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SYNCHRO – unsere Reise zu einer Haltung für 
kontinuierliche Verbesserung 

Philipp Schüll I Leiter TRUMPF Consulting



Was ich in den kommenden 45 Minuten gerne mit Ihnen teilen würde…

Was ist unser Verständnis von 

SYNCHRO?

Wie kann die Umsetzung in einem 

Werk aussehen und was bringt es?

Wo stehen wir in der 

Umsetzung von SYNCHRO?  
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Kultur und Haltung

Zieleoperationalisierung bei TRUMPF Laser Marking Systems
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Arbeitsproduktivität TruMark

Ziele

Ist

Prinzipien 

takten, nullen, pullen, fließen

Tools

zur Unterstützung von SYNCHRO plus

Projektziele

„Hart“ definierter und intern 

kommunizierter Zielzustand

Befähigung und Involvierung

Schulung und Coaching 

der FKs und MA

Externe Liefertreue TruMark (inkl. Nullseriengeräte, ohne Prototypen)
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Externe Liefertreue TruMarkStückzahlenentwicklung TruMark
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Fokus GJ-Ziel:
Arbeitsproduktivität +6%

Definition Projekte

+5.9%

GJ 13/14 GJ 14/15

Prozess-
gestaltung

Störungs-
management

Steuerung 
Personalkapazität

Mitarbeiter-
führung

Produktivitäts
-potenzial

Ansatzpunkte für Produktivitätsverbesserungen
Datum: 01.07.2014

Verantwortlich 300ps

Bereich Thema Kurzbeschreibung Verantw. Dauer HG-1 HG-2 HG-3 HG-4
Was? Was? Welche Methoden? Welche? von auf Jährliche Einsparung

[Einheit hinzufügen]

Welches? Kurzzeichen Monate 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 Thema definiert 

und Wirkung 

abgeschätzt

Thema abgeschl. 

aber noch nicht 

umgesetzt

Thema umgesetzt, 

aber erst später 

w irksam

Thema umgesetzt 

und w irksam

TCHL300

-320, 330, 350, 

370

Operatives Produktivitätsmanagement - Transparenz Kapazitätsbedarf

- Beschäftigungsrechnung implementieren

- Abweichungsmanagement im SFM

- Methodik zur Planzeiterhebung

Arbeitsproduktivität ca. 1% Punkt 

Produktivität

Arbeitsproduktivität

TCHL 1.2

TCHL 4.4

300ps 4

Jul 14
01.10.2014

01.11.2014
Nov 14 Dez 14

TCHL300 Einführung Zeitwirtschaft --> Folgeprojekt 

Produktivitätsmanagement

300ps, 

303se

8

TCHL300

- 330

Layout TCHL330 mit Fokus Zwischenlager - Layout TCHL330 im Bereich Zwischenlager, QSV und 

Kompaktgeräte anpassen

Flächenproduktivität ca. 80m2 Fläche Neuprodukt-

einführung

300ps, 301lb 1
Jun 14 Jul 14 Aug 14 Aug 14

TCHL300

-320

-330

Optimierung Fertigungssteuerung - "Standard" Produktionsplan

- "Fehlerfreiheit" in der Fertigungssteuerung

Arbeitsproduktivität ca. 100h Arbeitsproduktivität 300ps 2

Aug 14
01.10.2014

01.12.2014
Nov 14

01.12.2014

31.03.15

Ausschuss und Nacharbeit 4% 2,80% Reduzierung 

Ausschuss und 

Nacharbeit

300ps/ 

810ca

6

Dez 14 Mrz 14 Apr 14 Jun 14

Arbeitsproduktivität 430h Arbeitsproduktivität 300ps/ 

810ca

6

Dez 14 Mrz 14 Apr 14 Jun 14

320 Intgeration Baugruppen 6000 und Anpassung Layout Intgeration der BG 6000 von TCHB und Anpassung Layout im 

Reinraum

Neuprodukt-

einführung

320ca, 301lb 3
Jun 14

31.08.2014

31.10.2014

01.09.2014

30.11.14

30.10.2014

31011.15

320 Arbeitsplatzgestaltung und Werkzeugbereitstellung Oft benötigtes Werkzeug im Arbeitsbereich, wenig benötigtes in 

Schublade o.ä. (5A) 

