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PIT - Produzieren im Takt ®

das Produktionssystem fiir Einzel- und Kleinserienfertiger

»Taktorientierte Produktion«
Das Kernelement des Produktionssyste
fiir Werkstattfertiger
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Ziele der Produktionsoptimierung

Rl

Hohe Termintreue durch ...

einfache Ablaufe, ...

einer realistischen Planung bei ...

kurzen Durchlaufzeiten fiihren zu ... .

zu hohen Deckungsbeitrégeni
verkaufter Fertigungsprodukte.
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Produktionssysteme: Das Mittel der Wahl

Rl

Die Fabrik des Jahres
TRUMPF

Bester Serienfertiger

Hervorragende
Produktionsprozesse

FESTOOL

Durchlaufzeit Montage
-63%
Flachenproduktivitat
+40%

Durchlaufzeiten -25%
Lagerbestande -30 %

Kundenreklamationen
-90%

Durchlaufzeiten -90%
Reduzierung der
Riistzeiten von 2
Stunden auf 10 Minuten

Fabrik-des-Jahres Sieger Trumpf hat
vielen Unternehmen etwas
Entscheidendes voraus: ein
Produktionssystem, das sich wie ein
roter Faden durchs ganze Unternehmen
zieht...”;

«Vorsprung durch Wertstromdesign”
»Gestiitzt auf das Valeo-eigene
Produktionssystem VPS mit
hochgradiger Effizienz...”

~Unser Vorbild ist das Toyota-Werk in
Japan.”;

Die konsequente Ausrichtung an dem
Produktionssystem japanischer Pragung
fiihrte letztendlich zum Sieg in der
Kategorie ,Hervorragende

o

Produktionsprozesse’.
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ﬁ‘ﬁ) Herausforderung

Position in der Lieferkette -

= Erfillen der Kundenanforderungen @ @
- Hohe Liefertermintreue @
- Kurze Durchlaufzeiten @

= Lieferanten-Management -
’ “ - O

Anforderungen an administrative Bereiche t
= Hohe Flexibilitat der Kapazitaten

= Hohe Planbarkeit der Prozesse

= GrolRe Zuverlassigkeit in der Abwicklung

Anforderungen an die Fertigung

= Hoher Kundenauftragsbezug

= Heterogenes Produkt-/Auftragsspektrum
= Hohe Kapazitatsbedarfsschwankungen
= Hohe Auslastungsanforderung

Anforderungen an die IT-Systeme
= Hohe Aktualitat

= Durchgangigkeit

= Leichte Anpassbarkeit

%qunhofer g LF CONSULT ) FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
A < Seite 5

ﬁdﬁ Unterschiedlicher Kundenauftragsbezug im Prozess
. kundenauftragsneutral —--------------------------------oos e---- kund ftragsgetrieben ----~

1 M

I \ 1

Kon- Arbeitsvor- Disposition Teile- . -\ Auftrags- |

E:), struktion ): §bereitung )Z § Einkauf ): § fertigung >:.§ Montage )Z’\/[? erfassung VefSﬂnd .:"> :
| I

\ /

a) Lagerfertlger (make-to-stock)

--  kundenauftragsneutral ----------------------y  o---------------- kundenauftragsgetrieben ----- N

Kon- Arbeitsvor- Disposition Teile- Auftrags
II:> struktion >: §bereitung )i.§ Einkauf >:.§ fertigung >: §erfassung)i ? NEwREgs ): § Ve >:.2:>

------------------------------------------------------------------ kundenauftragsgetrieben ----~,

\
i

Auftrags: Kon- Arbeitsvor- Disposition Teile- i
# evfassung): § struktion ):.? bereitung >:.§ Einkauf >:.§ fertigung ): § Wit ): $ Vel )Z.::>:
1

o

c) Auftragsfertlger (engineer-to-order)
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ﬂdf Inhalt »Taktorientierte Produktion

= Taktorientierte Produktion:
One-Piece-Flow Grundbausteine auf
die Werkstattfertigung tibertragen

= Produktionssystem:
PIT-Produzieren im Takt®

= Zusammenfassung

% Fraunhofe': \ LF CONSULT ©FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
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ﬂiﬂ@ Wechsel im Denkansatz...

