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Arbeitskreis
Glatten, Takten, FlieBen, Pullen ...

... Auszug aus PULL-PPS-Workshop 26.04.2012
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Allgemeines Verstandnis...
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> Einteilung eines musikalischen, besonders eines rhythmischen Ablaufs in gleiche
Einheiten mit jeweils einem Hauptakzent am Anfang und festliegender Untergliederung

> betont beginnende, je nach Taktart in zwei oder mehr Teile gleicher Zeitdauer
untergliederte Einheit des Taktes

» Verslehre: Abstand von Hebung zu Hebung bei akzentuierenden Versen
» rhythmisch gegliederter Ablauf von Bewegungsphasen

» Technik: Hub

» EDV: kleinste Phase im Rhythmus synchronisierter Vorgange

» Technik: Produktions-, Arbeitsabschnitt bei der automatischen Fertigung bzw.
bei der Fertigung in FlieBarbeit

» gleichmaBiger Rhythmus, in dem etwas ablauft, in den etwas zeitlich gegliedert ist

» Feingefthl (im Umgang mit anderen Menschen)
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» Technik: in Arbeitstakten [be]arbeiten

» Technik: in Takten arbeiten lassen, laufen lassen
> EDV: in Takten arbeiten lassen

> ergo: Etwas in einem bestimmten zeitlichen Takt ablaufen lassen
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Bei Lean-Production wird der Takt als das Instrument verstanden, in dem Fertigung
arbeiten muB.

Dabei wird der Takt durch

- den Kundenbedarf und
- das bereitstehende Kapazitatsangebot bestimmit.

Nettoarbeitszeit/Tag
Formel: ~ - = Min/LE (Stck, m, kg ...)

>, Tagesbedarf

D.h.: In der so berechneten Zeit muB3 ein Teil die Fertigungseinheit verlassen.

Seite 5
‘ © Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten



) leonardo group

Your Partner in Lean Excellence

Gestalten einer (schlanken) Produktion
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Einige praktische Beispiele...
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1. Personal-/montageintensiver Prozef3
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Beispiel 1: VSM aktueller Stand
Maschinenbau Montagebetrieb M iconardo group

Your Partner in Lean Excellence

Auftrags-
g, abwicklung
) Taglich Taglich
Lieferanten Bestellungen PPS Kundenauftrige Vertrieb
Monatlicher
Produktionsplan
[
Tagl. Zahlen fir: Dokumente
Produktionsplan-
Abgleich Produkt xyz
[~ Takt @ 14,8 min
BG-Montage BA
& v
ROh 2T X Vor-Mont Funktions- End-Mont Priflauf
= _-10 Ta-e RW or-Montage Prifung nd-Montage riiflau
waren- | RT-=
Ausl.
Kanban Q < 34/27 < 8/16 < g8 < x
T Leiterplatte Z/T =215 ZT=55Min_|yyy oyl ZT=T1M | yyyyyy | 27 - o)
R ="%m R ="%m R ="%m RIT =
Lager 9 0 -;éTg“\c/h Titf — |_Ausl.100% Ausl.100% Ausl.100% Ausl. XX% Fertigwarenlager
g Vorlau
Z[lT=10m < .
o= Untersuchungsobjekt ————
Ausl. % ] n
PUSH-Prinzip
215 min 55 min 71 min
3,4h 51h 7,5h

Seite 9
‘\ © Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten



) leonardo group

Your Partner in Lean Excellence

End Prif-
Logistik Vormontage Prifen Filtern montage feld
Gerate
montag
e
30% B
Kommis{ | ., WT- WT- WT- WT- WT- WT- Priifen Auto- Aus-  Abschluss/ |
— “+»Montage —»Montage —»Montage —»Montage —»Montage —»Montage Vorbereite n—»matisches i —> bei Al-
sionieren | AFo1 AFO2  AFO3  AFO4  AFO5  AFO6 Prifen || Mtem  arbeiten 4 Test
70
%\Geréte
montag
e
tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0 tr: 0
te: 30 te:22(B) te:22(B) te:22(B) te:22(B) te:22(B) te:22(B) te: 13 te: 40 te: 2 te: 35 (B) te: 25

27 (S) 27 (S) 27 (S) 27 (S) 27 (S) 27 (S) 60 (S)

- Engpassanalyse —

Es gilt: Die Engpasse auszugleichen

Seite 10
‘ © Vertrauliche Information, bitte nicht ohne Absprache an Dritte weiterleiten



leonardo group

Your Partner in Lean Excellence

Montage: Fliess-Linienkonzept nach DFT-Prinzip

Logistik: Materialversorgung jedes Arbeitsplatzes erfolgt grundsétzlich
durch Milkrunner

End- Pruf-
Vormontage Prifen Filtern montage feld
:_ Getaktetes Priifen |
WT- WT- WT- ) — . | AbschiuB )
Priifen Prif- Praf Prif- Ux- _ Geréate
Montage —»Montage — .. Montage vorbereiten | a; a v OP3| Pumpe—bund o montag Al-
AFO1 AFO... AFO10 l ops | _ o Test
ié:—io ©) ZZ 16 22:16 zz:16 zz:16 || ZZ:15 7z:2 Z7:13 ZZ:13
9 (B) #OP: 2 #OP: 2 #0OP:2 #OP:2 #OP: 4 #OP:2 #OP: 4 #OP: 2
N Engpass-/ ~ /
Vorgelagerte Prozesse Schrittmacher. Zykluszeiten der
werden auf die Engpass- Prozess nachgelagerten
Zvklus-Zeit chiet Ausgerichtet Prozessschritte ist jeweils
yrlus-ceit ausgenchie an V84 Test gleich oder kleiner als der
Schrittmacherprozess
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Auftrags-
Lieferanten |« Taglich abwicklung Taglich
\ .
Bestellungen PPS Kundenauftrége Vertrieb

Wochentlicher
Produktionsplan

Zahlen fir:

~ /\ Produkt XVz Dokumente
BA Takt @ 8,1 min

Roh 23 | )
o ﬂE, - ——--loxox Synchronisierung OXOX
waren- ¥ X | 2
ZIT = - o Vormontage Fur"nktions— Filtern Endmontage Priflauf Fertig-
RIT = ! 8 Prifung - ertig
Ausl. o
Lager X T 2T =745 Z/T = 31 Min Z/T = 47 Min 2T =
OXOX|a------- = RT=0m RT=0m RT=0m RT=0m RIT = warenlager
Ausl.100% Ausl.100% Ausl.100% - Ausl.100% Ausl.XX%
Leiterplatte T
o, B .
o SR G Untersuchungsobjekt >
RIT=0 = H
PULL-Prinzip
128,5 min 74,5 min 31 min 47 min D LZ : 446 M i n
| 15 min 15 min 15 min
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