Arbeitsproduktivität  160 Arbeitsproduktivität 320ca 3

Jun 14 Aug 14

Phase I: 20.12.14

Phase II: 

28.02.15

Phase I: 

20.12.14

Phase II: 

28.02.15320 Messung Einlaufverhalten in IB Produktivität  160 Arbeitsproduktivität 320ca 2

320 Hinterfragen Anzahl Kennlinien in IB Anzahl Kennlinien reduzieren Produktivität  30 Arbeitsproduktivität 320ca 2

320 Hilfsmittel / Vorrichtungen Montagehilfsmittel allgemein

- Werkstückhalterungen (z.B. ESU)

- Betriebsmittel Löten

- Ausstanztool 

Arbeitsproduktivität  

Ausschuss und Nacharbeit

400 Arbeitsproduktivität 320ca, 340 5

Reinraumgerechte Anlieferung Optiken Optiken nicht in Papier verpackt Produktivität  100h Arbeitsproduktivität 320ca, 810 6

320 Hilfsmittel / Vorrichtungen Einpressvorrichtung für zylindrische Stifte an allen nötigen 

Arbeitsplätzen inkl. Aufnahme für Bauteile

Arbeitsproduktivität  

Ausschuss und Nacharbeit

160 Arbeitsproduktivität 320ca 1

320 Sicherheitstest SHU 3000/6000er hinterfragen Produktivität  Arbeitsproduktivität

330 Optimierung VG-Linie - Trennung zwischen 3000/6000er

- Standplatz + Kommissionieren

- Laufzeiten minimieren

- Suchzeiten reduzieren

- Baugruppen vorbereiten 

Produktivität 3000/5000:

210min

6000:

300min

3000/5000:

165min

144min

6000:

225min

220min

742

900

Arbeitsproduktivität 330mw 5

Aug 14
30.09.14

31.01.15
Feb 15 Apr 15

330 Optimierung Logistikprozess Stations suchen, aus dem Keller holen und auspacken

-> Prozess optimieren

Produktivität 20 min 5 min 66 Arbeitsproduktivität 2
Sep 14 Sep 14 Okt 14 Okt 14

330 Scannervorgang Nur eine Möglichkeit zum Scannen Reduzierung Wartezeit um 1 h pro 

Woche

50 Arbeitsproduktivität 330mw 2

330 Optimierung IB-Ablauf - Können Abläufe und Softwaretest weggelassen werden

- Tests automatisieren

- Standards definieren

- Prozesse verlagern (Montage Scanner)

Produktivität 5.5 h 4.75 h 742 Arbeitsproduktivität 330mw, 340 6

330 Optimierung Montagelinie Kompkatgeräte Materialanordnung/ Zugänglichkeit/ Werkzeug optimieren Produktivität/ Ergonomie 2 h 1.5 h 172 Arbeitsproduktivität 330mw 2
Jan 15 Feb 15 Mrz 15 Apr 15

330 Ergonomie - Einschieben VG's (3000/6000)

- Einheben Laserköpfe 6000er

- Zugänglichkeit Hebebühne

Arbeitssicherheit Arbeitsproduktivität 3

Jan 15

Jahresplanung Fortschrittsbewertung
Kennzahl im Bereich GJ-Ziel GJ 14/15 - Monatsplanung

TCHL300

-320

-330

Reduzierung Ausschuss & Nacharbeit von 4% auf 2,8% - Analyse der Haupttreiber für Ausschuss

- gezielte Optimierung und Problemlösung

- Identifikation von Kleinstörungen

- aktuelle Haupttreiber: Beschädigte Bauteile (ca. 50h), Leistung zu 

niedrig (ca. 80h), PC (ca. 45h), Montagefehler (ca. 35h), Kühlung 

(ca. 30h), Platinen (ca. 85h)

um 2h/ Woche

Projekte zur Zielerreichung TCHL300

Quantifizierte Projekteroadmap

Zielzustandsworkshop
Ziel:

