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Rekonfigurierbarkeit durch Standardisierung

KPI-Standard-Set
im Shopfloor-Management

S. Seifermann, |. Kraft, M. Miiller

ZUSAMMENFASSUNG Bei der Ersteinfiihrung und
Weiterentwicklung von Shopfloor-Management fehlen standar-
disierte Kennzahlen. Kennzahlensysteme auf Werkstattebene
sind in der Auswahl, Sondierung und Spezifikation relevanter
Kennzahlen mit einem hohen Zeit- und Personalaufwand
verbunden. Um den Aufwand zu senken, wird ein KPI-
Standard-Set vorgestellt, mithilfe dessen eine Grundlage
geschaffen wird. Die Bereitsstellung eines passenden KPI-
Frameworks ermdglicht eine effiziente und unternehmens-
spezifische Konfiguration.
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1 Einleitung
1.1 Kennzahlen als elementares Werkzeug
im Shopfloor-Management

In den letzten Jahren hat sich das Shopfloor-Management
kontinuierlich weiterentwickelt und als Kernbestandteil der
Fiihrung auf der Werkstattebene etabliert [1, 2]. Tm Shopfloor-
Management tragen vor allem schnelle, fundierte Entscheidungen
durch effiziente Kommunikationskaskaden zum Erfolg bei [3, 4].
Als einer der sieben Erfolgsbausteine des Shopfloor-Managements
nach Conrad et al. sind Kennzahlen beziehungsweise Key Perfor-
mance Indicators (KPI) ein zentrales Element [5]. Im Bereich
der Produktion - und allgemein auch der gesamten Unterneh-
menswelt — werden die meisten Entscheidungen heutzutage
kennzahlenbasiert getroffen [8], da Kennzahlen objektive Mess-
groflen sind und in einer universalen, mathematischen Sprache
geschrieben sind [9], die jeder ohne grofere Anstrengungen und
Ubersetzungen verstehen kann [10].

Im Shopfloor-Management werden Kennzahlen hauptsichlich
zum Nachverfolgen von Abweichungen auf Dashboards visuali-
siert und als Fihrungsinstrument genutzt [11]. Abweichungen
von Zielwerten werden dabei transparent gemacht [5] und
konnen so systematisch angegangen werden. Im Sinne der Lean-
Management Philosophie wird der kontinuierliche Verbesserungs-
prozess (KVP) gefordert, indem Leistungssteigerungen anvisiert
und Zielwerte schrittweise angehoben werden [4, 11].
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Reconfigurability through Standardization
- Definition of a KPI-Standard-Set in Shop-
floor-Management

ABSTRACT When initially implementing and further deve-
loping Shopfloor-Management, standardized KPIs are lacking.
Selecting, sifting through, and specifying relevant KPIs at the

shopfloor level involves significant time and personnel effort.
To reduce this effort, a KPI-Standard-Set is introduced, provi-

ding a foundational basis. The provision of a suitable KPI-Fra-
mework enables efficient and company-specific configuration.

1.2 Notwendigkeit eines Standards

Fiir den erfolgreichen Einsatz von Kennzahlen ist eine sorgfil-
tige Auswahl relevanter Kennzahlen mit eindeutigen Bezeichnun-
gen und Definitionen [12, 13], die auf die jeweilige Zielgruppe
zugeschnitten sind [14}, unerlisslich. Diese miissen sich an den
iibergeordneten Zielen des Unternehmens orientieren. Die Frage,
welche Kennzahlen fiir das Shopfloor-Management am besten
geeignet sind, ist bisher in der Wissenschaft ungekldrt und in der
Praxis von Unternehmen zu Unternehmen unterschiedlich. Ein
Standard oder ein Framework an Kennzahlen, das als allgemein
anerkannt gilt, existiert nicht. Dies fithrt dazu, dass jedes Unter-
nehmen fiir sich bei der Einfithrung und Weiterentwicklung von
Shopfloor-Management unter hohem zeitlichem Aufwand und
meist mithilfe von internen oder externen Beratern eine Sondie-
rung moglicher Kennzahlen vornimmt. In iterativen Schritten
werden diese dann ausprobiert und durchdiskutiert. Auch bei der
konkreten Definition von Berechnungsvorschriften fiir Kennzah-
len sind Unternehmen hiufig auf sich gestellt.

Das gleiche Vorgehen ist auch bei einer spiteren Rekonfigura-
tion von Kennzahlen zu beobachten. Wiederum steigen Unter-
nehmen hier in einen aufwendigen Diskussionsprozess ein, der
von Grund auf gefithrt wird. Werden Kennzahlen dann definito-
risch oder inhaltlich gedndert, so werden Historien meist nicht
mit tibertragen, da Umrechnungsvorschriften und Zusammenhin-
ge fehlen.

Ein standardisiertes Framework, aus dem Unternehmen vor-
definierte Shopfloor-Management-Kennzahlen situativ heraus-
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picken kénnen, wiirde die Aufwinde bei der Einfithrung und der
Rekonfiguration deutlich verringern.

1.3 Zielsetzung

Ziel der hier vorgestellten Forschungstitigkeit ist die Standar-
disierung eines KPI-Sets fiir das Shopfloor-Management. Die
Standardisierung von Kennzahlen trigt dazu bei, diese auszurich-
ten und zu definieren. Somit wird der Aufwand reduziert, dem
viele Unternehmen bei Erst-Implementierungen von Shopfloor-
Management derzeit gegeniiberstehen [11], indem ihnen eine
Grundlage geboten wird. Ebenso soll sie im Shopfloor-Manage-
ment erfahrenen Unternehmen helfen, ihr Kennzahlensystem un-
ter volatilen Bedingungen leichter anzupassen und das bestehende
System im Sinne der Wandlungsfihigkeit neu zu konfigurieren.

Ein Framework wird aufgebaut, das als Werkzeugkasten fun-
giert. Die Kennzahlen werden strukturiert gegliedert und kénnen
je nach Bedarf ausgewihlt werden. Dies geht tiber die Kategori-
sierung des ,Safety”, ,Quality”, ,Delivery®, ,Cost“ und ,Morale“
(SQDCM) Modells hinaus, indem es die Kennzahlen weitgehend
spezifiziert, aber dennoch nicht zu unternehmensspezifisch
gestaltet, sodass sie individuell angepasst werden konnen und
damit allgemein anwendbar bleiben. Mithilfe des Frameworks
wird die Rekonfigurierbarkeit der Kennzahlensysteme sicher-
gestellt, indem Definitionen durch bereitgestellte Mechanismen
einfach, schnell und effizient verindert werden konnen.