...von der komplexen Auftrags- zur einfachen Ressourcensicht I =

Herkémmliche Werkstattsteuerungssysteme

» Jeder Auftrag flie3t mit einer individuellen Geschwindigkeit

durch die Produktion ey g,er
* Hohe Terminunsicherheit in den Prozessen verhindert einen Durchsteuern von
gezielten Einsatz von Kapazitaten vielen Auftrdgen

= der herkémmliche Planungsansatz mit festen
Ubergangszeiten versagt und erzeugt hohen Steuerungsaufwand

Taktorientierte Produktion

« Alle Auftrage flieRen mit derselben Geschwindigkeit

* Hohe Transparenz uber Terminsituation ermdglicht

einen zielgerichteten Einsatz von Kapazitaten Bedarfsgerecht
= Hohe Konsistenz zwischen Planung und Ausfiihrung wenige
sorgt fir weniger » Turnschuhmanagement« in der Kapazitdten
Produktion anpassen

% qunhﬂfﬂ' \ LF CONSULT ©FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
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Taktbezug je nach Fertigungsprinzip

Produktlinien
e gerichteter Materialfluss
¢ wenig Materialflussbeziehungen

¢ wenig Materialnummern auf denselben
Kapazitatseinheiten

= produktspezifischer Takt fur einzelne Segmente
(Kundentakt =Produktionstakt)

Werkstattprinzip
e ungerichteter Materialfluss
e viele Materialflussbeziehungen

e viele Materialnummern auf denselben
Kapazitatseinheiten

= ressourcenspezifische Takte fur einzelne Kapazitatseinheiten

(Produktionstakt # Kundentakt)

[Kes |

KE 6

KE 7

:Takt= 1 Tag

Materialfluss Produkt 1
Materialfluss Produkt 2

KE Kapazitatseinheit

Z Fraunhofer
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Takt zur zielgerichteten und messbaren Produktion

One-Piece Flow
o Materialverfiigbarkeit 100%

o Mitarbeiterleistung korreliert mit der
Einhaltung der Prozesszeiten

¢ Wenig Eigenverantwortung
* MessgroBe ist Output / Zeiteinheit

Taktorientierte Produktion
o Alle Auftrage fir den Takt verflgbar

¢ Mitarbeiterleistung misst sich an der
Einhaltung der Ecktermine des Taktes

e Mehr Eigenverantwortung je groBer der Takt

e MessgroBe ist der Abarbeitungsgrad am Taktende

Arbeitsinhalt

Kundentakt

1 2 3 4 Proz.ess-
schritt

= Ziel = Einhaltung des Kundentaktes

Taktanfang Taktende
1.1.2006 2.1.2006

Arbeitsinhalt ‘

Taktdauer
1Tag

= Ziel = Einhaltung der Taktgrenzen

Z Fraunhafer
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‘9 Kapazitatsflexibilitat hilft einen gleichmaBigen
'. Auftragsstrom zu realisieren

One-Piece Flow

1,7min 0,8 min

¢ Die Zelle wird nicht auf 100%-Auslastung ...J

geplant (langfristige Flexibilitat) o Q“min
o Kurzfristige Kapazitatsanpassung durch den I

flexiblen Einsatz von Mitarbeitern ‘_."\.
= atmende Montagezellen 08min  085min 08min  085min ogmin 0,85 min

KT: 5 min KT: 2,5 min. KT: 1,7 min.
1 Mitarbeiter 2 Mitarbeiter 3 Mitarbeiter
Taktorientierte Produktion
. L . Kapazitats- -

1. Aufzeigen des Kapazitatsbedarfs zur Realisierung angebot Uberstunden, Springer, Fremdvergabe
konstanter Durchlaufzeiten bei schwankendem AT St
Kapazitatsbedarf -

