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Leistungssteigerung im Produzierenden Mittelstand
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2x Dichtung fiigen Manuelle Funktionen Daten
1x beidseitig Dichtungen bérdeln + priifen Coil beladen Taktzeit 10 Sekunden Kartons Kartons
Dichtfunktion prifen Schweissdraht beladen 3-Schicht / 24 Std / Verfugbarkeit 97%
Teil etikettieren Dichtungen beladen 8381 Stiick pro Tag. leer voll
Teile geordnet in Kartons ablegen Paletten mit leeren Kartons beladen 0,2 Mitarbeiter (Bediener) / Schicht __ ___ Paletten-Umlauf-Rorderer _
Kartons etikettieren Paletten mit vollen Kartons entladen + verschiiessen 05 Mitarbeiter (Logistiker) / Schicht L Ll Ll (I
leere Paletten volle Paletten
beladen entladen
Ziele und Merkmale von Fertigungslinien
Ziele Merkmale
Stiickkosten drastisch reduzieren ‘wichtige Voraussetzungen
vollumfangliches Handling Ziele definieren
hoher Automatisierungsgrad SWOT Analyse erstellen
iiberwachte Arbeitsfolgen Schachstellen beseitigen
dokumentierte Prifungen technische Anforderungen erfilllen
sehr geringer Personalbedarf organisatorische Anderungen vornehmen
Flachenbedarf reduzieren personelle Qualifikationen weiterentwickeln
direkt verkniipfte Prozesse erforderliches Umfeld schaffen
Entfall der Umlaufbestande leistungsfahiges Management sicherstellen
integrierte Verpackung definiertes Anlagenkonzept
Effizienz steigern detaillierte Produktspezifikation
Entfall der Nebenzeiten technische und qualitative Ziele
Entfall von Nacharbeit Taktzeit und geplantes Schichtmodell
hohe Transparenz Anlagenverfiigbarkeit und -effizienz
sichere Produktionsmengen verfiigbare Flachen und Energie
Qualitét steigern logistische Bedingungen der Ver- und Entsorgung
integrierte Zwischenpriifungen spezifizierte technische Komponenten
sofortige Sichtbarkeit von Fehlern spezifizierte Umriistanforderung
autom. Separierung von Fehlerteilen geplante Wartung und Instandhaltung
finale Qualitatsprifung IT-seitige Einbindung.
nur 100% Gutteile im Karton professioneller Anlagenbauer
sofortige Versandfertigkeit nachgewiesene Erfahrung (Technik und Komplexitat)
vollstandige Riickverfolgbarkeit ‘wirtschaftliche Soliditét und solide Referenzen
Zielmengen erreichen vorhandene Kreativitat und Flexibilitdt (Innovationspotential)
hohe Anlagenverfigbarkeit 2um Kunden passende Unternehmensart und -grésse
hohe Fertigungseffizienz Verfiigbarkeit fir Service, Ferndiagnose und Noteinsatz
Verschwendung eleminieren qualifizierte Mitarbeiter
Entfall von Nacharbeit personelle Voraussetzungen (Quali-Matrix)
Vermeidung von Schrott zielrientiertes Vergitungsmodell
Organisation der Logistik effiziente Einsatz- und Umristplanung
strukturierte Wartung und Instandhaltung
personelle Voraussetzungen (Quali-Matrix)
Voraussetzungen Ersatz-und Verschleissteile
maschinelle Voraussetzungen fiir Reparaturen
geplantes Termine und Zeiten der Eingriffe in die Linien
Erfahrung mit Fertigungs-Linien
[rve Anzahl Land Produkt At Zeitraum Firma Funktion
Endpriifungs-Linie
1 D Fahrzeugheizungen Priifung Funktion + Abgas 1977 Webasto Projektierung.
Karosserie-Linie
2 GB/D Seitenwand Vielpunktschweissen + Roboterschweissen 1980-87 Ford Montage + Inbetriebnahme
2 D Motorhaube + Tiiren Vielpunktschweissen + Vorkleben 1980-87 Mercedes Montage + Inbetriebnahme
2 Motorhaube + Tiiren Roboterschweissen + Kleben 1980-87 BMW Montage + Inbetriebnahme
1 E Stirnwand Vielpunktschweissen 1980-87 Opel Montage + Inbetriebnahme
1 D Motorraum Roboterschweissen + Vielpunktschweissen 1980-87 Ford Montage + Inbetriebnahme
2 D + 1980-87 Audi Montage + Inbetriebnahme
2 GB Alu-Karosserie Kleberapplikation per Portal-Roboter 1980-87 IR Montage + Inbetriebnahme
Fertigungs-Linie
1 D Stahlzargen Profilier-, Konfektionier-,Schweiss- und Montagelinie 1994 BOS Projektierung.
3 D Kugelgelenkkorper Schweisslinien 2003-2006 MVs Projektierung.
3 D Kugelgelenk Montagelinien 2003-2006 Mvs Projektierung.
1 D Leiterplatten Bestiickungslinie (Optimierung) 2012 DsP Projektierung.
1 D Alu-Zuschnitt Lager- und Sagelinie (Optimierung) 2016 Gleich Projektierung.
2 D Rohrelemente Schweisslinien (Optimierung) 2019-2021 Rokaflex Projektierung.
2 D Rohrelemente Montagelinien 2019-2021 Rokaflex Projektierung.
1 D Rohrelemente Wickellinie (Optimierung) 2019-2021 Rokaflex Projektierung.
1 D Rohrelemente Verschraubungslinie 2019-2021 Rokaflex Projektierung.