2 Grundlagen
2.1 Ausgangslage von Kennzahlen
im Shopfloor-Management

Als Grundlage der Forschungstitigkeit wurde eine intensive
Literaturrecherche durchgefiihrt. In der Literatur existieren der-
zeit einige Kennzahlensammlungen und -systeme, einschliefflich
solcher, die explizit fiir das Shopfloor-Management gedacht sind.
Viele davon lesen sich eher wie individuelle, erfahrungsbasierte
Beispielsammlungen (siehe zum Beispiel [3, 7,15, 16, 17]). Die
dort genannten Angaben erfiillen oft nicht die Anforderungen an
Kennzahlen. Teilweise werden lediglich Begriffe fiir Kennzahlen
aufgefiihrt, ohne eine genaue Beschreibung oder Berechnung an-
zugeben. An anderer Stelle werden nicht Kennzahlen, sondern
Auflistungen oder dhnliches prisentiert, die zwar fiir das Shop-
floor-Management relevant und niitzlich sind, jedoch ebenfalls
nicht den Anforderungen an Kennzahlen entsprechen.

Angrenzend an Shopfloor-Management existieren teilweise
Standards wie der des Verbands Deutscher Maschinen- und Anla-
genbau (VDMA) fiir Manufacturing Execution System (MES)
Kennzahlen [17]. Obwohl MES-Kennzahlen fir den Shopfloor-
Bereich grundsitzlich geeignet sind, enthalten sie — wie auch an-
dere Definitionen in der Literatur — oft komplexe und schwer
verstindliche Kennzahlen, die gerade fiir die operativen Mitarbei-
ter kaum nachvollziehbar sind. Sie sind als Fithrungskenngréfen
somit eher ungeeignet. Fiir kleinere Unternehmen, die nur ein be-
grenztes Budget haben, scheiden diese Kennzahlen aufgrund der
hohen Anschaffungskosten eines MES-Systems aus. Dariiber
hinaus generieren MES-Systeme grofle Mengen an Daten,
wodurch der Fokus auf die relevanten Kennzahlen fiir Shopfloor-
Management verwissert werden kann. Im Shopfloor-Manage-
ment sollten Kennzahlen so einfach wie moglich gehalten werden
[5, 6]. Analoge Kennzahlen wie zum Beispiel Sicherheitskenn-
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zahlen werden nicht iiber ein MES-System erfasst und bleiben
auflen vor.

2.2 Anforderungen an Kennzahlen:
Im Allgemeinen und im Shopfloor-Management

Eine ungeeignete Auswahl von Kennzahlen und ungenaue
Definitionen kdnnen zunichst zu Verwirrung unter den Mitarbei-
tern fithren [18]. Das Missverstindnis und ein eventuell daraus
resultierendes Misstrauen konnen stark negative Auswirkungen
auf das Arbeitsverhalten und die Leistungen der Mitarbeiter
haben [18], wodurch das System vollstindig abgelehnt werden
kann. Als Folge davon entstehen sogenannte ,Zahlenfriedhofe®
[19, 20], hinter denen hohe Aufwendungen stehen [20}. Kenn-
zahlen miissen bestimmte Anforderungen erfiillen, um ihren Nut-
zen sicherzustellen [9]. In Wissenschaft und Praxis hat sich das
»Specific’,  ,Measurable®, ,Achievable®, ,Relevant® ,Timely“
(SMART) Modell bewihrt [8, 21]. Der Buchstabe ,,S“ des Akro-
nyms steht fiir ,spezifisch und verlangt, dass die Definitionen
eindeutig, verstindlich und widerspruchsfrei vorliegen [8]. Der
Buchstabe ,M*“ steht fiir ,messbar®, also fiir quantifizierbare und
objektive Grofen, wihrend ,A“ fiir die Erreichbarkeit der Ziel-
werte steht und damit voraussetzt, dass sie sich durch Maf3nah-
men der Mitarbeiter verindern lassen. Nur so werden Mitarbei-
ter eine Kennzahl auch ernst nehmen und zu deren Erreichung
beitragen. Der Buchstabe ,R“ fordert einen relevanten Bezug zu
den Unternehmenszielen und auch der nutzenden Zielgruppen.
Der Buchstabe , T“ rundet das SMART-Modell ab, indem ein zeit-
licher Horizont fiir die Zielerreichung vorgegeben wird. Kenn-
zahlen mit starkem Bezug auf Finanzen sowie solche, die strategi-
sche Entscheidungen betreffen, sollten im Shopfloor-Management
vermieden werden, da sie zum einen von den direkten Mitarbei-
tern nicht beeinflusst werden konnen und zum anderen die Rele-
vanz fehlt.

Wihrend im Produktionscontrolling Kennzahlen sowohl fiir
Betriebswirte als auch fiir Ingenieure konzipiert werden, adres-
siert das Shopfloor-Management eine andere Zielgruppe. Hier ist
es wichtig, dass auch die Erbringer von direkten, wertschopfen-
den Tatigkeiten Kennzahlen aktiv verwenden. Insbesondere sind
es die Mitarbeiter vor Ort, die unmittelbar Einfluss auf eine Viel-
zahl an Kennzahlen nehmen [15]. Zudem kann das effiziente
Kaskadieren von Informationen nicht gewihrleistet werden, wenn
die grundlegenden operativen Ebenen ignoriert werden und
Kennzahlen als Instrument der Kommunikation nicht nutzen.
Shopfloor-Management basiert auf einem unterstiitzenden Fiih-
rungsstil [15], der Personen in den direkten, wertschopfenden
Tatigkeiten dazu anregt, eine proaktive Arbeitshaltung einzuneh-
men. Um die Kennzahlen fiir den Shopfloor-Bereich zu standardi-
sieren, miissen die Definitionen der Kennzahlen verstirkt auf die-
se Zielgruppe zugeschnitten sein. In Bezug auf die oben beschrie-
benen Anforderungen ist fiir diese Zielgruppe deshalb vor allem
wichtig, die Erreichbarkeit ,A“ und die Relevanz ,R“ der Kenn-
zahlen zu erfiillen.