P - - e

2. Anpassung des Kapazitatsbedarf

3. Planung gegen begrenzte Kapazitaten

= Flussorientierung durch flexible Kapazitaten o

Taktanfang Taktende
Zeit
© FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
Zi Fraunhofer 7\ LF CONSULT
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Vorausschauende Beriicksichtigung flexibler
Kapazitatsgrenzen
g Einlastung nicht mehr méglich
A~
@ oF Auf h
- Kapazitatsbedarf > 125% § U‘;:’T::grg:’l::eoder uftragsdennung
125 e R - oo e e e o oo
~ Bedarf adressiert Handlungsbedarf
100% < Kapazitatsbedarf < 125% E = Kapazitatserhohung orientiert sich an den
w unternehmensspezifischen Vereinbarungen
%]
e a Normalbetriebsgrenze
2
% § Einlastung immer mdglich
': 75 50% < Kapazitatsbedarf < 100 % ® = Shop-Floor muss die eingelastete
k] § Kapazitat bereit stellen
g g
<
& 50 [ s
b Unterlastgrenze
3 .
8 & Bedarf adressiert Handlungsbedarf
='<° 25 Kapazititsbedarf < 50 % § = Kapazitatsreduzierung orientiert sich an den
§ unternehmensspezifischen Vereinbarungen
0
‘ T T T T T }
0 1 2 3 ZE] 5 ) Flexibilitatskorridor
Taktbreite
© FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
Zi Fraunhafer 7\ LF CONSULT
Ly - e Seite 12




o

= Durchlaufterminierung mit

fixen Ubergangszeiten ©
- © = Schattensysteme
N = Terminjager

[#]
= Stauchen der Ubergangszeiten =
= Glattung der Kapazitaten

= Black-Box ,Optimierung”

dezentrale Feinplanung

Warum taktorientierte Planung

oy

o

Planung in Zeitrastern = Handlungsspielraum
maogl. grobe Abbildung der : "I:':'L:Jagssparenz
Ressourcen u. Arbeitsplane « geringerer Aufwand
(ibergeordnete Grobplanung = hohe Akzeptanz

= realisierbarer

Produktionsplan

= Terminierung in die Vergangenheit
= Planungin ,leere Fabrik*

zu genaue Terminvorgabe

auch kleine Stérungen erfordern
Umplanung

kein Handlungsspielraum

keine Akzeptanz

Taktorientierte Planung — lieber grob richtig, als genau falsc

heute

1 = 3 Auftrage
Gehause-| | ‘ | ‘ . i
fertigung %):l 9 Termine

A = minutengenau

Montage %/___J |H|

Versand

‘ 77—

= 3 Auftrage

gﬁ:‘éﬁ:e' ‘ = 9 Termine
9ung = minutengenau
Montage

Versand

Gehéuse-| YITTTTTTTY
fertigung = 3 Auftrége
= 3 Termine

¥ | Montage

Versand

L
1

|

|

1

] Z = rastergenau
| =

[

|

[l

i
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Inhalt »Taktorientierte Produktion«

Taktorientierte Produktion:

One-Piece Flow Grundbausteine auf
die Werkstattfertigung Ubertragen

Produktionssystem:
PIT-Produzieren im Takt

Zusammenfassung

Z Fraunhafer
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."D Produktionssystem: PIT-Produzieren im Takt

PIT-Leitbild
Termintreue = konstanter Fluss, robuste Planung, Flexibilitat, Eigenverantwortung,
Transparenz, stetige Verbesserung, schnelle Umsetzung, hohe Akzeptanz
PIT-Zielsystem
PIT Shopfloor = definiertes Zielsystem fiir das Unternehmen

= Prioritat Termintreue, kurze DLZ, geringe Bestande

= Systemperformance vor Einzelleistung
PIT-Konfiguration
= taktorientierte Planung, Trennung Grob- /Feinplanung
= Bertlcksichtigung aller Planungsebenen (Gesamt, Werk, lang, mittel, kurz)

. . = logistisches Leitbild
PIT Organisation PITAT

= einfach, transparent, aufwandsarm
= integrierte taktorientierte Planung
PIT-Organisation
= gesamte Auftragsabwicklung, Ausweitung der taktorientierten Planung

= schlanke, schnelle Organisation, Reduktion von Schnittstellen
PIT-Monitoring

© Herunterbrechen der Unternehmensziele
- ~ Transparentes Kennzahlenmonitoring fiir die Organisationseinheiten

©FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010

PIT Konfiguration
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."D Projektmethodik

Projektorganisation Erfolgsfaktoren

= Projektmitarbeiter sowie Definition von Aufgaben = fachlicher Ansatz, der zum Unternehmen passt und
und Funktionen entsprechende Akzeptanz findet
= Entscheiderkreis, Eskalationsstufen = die fachliche L6sung entscheidet Giber den Erfolg und

standortiibergreifendes Projektteam nicht die IT-Strategie
strategische Ausrichtung, inkl. Projektziele die Mitarbeiter missen ein Teil des Ansatzes sein und

Projektplanung und Kommunikation sich bei der Konzeption einbringen kénnen

Unterstiitzung durch Fiihrung
Basisinformationen fiir das Projektteam
3 ™

»das Ziel wird vorgegeben, der Weg ist gestaltbar* —
» Unternehmensziele/ Fordern und Férdern, Uberzeugen

