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Definition

FROMM Engineering

B Die Multimomenthaufigkeits-Studie (MMH) wird als ein
Stichprobenverfahren definiert, das statistisch
abgesicherte Aussagen Uber die zeitliche Struktur
beliebiger Vorgange zulésst. Die
Multimomenthaufigkeits-Studie ist somit ein Verfahren
zur direkten Informationsbeschaffung durch
Beobachtungen in Zeitabstanden. Die Beurteilung der
Signifikanz der erzielten Ergebnisse erfolgt mithilfe der
Statistik. Die Beurteilung der Wahrscheinlichkeiten
erfolgt mithilfe der Stochastik
(Wahrscheinlichkeitsrechnung)
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B Um zu ermitteln, welchen Aktivitaten die Mitarbeiter einer

Organisation Tag fur Tag nachgehen, kdnnte man sie selbst
befragen oder dauerhaft beobachten (Neudeutsch: DILO -
Day in the life of ...). Eine vollstdndige Beobachtung,
beispielsweise im Rahmen einer REFA-Verteilzeitaufnahme,
ware nicht nur aus Datenschutzgriinden problematisch, sie
ware auch sehr teuer. Die Multimoment-Studie liefert
Aussagen zur Tatigkeitsverteilung statistisch abgesichert mit
weniger Aufwand. So kdnnen Aussagen getroffen werden,
beispielsweise dass ein Mitarbeiter rund 30 % seiner
Arbeitszeit mit Kopieren verbringt, wenn dieser Mitarbeiter zu
den diversen Beobachtungszeitpunkten bei jener Aktivitat
entsprechend haufig beobachtet wurde.
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Vortelile
B Als Vorteile der Multimoment-Studie gelten vor allem B Nachteilig ist, dass die Ergebnisse die statistischen
der vergleichsweise geringere Aufwand gegentber Unsicherheiten aufweisen und keine Ursachen fur
einer Vollerhebung, die Flexibilitat, die variable die erzielten Beobachtungen ermittelt werden. Zeigt
Genauigkeit der Ergebnisse, ein Hochstmal3 an eine Multimomentstudie am Ende zum Beispiel nur 50
Anpassungsfahigkeit und die schnelle % Produktionsarbeiten kann die Frage ,Warum nur so
Auswertbarkeit der Daten. wenig?* nicht aus der Studie beantwortet werden.

B Aullerdem entstehen keine personengebundenen
Daten und die Aufnahme kann jederzeit unterbrochen
und zu einem spéateren Zeitpunkt fortgesetzt werden.
Nachteilig ist, dass die Ergebnisse die statistischen
Unsicherheiten aufweisen und keine Ursachen fir die
erzielten Beobachtungen ermittelt werden. Zeigt eine
Multimomentstudie am Ende zum Beispiel nur 50 %
Produktionsarbeiten kann die Frage ,Warum nur so
wenig?* nicht aus der Studie beantwortet werden.
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Vorgehen

1. Ziel festlegen |:> 47| ziel festiegen

Wie bei jeder Datenermittlung ist als erstes das Ziel der ‘
Multimomentaufnahme zu formulieren. Damit geht in

. . ) = Ablautaten
diesem Falle einher die Festlegung der zugrunde 2 festlegen und
liegenden Arbeitsplatze und der zu erfassenden 2] beschrelben
Menschen und Betriebsmittel. Beispielhafte Ziele sind

die Ermittlung von (Zeit-)Anteilen fiir bestimmte “ E‘;‘ﬂgg‘]“”““
Ablaufarten am Gesamtablauf oder die
Beschéftigungsgrade von Mitarbeitern und ‘
i i == Erforderlichen Be-
Betriebsmitteln. /‘4: ohachtungsumfang
w1 hastimmen
Ein k_)esonderef V_ortel_l des _ _ 5 Rundgangszeit.
Multimomenthaufigkeitsverfahrens ist, dass die 2 punkta hastimman
Aufnahme bei ungewo6hnlichen Ereignissen, die das ‘
Ergebnis verfalschen wirden, jederzeit unterbrochen o
) ,6,, n = 500 Beobach-
und dann fortgesetzt werden kann, wenn wieder Y1 tungen durchfiihren
,nhormale“ Verhaltnisse herrschen. In dem -
Zusammenhang gilt auch, dass die Studie zu i . |
,normalen“ Zeiten (keine Urlaubs- oder Grippewelle) L Gkl
erfolgen sollte — also sinnvollerweise von Februar bis

