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PLANUNG, RATIONALISIERUNG UND RESTRUKTURIERUNG LOHNINTENSIVER PRODUKTIONSSYSTEME




QuaLity FirsT EnGINEERING GMBH

Sie mochten so giinstig wie moglich, aber prozesssicher produzieren?
Sie planen die Herstellung eines neuen Produktes?
Sie mochten lhre Produktion zukunftsfahig machen?

Sie mochten Ihre Produktion restrukturieren?

Sie bauen eine neue Halle und méchten Materialfluss- und Fertigungsstruktur verbessern?

Sie mdchten wissen, welches Optimierungspotenzial in |hrer Produktion steckt?

Sie méchten teure Fehlinvestitionen in Maschinen, Anlagen und Personal vermeiden?

Sie méchten ihre Mitarbeiter und Produktionsprozesse lean- und Industrie4.0-fahig machen?
Sie brauchen eine verlassliche Expertise, ob sich eine Automatisierung lohnt?

Sie brauchen erfahrene Planer und Projektmanager, die neue Produktionskonzepte erfolgreich umsetzen?




UBER UNS

Wir sind Spezialisten flr die Planung und Optimierung
von lohnintensiven Produktionssystemen. Uberall da,
wo die menschliche Arbeit einen groRen Faktor fur
die Produktion von Anlagen, Maschinen, Komponen-
ten, Bauteilen oder Produkten jeglicher Art darstellt,
kommen unsere Kompetenzen zum Tragen.

Effiziente und gleichzeitig prozesssichere
Fertigungslésungen sind das primare Ziel unserer
Arbeit. Durch intelligente Gesamtkonzepte machen
wir die Produktion wettbewerbs- und zukunftsfahig.

Unsere Starke: Die Kommunikation, insbesondere
die permanente enge Abstimmung mit allen in die
Produktion eingebundenen Bereichen.

DIPL.-ING.
ANDREAS LANGSDORF

Gesellschafter, Grunder
Geschaftsfuhrer

PROF. DR.-ING. M.S.
GUNTER SCHAD

Gesellschafter, Grunder
Beratung und Schulung

UNSER MOTTO

VERSTEHEN

Durch Fragen und Zuhdren ent-
wickeln wir ein Verstandnis fur
die Produkte, die Produktion,
die Menschen, das Umfeld und
die aktuelle Situation.

VERTRAUEN

Uber das Verstandnis und die
offene Kommunikation mit den
Mitarbeitern und dem Manage-
ment entsteht Vertrauen.

VERBESSERN

Auf der Basis von Vertrauen und
gegenseitiger Wertschatzung
lassen sich Verbesserungen er-
folgreich umsetzen.




| EISTUNGEN NEUPLANUNG

Neue Halle?
Wir planen lhre neue Produktion

Produktionsstruktur - Arbeits- und Produktionsprozesse
- Materialfluss - Produktionslogistik

Maximal effizient und prozesssicher!

Ob Neuplanung, Rationalisierung oder Restrukturierung, um Projekten in unterschiedlichen Branchen, unter anderem dem Au-
die beste Produktionslésung zu finden greifen wir auf jahr- tomobilbau und dessen Zulieferindustrie, der Kunststoffverarbei-
zehntelange Erfahrung zurlick und nutzen dokumentiertes tung, dem Maschinen- und Anlagenbau und der Pharmabranche.

,Best-Practice‘-Wissen aus mehreren hundert erfolgreichen




RATIONALISIERUNG e
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Die Rahmenbedingungen flr die Produktion &ndern sich standig: Daher lohnt es sich den Status Quo regelmalig zu
Die Anforderungen und Erwartungen der Kunden wandeln sich, hinterfragen:
Personal wechselt, neue Produktionsmittel kommen hinzu oder wer-

den ausgetauscht, Lieferanten wechseln, usw.. Sind Automatisierung, Make or Buy, Prozesse, Intralogistik,

Qualitatssicherung, Handling und RuUstzeiten flr heute und

Solche Veranderungen machen die auf die ursprlingliche Situation morgen optimal gelost?

abgestimmte Produktion ineffizient und unwirtschaftlich!
Wir finden das Rationalisierungspotenzial!




RATIONALISIERUNG -

HANDLING MINIMIEREN KONTROLLAUFWAND REDUZIEREN

Hinterfragen Sie lhren Aufwand fur die Qualitatskontrolle! Wir schauen genau hin: In den Kontrollprozessen stecken oft

Handling wird meist als notwendiges Ubel akzeptiert und kostet Unter- Geld, das Sie in Lésungen zur Vermeidung von Handling
Immer und immer wieder!! riesige Potenziale!

nehmen wertvolle Kapazitaten. investieren, kommt sofort zurtck!