2.3 Zieldimensionen
Das angestrebte KPI-Framework benétigt eine iibergeordnete
Zielsetzung, die das jeweilige Unternehmen verfolgt. Im Bereich

der Produktion hat sich das Zieldimensionenmodell des Toyota
Produktionssystems (TPS) SQDCM beziehungsweise das deut-
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Produktions-
controlling

Kennzahlen

Shopfloor-Management Aufbereitete
relevante Kennzahlen Kennzahlen
1) Erarbeitung einer 2) Aufbereitung der
Kennzahlensammlung Kennzahlen

= Kennzahlen sammeln aus dem
Shopfloor-Management und aus
verwandten und Ubergreifenden
Fachgebieten

=\/orselektion

= 577 gesammelte Kennzahlen >
288 Shopfloor-Management
relevante Kennzahlen

= Aufbereitung der Bezeichnungen,
Beschreibungen, Berechnungen,
BerechnungsgréBen und
Standardeinheiten

= Klassifizierung nach
Kennzahlengruppen

= Zuordnung der Kennzahlen zu
Zieldimensionen nach SQDCM

Bild 1. Gesamter Entwicklungsprozess des KPI-Standard-Sets inkl. Framework.
sche Aquivalent ,Sicherheit ,Qualitit* ,Auslieferung ,Kosten®
und ,Moral“ (SQAKM) als besonders effektiv erwiesen [3]
Dieses Modell eignet sich gleichzeitig als primitives Kennzahlen-
system, indem Kennzahlen in Abhingigkeit von den jeweiligen
Zielen eingeordnet werden. Auf Verkniipfungen mit anderen
Kennzahlen und auf die Darstellung von Ursache- und Wirkungs-
beziehungen wird verzichtet. Andere Modelle von Zieldimensio-
nen, wie beispielsweise das von Opitz mit neun Dimensionen
[22], sind fir das Shopfloor-Management zu komplex. Zudem
enthalten sie Zieldimensionen, die fiir das Shopfloor-Manage-
ment ungeeignet sind. Dimensionen wie ,Wert ,Risiko“ und
»Zufriedenheit® werden aus Griinden des Nichterfiillens der
Anforderungen an den Bereich Shopfloor-Management abgelehnt,
da solche Kennzahlen die Zielgruppe der direkten Mitarbeiter
verfehlen. Zudem lassen sich diese Kennzahlen nicht von operati-
ven Mitarbeitern beeinflussen.

3 Vierstufiger Prozess zur Identifikation
eines KPI-Standard-Frameworks

Zur Erarbeitung des KPI-Standard-Frameworks wurde ein
Vorgehen in vier aufeinander aufbauenden Schritten gewihlt.
Dies wurde weitestgehend konsekutiv, aber mit Riickgriffen zwi-
schen den einzelnen Schritten, konzipiert. Bild 1 veranschaulicht
den Prozess der Forschungstitigkeit. Die einzelnen Schritte wer-
den im Folgenden beschrieben.

3.1 Erarbeitung einer Kennzahlensammlung
und Vorselektion

Um bestehende Vorarbeiten zu nutzen, werden zunichst in ei-
ner breit angelegten Studie Kennzahlen zum Shopfloor-Manage-
ment aus der Literatur gesammelt, aufbereitet und auf ihre Taug-
lichkeit tiberpriift (siehe Bild 1, Schritt 1). Hierzu werden Kenn-
zahlen aus verwandten und iibergreifenden Fachgebieten wie
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Framework

3) Expertenreview

= Anpassung der Zieldimensionen

= Zusammenfassen der Kennzahlen
zu 27 KPI-Bereichen

= Klassifizierung nach Kennzahlenart

= Erweiterung um neue Dimensionen
& Auspragungen

= Erstellung des Frameworks:
Zieldimension - KPI-Bereich -
Kennzahlenart — Dimension —
Auspragung

= Begutachtung der Kennzahlen
von Experten aus der Industrie
und Wissenschaft

= Nachselektion

= Uberpriifung auf Tauglichkeit und
korrekte Definitionen

= Diskussion von Kennzahlen mit
ungleichen Meinungsbildern
= Standard-Set mit 47 Kennzahlen

Lean-Management, Produktionscontrolling und MES gesammelt.
Diese werden mit den in der Literatur fiir Shopfloor-Manage-
ment vorliegenden Kennzahlen zusammengefiihrt.

Unbrauchbare Definitionen, wie Auditlisten, Abweichungslis-
ten, Qualifikationsmatrizen etc. werden in der Vorselektion aus-
sortiert, da sie eher konzeptionell formuliert und zu unprizise
definiert sind. Diese lassen oft zu viel Interpretationsspielraum zu
und bieten keine klaren, eindeutigen Definitionen, wie sie fiir
numerische Kennzahlen mit Berechnungsvorschriften notwendig
sind.

Einige Kennzahlen sind trotz ihrer Verbindung zum Shop-
floor-Management iiberwiegend strategisch ausgerichtet. Diese
Kennzahlen beziehen sich hauptsichlich auf die Unternehmens-
funktionen Einkauf beziehungsweise Beschaffung, Personal, Ver-
trieb, Transport und Kunden. Sie sind aufgrund ihres lingeren
Zeithorizonts und der Distanz zum operativen Bereich fiir Shop-
floor-Management nicht relevant. Zudem konnen sie von den
direkten Mitarbeitern auf dem Shopfloor nicht beeinflusst
werden. Auch Kennzahlen mit einem starken Fokus auf Finanzen,
wie solche zur Betriebsmittel- und Investitionsplanung, werden
deshalb ausgeschlossen und aus der erarbeiteten Kennzahlen-
sammlung entfernt. Von den urspriinglich 577 gesammelten
Kennzahlen aus der Literatur bleibt nach der Vorselektion eine
Anzahl von 288 Shopfloor-Management relevanten Kennzahlen
iibrig.

