchos Prozess- und

. . © O © © © © ©O
(1) Mitarbeiter-Ebene o © o o ©
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Verantwortungsbereiche der Hanchos im Werk

—

@

v N e Teanno T =
3

s — SR

Zahnradfertigung ! ¥ -
16 MA/AT Exg;ﬂ;ﬂon

Wellenfertigung Teststdande |- F 1
8 MA/AT 32 MA/AT |- il

S e =

e .-:__!-! 7 @ - i!

ol [ !

ir — IR Reparatur
- . | | | il |
' Wareneingang i = .
e =~ 10 MA/AT g S [T

B Reparatur | || *MAAT e
_ S8 T . e IMA/AT | ' -
' ' (| FRESTEE :

T = --‘i — [P e

| 7 |
12 MA/AT o A T e R B

| !
| l “
‘ 1

l; : .._i___ AN S S
| oo
/O I N IS B
| Py o e e
‘ e

_i,
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Am Layout der Fabrik konnen Hanchos, deren Verantwortungs-
bereiche, Prozesse und Anzahl MA visualisiert werden

15/43 | 847,
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Die Ziel-Anzahl Mitarbeiter pro Hanchobereich wird in der
gesamten Ziele- und Prozesslandschaft des Werkes aufaddiert

Alle Kennzahlen sind
tiber ,Anzahl MA pro

(4

Jahr“ und , Kosten”

miteinander verbunden e =

il

LG,

gl

[g i i 1A |
: i 3 " \Er,
|
i
|
|

(G 'IH!I.H (HfHpTe
‘ el
El: ;
i- = i
= B :
E‘ i

I

[T T

; = é E e - =
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E=E == = e
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i Connnnn L B T = R [
f — —

-4

_

|

| Ihr =
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Tagliche Arbeit in der Verbesserungs-Kata ist Hauptaufgabe des

Hanchos, doch dies braucht Zeit die zuerst geschafft werden sollte

i

Ist-Zustand

]

Hancho

Ziel-Zustand

Zeit fiir Verbesserung pro AT = 0 min

Zeit fiir Verbesserung pro AT = 120 min

Regel-Arbeitszeit = 8 Std x 60 min = 480 min
Uberzeit/AT = 80 min

Pausen/AT = 2x15min + 2x5min = 40 min
Netto-Arbeitszeit/AT = 520 min

+ Ungeplante Tatigkeiten = 400 min
+ Stérungsbeseitigung = 240 min
+ Fehlteile suchen = 60 min
+ Reparaturen = 40 min
+ Sonstiges = 60 min
+ Besprechungen/AT = 120 min
+ Coaching/AT = 0 min
+ Geplante Tatigkeiten/AT = 0 min
+ Maschinen starten = 0 min

+ Reinigen, Ausschalten = 0 min

+ Wartung = 0 min
+ Kennzahlen pflegen = 0 min
+ Abschlussgesprach = 0 min
+ Verbesserungszeit/AT = 0 min

Regel-Arbeitszeit = 8 Std x 60 min = 480 min
Uberzeit/AT = 30 min
Pausen/AT = 2x15min + 2x5min = 40 min
Netto-Arbeitszeit/AT = 470 min
+ Ungeplante Tatigkeiten/AT = 230 min
+ Stérungsbeseitigung = 180 min

+ Fehlteile suchen = 20 min

+ Reparaturen = 10 min

+ Sonstiges = 20 min
+ Besprechungen/AT = 30 min
+ Coaching/AT=2x15min= 30 min
+ Geplante Tatigkeiten/AT = 60 min

+ Maschinen starten = 10 min

+ Reinigen, Ausschalten= 20 min

+ Wartung = 10 min
+ Kennzahlen pflegen = 10 min
+ Abschlussgesprach = 10 min
+ Verbesserungszeit/AT = 120 min

Im Tagesablauf eines Hanchos oder Prozessverbesserers
sollte ein moglichst groRRer Zeitanteil fur tagliche
Verbesserungsaktivitaten mit der Verbesserungs-Kata und
die dafiir notwendigen Coachings reserviert sein. Doch
diese Zeit ist in den seltensten Fallen ohne Mehrkosten
oder Zeitoptimierungen zu bekommen, weshalb auch hier
die Definition eines Ziel-Zustandes sinnvoll ist.

