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A

Start
 Budget framework / payback period
 Variety of variants / range of components / batch sizes 
 Max. Workspace
 Available sources (electrical voltage, max. current, working pressure compressed air or 

hydraulics, vacuum, suction) 
 Fire and occupational safety regulations
 Can the delivery position of the individual parts be changed?
 Can the component’s design be adapted according to the assembly strategy?
 Condition of the components: Weight, surface geometry, surface structure, material
 Desired degree of automation, is human‐robot‐collaboration desired?
 What is  the aim of (re)planning? Reduce costs, increase output, save floor space, new 

environmental regulations, more / (significantly) fewer parts to be used, increased 
quality requirements, increase ergonomics, reduce shift work, etc.

 Specific requirements: Clean room, explosion‐proof, special requirements in food 
industry, use for medical products, use of ESD parts, etc.

 Which quality factors are to  be tested? Test intervals? Archiving?
 Software interfaces, e.g. order database, quality assurance, control integration (stand‐

alone station, entire plant, entire hall, entire factory, cross‐plant)
 Logistics requirements (batch sizes, loading direction, loading times, ...)
 Is it necessary to consider later adaptation of the system due to  component changes? 
 Are upstream or downstream discontinuous processes present? Is buffer necessary? 
 Is comparable plant technology already available? (Use of know‐how regarding 

operation, modification, programming, maintenance, repair, tools)
 Climate conditions

Define the desired 
degree of 
automation

Divide process into 
task for human and 
for technical system 
via a MTM analysis 
(see MTM Module)

Define scope of 
tasks that are 

carried out by the 
workstation, 

including needed  
sensor technology. 

Define material flow 
of assembly group 
into and out of the 

workstation

Work through the 
inputs
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