3.2 Aufbereitung der Kennzahlen

Der zweite Schritt umfasst die Aufbereitung sowie das Ergin-
zen der Kennzahlen, um Bezeichnungen, Beschreibungen, Berech-
nungen sowie die zugrundliegenden Berechnungsgréflen und
Standardeinheiten einheitlich anzupassen. Zur besseren Ubersicht
werden die Kennzahlen in Gruppen gegliedert. Die Zuordnung
der aufbereiteten Kennzahlen zu den entsprechenden Zieldimen-
sionen erfolgt im Rahmen des oben bereits erwihnten SQDCM-
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Tabelle. KPI-Standard-Set klassifiziert nach Zieldimensionen.

Arbeitsunfalle
Safety
ohne Arbeitsunfalle
Ausschuss
Nacharbeit
Quality Gutmenge
Reklamationen
Qualitatsvorfélle
Ausbringung
Auftrage
Durchlaufzeit
Delivery Besténde
Liefertreue (OTIF)
Fehlmenge
Verspatete Lieferungen bzw. Riickstand
Produktivitat bzw. Anlageneffektivitat (OEE)
Leistung bzw. Mitarbeitereffektivitat
Produktivitatsverluste Kurzstillstande
Produktivitatsverluste Breakdowns (MTTR)
Produktivitatsverluste Riisten
Cost/Productivity Produktivitatsverluste Geschwindigkeit
Anlagenverfuigbarkeit (MITBF)
Materialverfligbarkeit
Mitarbeiterverfiigbarkeit
Personalbedarf
Personaldeckung
Krankenstand/-quote
Anwesenheit

Morale/Personal

Verbesserungsvorschlage

Modells. Dieses wird aufgrund seiner weiten Verbreitung und
aufgrund der Abdeckung der wesentlichen relevanten Zielbe-
reiche operativer Titigkeiten gewihlt.

Die Zuordnung der Kennzahlen zu den Zieldimensionen des
SQDCM-Modells ist jedoch nicht trivial, da aufgrund von Multi-
kausalititen theoretisch mehrere Zieldimensionen fiir eine Kenn-
zahl moglich sind. In der Literatur existiert keine eindeutige
Klassifizierung; diese hingt vielmehr vom jeweiligen Autor und
dessen Definitionen ab. So fithren Conrad et. al beispielsweise fiir
die Pro-Kopf-Weiterbildungstage eine neue Zieldimension
»Humanitit“ ein, wihrend sie die Pro-Kopf-Weiterbildungskosten
als Teil der Zieldimensionen ,Kosten“ und ,Produktivitit defi-
nieren [7].
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3.3 Expertenreview

Im dritten Schritt werden sieben ausgewihlte Experten aus der
Industrie und Wissenschaft, die im Bereich Shopfloor-Manage-
ment titig sind, fiir die Begutachtung der Kennzahlen herangezo-
gen. Das Vorgehen ist zweistufig: Zunichst beurteilen die Exper-
ten in der ersten Stufe individuell und getrennt voneinander jede
Kennzahl auf ihre Tauglichkeit fiir das Shopfloor-Management
und auf korrekte Definition. Die Kriterien aus Kapitel 2.2 werden
konsequent angewendet. Vor der zweiten Stufe erfolgt eine Nach-
selektion der Kennzahlen, indem solche, die von der Mehrheit
eindeutig als nicht relevant eingestuft werden, endgiiltig aus der
Sammlung entfernt werden. Kennzahlen, zu denen ungleiche
Meinungsbilder vorherrschen, werden in anschliefenden gemein-
samen Workshops unter direkter Beteiligung aller Experten
untereinander diskutiert. Die einzelnen Positionen werden eror-
tert, um zu entscheiden, ob sich die Kennzahlen fiir ein Standard-
Set eignen. Gegebenenfalls werden Anpassungen vorgeschlagen
und vereinbart. Zudem konnen zusitzlich relevante Kennzahlen
erginzt werden.

Als Ergebnis von mehreren Beurteilungs- und Workshoprun-
den resultiert ein verifiziertes und optimiertes Standard-Set von
47 Kennzahlen. Uber drei Viertel der Kennzahlen aus der
urspriinglichen Sammlung wurden verworfen, da entweder eine
bessere Definition unter einer anderen Bezeichnung vorliegt oder
der Sachverhalt der untersuchten beziehungsweise diskutierten
Kennzahl anderweitig beschrieben wird. ,Abwesenheitszeiten®
sind beispielsweise nicht Bestandteil des finalen Standard-Sets,
obwohl das Komplement der ,Anwesenheitszeiten“ enthalten ist.
Hier liegen die Griinde mehr in der praktischen Handhabung, da
in Shopfloor-Besprechungsrunden eher nachgefragt wird, welche
Mitarbeiter aktuell vor Ort sind. So wird statt einer negativen
Kennzahl eine positive verwendet.

34 Uberﬁihrung in ein Framework

Nach der Identifikation der relevanten Kennzahlen fiir das
Shopfloor-Management sollen diese in ein stimmiges Gesamt-
Framework iiberfithrt werden. Der Prozess durchliuft mehrere
Iterationsschleifen und wird im Folgenden beschrieben. Anpas-
sungen der Zieldimensionen, der ausgewihlten Kennzahlen sowie
das Hinzufiigen neuer Bestandteile fithren dazu, dass die Kenn-
zahlen weitestgehend allgemeingiiltig spezifiziert und geordnet
werden.

Einige der definierten Kennzahlen fiir Shopfloor-Management
befassen sich mit der Produktivitit von Anlagen beziehungsweise
der Mitarbeiter. Nur wenige Kennzahlen beriicksichtigen aller-
dings die Kosten, da Kosten in der Regel zu wenig operativ sind
und von Mitarbeitern auf dem Shopfloor als zu abstrakt empfun-
den werden. Aufgrund der engen Verbindung zwischen Produkti-
vitit und Kosten verschmelzen die beiden Zieldimensionen
»Productivity” und ,Cost“ zu einer neuen Zieldimension. Neben
Produktivititskennzahlen fallen aber auch die Produktivititsver-
luste, die durch Verschwendungen entstehen, wie etwa Riisten,
Maschinenstillstinde und reduzierte Geschwindigkeiten in diese
Klasse. Die Zieldimension ,Morale“ erhilt in der Bezeichnung als
Zusatz den Begriff ,Personal, um den Zusammenhang zu
Mitarbeitern klar hervorzuheben. Es resultieren die fiinf finalen
Zieldimensionen:

« Safety
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Ziel- B .
dimension Quality
KPI- B "
Bereich Qualitatsvorfalle
............................................................................................... I
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Bild 2. Ausschnitt aus dem KPI Framework am Beispiel der Qualitatsvorfalle.