Das im Beispiel gewiinschte Ergebnis von 120 min pro Tag
fir Verbesserung steht an oberster Stelle. Dieses Ergebnis
sollte nicht durch Uberzeit, verkiirzte Pausen oder
Vernachlassigung wichtiger Aufgaben erreicht werden,
weshalb alle gleichbleibenden Zeiten und sogar die
angestrebte, reduzierte Uberzeit von 30 statt 80 min
aufgeschrieben werden. Zusatzlich werden gewollte und
ungewollte Aktivitaten aufgelistet, in geplant und
ungeplant sortiert und mit Ziel-Zeiten versehen. Diese
Zeiten dirfen insgesamt die verfligbaren 470 min netto
pro Arbeitstag nicht tGbersteigen.

Obwohl der Tagesablauf eines Hanchos durch viele nicht
planbare, reaktive Tatigkeiten gekennzeichnet ist, sollte
dies uns nicht davon abhalten einen stabilen Ziel-Zustand
anzustreben. Beispielsweise konnten die Optimierungs-
aufgaben daraus bestehen schrittweise aus ungeplante
geplante Tatigkeiten zu machen, die dadurch
standardisiert und optimiert werden kdnnten. Somit
kdénnte der Hancho sogar tiber 180 min verfligen um
spontan auf Storungen zu reagieren und den Mitarbeitern
im Prozess schnelle Unterstltzung anbieten zu kénnen.
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Woher kommen Verbesserer wenn ich noch keine habe?

Um Verbesserung wirksam zu machen muf$ der
Personaleinsatz im Prozess durch steigerung der
Prozessqualitat standig reduziert werden. Um
Personalentlassungen zu vermeiden, sollte
idealerweise die Aufgabe kontinuierlich wachsen
und nicht die Personaldecke standig schrumpfen!

63 MA

60 MA

1:20 1:5

Wenn Verbesserer aus der Mannschaft
entwickelt werden, kbnnen wir eine Perspektive
anbieten und den Personalabbau in den
Prozessen unterstiitzen. Wenn die Perspektive
stimmt und keine Entlassungen stattfinden, dann
ist Rationalisierung eine freiwillige Aktivitat!

. o ¥
@Iw ® 5 © @wz

Aufgabe : Aufgabe
Mannschaft bleibt, Aufgabe bleibt,
Aufgabe wichst! Mannschaft schrumpft!

Stabile Prozesse bedlrfen enge Betreuung
wenn Entropie und Zerfall nicht die Uberhand
gewinnen durfen. Der Betreuungsaufwand
hierfar ist i.d.R. wesentlich geringer als die
Uber die Zeit gewonnene Produktivitat und
Qualitat. Erfahrungsgemall ist eine
Flihrungsspanne von 1:5 wesentlich billiger
als eine Fihrungsspanne von 1:20!

/ | \ Die Coaches

A Die Verbesserer
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Was sollte ein Hancho konnen bzw. taglich tun?
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KURZANLEITUNG ZIEL-ZUSTANDS-RECHNER

© Copyright Verbesserungskata.de

1- Resetten
Sie die Tabelle
mit der
grunen Taste

ACHTUNG!

Alle orange hinterlegte Zellen
beinhalten Formeln die Sie
nicht verandern sollten! Die

Formeln sind jeweils links
explizit erklart.