Kontrollprozesse sind oft viel zu aufwandig. Den Prifaufwand stimmen wir auf die tatsachlichen Qualitatsan-

Es lasst sich haufig drastisch reduzieren!
forderungen ab.




RESTRUKTURIERUNG

UmMsETZUNG

‘

Selbst ein urspringlich optimal gestaltetes Produktionssystem ver-
liert seine Wettbewerbsfahigkeit, wenn es nicht permanent an die
sich @andernden Rahmenbedingungen angepasst wurde. Daher
ist es zwingend erforderlich dieses in regelmaligen Abstédnden zu
Uberprifen und gegebenenfalls anzupassen.

Wir bewerten die Notwendigkeit von Restrukturierungsmalinahmen

und erarbeiten mit Empathie intelligente Konzepte in enger Ab-
stimmung mit allen in die Produktion eingebundenen Bereichen.

Nur eine breit akzeptierte Lésung kann erfolgreich sein und nach-
haltig umgesetzt werden.

Das beste Konzept ist nichts wert, wenn es nicht bzw.
schlecht umgesetzt wird!

Unsere Projekte werden von langjahrig erfahrenen
QFE-Projektmanagern umgesetzt.

Mit unseren Ingenieuren und Projektmanagern arbeiten wir
fir unsere Kunden zudem im Werk- und Dienstvertragsver-
haltnis (Contracting) als auch per Arbeitnehmerutberlassung
(ANU).

Wir besitzen die unbefristete Erlaubnis zur gewerblichen Arbeit-
nehmeruberlassung. Als Mitglied im Interessenverband Deutscher
Zeitarbeitsunternehmen (iGZ), wenden wir den iGZ-DGB-Tarifver-
trag fur die Zeitarbeitsbranche an.
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MaNAGEMENT VWORKSHOPS REFERENZPROJEKTE

d Kunststotispritzguss

Wie macht man den Anfang, wenn man etwas verbessern will? Wir moderieren Workshops mit methodischer Erfahrung und dem
richtigen Equipment.

Ein bewahrter Ansatz ist die Durchfiihrung von Management

Workshops.

Mit geringem Aufwand kommt man zu Lésungsansatzen mit

Nachfolgend finden Sie Beispiele zu ausgewahlten
breiter Akzeptanz.

Referenzprojekten.




N EUPLANUNGSPROJEKT

RATIONALISIERUNGSPROJEKT

Kunde
Mittelstandischer Pharmahersteller (200 MA)

Ausgangssituation

Die Produktion unseres Kunden, der sich auf die Herstellung
von Weichgelatinekapseln spezialisiert hat, ist sehr stark nach
dem Verrichtungsprinzip strukturiert. Dies flhrt zu hohen
Durchlaufzeiten, hohen Umlaufbestanden und akutem Platz-
mangel.

Zielsetzung
1. Arbeitsmethoden untersuchen

2. Layout- und Ablaufplanung der Fertigung analysieren
(Analyse Ist-Zustand, Technologieanforderungen klaren,
Arbeitsorganisation untersuchen)

3. Nutzungszeiten und Arbeitszeitmodelle anhand einer Pro-
zesskostenrechnung Uberprifen

4. Optimierungen erarbeiten und umsetzen

MaBRnahmen

Produktionsanalyse
Materialflussanalyse
Prozesskostenrechnung
Entflechtung der Produktion
Entwicklung Arbeitszeitmodell
Layout- und Ablaufplanung

D N U W W

DAS ERGEBNIS

Potenziale entwickeln.
Effizienz steigern.
Wert schopfen.

Verbessertes Arbeitsklima

v" Neu gestaltete ergonomisch optimierte
Arbeitsplatze

v* Neue Arbeitszeitmodelle zur Realisie-
rung eines kostenoptimierten Anlagen-
Nutzungsmodelles

ZeitgemaRe Neuausrichtung der Produktion

¥ Einfuihrung parallel gekapselter Kurz-
linien mittels 3D-Layoutplanung,
dadurch kurzere Durchlaufzeiten und
signifikant reduzierte Bestande

DAS ERGEBNIS

Potenziale entwickeln.
Effizienz steigern.
Wert schopfen.

Senkung der Personalkosten

200
T€
3%
Erhéhung der

zusatzliche jahrliche Ein- Produktivitat
nahmen durch Verkauf von
sortenreinem Ausschuss

Kunde
Mittelstandisches Unternehmen der Verpackungsindustrie

Ausgangssituation

Unser Kunde produziert Kunststoff-Spritzgussteile an einem
deutschen Standort mit ca. 300 Mitarbeitern. Ein umfassendes
Rationalisierungsprogramm soll die Produktion profitabler ma-
chen.