April (vor Ostern) oder September bis Mitte Dezember.
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Vorgehen

2. Ablaufarten festlegen und beschreiben 4] ziet festiegen
Es ist festzulegen, welche Ablaufarten fir die |
Untersuchung relevant sind. Bedingung ist, dass diese G ——_
Ablaufarten durch kurzzeitiges Beobachten eindeutig L] festlegen und
identifizierbar sind. Auch sollte man sich auf wenige 2] beschrelben
Ablaufarten beschranken, da jede zuséatzliche Ablaufart
den erforderlichen Beobachtungsumfang “ E‘;‘ﬂgg‘]ﬂ's‘”““
Uberproportional erh6ht. Andererseits missen die
Ablaufarten so gewahlt und beschrieben sein, dass alle ‘
moglichen beobachtbaren Ablaufe auch aufgenommen % Egggli:ﬁ:::;'};'l‘lﬁ;g
werden kénnen. v W bestimmen

. . jg Rundgangsz eit-
Belsglele: s punkte bhestimmen
» Gabelstapler steht ‘

&1 n=500Bechach-

- Gabelstapler ohne Ladung ,ﬁﬁ tungen durchfiihren
» Gabelstapler mit Ladung I‘
= Maschine steht G il

» Maschine produziert
» Mitarbeiter ist produktiv

= Mitarbeiter sucht Teile

© 2020 FROMM Engineering — Page - 5 -

Vertrauensbereich T

Ist der erzielte

kleiner als der
erforderliche '?

Erforderlichen Beob-
achtungsumfang n’ he-
rechnen und weitere
Beohachtungen
durchfiihren

o

s
s

Endauswerten




Vorgehen
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3. Rundgangsplan festlegen

Die Rundgangswege und die
Beobachtungsstandpunkte werden festgelegt und in
einem Rundgangsplan skizziert. Ein
Beobachtungsstandpunkt ist die raumlich
gekennzeichnete Stelle, von der aus die Beobachtung
im Augenblick des Vorbeigehens erfolgen soll.
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Vorgehen

FROMM Engineering

4. Zahl der Beobachtungen festlegen

Die Anzahl der erforderlichen Beobachtungen
(Stichprobenumfang) ist abh&ngig von dem geforderten
absoluten Vertrauensbereich der Ergebnisse.

Die Zahl der erforderlichen Rundgange ergibt sich aus
der absoluten Zahl der notwendigen Beobachtungen
und aus der Menge der je Rundgang moéglichen
Beobachtungen.

Je mehr Beobachtungen pro Rundgang, desto weniger
Rundgange sind erforderlich.

FROMM Engineering empfiehlt dieses Werkzeug, wo
keine Ubertriebene Genauigkeit gefordert wird.

In der Praxis sollten 3-5 Rundgange pro Arbeitstag tber
eine Woche durchgefihrt werden.

Die so ermittelten Daten haben eine ausreichende
Aussagekraft.
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Vorgehen

FROMM Engineering

5. Rundgangszeitpunkte bestimmen

Damit den statistischen Bedingungen gentigt und auch
eine unbewusste Beeinflussung der Ergebnisse durch
den Beobachter ausgeschlossen wird, mussen die
Zeitpunkte fur die einzelnen Rundgange zuféllig
gewahlt werden.

Zunachst wird hierzu festgelegt, wie viele
Beobachtungen pro Tag durchgefuhrt werden sollen.
Diese héngen vor allem davon ab, wie haufig die
jeweiligen Ablaufarten sich verandern. Wechseln sie
schnell, kbnnen auch viele Beobachtungen vorgesehen
werden, wechseln sie selten, dirfen nur weniger haufig
Beobachtungen gemacht werden. Weitere
EinflussgroRen auf die Rundgangs Haufigkeit sind
dessen Dauer, die geplante Dauer der
Multimomentstudie an sich sowie die Anzahl der
einsetzbaren Beobachter.
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6. Die ersten 500 Beobachtungen durchfiihren

Die Rundgénge werden in einem Rundgangsplan
festgelegt. Dabei sind die Rundgangszeitpunkte unter
Berucksichtigung der Arbeitszeiten und Pausen zufallig
festzulegen. Die an den Beobachtungspunkten jeweils
vorgefundenen Ablaufarten werden einfach angekreuzt.
Wechselt bei einer Beobachtung die Ablaufart, wird
diejenige notiert, die beim Eintreffen festgestellt wurde.
Werden mehrere gleichzeitig beobachtet, gilt die zuerst
bemerkte.