Ist-Zustand Soll-Zustand

Ergebniskennzahlen

Prozesskennzahlen

Prozessmerkmale

Wöchentliche ArbeitTägliche Arbeit
F 10.G010-02

Produktivität TCHL300 (TCHL300 + TCHL320 + TCHL330)
2010-11-16

GJ 12/13 GJ 13/14
Ø laufen-

des GJ
Jul Aug Sep Okt Nov Dez Jan Feb Mrz Apr Mai Jun

27'657 29'517 17'628 Rückgemeldete Stunden 2'688 2'064 2'379 2'929 2'635 2'124 2'808 0 0 0 0 0

47'169 49'358 27'837 Anwesenheitszeit 4'210 3'458 3'926 4'479 4'271 3'089 4'404 0 0 0 0 0

58,6% 59,8% 63,3% Produktivität 63,8% 59,7% 60,6% 65,4% 61,7% 68,8% 63,8% #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
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Die möglichst effektive Erfüllung der Kundenanforderung bei möglichst 
effizientem Ressourceneinsatz. 

Unser Grundverständnis

3 |

Q

K T

Kunde
INPUT OUTPUT

PROZESS

SYSTEM

PUFFER

RESSOURCEN

STANDARDS

IT SYSTEME

FÜHRUNG & 

ZUSAMMENARBEIT

SYSTEM



Old but gold…



Die ersten 12 Jahre von SYNCHRO bei TRUMPF waren bestimmt vom 
Einsatz von Methoden und Tools.

Lean Transformation bei TRUMPF im Zeitraum 1998 - 2010

bis 1998 2000 2005 2010

Sofort-Ergebnisse

Hohe Bestände

Zentrallager,

Geringe Flexibilität

Hohe DLZ

Hoher Aufwand für Lieferteile

Wertstromdesign Fließlinien

Kanban

Just-in-Time
KVP

Einzelstückfluss

Lieferanteneinbindung

5S
TPM

Rüstzeitworkshops

Milk-Run
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Recovery

„Trouble Shooting“

Stabilisierung und Optimierung

„SYNCHRO: Methoden und Tools“



Die Anwendung der SYNCHRO Methoden hat zu vielen Verbesserungen 
geführt. Die Dauerfrage dabei jedoch: wie schaffen wir Nachhaltigkeit?

IstErwartet

▪ Schneller Hochlauf mit “KAIKAKU”

▪ Kontinuierliche Verbesserung mit 

“KAIZEN”

▪ Schneller Hochlauf mit “KAIKAKU”

▪ Fehlende Nachhaltigkeit

▪ Kaum kontinuierliche Verbesserung
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Was haben wir übersehen?
Der Startpunkt von SYNCHRO plus
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▪ System lebt von einigen wenigen 

motivierten Führungskräften 

▪ Projektbasiert, Topdown

▪ Wenig nachhaltig 

▪ Wie Verhalten sich alle 

Führungskräfte auf dem Shopfloor?

▪ Wie machen wir Verbesserung?

▪ Wie entwickeln wir 

Mitarbeiterfähigkeiten 

▪ Wie sieht unsere Kultur aus?

SYNCHRO als 

Werkzeugkoffer

SYNCHRO als 

Denkweise, als 

Einstellung und 

Verhalten
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Erweiterung unseres SYNCHRO Verständnisses von „Methoden zur Kultur“.

Lean Transformation bei TRUMPF seit 2010

Hohe DLZ

Kanban

2011+bis 1998 2000 2005 2010

Hohe Bestände

Zentrallager,

Geringe Flexibilität

Hoher Aufwand für Lieferteile

Wertstromdesign Fließlinien

Just-in-Time
KVP

Einzelstückfluss

Lieferanteneinbindung

5S
TPM

Rüstzeitworkshops

Milk-Run

Shopfloor ManagementFührungsexzellenz

Führen mit Zielzuständen

8 |

Recovery

„Trouble Shooting“

Stabilisierung und Optimierung

„SYNCHRO: Methoden und Tools“

Veränderungs- und 

Problemlösungskultur

„SYNCHRO plus: Veränderungskultur“Sofort-Ergebnisse

Nachhaltiger Erfolg



Die neuen Elemente „Managementexzellenz“ und „Verhaltensexzellenz“ 
wurden entsprechend im SYNCHRO Haus etabliert.