« Quality

+ Delivery

+ Cost/Productivity

« Morale/Personal

Die 47 identifizierten Kennzahlen werden auf Ahnlichkeiten un-
tersucht und in 27 KPI-Bereiche strukturiert, die die wichtigsten
Grofen in der Produktion abdecken (siche Tabelle). So wird
beispielsweise die bekannte Kennzahl ,On-time-in-Full (OTIF) “
mit weiteren dhnlichen mengenbezogenen oder lieferterminbezo-
genen Kennzahlen im Bereich ,Liefertreue” zusammengefasst.

Im Folgenden sollen der Aufbau und die Struktur kurz erliu-
tert werden. Die Bereiche sind ungleich verteilt mit einem ein-
deutigen Schwerpunkt auf der Zieldimension ,Cost/Productivity.
Die anderen Zieldimensionen gestalten sich hinsichtlich ihrer An-
zahl an Kennzahlen weniger komplex und vielschichtig. Komple-
mentire Kennzahlen sind insgesamt vorhanden fiir ,Arbeitsunfil-
le“, welche umgekehrt durch den Anteil ,ohne Arbeitsunfille”
ausgedriickt werden konnen. Analog sind die Bereiche fiir ,Aus-
schuss“ inklusive ,Nacharbeit® mit dem Komplement der ,Gut-
menge”“ vergleichbar. Die ,Produktivitit beziehungsweise Anla-
geneffektivitdt” ist komplementir zu den ,Produktivititsverlus-
ten. Die Verfiigbarkeit besitzt Teilmengen, die sich in Anlagen,
Material und Mitarbeiter gliedern. Als eine der wichtigsten Kenn-
zahlen sind an dieser Stelle noch die ,Reklamationen“ und die
yLiefertreue”, als kundenorientiere Ergebniskennzahlen zu beto-
nen, ebenso die ,Krankenstand/-quote®, die in den alltiglichen
Shopfloor-Besprechungsrunden von #uflerster Wichtigkeit sind.
Die bekannte Gesamtanlageneffektivitit beziehungsweise Overall
Equipment Effectiveness (OEE) ist in ihre Bestandteile ,Leis-
tung®, ,Verfiigbarkeit“ und ,Gut-/“ beziehungsweise ,Ausschuss-
mengen® aufgeteilt [17]. Dies ist sinnvoll, da die OEE selbst zwar
einen guten ersten Hinweis auf Abweichungen liefert, aber nicht
klar hervorgeht, in welchem Bereich diese genau anfallen. Hier ist
ein detaillierter Blick in die einzelnen Bestandteile notwendig.
Idealerweise wird eine vereinfachte OEE herangezogen, die nur
das Verhiltnis aus Gutmengen und moglichen Mengen betrachtet
und sich damit fiir die operative Ebene verstindlicher und weni-
ger komplex gestaltet.

Auf Basis der KPI-Bereiche werden die Kennzahlen mit weite-
ren Inhalten im Framework allgemeingiiltig spezifiziert. Das Bei-
spiel in Bild 2 visualisiert exemplarisch anhand des KPI-Bereichs
»Qualititsvorfille, wie das Framework aufgebaut ist. Auf der
obersten Ebene sind die Zieldimensionen aufgefithrt. Darunter
schlieft sich der KPI-Bereich an, gefolgt von den Kennzahlen-
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arten, die sich kennzahlentypisch in absolute und relative Zahlen
unterteilen [9] Zusitzlich gibt es im vorliegenden Beispiel eine
Gruppe ,nominal beziehungsweise qualitativ®. Diese umfasst
Eigenschaften von Kennzahlen, die die Berechnung nicht beein-
flussen, sondern die KPI-Bereiche kategorisch ohne Rangfolge
gliedern. Die Schwere der Qualititsvorfille kann so in Kennzah-
len unterschieden werden. Ein weiteres Beispiel, wo die nominale
Gruppe Anwendung findet ist die Materialart der Bestinde, wel-
che sich in Bezug auf den Prozessschritt unterschiedlich definiert.
Das Framework unterscheidet hierbei zwischen Rohmaterialien,
Zwischen- und Fertigprodukten.

Nach der Kennzahlenart werden die Dimensionen aufgefiihrt,
die sich sehr heterogen gestalten (siehe Bild 2). Fiir ganzzahlige
Kennzahlen mit der Einheit ,Anzahl“ kommt hiufig die Dimensi-
on ,pro Zeiteinheit“ vor, wihrend fiir mengenbasierte Kennzah-
len die Dimension der ,Menge pro Zeiteinheit” iiblich ist. Men-
gen umfassen grundsitzlich Stiickzahlen, konnen aber auch in
Geldeinheiten transferiert werden oder Lingen, Flichen, Volumen
und Gewichte reprisentieren. Zeiteinheiten sind standardmiflig
als Schichten, Tage, Wochen, Monate, Quartale, Geschiftsjahre
und Jahre festgelegt und konnen je nach Zeitbezug und der Ziel-
gruppe verwendet werden. Die Dimensionen ,Bezugsgrofe® und
»pro Bezugsgrofe® sind fiir relative Kennzahlen gedacht, die sich
auf der nichsten Ebene der ,Ausprigung” durch eine Berechnung
mit unterschiedlichen Kennzahlen spezifizieren. Kennzahlen mit
4pro Bezugsgrofe” setzen eine abgeleitete Kennzahl des KPI-
Bereichs mit nicht korrelierten beziehungsweise fremdartigen
Kennzahlen in Beziehung, wihrend die ,Bezugsgrofen” gesamt-
heitliche Referenzgrofen im Nenner stehen haben und in Prozent
ausgedriickt werden. Aufgrund des uneinheitlichen Mix kann es
vorkommen, dass die Spezifikation des KPI-Bereichs erst in der
Ausprigung erfolgt und die ,Dimension iiberspringt. Ein Beispiel
hierfiir sind ,Bestinde®, welche als Ausprigung ,Menge* ,Kosten*
und ,Reichweite” besitzen. Fiir einen detaillierten Einblick ist im
Anhang das gesamte Framework beigefiigt.

