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Das Unternehmen

180 Mio. EURO Umsatz in 2004

Verdopplung des Umsatzes in den letzten
7 Jahren bei gleichem Personalbestand.

Griinde fiir iiberdurchschnittliches Wachstum.

< Konsequente Ausrichtung der Produkte auf einzelne Zielbranchen.

= Hochwertige Produkte, FA B R I K

DES JAHRES

O Ausrichtung der Produktion auf stindige Steigung Deutscher GEQ Award
der Produktivitat und Flexibilitat.
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WIRTSCHAFT

Mittwoch, 14. April 2004

Wie sich ein Mittelstandler vom Preiskampf abkoppelt

Die Firma Festool produziert Elektrowerkzeuge in Deutschland und verdient gut damit

Wendlingen - Ein mittelstandischer
Hersteller aus dem Schwabenland
zeigt, dass man mit der Herstellung
von Elektrowerkzeugen in Deutsch-
land Geld verdienen kann. Sein Re-
zept: Akribie und Perfektionismus.

—————m

treibt das Familienunternehmen einen er-
he h": hen Aufwand. Zum Beispiel in der
Entwicklungsabteilung in Wendlingen
Dort sind Mitarbeiter den lieben langen Tag
damit peschaftigt, Werkzeuge zu Boden zu
5 = schmeftern und sie im Daverbetrieb heil
Sae ; laufen zu lassen. Die Normwerte interessie-
en dabed nie o Pl ARSDILC .-

.\

Festool- Werkzeuge sind
n wie ein Porsche, -
komfg:t":helw ein Daimler
'und te‘ﬁef w:e em Rolls- Royce.

So Iautet em verbrelteter
Spri.u:h unter Schremern.

hshcn dle \\rendhnger ihren Umsatz in dnn
letzten sieben Jahren verdoppelt. Die Ren-
dite erreicht einen Spitzenwert fiir die Bran-
che. Und wihrend die Konkurrenz auch in
der Region Stellen abbaut und ins Ausland
verlagert, hat Festool an den Standorten
Wendlingen und Neidlingen im vergange-
nen Jahr 25 Vollzeitkréifte eingestellt. Dort
arbeiten jetzt rund 500 Leute fiir Festool
Wie kann ein Unternehmen auf einem im-
mer hirter umkampften Markt tiberleben,
das den Preiskampf so offensichtlich igno-

«Wie ein Rolis-Royce": Schreinerin mit Festool-Handkreissage

Wahrend die Branchenumsatze in
Deutschland um zweistellige Prozentbetrage
einbrachen, konnte Festool das eigene

" Inlandsgeschaft Ielcht ausbauen.

Ur einen Hersteller, der n Deuseniar
fertigt, sind hohe Personalkosten nicht aber-
raschend. An der Wertschoplung haben sie
bei Festool einen Anteil von etwa 44 Pro-
zent. Trotzdem ist Personalleiter Ulrich Die-
ter voll des Lobes iiber den Standort und die
Belegschaft. Alle Mitarbeiter fiihlten sich
fiir den Erfolg des Unternchmens verant-

m)rtlu.h sagt er. Um diese Einstellung zu
_batoiliot doy Missoletsindlor alle

# Weltweit haben die Wendlinger ihren
Umsatz in den letzten sieben Jahren
verdoppelt.

TENUINEY UYS UlTINETOENNETS ~ arraot ova ﬂbl
sie fiinfeinhalb Prozent - se1 nicht nur allen
bekannt, sondern der . verbindende Wert*

Werkfoto

riert? Fiir F
ter ist gena
nehmens b
anfiingt, si
auf Raten
zeuge teiles
die Billiga
Spottpre

Die Rendite erreicht einen Spitzenwert fiir

die Branche

griftenteils schon komplett in China produ-
zieren. Auf der anderen Seite stehen die Pre-

schaft zahlt man die Profis: vor allem Schrei-
ner, aber auch Autolackierer

eile bei ei-

Um den Eul als
Werkzeugherstellern zu

nem Fami !mnumem ehmen

vy en
~Hohe Preise rechtfertigen,



Ergebnisse des FESTOOL-Produktionssystems

FESTOOL
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Verlauf Mitarbeiteranzahl in Fabrik
10% Wachstum bei Umsatzverdopplung
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Wo kommen wir her ?

Fokus nur auf die Produktion.
Sekundenjagd bei der Bearbeitung.

Verbesserungen nur iiber neue
Anlagen und Technologien.
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Wo kommen wir her ?

Hohe Fertigwarenbestande
Lange Durchlaufzeiten
GroBe Lose

Schlechte Lieferfahigkeit
ab Lager

Hohe Herstellkosten
Geringe Wertschopfung

Fertigungssteuerung im
PPS System

umterminieren, stornieren,
splitten, ......
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Das Unternehmen der Zukunft

Betrachtung der gesamten
Prozesskette.

Fokus auf Bestandreduzierung.
Betrachten des Wertstromes.

Flussorientierte Produktion.

LosgroBe 1 fahig werden.

Verschwendung in allen Bereichen
erkennen und verringern.