Das SYNCHRO Haus
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Just In Time

(Prozessexzellenz)

▪ Fließ-Prinzip 

▪ Takt-Prinzip

▪ Pull-Prinzip

▪ Null-Fehler-Prinzip

Kultur des ständigen Verbesserns (Verhaltensexzellenz) 

▪ Verschwendung erkennen und beseitigen

▪ Menschen aller Ebenen weiterentwickeln

▪ Konsequente Problemlösung

100% Wertschöpfung 100% Qualität

100% Einzelstückfluss 100% Sicherheit

SYNCHROSYNCHRO

Steuern

(Managementexzellenz)

▪ Visualisierung und

Transparenz

▪ Führung vor Ort

▪ Arbeiten mit Zielzuständen



Führungskräfte haben hohes Maß an 

Prozessverständnis und kennen den Zustand 

der Prozesse. Abweichungen werden erkannt, 

eingedämmt, gelöst und pro-aktiv verbessert 

Erkennen und priorisieren von Abweichung 

und Fehlern als Grundlage für 

Verbesserungsprozess

Die drei Kernelemente von Management Exzellenz.

Transparenz erzeugen, vor Ort Führen und der Verbesserung mit Zielzuständen 

Orientierung geben

Transparenz durch Gestaltung der Prozesse 

mittels Prozessexzellenz, Standardisierung, 

Stetigkeit und Anspannung und über 

Kennzahlentafeln und Reports

1

Visualisierung &Transparenz

2

Führung vor Ort

Klare Eskalationsprozesse bei Störungen, 3C 

(Concern, Containment, Countermeasure) zur 

Eindämmung und Fehlerbehebung, tägliche 

Stehungen, Go & See und 

Prozessbestätigung

Arbeiten mit Zielzuständen

Aus SMARTen Ergebniszielen werden Ziel-

zustände entwickelt, die dem Verbesserungs-

prozess klare Orientierung geben. Das 

strukturierte Verbessern in kleinen Schritten 

gleicht einer experimentellen Vorgehensweise

3

10 |

Sicherstellung, dass an den richtigen 

Stellhebeln verbessert wird. Vorgehensweise

und Wirkung des Verbesserungsprozesses

werden transparent



SYNCHRO plus – Zusammenspiel von SFM und FmZ.

Führen mit Zielzuständen hilft ein neues Niveau zu erreichen, Shopfloor Management 

trägt dazu bei das Niveau zu halten und kontinuierlich zu verbessern.

Neuer

Zielzustand

Neuer Standard

▪ Prozess

▪ Organisation

▪ Formate

Polar-

stern

100% Wertschöpfung

100% Einzelstückfluss

100% Qualität

100% Sicherheit
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Zielzustand

„klar“ definierter und 

intern kommunizierter 

Zielzustand

Standards

Stabilisierung

durch z.B. SFM

Prinzipien 

Fließen, Takten, Pullen, Null-Fehler

http://www.dienstleistungamhund.de/images/ziel.jpg
http://www.dienstleistungamhund.de/images/ziel.jpg


Verhaltensexzellenz als Notwendigkeit für eine Kultur der kontinuierlichen 
Verbesserung.
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Verschwendung wird auch da erkannt und 

beseitigt, wo es nicht Teil der definierten Aufgabe 

ist

Probleme werden systematisch zerlegt, 

verstanden (Symptom, Ursache und Wirkung) 

und nachhaltig gelöst

Notwendige Bedingung: 

Problemlösungsfähigkeiten und Routinen 

Hinreichende Bedingung: 

Verantwortung und Gewissenhaftigkeit 

1 2

Notwendige Bedingung: 

