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Chaotisches Lager erlaubt
kommissionsweise Fertigung

Holzma-Sadgezentrum steigert Ausbringung bei geringerer Kapitalbindung

Varianten-Vielfalt stort die Wirtschaft-
lichkeit und den Fertigungsfluss — wenn
nach ,alter Viter Sitte“ gearbeitet
wird. Doch mit moderner Computer-
technik ist vieles machbar geworden.
Dank des Holzma-Sigezentrums
»HPP 380 Profi Line* und des Barg-
stedt-Flachenlagers ,,TLF 420 fiir Plat-
ten hat der Badmébelhersteller Sanipa
heute weniger Platten auf weniger La-
gerplitzen und kann trotzdem mehr
Maobel in kiirzerer Zeit produzieren.

,Der Trend zur kommissionsweisen
Fertigung hat uns an den Rand des
Wahnsinns gebracht”, kann Michael
Wiesbeck, Technischer Projektleiter
beim Badmobelhersteller Sanipa, heute

Michael Wiesbeck, Technischer Projekt-
leiter bei Sanipa, deutet auf den Lager-
grundriss, den die Bargstedt-Steuerung
. Power control PC 22" auf dem Bild-
schirm abbildet.

Per Gabelstapler werden die Stapel fiir die Einlagerung auf
einem Eingabeplatz dem Ladeportal zur Verflgung gestellt.

entspannt und zugleich schmunzelnd
feststellen, ,,die Kunden kamen mit im-
mer mehr individuellen Wiinschen, und
unsere Varianten explodierten [6rm-
lich.” Der gefiihiten Menge kann Wies-

beck natiirlich konkrete Zahlen folgen

lassen: Zu 15 Altdekoren sind 18 aktu-
elle Platten-Dekore dazugekommen -
und alle mussten in den Dicken 8, 16,
19, 21 und 28 mm vorgehalten werden.
Aber jede Platte im Standard-Format
von 2800 x 2100 mm brauchte ihren ei-
genen Lagerplatz. Dafiir war ein Kra-
garm-Lager eingerichtet worden, das
immer groRer wurde und schlieflich
den Platz einer ganzen Fertigungshalle
beanspruchte — obwohl der theoretische
Wert von 1350 Lagerpldtzen noch gar
nicht erreicht war.

Zeitverlust durch Handling

Doch damit nicht genug. Die Ferti-
gung war auf Halbzeuge ausgelegt, die

- ins Lager produziert wurden. Dort la-

gen grol3e Mengen von Bauteilen — aber
immer wieder waren die bendtigten
nicht verfiigbar. ,Wir hatten unglaub-
lich viel Zeitverlust durch das Handling
und den Transport von Platten und Tei-
len zwischen Lager und Sége", erinnert
sich Michael Wiesbeck an die Schwie-
rigkeiten der Vergangenheit. Die Gabel-
stapler haben den ganzen Plattenstapel
aus dem Kragarm-Lager zur Sége gefah-
ren, dort wurden die Streifen fiir die
Strangfertigung geschnitten, die restli-
chen Platten wurden auf ihren Lager-
platz zuriick gebracht. So lief das fiir je-

des Plattenmaterial. Kratzer und Be-

Blick auf die bis zu 2 m hohen Plattenstapel und das Ladeportal fiir den Transport.

Wenn die Schonplatte entfernt und abgelegt ist, , nimmt"
Ladeportal mit seinen verstellbaren Saugtellern die Platten ...

schidigungen der Ecken waren an der
Tagesordnung, der kirperliche Bestand
hat mit dem rechnerischen praktisch
nie iiberein gestimmt. Die Losung hiel3
Inventur. Aber nach dem Zahlen gab es
nur fiir kurze Zeit eine Angleichung der
Zahlenwerte, dann ging die Schere wie-
der auseinander. Und es wurde viel
Geld kaputt gemacht.