-strategie = Auswahl und Freistellung des Projektverantwortlichen
= Produktprogramm/ = Vermeidung von Uberforderung der Gruppen

-aufbau insbesondere in der Anfangsphase
= Produktionsbegehung (schrittweises Vorgehen von Klein nach GroR3)
= Aufbauorganisation o Sghulungep bereits in einer ——
« Planspiel PIT friihen Projektphase

= Verfligbarkeit ausreichender Man-Power i
2 Betreuting der Mitarbeiter

= Zielsystem = gemeinsames Verstandnis it
= PIT-Leitbild

PIT Konfiguration

©FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
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Auftragsmanagement

Hauptaktivititen - Analyse

= Geschaftsprozesse und Infofliisse zur Auftragsabwicklung

= Produktionsablauf/-organisation

= Planungs- und Steuerungsebenen (Absatz-, bis Reihenfolge-
planung)

Turbulenzen in der Auftragsabwicklung

Zusammenspiel und Schnittstellen Zentrale, Werke
StorgrofRen in der Planung und Steuerung

Methoden

» Geschéaftsprozessanalyse, Wertstromdesign

= Stolpersteine der PPS

= Interviews und Workshops zur Schwachstellenidentifikation
= Turbulenzcharakteristik

Ergebnisse - Ziele und Handlungsfelder

= Eindeutige Zieldefinition
= StérgroRen, -ursachen und EinflussgréRen auf die Planung und
Steuerung

Handlungsfelder zur Beseitigung /Dampfung / Beherrschung der
StorgroRen, -ursachen und EinflussgréRen auf die PPS

Inkonsistenzen in der PPS aufgedeckt

[ s O o [ el 52
B ey [l e oy

Ergebnisdarstellung aus Zielgewichtungsworkshop

™~

heterogene
Litozetanorderungen

2 g
e sosens £ @
£, . cutisginn G D
X< N2
€3 g
5E g > S s 2 3
s S Porannsin
§ o 1] i
s 2

Ergebnisdarstellung der Turbulenzanalyse

Termintreue

Y‘_

PIT Shopfloor

PIT Organisation

(A PIT Konfiguration

Zi Fraunhofer 7\ LF CONSULT
wA s '
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Logistikanalysen

= StérgroRen der Planung und Steuerung?

= Planungslogik (z.B. Kapazitatsplanung)?

= Wie ist die Transparenz bzgl. Auftragsstatus?

= Bestehende Kennzahlen analysieren

= Konzeption und Vergréberungsansatz je Planungsebene
= Zusammenspiel der Planungsebenen

= Zusammenspiel der Standorte

= taktorientierte Planung, Trennung Grob- /Feinplanung

= logistisches Leitbild

= Herunterbrechen der Unternehmensziele

Methoden

= Logistikanalysen
= taktorientierte Planung
= strukturierte Workshops

Ergebnisse - einheitliche Planungsphilosophie

EinflussgroRen auf Planung und Steuerung, Licken in der PPS
logistisches Leitbild (Vergroberung, Entkopplung, Dispo, Fluss)
einheitlicher Planungsansatz (Ebenen, Standorte)
Demonstrator fiir das Durchspielen der Planungsfalle
(verstandlich und nachvollziehbar)

Aufgaben, Verantwortlichkeiten der Planung (Zentrale, Werke,
Werkstatt)

Durchlaufzeitpotenzial und Bestandspotenzial

mitrs Laaung (s 10K

s v rm om op om0 ;o
P

Statische Analyse: Vorgabezeitanalyse, Bestands- und Durchlaufzeit-

potenzial mittels logistischer Kennlinien

[

CEEy T

Dynamische Simulation

Taktorientierte Planung

Termintreue

PIT Shopfloor

PIT Organisation

(A SIT Konfiguration

Zi Fraunhafer 7\ LF CONSULT
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Planungs- und Steuerungswerkzeuge

Aufstellung/Uberpriifung einer IT-Landschaft mit den jeweils
eingesetzten Hauptfunktionalitaten

Aufnahme und Analyse der IT-Funktionen

Aufnahme der Informationsfliisse, Daten, Dokumente etc.
zwischen den eingesetzten IT-Systemen

Abstimmung mit laufenden Projekten (Sprint,..)