Die Fähigkeiten Verschwendung zu erkennen 

(Verständnis über den Prozess, über 3M und die 

notwendige Transparenz)

Hinreichende Bedingung: 

Verantwortung, Gewissenhaftigkeit und Respekt 

gegenüber Mitarbeitern und dem Unternehmen

Notwendige Bedingung: 

Routinierte und transparente Standards im 

gesamten Problemlösungs- und 

Verbesserungsprozess, sowie Coaching-

Fähigkeiten der Führungskräfte 

Hinreichende Bedingung:

Verantwortung, Respekt und Gewissenhaftigkeit 

3

Führungskräfte nutzen SYNCHRO um 

Mitarbeiter in ihren Fähigkeiten und ihrem 

Verhalten weiterzuentwickeln 

Konsequentes Problemlösen

Mitarbeiter auf allen Ebenen 

weiterentwickeln

Verschwendung 

erkennen und beseitigen 



Während der Infomeile und den Workshops werden wir detaillierter auf 
Umsetzungsbeispiele bei TRUMPF eingehen.

Umsetzungsbeispiele während der Lernreise
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Lead-to-Cash Optimierung bei Markierlasern

Dispositions-Excellence

Wertstrommanagement – Theorie und Audit

Wertstrommanagement bei TWH

Getaktete Fließmontage von 20t-Maschinen

Kultur und Verhalten: Grundlage für Lean 

Management

Daily Lean – Suche nach einer nachhaltigen 

SYNCHRO Kultur in der Produktion

Lean & Digital: Welche Qualifizierungen 

benötigen wir in Zukunft?

Zielorientierung und Zielentfaltung bei TFRH

Führen mit Zielzuständen bei TAT

Shopfloor Management



Konsequenter Aufbau eines Systems für zielgerichtete Verbesserungsarbeit.

Philipp Schüll I 18. September 201914 |

Praxisbeispiel TRUMPF MarkierlaserZieleoperationalisierung bei TRUMPF Laser Marking Systems
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Arbeitsproduktivität TruMark

Ziele

Ist

Prinzipien 

takten, nullen, pullen, fließen

Tools

zur Unterstützung von SYNCHRO plus

Projektziele

„Hart“ definierter und intern 

kommunizierter Zielzustand

Befähigung und Involvierung

Schulung und Coaching 

der FKs und MA

Externe Liefertreue TruMark (inkl. Nullseriengeräte, ohne Prototypen)
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Externe Liefertreue TruMarkStückzahlenentwicklung TruMark
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Fokus GJ-Ziel:
Arbeitsproduktivität +6%

Definition Projekte

+5.9%

GJ 13/14 GJ 14/15

Prozess-
gestaltung

Störungs-
management

Steuerung 
Personalkapazität

Mitarbeiter-
führung

Produktivitäts
-potenzial

Ansatzpunkte für Produktivitätsverbesserungen
Datum: 01.07.2014

Verantwortlich 300ps

Bereich Thema Kurzbeschreibung Verantw. Dauer HG-1 HG-2 HG-3 HG-4
Was? Was? Welche Methoden? Welche? von auf Jährliche Einsparung

[Einheit hinzufügen]

Welches? Kurzzeichen Monate 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 Thema definiert 

und Wirkung 

abgeschätzt

Thema abgeschl. 

aber noch nicht 

umgesetzt

Thema umgesetzt, 

aber erst später 

w irksam

Thema umgesetzt 

und w irksam

TCHL300

-320, 330, 350, 

370

Operatives Produktivitätsmanagement - Transparenz Kapazitätsbedarf

- Beschäftigungsrechnung implementieren

- Abweichungsmanagement im SFM

- Methodik zur Planzeiterhebung

Arbeitsproduktivität ca. 1% Punkt 

Produktivität

Arbeitsproduktivität

TCHL 1.2

TCHL 4.4

300ps 4

Jul 14
01.10.2014

01.11.2014
Nov 14 Dez 14

TCHL300 Einführung Zeitwirtschaft --> Folgeprojekt 

Produktivitätsmanagement

300ps, 

303se

8

TCHL300

- 330

Layout TCHL330 mit Fokus Zwischenlager - Layout TCHL330 im Bereich Zwischenlager, QSV und 