6- Fillen Sie die weil}
hinterlegten Zellen der linken
Ist-Zustand-Spalte zuerst aus,

am besten von oben nach
unten. Verwenden Sie hierfiir
moglichst aktuelle, vor Ort
aufgenommene Zahlen

7- Sobald Sie die notwendigen
Daten eingegeben haben,
berechnet das Tool sofort und
automatisch weitere

Kennzahlen. Hiermit sollten Sie
Uberprifen ob lhre Zahlen
mathematisch schlissig sind.

2- Maximieren
Sie die Tabelle
auf Ihr gesamtes

Bildschirm < Ihres Rechners an

3- Passen Sie die
Tabelle an die
FenstergroRe

~~tands-Rechner ..
cepyrign - e

e e e e

it takigebundene, man..

Kennzahl

4- Tragen Sie den

Namen

Ihres Prozesses

hier ein

Montage Telefon CS560

5- Tragen Sie

das Ziel-
Datum
hier ein

Ist-Zustand
Datum: 17.11.21

Datum: 16.02.22

‘Anzahl Mitarbeiter/Schicht
Eingesparte Personalstiickkosten pro Jahr (Astickkosten x Ziel-Jahresmenge)
Bedarf/Jahr (iber alle Produktvarianten)

niauizelt im Prozess = SWIP / Tagesbedarf
in Minuten

Brutto Arbeitszeit/Tag

= Netto AZ / Bedarf pro Tag
orzeit/Tag = AZy.y, x Ziel-Storungsanteil
Storungsanteil

Riistanteil [%]

Riistzeit/Tag = AZy., x Riistanteil

Anzahl Varianten gesamt

EPEI (Every Part Every Intervall, z.B. 1 Tag)
Mittlere LosgroBe = EPEI x Tagesbedarf/Varianten
Riistvorginge/Tag = Anzahl Varianten/EPEI

Riistzeit intern = Riistzeit pro AT/Riistvorgange pro AT

NWZZ bzw. Geplante ZZ (GZZ) = KT x (1-Stranteil-Riistanteil)

8- Einzelne Kennzahlen kdnnen bzw. ?

2,0 Riistvorgdnge/AT
60,0 Min/Rustvorgang
60,0 Sek/Stk
896 Min/AT
68%
215,0 Sek/Stk
3,6 Min/Stk
4,7 Mitarbeiter

19.200 Stk

4 MA/Sch 3 MA/Sch
360.000 €/Jahr
240.000 Stk/Jahr 360.000 Stk/Jahr
240 AT/Jahr 240 AT/Jahr
B | 000 Stk/AT 1.500 Stk/AT
ca. 19,2 AT 20AT
25.344 Min 2.640 Min
— weil... dafiir benétigen wir...
1.440 Min/AT 1.440 Min/AT
120 Min/AT 120 Min/AT
1.320 Min/AT 1.320 Min/AT
79,2 Sek/Stk 52,8 Sek/Stk
304 Min/AT 132 Min/AT
23,0% 10,0%
91% 5,0%
120 Min/AT 66 Min/AT
10 Varianten 12 Varianteg
5,0 AT 2
500 Stk/Los 5 Stk/Los

12,0 Riistvorgiange/AT
5,5 Min/Ristvorgang
44,9 Sek/Stk
1.122 Min/AT
85%

134,6 Sek/Stk
2,2 Min/Stk
3,0 Mitarbeiter
3.000 Stk

sollten detailliert werden. Hierfiir
konnen Sie durch Driicken des
& -Knopfes weitere Felder ein bzw.
ausblenden

Bestand 1
Bestand 2
Bestand 3
Bestand 4
Bestand 5|
restliche Bestinde

SWIP (Standard Work in Process) = DL7 im Prozess/KT

9- Tragen Sie von oben nach
unten lhre Ziel-Kennzahlen

(nur die weiRen Felder) ein.
Auch hier werden die
orangenen Felder
automatisch berechnet.
Formeln nicht I6schen!

