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Einst als Elektrofachgeschäft  gegründet,  fertigte 

der Dosiertechnik-Spezialist Saier seine  Produkte 

lange Zeit eher wie eine Manufaktur. Um das  volle 

 Potenzial einer  neuen Produktions halle  sowie 

 eines  auto matisierten  Hoch regallagers zu heben, 

durchlief das  familiengeführte Unternehmen 

 mithilfe der Staufen AG eine Lean  Transformation. 

 Gründer-Enkel und Geschäftsführer  Michael  Saier: 

„So  aufgestellt trauen wir uns jetzt auch größere 

 Aufgaben zu.“
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Vom Elektro-
handel zum 
 Industriebetrieb
Ob gewerbliche Geschirrspüler, Schwimmbäder 

oder Wäschereimaschinen – die Saier Dosiertechnik 

GmbH produziert für alle die passenden Produkte, um 

昀氀üssigen Reiniger und Co. zuzuführen. Das Angebot

reicht von Dosierschlauchpumpen und Dosieranlagen 

bis zu elektronischen Steuerungen sowie entspre-

chendenData-,Cloud-undIoT-Lösungen.

Das mittelständische Unternehmen aus dem badi-

schen Gundel昀椀ngen (bei Freiburg im Breisgau) blickt

auf eine über 90-jährige Firmentradition zurück und

wirdheuteindritterGenerationgeführt.Bereits1970

ist Saier in das Geschäft mit den Dosierschlauchpum-

pen eingestiegen. Heute ist der Spezialist einer der

führenden Anbieter weltweit im Bereich der Flüssig-

Dosiertechnik von chemischen Produkten. Zuneh-

mend werden seine Produkte smarter und lassen sich 

remoteansteuern.

„Vor rund zehn Jahren haben wir damit begonnen, 

prozessorientierte Arbeitsabläufe und ein Qualitäts-

management einzuführen“, erzählt Michael Saier.

2016wurdedanneinneuesProduktionswerk–samt

auto matischem Hochregallager – eingeweiht und die 

Belegschaftaufheute100Mitarbeitendeverdoppelt.

FIRMEN
PORTRÄT
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Ausgangssituation: vorwiegend Sitzarbeitsplätze und Losgrößen-

fertigung

AUSGANGS
LAGE

Handling statt 
 Wertschöpfung
TrotzneuerGebäudesowiederEinführungeinesERP-Systems

hattedieFertigungbeiSaier immernochManufaktur-Charak-

ter. Daher machte sich das Unternehmen 2019 auf den Weg

zurLeanTransformation.DerLean-erfahreneGeschäftsführer

VolkerBrunnerhatteerkannt,dassinderProduktionnocher-

heblichesPotenzialschlummerte.Sogabesdamalsnochkeine

standardisierten Arbeitssysteme, die auf den Produktionsab-

lauf abge stimmt waren, und der Montageprozess war in viele 

kleine, einzelne Schritte mit hohen Losgrößen unterteilt. Das

führte zu langen Durchlaufzeiten, hohen Umlaufbeständen und 

einerÜberlastungdesautomatischenLagers.

Die Mitarbeitenden arbeiteten „aus der Kiste in die Kiste“, ohne 

Transparenz über den Auftragsstatus und -fortschritts zu ha-

ben.DurchständigesUmräumenundRangierenkameszuun-

nötigemAufwand–HandlingstattWertschöpfung.
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Technisches Highlight: Prüfstation mit In-line-Prüfkonzept

VORGEHENS
WEISE 

Reduktion der 
 Durchlaufzeit
Im September 2019 starteten Saier und Staufen mit einem

Leuchtturmprojekt.EinProduktmit250Variantenwurdeaus-

gewählt und unter den Gesichtspunkten Durchlaufzeit, Wert-

schöpfungundVerschwendunganalysiert.Schnellwurdeklar,

dass die Montagezeiten durch ein verändertes Arbeitssystem

deutlich verbessert werden konnten. Die Mitarbeitenden ent-

warfen gemeinsam mit Staufen eine optimierte Montagelinie, 

diesieinmehrerenStufenbiszumintegriertenArbeitssystem

weiterentwickelten.SowurdennahezualleVormontageumfän-

ge verkettet und in das neue Montagesystem integriert. Das

Projekt dauerte drei Monate und es wurde ein voller Erfolg.

Das Kernziel, die Durchlaufzeiten deutlich zu reduzieren, wur-

deerreicht.EntsprechendkonnteauchdieFlexibilitätdeutlich

gesteigertwerden.MitdemneuenSystemwurdedieAuftrags-

durchlaufzeitumüber70%gesenkt,dieMontagezeitum5bis

15 % gemindert und der Steuerungsaufwand reduziert. Der

Projekterfolg ist nachhaltig spürbar: mehr Transparenz, eine

verbesserte Planung und eine gesteigerte Verlässlichkeit und 

Termintreue.