Ansatz zur Umsetzung der taktorientierten Planung (ggf. auch
indirekte Bereiche)

= Festlegung der Anforderungen und Handlungsfelder

Methoden

= Geschaftsprozessanalyse
= Analyse aktuell eingesetzter (IT-)Werkzeuge
= [nterviews und Workshops zur Schwachstellenidentifikation

Ergebnisse - Anforderungen an Werkzeuge & |

= |T-Systemarchitektur mit Informationsfliissen

Schwachstellen und Medienbriiche entlang des
Wertschopfungsprozesses

Festlegen der Anforderungen an Organisation und IT
IT Konzept Zukunft

Auftragsabwicklungsprozess mit eingesetzter IT

Termintreue

PIT Shopfloor

PIT Organisation

IT-Prozesslandkarte

PIT Konfiguration

Z Fraunhofer
L.}
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Organisation und Ablauf

Hauptaktivitaten - Konzept

= Kernprozesse der Auftragsabwicklung

Definition der Funktionen in der Feinplanung und

-steuerung:

FertigL 1erierung, Reiher wung, Terminierung,
Materialmanagement, Zuordnung der Fertigungsauftrage zu Ressourcen,
Auftragsfreigabe, Kapazitatssteuerung, Festlegung von Prioritaten,
Riickstandsregelung, Stérungsmanagement etc.

Organisationskonzept (Aufgabe, Kompetenz, Verantwortung)
Definition von Schnittstellen (Kunden-Lieferanten-Beziehungen)
Aufbau einer durchgéngigen Planungs- und
Steuerungsarchitektur

Methoden

» Geschaftsprozessoptimierung

= Interviews und Workshops
= Best practice

Ergebnisse - Prozesse und Hilfsmittel

Organisationsstruktur und Prozesslandkarte
Definierte Funktionen in der Planung und -steuerung

Mégliche MaRnahmen zur Beseitigung /Dampfung /
Beherrschung der StérgroRen, -ursachen und EinflussgroRen
auf die Planung

Rolle:

= Werker: verantwortlich fur Ausfuhrung
und Ruckmeidung.

= Disponent (Meister): werantworiet
Kapaziitsanpassungen und Staneiard.

Technik

(ATPICTR) und koardinien den Gesamt-

fobrs
7 Avagsieam| o - Steuerung
= Segmentleiter: verantwartet sinen It It [t
Produkion sbereich und besitzt enweiterte — = )
" %
Entscheicingskampetenzen. +_ 7 +* +*
- bestimmt L +

Abstimmung von Engpass-Kapazitaten
oder -Kaufieilen).

= Werksmanager- verantwortlich fls einen
Standor.

= Sallware Adinistalon

Definierte Rollen und Verantwortlichkeiten

-
Taktorientierte Planung
im indirekten Bereich

1

[

[ E

Termintreue

»

( PIT Shopfloor
Y PIT Organisation

PIT Konfiguration

-

Regeln fir die
dezentrale Feinplanung

Z Fraunhafer
LY
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Kennzahlen und Monitoring

Ailil

Hauptaktivitaten - Konzept

Herunterbrechen der Unternehmensziele auf die operative
Ebene

Identifizierung méglicher Zielkonflikte (z.B. Entlohnung, usw.)
Festlegung der Kennzahlen im Shopfloor bis auf Plantopfreihe
Festlegung geeigneter Visualisierungsmittel

Festlegung der Regelkommunikation zur Uberwachung und
Verbesserung

Festlegung von Eskalationsstufen bei Abweichungen

Methoden

= Kennzahlensystem
= vordefiniertes Kennzahlenset
= Workshops

Ergebnisse - Kennzahlen & Monitoring

= transparentes Kennzahlenmonitoring

= klares Zielverstandnis

= dezentrale Zielerreichung fihrt zu Verbesserung der
Unternehmensziele

Juni 09:
TT=45%

Treffsicherheit der Planung

August 09:
TT=80%

Lieferthemen
I

Termintreue

Y‘ PIT Shopfloor

PIT Organisation

> Lieferriickstand /
Auftragsvorrat

> Liefertermintreue

> MaBnahmen

> ggf. Eskalation

Usferriickstand

ou,...m";_}

Beanstandur

| A
|

arortaesong | Lisfertermintreue

PIT Konfiguration

Z Fraunhofer
L.}
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Ailil

Schulung und Echtbetrieb

Schulung - Detailkonzept - Vorbereitung

= Erarbeitung Detailkonzept

Change Management

Festlegung von Testszenarien

Kommunikation, Verhaltensanderung und Schulung

Festlegung notwendiger MafRnahmen vor Echtstart (Taktung
Ubern, Riickstand abbauen, Regelkommunikation, Rolle der
Fihrung)