Zielsetzung

1.
2.
3.
4.

Effizienz der Maschinenflihrer erhéhen
Stillstandzeiten der Maschinen verkirzen
Gebundenes Kapital in der Produktion verringern
Ausschusskosten verringern

MaRnahmen

v

Reorganisation und Umverteilung der Aufgabenpakete, um
einen effektiveren Arbeitsablauf zu erreichen, insbesondere
klare Trennung der Aufgaben ,Maschinenfihrung® und ,Ma-
terialversorgung und -entsorgung”

v Bindelung von Arbeitspaketen und Vermeidung von Ineffizi-

AR

enzen, wie z.B. Leerwege

Umstellung der Produktionslogistik auf das ,Milkrun Prinzip®
Sortenreines Einsammeln des Ausschusses mit automati-
sierter Erfassung von Menge, Material, Auftrag, Ausschuss-
art und direkte Ubertragung in SAP. Einfiihrung eines Logi-
stik-Prozesses zur Ausschusssammlung (Milkrun, Routing).
Erweiterte Verwertung des Ausschusses

Einfuhrung ,Werker Selbstprufung’ und ,5S°




Task Force EINsATZ, STEIGERUNG DER AUSBRINGUNG

RESTRUKTURIERUNGSPROJEKT

Kunde
Automobilzulieferer (180 MA)

Ausgangssituation

Der Zulieferer konnte nur 70% der geforderten Menge
liefern. Dadurch kam es zu einem Bandstillstand, beim
Automobilhersteller.

Zielsetzung
1. Sicherung der Lieferfahigkeit der geforderten Menge,
um weitere Bandstillstande zu vermeiden.

2. Nachweis, dass eine Produktion von mehr als 100%
der geforderten Menge mdglich ist.

MaBRnahmen

Nach einer Effizienzanalyse wurde folgender Mafnah-
menkatalog in enger Zusammenarbeit mit dem Tier 1
umgesetzt

v¥" Umwandlung von drei virtuellen Produktionslinien auf
einen Produktionspool nach Kanban
Anpassung der Fraswerkzeugpositionen im Magazin,
zur Optimierung der Ristzeiten je Zyklus
Reduzierung der Versorgungswege und Optimierung
der Lagerorte fur Zwischenpuffer
Veranderung der Reihenfolge der Endkontroll-
Arbeitsschritte, um das ,Nadeléhr zu entlasten

Qualifikation eines weiteren Lieferanten zur Veredelung

D Y W W

DAS ERGEBNIS

Anlageinvestitionen

Effizienzsteigerung
Reduktion der Durchlaufzeiten
um 26%

Signifikante Reduktion der
Rustzeiten der Fraswerkzeuge

Optimierung der Produktionslogistik

Verbesserte Endkontrolle und
Reduktion der Nacharbeiten

¥~ Reduktion der Fehlerquote von
30% auf 3%

Nachweis durch 2x Run@Rate: Steigerung der Ausbrin-
gung von 70% auf tber 100% der geforderten Menge.

)
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Potenziale entwickeln.
Effizienz steigern.
0% Wert schopfen.

DAS ERGEBNIS

Potenziale entwickeln.
Effizienz steigern.
Wert schopfen.

Fertigungstiefe reduziert

v~ Fertigung entflochten
v~ Materialflussplanung durchgeftihrt

v~ Malnahmen aus Ergebnissen
abgeleitet und umgesetzt

Methodenniveau gesteigert
v~ Automatisierungsniveau erhoht
v" Mehrmaschinenbedienung eingefihrt
v~ Flielfertigung eingefuhrt
v~ Managementstruktur verjiingt

Kunde
Hersteller Sicherheitstechnik (100 MA)

Ausgangssituation

Das Unternehmen unseres Kunden weist eine gewach-
sene Struktur auf, bei der offensichtlich selbst die neueren
Investitionen nicht auf die aktuellen Marktgegebenheiten
ausgerichtet sind.

Zielsetzung

1. Unternehmen auf veranderte Markt- und Technologiesitu-
ation einstellen

2. Analyse Ist-Zustand und Ermittlung der Technologieanfor-
derungen

3. Definition angemessener Fertigungstiefe
4. Wertanalytische Produktoptimierung

5. Umbau Fertigung und Montage

6

. EinfGhrung von Flief3arbeit, vollautomatischen Prozessen,
Mehrmaschinenbedienung, Schichtarbeit

MaBnahmen

v~ Entflechtung der Fertigung

v~ Materialflussplanung und Prozesskostenrechnung
v~ Arbeitsorganisation und Flief3linien




ENTWICKLUNG EINES OPERATIVEN KENNZAHLENSYSTEMS

StrATEGISCHES LEAN SixSicma PrRoJEKT

Kunde
Automobilzulieferer (Systemlieferant > 1000 MA)

Ausgangssituation

Unser Kunde produziert in Uber 10 Werken weltweit vielfaltige
Dichtungen. Die globale Aufstellung erfordert die Vernetzung
der Werke und eine dynamische Steuerbarkeit durch das Ma-
nagement fur den langfristigen Unternehmenserfolg.

