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4Beispiel fir ein aus dem QKZ-Tool erstelltes Excel-Sheet

Datum:  01.05.2005 T : Maller Team: Werk: Ludwigshaf Bereich: Produktion Halle 22
Stck Sollwert: — Mittelwert: —_— AKTIONSLISTE geplant: — _ Status _geplanter Endtermin: X
2000,0 Prt;\‘brlem Aktionen Verantw. | Jun2004 | Jul2004 | Aug2004 | Sep2004 | Okt2004 | Nov2004 | Dez2004 | Jan2005 | Feb2005 | Mrz2005 | Apr2005 | Mai2005
Bohrwerkzeug iiberpriifen Mayer J— f— J— - J— - - o - — X
1816,5 . .
1800,0 1 Rundheltsa:welchunge
| N
1600,0 1 l’ a//e € Mitarbeiterschulung Reinmann j‘ T
77 / eﬁ/e 0
f' Lange falsch I f/a”
1400,0 1 e” Bl
1200,0 4 \ Temperaturschwankungen minimieren Ames X
1033,0 Durchmesser falsch
1000,0
857,0 Temperaturschwankungen minimieren|  Thome - -—-- -—-- -—-- ——-- -—-- - X
800,0 -
Dichte falsch Einwaage verbessern Thome —— — X
600,0
Reinigungsprozess verbessern Schmitt / — %\
Oberflachengite Schulung beziiglich y
4001 mgendgend Somionaty | weseman | | x| ( )
Reinheit der Teile erhohen Schmitt J— - —N- J— A - J— X
200,0 Werker bessere D 2ur
Verfiigung stellen N
Bohrung an falscher DI rekte
Mitarbeiterschulung Reinmann . ..
00l Stelle Visualisierung der
Vorjahr ~ Jun 04 Jul 04 Aug04  Sep 04 Okt 04 Nov 04 Dez 04 Jan 05 Feb 05 Mrz 05 Apr 05 Mai 05 Wirksamkeit der
Stck PARETO Arithmetisches Mittel letzte 3 Monate (MAR 2005-MAI 2005)| en g el elteten Akt|0 n
2000 Prc;\‘brlem Aktionen Jun2004 | Jul 2004 Aug}oN\ Okt 200§ | Nov2004 | Dez2004 | Jan2005 | Feb2005 | Mrz2005 | Apr2005 | Mai2005
Bohnwerkzeug dberprien 204,0 | 344,0 3%& 288,0 | 200,0 | 234,0 | 300,0 | 289,0 | 233,0 | 222,0
Rundheusarl:welchunge 476,0 N
2500 | 248,0 -36% | 13% | -9% -4%) -4% | -31% | 17% | 28% | -4% | -19% | -5%
itarb hul 1 =
Miarbeterschuling 311,0 | 300,0 | 281,0+-199,041 321,0 | 28! ~l1eaq | 167,0
Lange falsch 321,0
20001 3% | -4% | 6% | -294 | 61% ]' o
1817 W -
320,0 | 222,0 | 180,0 | 170,¢ | 169,0 4 - =
150,0 4 Durchmesser falsch 250,0 - elfeﬂ
28% | -31% | -19% | -6% -1% 3%
119.3 - —
111,0 Temperaturschwankungen minimieren 234,07 322,0 233,0 | 199, 11,0
1000 1 Dichte falsch Einwaage verbessern 345,0
-32% | 38% | -28% | -15% | -11% | -31% | -9% | 0% | -10% | 22% | -9%
= ~
500 513 Reinigungsprozess verbessern 80,0 | 98,977 90,0 | 85,0~..60,0 N450 | 33,0 | 450 | 56,0 | 54,0 | 44,0
OZT:::::E;:S:‘E Schulung beziiglich Reinheitseinhaltung 100,0 ) ; -
Reinhei . -20% | 23%N\_-8% -6% | -29%,-25% | -27% | 36% | 24% | -4% | -19%
einheit der Teile erhthen
8,0
00 . . . | Werker bessere Dokumention zur Verfiigung stellen 450 32,0 300 | 21,0 | 180 | 120 | 110 | 110 | 80 | 120 | 40
asch \sC \sch L gen e\ Bohrung an falscher
\sab‘“e‘c“ung Lang® fal c“messe‘ fal D\ch‘e‘a " \mgen“@ " ascher S Stelle Mitarbeiterschulung 34,0
adne’ pur “eﬂ\ac'“e“g Bn““"“g 32% | -29% | -6% | -30% | -14% | -33%~—8% 0 =27%.4-50%-. -67%
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