Kompaktgeräte anpassen

Flächenproduktivität ca. 80m2 Fläche Neuprodukt-

einführung

300ps, 301lb 1
Jun 14 Jul 14 Aug 14 Aug 14

TCHL300

-320

-330

Optimierung Fertigungssteuerung - "Standard" Produktionsplan

- "Fehlerfreiheit" in der Fertigungssteuerung

Arbeitsproduktivität ca. 100h Arbeitsproduktivität 300ps 2

Aug 14
01.10.2014

01.12.2014
Nov 14

01.12.2014

31.03.15

Ausschuss und Nacharbeit 4% 2,80% Reduzierung 

Ausschuss und 

Nacharbeit

300ps/ 

810ca

6

Dez 14 Mrz 14 Apr 14 Jun 14

Arbeitsproduktivität 430h Arbeitsproduktivität 300ps/ 

810ca

6

Dez 14 Mrz 14 Apr 14 Jun 14

320 Intgeration Baugruppen 6000 und Anpassung Layout Intgeration der BG 6000 von TCHB und Anpassung Layout im 

Reinraum

Neuprodukt-

einführung

320ca, 301lb 3
Jun 14

31.08.2014

31.10.2014

01.09.2014

30.11.14

30.10.2014

31011.15

320 Arbeitsplatzgestaltung und Werkzeugbereitstellung Oft benötigtes Werkzeug im Arbeitsbereich, wenig benötigtes in 

Schublade o.ä. (5A) 

Arbeitsproduktivität  160 Arbeitsproduktivität 320ca 3

Jun 14 Aug 14

Phase I: 20.12.14

Phase II: 

28.02.15

Phase I: 

20.12.14

Phase II: 

28.02.15320 Messung Einlaufverhalten in IB Produktivität  160 Arbeitsproduktivität 320ca 2

320 Hinterfragen Anzahl Kennlinien in IB Anzahl Kennlinien reduzieren Produktivität  30 Arbeitsproduktivität 320ca 2

320 Hilfsmittel / Vorrichtungen Montagehilfsmittel allgemein

- Werkstückhalterungen (z.B. ESU)

- Betriebsmittel Löten

- Ausstanztool 

Arbeitsproduktivität  

Ausschuss und Nacharbeit

400 Arbeitsproduktivität 320ca, 340 5

Reinraumgerechte Anlieferung Optiken Optiken nicht in Papier verpackt Produktivität  100h Arbeitsproduktivität 320ca, 810 6

320 Hilfsmittel / Vorrichtungen Einpressvorrichtung für zylindrische Stifte an allen nötigen 

Arbeitsplätzen inkl. Aufnahme für Bauteile

Arbeitsproduktivität  

Ausschuss und Nacharbeit

160 Arbeitsproduktivität 320ca 1

320 Sicherheitstest SHU 3000/6000er hinterfragen Produktivität  Arbeitsproduktivität

330 Optimierung VG-Linie - Trennung zwischen 3000/6000er

- Standplatz + Kommissionieren

- Laufzeiten minimieren

- Suchzeiten reduzieren

- Baugruppen vorbereiten 

Produktivität 3000/5000:

210min

6000:

300min

3000/5000:

165min

144min

6000:

225min

220min

742

900

Arbeitsproduktivität 330mw 5

Aug 14
30.09.14

31.01.15
Feb 15 Apr 15

330 Optimierung Logistikprozess Stations suchen, aus dem Keller holen und auspacken

-> Prozess optimieren

Produktivität 20 min 5 min 66 Arbeitsproduktivität 2
Sep 14 Sep 14 Okt 14 Okt 14

330 Scannervorgang Nur eine Möglichkeit zum Scannen Reduzierung Wartezeit um 1 h pro 

Woche

50 Arbeitsproduktivität 330mw 2

330 Optimierung IB-Ablauf - Können Abläufe und Softwaretest weggelassen werden

- Tests automatisieren

- Standards definieren

- Prozesse verlagern (Montage Scanner)