4 Zusammenfassung und Ausblick

Im Shopfloor-Management ist der richtige Einsatz von Kenn-
zahlen das Schliisselelement zum Fithren der Mitarbeiter und
triagt wesentlich zum erfolgreichen Verwirklichen produktions-
technischer Ziele bei. Auswirkungen auf das gesamte Unterneh-
men sind unmittelbar und sichern die Wettbewerbsfihigkeit.
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Dafiir sind klar definierte und zugeschnittene Definitionen
notwendig, die unter Beriicksichtigung der Anforderungen an
Kennzahlen, ebenso an den Bereich und die Zielgruppen, getrof-
fen werden. Der aktuelle Stand der Technik zeigt, dass die verfiig-
baren Kennzahlendefinitionen fiir Shopfloor-Management eher
konzeptionell aus individuellen Erfahrungen heraus entstanden
sind. Ein allgemein giiltiger Standard existiert nicht, ist jedoch
erforderlich, um den zeitlichen Aufwand bei der Einfithrung und
Weiterentwicklung von Shopfloor-Management auf ein Minimum
zu reduzieren. Derzeitige umfangreiche Iterationsschleifen mit
Diskussionen und Sondierungen geeigneter Kennzahlen und Be-
rechnungsvorschriften werden hierdurch obsolet. In der Vision
sind alle relevanten Optionen zur individuellen Ausgestaltung von
Kennzahlensystemen direkt verfiigbar und kénnen aus einem
Werkzeugkasten ausgewihlt werden.

KPI-Framework

LEAN-MANAGEMENT

Mit dem entwickelten KPI-Standard-Set wurde die Grundlage
dafiir gelegt, dass Unternehmen ihr Kennzahlensystem im Shop-
floor-Management auf die spezifischen Bediirfnisse und Prozesse
anpassen, unter minimalem Aufwand erstellen und im Sinne der
Wandlungsfihigkeit spiter leicht rekonfigurieren konnen. Aus-
gehend von einer umfangreichen literaturbasierten Kennzahlen-
sammlung wurde das KPI-Set mithilfe von Experten aus Wissen-
schaft und Praxis erarbeitet und in eine sinnvolle, allgemeingiilti-
ge Struktur tberfiithrt. Es liefert damit einen deutlich valideren
Ansatz als die Literatur bisher stellte.

Zukiinftig wird sich erst in der Praxis zeigen, wie stimmig das
KPI-Set wirklich ist und in welchem Umfang — weiter als das
Framework zulidsst — unternehmensspezifische Anpassungen vor-
genommen werden miissen. In weiteren Arbeiten des Forschungs-
projekts ,FLoW-mIT“ wird daran angekniipft, wie die Kennzah-
len in Steckbriefen festgehalten werden, welche weiteren Infor-

Meldepflichtig

Safety Arbeitsunfalle nominal bzw. qualitativ Schwere i i i
(mit Arbeitszeitausfall)
Nicht-meldepflichti
Safety Arbeitsunfalle nominal bzw. qualitativ Schwere -p i 9
(ohne Arbeitszeitausfall)
Safety Arbeitsunfalle nominal bzw. qualitativ Schwere Beinahe-Unfall
Safety Arbeitsunfalle absolut pro Zeiteinheit pro Jahr
Safety Arbeitsunfalle absolut pro Zeiteinheit pro Geschéftsjahr
Safety Arbeitsunfalle absolut pro Zeiteinheit pro Quartal
Safety Arbeitsunfalle absolut pro Zeiteinheit pro Monat
Safety Arbeitsunfalle absolut pro Zeiteinheit pro Woche
Safety Arbeitsunfélle absolut pro Zeiteinheit pro Tag
Safety Arbeitsunfalle absolut pro Zeiteinheit pro Schicht
. " . . pro Arbeitszeit
Safety Arbeitsunfélle relativ pro BezugsgrofRle i i
(z.B. 1 Mio. Arbeitsstunden)
Safet Arbeitsunfalle relativ ro BezugsgroBe pro Anzahl Mitarbeiter
v 2 SR (z.B. 1.000-Mann-Quote)
5 . . . pro Produktionsmenge
Safety Arbeitsunfalle relativ pro Bezugsgrof3e i N
(z.B. 1 Mio. Stiick)
Safety ohne Arbeitsunfalle absolut Zeit Tage
Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Ausschuss absolut einheit, Stick, Lange, Flache, pro Jahr
Volumen, Gewicht)
Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Ausschuss absolut einheit, Stlick, Lange, Flache, pro Geschaftsjahr
Volumen, Gewicht)
Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Ausschuss absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Quartal
Volumen, Gewicht)
Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Ausschuss absolut einheit, Stlick, Lange, Flache, pro Monat
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LEAN-MANAGEMENT

Kennzahlenart

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Ausschuss absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Woche

Volumen, Gewicht)
Menge pro Zeiteinheit (Geld-

Quality Ausschuss absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Schicht
Volumen, Gewicht)
Menge pro Zeiteinheit (Geld-

Quality Nacharbeit absolut einheit, Stlick, Lange, Flache, pro Jahr
Volumen, Gewicht)
Menge pro Zeiteinheit (Geld-

Quality Nacharbeit absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Quartal
Volumen, Gewicht)

Quality Nacharbeit absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Woche
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Nacharbeit absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Schicht
Volumen, Gewicht)

Quality Nacharbeit absolut Arbeitszeit Arbeitsminuten
Quality Nacharbeit relativ pro BezugsgroRRe pro Arbeitszeit

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Gutmenge absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Jahr

Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Quality Gutmenge absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Quartal
Volumen, Gewicht)
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LEAN-MANAGEMENT