10- Da theoretisch unendlich viele
Ziel-Kombinationen maglich sind,
sollten Sie das Tool nutzen um mit
lhrem Team einen Konsens zu
erreichen welche Zahlenkombination
Sie als Ziel anstreben wollen!

10- Drucken Sie das Fertige

T-Formular in A3 und die
automatisch erzeugten Ziel-
Erreichungs-Graphiken in A4 aus.

2,500 Stk 1200 Stk
2.200 5tk 05tk

3.600 Stk 05tk

4.700 Stk 800 Stk
3.200 Stk 400 Stk
2.000 Stk 600 Stk
18.200 Stk 3.000 Stk
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Entfaltung Zielzustand der ,,Schleife SchweiBmontage*

Wertstromschliefe Schweifmontage

SCupyriaht 2099 Gavd Aulinger, Vorbossas,

Keviizabl Ist-Zustand Ziel-Zustand
Datum: 26.02.19 Datum: 28.05.19
Anzahl Mitarbeiter/Schicht 4 MA/Sch 3 MA/Sch
Anzahl Schichten/AT 2 Sch/AT 2 Sch/AT
‘Anzahl Mitarbeiter/Tag 8 MA/AT 6 MA/AT
MA-Produktivitat = Bedarf pro Tag/Anzahl MA und Tag 115 Stk pro MA und Tag | 153,3 Stk pro MA und Tag
Personalkosten pro Stiick f 1,45 €/Stiick 1,09 €/stick
Personalkosten pro Jahr f 320.000 €/1ahr 240.000 €/1ahr
Personalkosten pro MA und Jahr 40.000 €/)ahr 40.000 €/Jahr
Eingesparte F Istiickh pro Jahr (s5tackd Ziot-Jah ) 0 €/1ahr [ 80.000€/ahr
i Einsparungen pro Jahr (Qualititskosten, Ausschuss, etc.) 20.000 €/1ahr
Erwartete Amortisationszeit der Investitionen 12 Monate
dget fiir dige Investitionen f 100.000 €
Bedarf/Jahr (cber alle Produktusrisnten) [ 220.800 Stk/Jahr 220.800 Stk/lahr
AT/Jahr 240 AT/lahr 240 AT/1ahr
Bedarf/Tag 920 Stk/AT 920 Stk/AT
Durchlaufzeit im Prozess « SWIP / Tagesbedarf ca. 11,0AT i 2,0AT
in Minuten| 11.451 Min i 1.840 Min
__________________ | weil.. | dafiirbengtigen wir...
Brutto Arbeitszeit/Tag 1.080 Min/AT 960 Min/AT
Pausen/Tag 40 Min/AT [ 40 Min/AT
Netto Arbeitszeit/Tag = Brutto AZ - Pausen 1.040 Min/AT 920 Min/AT
Kundentakt (KT) = Netto AZ / Bedarf pro Tag 67,8 Sek/stk 60,0 Sek/Stk
Storzeit/Tag « AZy.., x Ziel-Storungsanteil 69 Min/AT 46 Min/AT
Storungsanteil 6,7% 5,0%
Ristanteil [%] 1,9% 0,0%
Riistzeit/Tag = AZ,..., x Ristanteil 20 Min/AT 0 Min/AT
Anzahl Varianten gesamt 2 Varianten 2 Varianten
EPEI (Every Part Every Intenall, 2.8. 1 Tag) 1,0AT 0,0 AT
Mittlere LosgroRe = EPEI x Tagesbedarf/Varianten 460 Stk/Los 20 Stk/Los
Rilstvorgange/Tag = Anzahi Varianten/EPEI 2,0 Ristvorgange/AT 46,0 Rustvorgange/AT
Rilstzeit intern = Ristzeit pro AT/RUstvorgange pro AT 10,0 Min/Ristvorgang 0,0 Min/Ristvorgang
NW2ZZ bzw. Geplante ZZ (GZZ) - K1 x (I-Storanteii-Rustante 62,0 Sek/Stk 57,0 Sek/Stk
Netto Laufzeit (ungestdrt) = Nwzz « JAT 951 Min/AT 874 Min/AT
Anteil Netto Laufzeit [%] 91% 95%
Montagezeit = Anzahl MA pro Schicht x GZZ 248,0 Sek/Stk 171,0 Sek/Stk
nMrdSt 4,1 Min/Stk 2,9 Min/Stk
NWZZ,,, | 39,0 Sek 57,0 Sek
NWZZ,,., 46,0 Sek 57,0 Sek
NWZZ,,.5 62,0 Sek 57,0 Sek
NWZZy s 40,0 Sek 0,0 5ek
Sunmne aller NWZZ 187,0 Sek/stk
Richtige Anzahl Mitarbeiter = 3 aller NW2z / Geplante ZZ fur Zielstockzah! 3,3 Mitarbeiter
Nach PunktschweiBen I 1.700 Stk 05tk
| Nach PunktschweiBen 11| 2.450 Stk 05tk
Nach Montage If 1.840 Stk 05tk
Nach Montage 11 4,140 Stk f 1840 Stk
restliche Bestande; 0 Stk 0 Stk
SWIP Work in Process) = DL2 im Prozess/Kundenta f 10.130 5tk 1.840 Stk