Produktivität 5.5 h 4.75 h 742 Arbeitsproduktivität 330mw, 340 6

330 Optimierung Montagelinie Kompkatgeräte Materialanordnung/ Zugänglichkeit/ Werkzeug optimieren Produktivität/ Ergonomie 2 h 1.5 h 172 Arbeitsproduktivität 330mw 2
Jan 15 Feb 15 Mrz 15 Apr 15

330 Ergonomie - Einschieben VG's (3000/6000)

- Einheben Laserköpfe 6000er

- Zugänglichkeit Hebebühne

Arbeitssicherheit Arbeitsproduktivität 3

Jan 15

Jahresplanung Fortschrittsbewertung
Kennzahl im Bereich GJ-Ziel GJ 14/15 - Monatsplanung

TCHL300

-320

-330

Reduzierung Ausschuss & Nacharbeit von 4% auf 2,8% - Analyse der Haupttreiber für Ausschuss

- gezielte Optimierung und Problemlösung

- Identifikation von Kleinstörungen

- aktuelle Haupttreiber: Beschädigte Bauteile (ca. 50h), Leistung zu 

niedrig (ca. 80h), PC (ca. 45h), Montagefehler (ca. 35h), Kühlung 

(ca. 30h), Platinen (ca. 85h)

um 2h/ Woche

Projekte zur Zielerreichung TCHL300

Quantifizierte Projekteroadmap

Zielzustandsworkshop
Ziel:

Ist-Zustand Soll-Zustand

Ergebniskennzahlen

Prozesskennzahlen

Prozessmerkmale

Wöchentliche ArbeitTägliche Arbeit
F 10.G010-02

Produktivität TCHL300 (TCHL300 + TCHL320 + TCHL330)
2010-11-16

GJ 12/13 GJ 13/14
Ø laufen-

des GJ
Jul Aug Sep Okt Nov Dez Jan Feb Mrz Apr Mai Jun

27'657 29'517 17'628 Rückgemeldete Stunden 2'688 2'064 2'379 2'929 2'635 2'124 2'808 0 0 0 0 0

47'169 49'358 27'837 Anwesenheitszeit 4'210 3'458 3'926 4'479 4'271 3'089 4'404 0 0 0 0 0

58,6% 59,8% 63,3% Produktivität 63,8% 59,7% 60,6% 65,4% 61,7% 68,8% 63,8% #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!

0,0%

10,0%

20,0%

30,0%

40,0%

50,0%

60,0%

70,0%

80,0%

Jul Aug Sep Okt Nov Dez Jan Feb Mrz Apr Mai Jun

laufendes Jahr

Vorjahr

Ziel 100% erreicht

Ziel 0% erreicht

58,6%
59,8%

63,3%

0,0%

10,0%

20,0%

30,0%

40,0%

50,0%

60,0%

70,0%

80,0%

GJ 12/13 GJ 13/14 Ø laufen-
des GJ

1 2 3

456



Wir betrachten die Umsetzung von SYNCHRO im Produktionsverbund in 4 
Dimensionen.

Review SYNCHRO Audit | 27. Mai 201915 |

Zielorientierung
Adressieren wir mit den SYNCHRO Aktivitäten die richtigen Themen in 

Abhängigkeit unserer strategischen Ziele?

KVP/Arbeit in 

Projekten

Gelingt es uns durch eine strukturierte Vorgehensweise durch KVP bzw. die 

Arbeit in Projekten uns zu verbessern und unsere Fähigkeiten zu entwickeln?

SFM
Kennen die Führungskräfte den aktuellen Status der Produktion und werden 

Sie bei auftretenden Problemen umgehend informiert um deren Lösung zu 

unterstützen? 

Prozess-

exzellenz 

Nutzen wir die Prinzipien der Prozessexzellenz (Fluss, Takt, Pull und Null-

Fehler) gezielt als Managementinstrument um Transparenz zu erzeugen? 
4

3

2

1



Philipp Schüll

TRUMPF Consulting

Philipp Schüll I 18. September 201916 |