Spezifikation Workflow und Datenaustausch SAP-3Liter-PPS
Validierung Taktmodell, Konfiguration 3Liter-PPS und Interface
Aufbau Testsystem und Integrationstests

Schulung der Key-User, Administratoren

Installation Echtsystem

Echtstart und Coaching, Support

Begleitung und Unterstiitzung vor Ort

Klarung von Fragen

ggf. operative Mitarbeit

KorrekturmaRnahmen (IT, Prozesse, Organisation,...)
Beginn Support

Das Unternehmen

Kundenindividuelle Produkte
30 Kundenauftrige
12 Arbeitsplatze
* 1 x Zulieferer
* 3xTeilefertigung |
+ 1xVormontage
* 1x Logistik
* 1x Endmontage
* 3 Planung & Einkal
* 1xQS und Nacharb

+ 1x KaizenManager

* 1xKunde
mehrere Spielrunden
dazwischen: Prozessverbesserung

(Layout, Arbeitsinhalte, Planungs- &
Steuerungsmethoden, Fluss) durch

Mitspieler

Rollenbasiertes Schulungskonzept anhand von Planspielen

Termintreue

YA PIT Shopfloor

v ?IT Organisation.

BV 5h

Kommunikationskonzept

VA IT Konfiguration

Z Fraunhafer
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i“@ Inhalt »Taktorientierte Produktion

= Taktorientierte Produktion:
One-Piece Flow Grundbausteine auf
die Werkstattfertigung Ubertragen

= Produktionssystem:
PIT-Produzieren im Takt

= Zusammenfassung

% Fraunhofer : 3 LF CONSULT ©FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
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i“@ Der richtige Ansatz ist entscheidend!!

© Konzeption und Einfuhrung
des ganzheitlichen Produktionssystems

PIT® - Produzieren im Takt

pil

Leitbild
= konstanter Fluss, robuste Planung, Flexibilitat, Eigenverantwortung
= Transparenz, stetige Verbesserung, schnelle Umsetzung
= hohe Akzeptanz — von der Fiihrung bis zur Werkstatt
Ansatz
= Produktionssystem flr die gesamte Supply Chain

= Verschmelzung von »Lean-Prinzipien« und Elementen der »PPS«
= Baukasten von Methoden zur Auftragsabwicklung und Produktion und Logistik
= Flussorientierung als einheitliche Gestaltungsphilosophie

m Taktorientierte Planung mit dem 3Liter-PPS

% Fraunhofer : 3 LF CONSULT ©FhG IPA + LF CONSULT GmbH 2010
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ﬂ“@ Verwirklichung der »PIT« - Prinzipien

Abbildung im Baustein »taktorientierte Produktion«

#® Komplexitatsreduktion durch Topfmodell erleichtert visuelle Kontrolle der
Auftragsfertigstellungstermine.

® Shop Floor Visualisierungsinstrumente sorgen fiir Transparenz
(Flachenkennzeichnung, Planboard, Material- & Auftragskennzeichnung)

Visuelles Management

& Die Kapazitat ist flexibel, nicht der zugesagte Liefertermin.
Flexibilisierung ® Die Terminverantwortung und -transparenz im Shop Floor erzeugt
Flexibilitdt aus Eigenverantwortung.

@ Personalkapazitat wird Uber die vorausschauende Planung und ein
Vermeidung von Verschwendung entsprechend flexibles Arbeitszeitmodell effizient eingesetzt
® Reduzierter Dispositionsaufwand

# Takt stellt eine rhythmische Bearbeitung in jedem Bereich sicher
Standardisierung @ Einsatz einheitlicher Steuerungswerkzeuge (z. B. Plantafel) und -regeln
(z.B. FIFO-Prinzip auf Taktebene)

# Ubereinstimmende logistische, organisatorische und rdumliche Strukturen
Eigenverantwortung ermdglichen die effektive Nutzung von Eigenverantwortung
@ Terminverantwortung erfordert die Kompetenz zur Nutzung von
Kapazitatsflexibilitat
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Vielen Dank fiir lhre
Aufmerksamkeit!
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