© 2026 Gerardo Aulinger, www.verbesserungskata.de

72



	Folie 1: DER HANCHO Der tägliche Verbesserer und Innovator am Shopfloor des Kata-Managementsystems       Gerd Aulinger
	Folie 2
	Folie 3: AGENDA für die drei Tage
	Folie 4: Alle Aktivitäten einer Organisation sollten standardisierten        Prozessen folgen, dies ist ohne Hanchos nicht leistbar
	Folie 5: 4 Rollen der Kata-Coaching-Kaskade mit klare Aufgaben und Zuständigkeiten, die Entwicklung guter Hanchos ist wichtig
	Folie 6: Hanchos beobachten ständig und unterstützen        die Mitarbeiter bei der Einhaltung der Standards
	Folie 7: Der Hancho wird täglich vom Coach Richtung Ziel-Zustand gecoacht, die Zeit für Verbesserung resultiert aus den Verbesserungen selbst 
	Folie 8: Innovation bedarf Problemlöse-Überkapazität, möglichst viele Mitarbeiter sollten ihre Fähigkeiten einbringen und entfalten
	Folie 9: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 10: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 11: AGENDA für die drei Tage
	Folie 12: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 13
	Folie 14: Alle Prozesse in der Qualimatrix sind manuelle Prozesse,          eine Station oder Linie kann mehrere Prozesse beinhalten
	Folie 15
	Folie 16: Kurzanleitung Prozessschrittanalyse 5.0
	Folie 17: Die Prozessschrittanalyse dient gleichzeitig zur Beschreibung    der Standards und zur Bestätigung der MA-Fähigkeiten
	Folie 18: Wenn alle MA-Namen und Prozesse aufgelistet sind, MA-Ordner und alle Prozesschrittaufnahmetools                  automatisch anlegen
	Folie 19
	Folie 20
	Folie 21
	Folie 22: Bitte stets Höflichkeitsregeln vor Ort beachten
	Folie 23
	Folie 24
	Folie 25
	Folie 26
	Folie 27: Jeder Hancho sollte seinen Wochenplan für seine Prozesse haben
	Folie 28: AGENDA für die drei Tage
	Folie 29: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 30: Übung Taktgeber um die Prozessstabilität zu messen und Störungsarten, deren Häufigkeit und Ursachen zu verstehen
	Folie 31
	Folie 32: Übung Taktgeber um die Prozessstabilität zu messen und Störungsarten, deren Häufigkeit und Ursachen zu verstehen
	Folie 33: Übung Taktgeber um die Prozessstabilität zu messen und Störungsarten, deren Häufigkeit und Ursachen zu verstehen
	Folie 34: Beachten Sie vor der ersten Aufnahme diese     kompakte Bedienungsanleitung
	Folie 35: Übung Taktgeber um die Prozessstabilität zu messen und Störungsarten, deren Häufigkeit und Ursachen zu verstehen
	Folie 36: Wie können wir die Zyklus- und Montagezeiten eindeutig            von den Störzeiten unterscheiden?
	Folie 37: Geplante Wartung oder    Reparatur?! Gute Wartungsprozesse vermeiden Störungen, sie sind Verantwortung des Hanchos