Gestärkt durch die Erfahrungen und Ergebnisse aus dem

LeuchtturmprojektentschiedsichSaierdafür,dieOptimierun-

genaufdiegesamteProduktionauszurollen.Produktionsleiter

AndreasSehringer:„SohabenwirdiebesonderenCoronaum-

stände für eine Transformation genutzt, um gestärkt aus der

Krisehervorzugehen.“

„Ich war zunächst skeptisch“, gesteht Michael Saier. Doch der

Ansatz, dass die Mitarbeitenden ihre Arbeitswelt im Wesent-

lichenselbstgestaltendurften,ge昀椀el ihm.DenAusschlaggab
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Anpassung der Arbeitsplatzsituation: Arbeitssysteme sind nach dem Prinzip One-piece-昀氀ow aufgebaut.

schließlicheineDatenanalyse:„Ichwarehrlichschockiertüber

dasAusmaßderVerschwendungundwievieleeigentlichüber-

昀氀üssigeTätigkeitenunsereMitarbeitendenerledigenmussten.“

NachdemPrinzipdes„One-piece-昀氀ow“wurdezudemeinneu-

es,verschwendungsarmesArbeitssystemfürdieProduktions-

linieneingeführt.DieMontagewurdevonstarrenWerkbänken

auf mobile Wagen verlegt. Erste Montagen zeigten, dass die

Zeitendeutlichverringertwurden,dadasBauteilerstausder

Handgelegtwurde,wennesfertigwar.HerzstückderMontage

istheuteeinKennzahlen-Cockpit.DurchdieVorgabevonStück-

zahlen wird ein Ziel de昀椀niert, bei Abweichungen kann direkt

gegengesteuertwerden.ErgänzendwurdeeinVisualisierungs-

konzeptentwickeltundausgerollt.DadurchistaufeinenBlick

sichtbar,woAbweichungenvomSoll-Prozessauftreten.

Durcheinezweistu昀椀geLagerstrukturmiteinerMehrbehälter-

LogikwirdheutedieNachversorgungmitBauteilengesichert.

SokonntedieSteuerungvereinfachtundderLogistikaufwand

deutlich reduziert werden, und das  bei gleichzeitig stabiler Ma-

terialverfügbarkeit.
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Die tägliche Stehung beim Produktionsleiter bringt Struktur und Messbarkeit in das Arbeitssystem. Täglich werden von den Gruppen-

sprechern die Kennzahlen eingetragen, Abweichungen erkannt und Gegenmaßnahmen eingeleitet. Somit besteht jederzeit Transparenz 

über die  Ausbringungsmenge und Störungen im Prozess.  

ERGEBNISSE
Nachhaltige 
 Änderung der 
 Unternehmenskultur
DieLeanTransformationistfürSaiereinvollerErfolg.Diever-

änderteMaterialbereitstellungführtezueinerReduzierungdes

Kommissionsaufwands,wenigerFehlbuchungenundeinerge-

ringerenDurchlaufzeit.

DurchOne-piece-昀氀owkonntendieMontagezeitendeutlichre-

duziert werden. Die Arbeitsplätze werden auch im Nachgang

stetig in Bezug auf Ergonomie optimiert (KVP). Fehler wer-

dennun frühererkanntundReklamationennacheinervorab

festgelegten Priorisierung angegangen. Beim Auftragsstatus

herrschtfüralleMitarbeitendenTransparenz.DieErledigungzu

exaktenTerminenistendlichplanbar,dieLiefertermintreueist

diebesteinderBranche(Best-in-Class),wienamhafteKunden

bestätigen.

„Es ist schön, zu sehen, dass die Unternehmensleitung nicht

jedeguteIdeeselbsthabenmussundsichdieMitarbeitenden

mit ihrer vollen Gestaltungskraft einbringen“, sagt Michael 

Saier. „Wir haben unsere Unternehmenskultur nachhaltig ge-

ändert und neu ausgerichtet. Das gesamte Team schaut jetzt

motiviertindieZukunft.“
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ÜBER STAUFEN

In jedem Unternehmen steckt ein noch besseres.

Mit dieser Überzeugung berät und quali昀椀ziert die Staufen AG

seit 1994 Unternehmen und Mitarbeitende. Weltweit.

Mitarbeitende

Projekte p. a.
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Robin Schorn  
Project Manager

kontakt@staufen.ag
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