Zielsetzung

1. Erh6hung der Transparenz zwischen den verschie-
denen Werken.

2. Erarbeitung eines effektiven Kennzahlensystems
zur verbesserten Steuerung der Werke.

MaBRnahmen

Nach der Auswertung einer Produktionsanalyse wurde eine
unternehmensweite Exzellenzinitiative gestartet. Als Basis
dieser MaRnahme galt es zunachst flr international vergleich-
bare Kennzahlen und somit fir Transparenz in der gesamten
Gruppe zu sorgen. Dies ermoglicht eine effektive Steuerung
des Unternehmens.

In Abstimmung mit dem Produktionsmanagement, wurde eine
stark reduzierte Auswahl von vitalen Kennzahlen getroffen
und ein individuelles, globales Kennzahlensystem von QFE
entwickelt und in allen Werken eingeflhrt.

DAS ERGEBNIS

Potenziale entwickeln.
Effizienz steigern.
Wert schopfen.

Erhéhung der OEE
(overall equipment efficiency)

50%

v Die erzeugte Transparenz in-
tensivierte den internen Wett-
bewerb zwischen den Werken.

Dadurch konnte unter anderem
eine signifikante Steigerung
der Anlagenauslastung des ge-
samten Unternehmens erreicht
werden.

Transparenzsteigerung

Die Einfuhrung eines einheitlichen (globalen)
Kennzahlensystems erlaubt klnftig

v" Vergleich der Effizienz globaler Produk-

D W W

tionsstandorte

Erkennen von Verlusten in der Supply
Chain

Erkennen wichtiger Trends
Erkennen von Optimierungspotenzialen

Monitoring der Wirksamkeit von Opti-
mierungsprojekten

DAS ERGEBNIS

Potenziale entwickeln.
Effizienz steigern.
Wert schopfen.

Cash flow Optimierung

30%

Reduzierung der Durchlauf-
zeiten und Bestande

¥~ Monitoring der KPlIs
v* Umstellung der SCM Planungsstrategie

v Kopplung beider Produktionsprozesse
an Verpackungsauftrage

Kunde
Werk eines Pharmakonzerns (500 MA)

Ausgangssituation

Bei unserem Kunden fuhrt die Auftragseingangssituation
und Auftragsabwicklung fur Groflkunden zu vorgezogenen
Produktionen der Bulkware, mit Bestandsaufbau und einer
hiervon entkoppelten Auftragsbearbeitung in der Verpackung.

Zielsetzung
1. Reduzierung der Bestande und Durchlaufzeiten

2. Implementierung von Dashboard sowie die Einflihrung
und Etablierung von Zielkorridoren

3. Kopplung Bulkwareherstellung mit Verpackungsprozess

4. Implementierung einer Jahresplanung sowie Fuhrungs-
tools und Planungsrunden

MaRnahmen

v~ Value Stream- und Processmapping von Ist- und Soll-
prozessen

Kommunikation, V-Modell
Pilotprogramm und Quick Hits
Prozessmanagement-Diagramm

Steuerung des Change-Prozesses: Moderation von
Teamsitzungen, Durchfihrung von Schulungen, u. a.

AN N




SCHULUNGSPORTEOLIO

LEAN MANUFACTURING

LEAN PRODUCTION DESIGN FOR SIX SIGMA
5S — Arbeitsplatzgestaltung Aufbautraining
SPC - statistische Prozessregelung Yellow Belt
MTM — Arbeitsablauf-Zeitanalyse Green Belt
SMED - Rustzeitoptimierung Black Belt
KANBAN - Produktionssteuerung per Pull-Prinzip Executive / Champion

7 MUDA — Verschwendungsanalyse
M7 — die 7 Managementwerkzeuge zur strat. Problemlésung
Q7 - die 7 Qualitatswerkzeuge zur Fehleranalyse und 8D-

Report

LEAN SIX SIGMA FMEA
Yellow Belt Fehlervermeidung und Erhdhung der
Green Belt Produkt- und Prozesszuverlassigkeit
Black Belt

Executive / Champion
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BahnhofstraRe 61
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Tel. 06734 - 91 53 90

info@qfe.de
www.qfe.de
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