Quality

Quality

Quality

Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality
Quality

Quality

Quality

Quality

Quality

Quality

Quality

Quality

Quality

Quality

Gutmenge

Gutmenge

Gutmenge

Gutmenge

Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen
Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen

Reklamationen
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absolut

absolut

absolut

relativ

nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

absolut

relativ

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

pro Bezugsgrofle
Ursprung
Ursprung
Adressat
Adressat
Schwere
Schwere

pro Zeiteinheit
pro Zeiteinheit
pro Zeiteinheit
pro Zeiteinheit
pro Zeiteinheit
pro Zeiteinheit
pro Zeiteinheit

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stiick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stiick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
einheit, Stlick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

pro Bezugsgrof3e

2026, 04:23:34.

pro Woche

pro Tag

pro Schicht

pro Produktionsmenge
intern

extern (Kunde)
intern

extern (Lieferant)
minor

major

pro Jahr

pro Geschéftsjahr
pro Quartal

pro Monat

pro Woche

pro Tag

pro Schicht

pro Jahr

pro Geschéftsjahr

pro Quartal

pro Monat

pro Woche

pro Tag

pro Schicht

pro Produktionsmenge

(z.B. 0 ppm, Fehler pro
Anlage (umgekehrt))
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Zieldimension KPI-Bereich Kennzahlenart

Quality Reklamationen relativ pro Bezugsgrofle pro Gesamtauftrage

Quality Qualitatsvorféalle nominal bzw. qualitativ Schwere minor

Quality Qualitatsvorfélle absolut pro Zeiteinheit pro Jahr

Quality Qualitatsvorfalle absolut pro Zeiteinheit pro Quartal

Quality Qualitatsvorfalle absolut pro Zeiteinheit pro Woche

Quality Qualitatsvorfalle absolut pro Zeiteinheit pro Schicht

pro Arbeitsszeit
(z.B. 1 Mio. Arbeitsstunden)

Quality Qualitatsvorfélle relativ pro BezugsgrofRe

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Ausbringung absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Geschéftsjahr
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Ausbringung absolut einheit, Stlick, Lange, Flache, pro Monat
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Ausbringung absolut einheit, Stlick, Lange, Flache, pro Tag
Volumen, Gewicht)

pro Referenzmenge
Delivery Ausbringung relativ pro BezugsgroRle (z.B. Vorjahr, Vormonat, aktu-
eller Produktionsplan etc.)

Delivery Auftrége absolut pro Zeiteinheit pro Jahr
Delivery Auftrége absolut pro Zeiteinheit pro Quartal
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Delivery Auftrage absolut pro Zeiteinheit pro Woche

Delivery Auftrége absolut pro Zeiteinheit pro Schicht

Delivery Auftrége absolut Zeit Stunden

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Auftrége absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Jahr
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Auftréage absolut einheit, Stlick, Lange, Flache, pro Quartal
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Auftrége absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Woche
Volumen, Gewicht)

Menge pro Zeiteinheit (Geld-
Delivery Auftrége absolut einheit, Stiick, Lange, Flache, pro Schicht
Volumen, Gewicht)

Delivery Durchlaufzeit absolut Zeit Stunden

Delivery Durchlaufzeit absolut pro Bezugsgrofle pro Fertigungsauftrag

Delivery Besténde nominal bzw. qualitativ Rohmaterial

Delivery Bestédnde nominal bzw. qualitativ Fertigprodukt

Menge (Stuck, Lénge,

Delivery Besténde absolut - Flache, Volumen, Gewicht,
Stellplatze)

Delivery Bestande absolut Reichweite (Tage, Schichten)

Delivery Liefertreue (OTIF) nominal bzw. qualitativ Auftragsbezogen
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Zieldimension

Delivery

Delivery

Delivery
Delivery
Delivery
Delivery

Delivery

Delivery

Delivery

Delivery

Delivery

Delivery

Delivery

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity
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Liefertreue (OTIF)

Liefertreue (OTIF)

Fehlmenge
Fehlmenge
Fehlmenge
Fehlmenge

Fehlmenge

Fehlmenge

Fehlmenge

Rickstand bzw. Verspatete
Lieferungen

Ruickstand bzw. Verspatete
Lieferungen

Ruckstand bzw. Verspatete
Lieferungen

Ruckstand bzw. Verspatete
Lieferungen

Produktivitat bzw.
Anlageneffektivitat (OEE)

Produktivitat bzw.
Anlageneffektivitat (OEE)

Produktivitét bzw.
Anlageneffektivitat (OEE)

Produktivitét bzw.
Anlageneffektivitdt (OEE)

Produktivitédt bzw.
Anlageneffektivitat (OEE)

Produktivitat bzw.
Anlageneffektivitat (OEE)

Produktivitat bzw.
Anlageneffektivitat (OEE)

Leistung bzw.
Mitarbeitereffektivitét

Produktivitdtsverluste
Kurzstillstande

Produktivitdtsverluste
Kurzstillstande

Produktivitatsverluste
Kurzstillstdnde

relativ

relativ

nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

absolut

absolut

nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

absolut

absolut

relativ

relativ

relativ

relativ

relativ

relativ

relativ

relativ

nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

BezugsgroRe

BezugsgroBe

Art
Art
Art
Adressat

Adressat

Art

Art

pro BezugsgroRle

pro BezugsgroRRe

Bezugsgrolle

BezugsgroBe

BezugsgroRe

BezugsgroRe

Bezugsgroflle

Bezugsgrofle

Art

Art

Art

2026, 04:23:34.