Mit Proberundgangen sollte vor Beginn der eigentlichen
Multimomentaufnahme geprift werden, ob jeder
Beobachter jedes Merkmal auch richtig notiert. Dabei
konnen sich die Beobachter auch mit der
Aufnahmetechnik vertraut machen. Aul3erdem kann der
Beobachtungsbogen nochmals hinsichtlich seiner
Vollstandigkeit und Praktikabilitat Gberprift werden.
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Vorgehen

7. Zwischenauswertung A7) Ziel festlegen

Mit zunehmender Anzahl an Beobachtungen ergibt sich ‘
eine Verteilung der Haufigkeiten der beobachteten G ——_
Ablaufarten, die sich zunehmend der wirklichen ‘2] festlegen und
Verteilung annéhert, der Vertrauensbereich wird immer 2] beschrelben
enger. Nach rund 500 Beobachtungen ist gewdhnlich

ein geeigneter Zeitpunkt fur eine Zwischenauswertung 5 E‘;‘ﬂgg‘]ﬂ'“”““
gekommen, in der die urspringlich geschatzte

Verteilung durch die nunmehr n&dherungsweise ‘
ermittelte ersetzt wird. Es wird geprift, ob die % EE;&*}'&:H;'};‘I‘IE;;U
urspringlich vorgesehene Anzahl von erforderlichen v I hestimmen
Beobachtungen ausreicht, um die gewlnschte \
Genauigkeit zu erreichen oder ob sich gar die Studie 5 R i

verkirzen lasst. 2 punkte hestimmen
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8. Endauswertung

Die Endauswertung folgt im Wesentlichen der
Vorgehensweise der Zwischenauswertung. Bei Einsatz
einer leistungsfahigen Tabellenkalkulation kann eine
kontinuierlich erweiterte Zwischenauswertung am Ende
der Studie unmittelbar die Endauswertung sein.

In der Praxis empfiehlt es sich, auf den
Beobachtungsbdgen auch die Orte und die Zeitpunkte
von Beobachtungen festzuhalten. Dadurch lassen sich
nach der Aufnahme auch noch die Fragestellungen
variieren. Zum Beispiel verandern sich die
Tatigkeitsverteilungen Uber den Tagesverlauf oder gibt
es Tatigkeiten, die sich an bestimmten (unerwarteten)
Orten haufen?
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Template Multimoment Aufnahmebogen

Multimomentaufnahme KW 01/2020
Datum: xx.yy.20xx durchgefuglrlt:dﬂg:dgange pro Tag: B o Beobachteter Mensch
oder beobachtetes

|| o s |e e |[~lo|la |2 |H 2|2 |22 |2|2 =8N |R|F|E |8 R R Betriebsmittel

1111 [1]1[1]1 8|Stapler mit Material

0 111 (1 1 4| Stapler ohne Material

1 1] 1 11 5|Stapler steht
11111 4 Maschine 1 aktiv

1 1111 4|Maschine 1 steht
10111 4 Maschine 2 aktiv

1 101 1 4 Maschine 2 steht
11111 4 Maschine 3 aktiv

1 1111 4| Maschine 3 steht
10111 4 Maschine 4 aktiv

1 111 1 4 Maschine 4 steht
111 (1)1 4|Maschine 5 aktiv

1 111 1 4 Maschine 5 steht
11111 4 Maschine 6 aktiv

1 1111 4| Maschine 6 steht
10111 4 Maschine 7 aktiv

1 101 1 4 Maschine 7 steht
11111 4 Maschine § aktiv

1 111 1 4|Maschine § steht

"I oj9|10(11|10]|10]|10|11|O0|OJO|0O]O]O|O|O]O]JO|]O]|]O]|]O|O|O]|]O]O|OQ]|]O]|]O|O]|O

Template kann auf meiner Internetseite heruntergeladen werden
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https://www.cfromm.com/de/Multimomentaufnahme.html
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Thank you very much for your attention!

FROMM Engineering

For further information, please go to the website for

Or send me an Email to

Carlo Fromm
Managing Director

FROMM Engineering
Office Switzerland
Eggerstandenstrasse 53
CH-9050 Appenzell

D +49 160 9685 6897

CH +4179 459 6485

MAIL carlo.fromm@cfromm.com
WEB www.cfromm.com

SKYPE fromm_engineering

=

A' : J Interim Manager des Jahres 2019
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