	Folie 38: Die Ursache zu verstehen ist entscheidend: wann haben wir die richtige Tiefe in der Ursachenforschung erreicht?
	Folie 39: Ursachenorte bestimmen und Ursachen eliminieren bedingt meistens schnittstellenübergreifende, gecoachte Zusammenarbeit
	Folie 40: AGENDA für die drei Tage
	Folie 41: Aus dem Vergleich der Mitarbeiter entstehen stets bessere Standards,       diese müssen dann systematisch eintrainiert werden.
	Folie 42: Wie detailliert sollten die Schritte im PSA-Tool beschrieben werden? Wie viele Schritte sollte ich beschreiben? Wie lang sollten sie sein?
	Folie 43
	Folie 44: AGENDA für die drei Tage
	Folie 45: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 46: Den Geschmack von Schokolade kann man nicht erklären, Erfahrungswissen ist leider nicht übertragbar
	Folie 47: Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen?
	Folie 48: Wie ist ein Mitarbeiter einzulernen am Beispiel PSA-Excel-Tool?
	Folie 49: Diese Anleitung ist nur für den Trainer! (Der Trainee sollte sie nicht lesen!)
	Folie 50: Wie viel versteht der Mitarbeiter üblicherweise beim Einlernen?
	Folie 51: AGENDA für die drei Tage
	Folie 52: AGENDA für die drei Tage
	Folie 53: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 54: Die Austaktung der Linien hat großen Einfluß auf        die Mitarbeiterproduktivität, der Hancho taktet täglich aus
	Folie 55: Erst wenn die Linie sauber ausgetaktet ist, kann der    Taktgeber alle kleinsten Instabilitäten messen und anzeigen
	Folie 56: Die Zeiten aus dem Austaktungstool können als Grundlage für die Definition von Ist- und Ziel-Zustände mit dem ZZ-Rechner dienen
	Folie 57: Der Hancho wird von seinem Coach täglich mit Fragen zur eigenständigen Verbesserung hingeführt
	Folie 58: Einführungsübung in das Coaching für die Hanchos             am Prozess Namensschilder           falten
	Folie 59
	Folie 60
	Folie 61
	Folie 62: AGENDA für die drei Tage
	Folie 63: Jeder Fehler geschieht in einem Prozess, jeder Prozess ist mittels Qualimatrix            einem eindeutigen Hancho zugeordnet
	Folie 64: Aus dem Wertstrom wurden Schleifen- und Prozess-Ziele entfaltet
	Folie 65: Verantwortungsbereiche der Hanchos im Werk
	Folie 66: Am Layout der Fabrik können Hanchos, deren Verantwortungs-bereiche, Prozesse und Anzahl MA visualisiert werden
	Folie 67: Die Ziel-Anzahl Mitarbeiter pro Hanchobereich wird in der gesamten Ziele- und Prozesslandschaft des Werkes aufaddiert
	Folie 68: Tägliche Arbeit in der Verbesserungs-Kata ist Hauptaufgabe des Hanchos, doch dies braucht Zeit die zuerst geschafft werden sollte
	Folie 69: Woher kommen Verbesserer wenn ich noch keine habe?  
	Folie 70: Was sollte ein Hancho können bzw. täglich tun?
	Folie 71
	Folie 72: Entfaltung Zielzustand der „Schleife Schweißmontage“