Ist-Lieferungen zum Kunden-
wunschtermin vs. Gesamte
Bestellungen bzw. gesamte
Lieferungen

Ist-Lieferungen zum Kunden-
wunschtermin vs. Gesamte
Bestellungen bzw. gesamte
Lieferungen

Rohmaterial
Zwischenprodukt
Fertigprodukt
intern

extern (Lieferant)

Menge (Stiick, Lange, Flache,
Volumen, Gewicht)

Anzahl fehlender Artikel-
nummern von geplanten
Auftragen

Zwischenprodukt

Fertigprodukt

Riickstand (Tage)

Anzahl Auftrage

Ist-Menge pro Mitarbeiter

Gutmenge pro Mitarbeiter

Gutmenge vs. Mogliche
Menge

Produktive Zeit vs.
Anwesenheitszeit

Rickgemeldete Zeit (Vorga-
bezeit) vs. Anwesenheitszeit

Ist-Zeit vs. Mogliche Zeit

Gutzeit vs. Mogliche Zeit

Arbeitszeit pro Produktions-
menge (z.B. Hours per Unit)

Allgemeine Stérung

Kein Material

Kein Personal

WT WERKSTATTSTECHNIK BD. 115 (2025) NR. 01-02


https://doi.org/10.37544/1436-4980-2025-01-02-96
https://www.inlibra.com/de/agb
https://creativecommons.org/licenses/by/4.0/

LEAN-MANAGEMENT

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity
Cost/Productivity
Cost/Productivity
Cost/Productivity
Cost/Productivity
Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Cost/Productivity

Produktivitdtsverluste
Kurzstillstdnde

Produktivitdtsverluste
Kurzstillstande

Produktivitdtsverluste
Kurzstillstdnde

Produktivitatsverluste Kurz-
stillstande

Produktivitdtsverluste
Kurzstillstdnde

Produktivitdtsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitdtsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitdtsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitatsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitatsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitdtsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitdtsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitdtsverluste
Breakdowns (MTTR)

Produktivitatsverluste Rusten
Produktivitdtsverluste Riisten
Produktivitdtsverluste Riisten
Produktivitdtsverluste Riisten
Produktivitdtsverluste Riisten
Produktivitdtsverluste Riisten

Produktivitatsverluste Risten

Produktivitdtsverluste Riisten

Produktivitatsverluste
Geschwindigkeit

Anlagenverfligbarkeit
(MTBF)

Anlagenverfuigbarkeit
(MTBF)

Materialverfligbarkeit
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nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

absolut

absolut

relativ

nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

nominal bzw. qualitativ

absolut

absolut

absolut

relativ

nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
nominal bzw. qualitativ
absolut

absolut

relativ

relativ

absolut

relativ

relativ

Art

Art

BezugsgroRe

Schwere (ungeplant)

Schwere (ungeplant)

Planung

Planung

BezugsgroRRe

Schwere
Schwere
Schwere
Schwere

Schwere

BezugsgroRRe

BezugsgroRe

BezugsgroRe

BezugsgroRRe

2026, 04:23:34.

Messungen

FA fehlt

Zeitverlust Kurzstillstdnde

Anzahl Kurzstillstdnde

Zeitverlust Kurzstillstdnde
vs. Mogliche Zeit

minor

major

geplant (Wartungsarbeiten)

ungegeplant

Zeitverlust Reparaturen

Anzahl Reparaturen

Reparaturdauer (MTTR)

Zeitverlust Breakdowns
vs. Mégliche Zeit

Ristwechsel "groR"
Ristwechsel "klein"
Materialwechsel
Reinigung

etc.

Zeitverlust Riisten
Anzahl Riistvorgéange

Zeitverlust Riisten
vs. Mogliche Zeit

Zeitverlust reduzierte
Geschwindigkeit vs.
Mogliche Zeit

Laufzeit zwischen zwei Stops
(MTBF)

Anlagen-Uptime
(=1-Anlagendowntime) vs.
Nettobetriebszeit

1-(Stillstandszeit wg.
fehlendem Material vs.
Nettobetriebszeit)
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Zieldimension
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1-(Nicht produzierte Menge

Cost/Productivity Materialverfugbarkeit relativ BezugsgroRRe wg. fehlendem Material
vs. Mégliche Menge)
1-(Stillstandszeit wg.

Cost/Productivity Mitarbeiterverfligbarkeit relativ BezugsgroBe fehlenden Mitarbeitern
vs. Nettobetriebszeit)
1-(Nicht produzierte Menge

Cost/Productivity Mitarbeiterverfligbarkeit relativ BezugsgroRe wg. fehlenden Mitarbeitern
vs. Mégliche Menge)

Cost/Productivity Personalbedarf absolut - Anzahl Mitarbeiter bendtigt

Cost/Productivity Personalbedarf absolut - Arbeitszeit benotigt
Anzahl vorhandener

Cost/Productivity Personaldeckung relativ BezugsgroRe Mitarbeiter vs. Anzahl
bendtigter Mitarbeiter
Anzahl Mitarbeiter ungeplant

Morale/Personal Krankenstand/-quote absolut =
abwesend
Arbeitszeit ungeplant

Morale/Personal Krankenstand/-quote absolut -
abwesend

i . pro Anzahl Mitarbeiter

Morale/Personal Krankenstand/-quote relativ pro Bezugsgrofle
geplant anwesend

Morale/Personal Krankenstand/-quote relativ pro BezugsgroRRe pro gesamte Mitarbeiter

) . pro Arbeitszeit geplant

Morale/Personal Krankenstand/-quote relativ pro Bezugsgrofle
anwesend

Morale/Personal Krankenstand/-quote relativ pro BezugsgroRe pro gesamte Arbeitszeit

) Anzahl Mitarbeiter anwesend

Morale/Personal Anwesenheit absolut - .
bzw. verfligbar
Arbeitszeit anwesend

Morale/Personal Anwesenheit absolut -

bzw. verfiigbar

Morale/Personal Verbesserungsvorschlage nominal bzw. qualitativ Kategorie vorgeschlagen
Morale/Personal Verbesserungsvorschlage nominal bzw. qualitativ Kategorie umgesetzt

Morale/Personal Verbesserungsvorschlage absolut pro Zeiteinheit pro Jahr

Morale/Personal Verbesserungsvorschlage absolut pro Zeiteinheit pro Geschéftsjahr
Morale/Personal Verbesserungsvorschlage absolut pro Zeiteinheit pro Quartal

Morale/Personal Verbesserungsvorschlage absolut pro Zeiteinheit pro Monat

Morale/Personal Verbesserungsvorschlage absolut pro Zeiteinheit pro Woche

Morale/Personal Verbesserungsvorschlage relativ BezugsgroBe umgesetzt vs. vorgeschlagen
Morale/Personal Verbesserungsvorschlage relativ pro Bezugsgrof3e pro Mitarbeiter
Morale/Personal Verbesserungsvorschlage relativ pro Bezugsgrofle pro Team
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