R R

.. T 71 71 F T '

Neues Produktionssystem ! f’:‘ﬂ\i

JIT Fabrik
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Die Chancen und Potenziale erkennen FESTOOL

Produktion

.__Bg§_t5nde

Produktionsfehler : | S Bewegung
durch durch durch durch lange
Qualitatsverluste  Wartezeiten durch Anlagenausfille Riistzeiten

Transporte
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Das Produktionssystem FESTOOL

Verschwendung durch Verschwendung

gesundheitsschadliche durch Uberproduktion
Arbeitsverfahren

Verschwendung
:s:‘s:;:‘hwendung durch Warten
Fehler
Verschwendung
durch
Bewegung Verschwendung

durch Transporte

Verschwendung Verschwendung
durch Bestinde im Herstellprozess
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Elemente des FESTOOL-Produktionssystems

" Informationssystem
KANBAN
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Hohe Riistzeiten
Grundiibel fiir Verschwendungen aller Art

hohe Riistzeiten

schlechte Maschinennutzung
stindig Engpdsse an den Maschinen
Splitten der Auftrage
wiederum riisten — ungeplant

noch weniger Maschinennutzung
noch mehr Engpass

.

hghe Umlaufbestdnde
warenbestiande

hohe Ferti
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Riistzeitreduzierung als Werkzeug zur LosgréBe 1 FESTOOL

Meilensteine in der Entwicklung der Maschinenstillstandszeit beim
Riistvorgang an einem Bearbeitungszentrum

214 min

Optimieren der
Internen Riisttatigkeiten
durch verbesserte

i Bereitstellung von
Alle Tatigkeiten 1 37 min Werkzeugen und
eines Spannvorrichtungen
Rastvorganges wurden Weiteres Optimieren
vony €iner des Riistvorganges
Persop ’ und Einsatz eines
ausgefiihrt 7 1 min Risthelfers fir interne
Trennen von Tatigkeiten Integrieren eines
=== internen und externen neuen
= Risttatigkeiten, die Vorrichtungs-
externen Tatigkeiter . Wechselsystems
werd:n von 2inem 27 mln Rﬁften mit
Risthelfer vorbereitend Riistteam
durchgefiihrt .
17 min
6 min
T T : T T T l
1995 1996 1997 1998 1999 2003
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Riistzeitreduzierung als Werkzeug zur LosgroBe 1

Modell-Insel Rutscher um 90% (270.000 €)
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Nivellieren und Glatten der Produktion

Warum Nivellieren und Glatten der Produktion?

Optimale Abstimmung von Mensch, Maschine, Material, Markt

Jedes Produkt, jeden Tag in festen Zyklen herstellen

e A-Produkte mehrmals taglich

e B-Produkte mindestens 1mal taglich

e C-Produkte mehrmals pro Woche zu festen Zeiten
e Produktion in kleinsten Losen

e Materialversorgung in gleich kleinen Einheiten

e Materialtransporte in festen schnellen Zykien
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Nivellieren und Glitten der Produktion

Warum machen wir das im Werk Neidlingen?

« Um ruhig und geregelt produzieren zu konnen (verbesserte
Arbeitsbedingungen durch geplante Ablaufe)

e Verzahnung der Produktionsschritte

e Um geringere Kapitalbindung durch weniger Umlaufbestéande und

Zwischenlager zu haben
e Um geringere Kapitalbindung im Fertigwarenlager zu haben

e Damit Schwankungen der Kundenbedarfe durch kleine, aber

haufigere Ausliefermengen ab Lager bedient werden kénnen.
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Die Stellung der Montage im Produktionssystem

FESTOOL

Riisten in Taktzeit

Letztes Produkt , A" ist
an Platz 1 fertig !!

Dann sofort Wechsel
auf Produkt ,B".

Kein Stillstand der
Linie .

Keine Unterbrechung in der
Ausbringung.

Es verlasst immer ein fertiges
Gerat die Insel.

Mitarbeiter rusten selbst nach
Ristplan.

Risten 10 x pro Schicht.
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FESTOOL

teilweise 3-5 Wochen.

Ziel:

im Modellbereich
um 75 Prozent
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Die Stellung der Montage im Produktionssystem I

Zerspanung

Motorenbau
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Fabrik Lager
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Neues Denken Neues Handeln

Verinderungen in allen Bereichen

e Montage
e Fertigung
e Arbeitsvorbereitung

e Logistik in den Kopfen

e Motorenbau

e Lieferanten
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Die Kaizen Strategie

2 Nicht zu weit nach vorne denken.
2 Kaizen ist Verbesserung in kleinen Schritten.
2 Besser 70 Prozent in 3 Tagen, als 100 Prozent in 3 Jahren.

2 Der Drang zur absoluten Perfektion behindert und Iahmt den
Prozess.

2 Das bisher erreichte stiandig in Frage stellen.
2 Mut und Geduld haben. Keine Angst vor Problemen.
2 Konsequent vorgehen.

2 Das Management muss Vorbild sein.

2 Konzentration auf Wertschopfung.

2 Mehr Verschwendung in der Ubergangszeit akzeptieren.
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Die Rolle der Mitarbeiter

Spezialisten

Mitarbeiter

Dienstleister/
Mitarbeiter

Fihrungskrafte

Rainer Konig, FO - P

Marschrichtung vorgeben

Ideen einbringen

i &)

Umsetzung durchfiihren

) " Wirkung
Nachhaltigkeit erzeugen

100

75
50
2 !

t

www . festool.com
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