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Arbeitskreis
Glätten, Takten, Fließen, Pullen …

… Auszug aus PULL-PPS-Workshop
26.04.2012
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Inhalt

Allgemeines VerstAllgemeines Verstäändnisndnis……
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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 Vorgänge

� Technik: Produktions-, Arbeitsabschnitt bei der automatischen Fertigung bzw.   
bei der Fertigung in Fließarbeit

� gleichmäßiger Rhythmus, in dem etwas abläuft, in den etwas zeitlich gegliedert ist

� Feingefühl (im Umgang mit anderen Menschen)

Takt  - Was finden wir im Duden ?
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Takten  - Was finden wir im Duden ?

� 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 muß.

Dabei wird der Takt durch 

- den Kundenbedarf und 

- das bereitstehende Kapazitätsangebot bestimmt.

Formel: 
Nettoarbeitszeit/Tag

---------------------------

∑ Tagesbedarf

Takt  - Wie sieht es Lean-Production ?

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

=  Min/LE (Stck, m, kg …)
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Inhalt

Gestalten einer (schlanken) ProduktionGestalten einer (schlanken) Produktion
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Inhalt

Einige praktische BeispieleEinige praktische Beispiele……
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Inhalt

1. Personal1. Personal--/montageintensiver Proze/montageintensiver Prozeßß
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Beispiel 1: VSM aktueller Stand

Maschinenbau Montagebetrieb

Auftrags-
abwicklung

VertriebLieferanten

34/27

Vor-Montage

Z/T =215 
MinMinR/T = ½ m
Ausl.100%

Lager Fertigwarenlager

X

Prüflauf

Z/T =

R/T = 
Ausl.XX%

X

BG-Montage

R/T = 

Ausl.

Kanban

Z/T = 

2

Leiterplatte

R/T = 0 

Ausl. %

Z/T = 10 m

8/16

Funktions-

Prüfung 

Z/T =55 Min

R/T = ½ m
Ausl.100%

8/8

End-Montage

Z/T =71 Min

R/T = ½ m
Ausl.100%

Kanban

10 Tage RW

Dokumente

Täglich mit 

2 Tg Vorlauf

Zahlen für: 

Produkt  xyz

Takt Ø 14,8 min

Täglich 

Kundenaufträge

Tägl. 

Produktionsplan-

Abgleich

Roh  

waren-

PPS
Täglich 

Bestellungen

PUSH-Prinzip

Monatlicher 

Produktionsplan

BA

DLZ:   1.301 Min
3,4 h 5,1 h

71 min55 min215 min

7,5 h

Untersuchungsobjekt 
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Analyse des Prozesses

Kommis-

sionieren

Prüfen 

vorbereiten

WT-

Montage

AFO1

WT-

Montage

AFO2

WT-

Montage

AFO3

WT-

Montage

AFO4

WT-

Montage

AFO5

WT-

Montage

AFO6

Auto-

matisches

Prüfen

Aus-

litern

Abschluss-

arbeiten

Geräte

montag

e

S

A1-

Test

tr: 0

te: 30

tr: 0

te: 22 (B)

27 (S)

tr: 0

te: 13

tr: 0

te: 60

tr: 0

te: 40

tr: 0

te: 2

Geräte

montag

e

B

Vormontage Prüfen

End

montageFiltern

tr: 0

te: 25

tr: 0

te: 22 (B)

27 (S)

tr: 0

te: 22 (B)

27 (S)

tr: 0

te: 22 (B)

27 (S)

tr: 0

te: 22 (B)

27 (S)

tr: 0

te: 22 (B)

27 (S)

Logistik

Prüf-

feld

tr: 0

te: 35 (B)

60 (S)

Engpass1

Engpass2

70
%

30%

���� Engpassanalyse

Es gilt: Die Engpässe auszugleichen
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SOLL-Prozess   � Grundprinzip

Prüfen 

vorbereiten

WT-

Montage

AFO1

WT-

Montage

AFO…

WT-

Montage

AFO10

Getaktetes Prüfen

Abschluß

-

und nach-

arbeiten

Geräte

montag

e

A1-

Test

Vormontage Prüfen

End-

montageFiltern

Logistik: Materialversorgung jedes Arbeitsplatzes erfolgt grundsätzlich 

durch Milkrunner

…

ZZ: 16

#OP: 10 (S)

9 (B)

Prüf-

OP1

Prüf

-

OP2

Prüf-

OP3

Ux-

Pumpe

ZZ 16

#OP: 2

ZZ: 16

#OP: 2

ZZ: 16

#OP: 2

ZZ: 16

#OP: 2

ZZ: 15

#OP: 4

ZZ: 2

#OP:2

ZZ: 13

#OP: 4

ZZ: 13

#OP: 2

Prüf-

feld

Montage: Fliess-Linienkonzept nach DFT-Prinzip

Engpass-/

Schrittmacher-

Prozess
Ausgerichtet 
an V84 Test

Vorgelagerte Prozesse 
werden auf die Engpass-
Zyklus-Zeit ausgerichtet

Zykluszeiten der 
nachgelagerten 

Prozessschritte ist jeweils 
gleich oder kleiner als der 

Schrittmacherprozess
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Fertig-

warenlager

16

Vormontage

Z/T 
128,5MinR/T = 0 m

Ausl.100%

X

BG-Montage

R/T = 

Ausl.

Kanban

Z/T = 

2

Leiterplatte

R/T = 0 

Ausl. %

Z/T = 10 m

10

Funktions-

Prüfung 

Z/T = 74,5 
MinR/T = 0 m

Ausl.100%

6 Var.

Prüflauf

Z/T =

R/T = 
Ausl.XX%

Endmontage

Z/T = 47 Min

R/T = 0 m

Ausl.100%

Dokumente

1
 T

a
g
 

V
o
rl
a
u
f

Synchronisierung

M
ilk

ru
n
v
e
rs

o
rg

u
n
g

4

Filtern

Z/T = 31 Min

R/T = 0 m
Ausl.100%

Beispiel 1: VSM zukünftiger Stand

Maschinenbau Montagebetrieb

Lieferanten

Lager

Roh  

waren-

Auftrags-
abwicklung

Zahlen für: 

Produkt  xyz

Takt Ø 8,1 min

Täglich 

KundenaufträgePPS
Täglich 

Bestellungen

Wöchentlicher 

Produktionsplan

Vertrieb

PULL-Prinzip

BA

DLZ:    446 Min
15 min

31 min74,5 min128,5 min

15 min

47 min

15 min

Untersuchungsobjekt 