Da musste sich etwas dndern. Und
mit dem Einstieg von Villeroy & Boch
bei Sanipa im Jahre 2008 kamen auch
neue Rahmenbedingungen fiir Investi-
tionen ins Bild, ,Wir haben uns im
Markt nach einem S#ge-/Lager-Kon-
zept umgesehen”, erinnert sich Wies-
beck an den Start der neuen Fertigung,
yund wurden bei der Homag-Group
flindig.” Natiirlich spielten hier die gu-
ten gewachsenen Beziehungen zur Ver-
triebsgesellschaft Homag Bayern - Sa-
nipa hatte schon einige Maschinen, da-
runter die gesamte Strangfertigung von
Homag bekommen - eine gewisse Rol-
le. Aber letztendlich musste die Technik
stimmen. Und hier war den Fertigungs-
verantwortlichen von Sanipa die Kom-
patibilitdt der PPS-Daten mit den Steue-
rungen von Sdge und Lager iiberaus
wichtig. So erkliirt sich auch, warum es
11 Monate — bis Mai 2009 - gedauert
hat, bis die Abstimmung der Daten ab-
geschlossen war. Wegen dieser sorgfil-
tigen Vorbereitungszeit, da ist Wiesbeck
sich sicher, arbeitet das Lager-Sége-Sys-
tem darum seit November 2009 auch
fehlerfrei und zur vollen Zufriedenheit
von Sanipa.

Produzieren
ohne Uberraschungen

Heute dagegen hat Sanipa mit der
Holzma-Bargstedt-Ldsung eine perma-
nente Inventurkontrolle, die sogar vom
Finanzamt anerkannt wird. Und es gibt
keinerlei Uberraschungen: Die Platten,
die die Lagersteuerung als Bestand aus-
weist, sind nicht nur existent, sie liegen
auch wirklich an dem Plaiz, den der
Rechner gespeichert hat. Und alles nur,
weil kein Mensch mehr darin hantiert.
Geht auch gar nicht, weil das ganze La-
ger — besser ausgedriickt: Lager-System
— mit einem 2 m hohen Zaun abgeteilt
ist. ,Herr" iiber das eingeziiunte Areal
mit insgesamt 49 Lagerpldtzen fiir be-
schichtete-Spanplatten im Format 2100
x 2800 mm ist eine Scheren-Hubein-
richtung in Portalbauweise und Unter-
druclksaugern. Sie transportiert die
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... und transportiert sie auf den Platz im Flachen-Lager, den
die Lagersteuerung errechnet und ausgewdhlt hat.

e

Dem Bediener der Plattensdge wird ein Etikett ausgedruckt,
das das zugeschnittene Bauteil beschreibt und identifiziert.
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Der Name ,Sanipa” steht als Abkirzung flr ,Sanitér-Partner”. Im Jahr 1976 ge-

grindet, ist die Sanipa Badmaobel Treuchtlingen GmbH seit mehr als 30 Jahren
vielseitiger Partner des Sanitar-Fachhandels. Unter der Marke ,Sanipa” werden
Badmobel, Spiegel, Spiegelschranke und Lichtelemente gefertigt und verkauft. Sa-
nipa war dabei einer der ersten Badmdbelhersteller, der das Badmdbel als Pla-
nungsprogramm auf den Markt brachte. Im Bild unten das Werk in Treuchtlingen-

Wettelsheim

bendtigten Platten schnell - mit
120 m/min, sicher — weil ohne Kollisio-
nen - und prizise - weil Dekor und Plat-
tendicke immer stimmen — zur Holzma-
Plattensidge. Ein Laser-Messsystem po-
sitioniert die Scheren-Hubeinrichtung
und sorgt fiir punktgenaue Ausrichtung
der Platten.

Dabei kann der Transport einer Platte
maximal drei Stunden dauern, wenn
diese die unterste eines zwei Meter ho-
hen Stapels von 8 mm dicken Platten
ist. Dieser Worst Case lihmt den Pro-
duktionsablauf natiirlich nicht, denn er
kommt hdéchst selten vor und wiirde
zum normalen Arbeitszeit-Ende in eine
gewissermaflen ,mannlose Schicht”
eingeplant werden. Fiir normal ldngere
Zufithrzeiten werden natiirlich die Pau-
senzeiten genutzt, denn das Portal ist
nicht gewerkschaftlich organisiert. ,Wir
stapeln chaotisch®, erldutert Michael
Wiesbeck das Lager-Konzept, ,das
heildt, neben den neun sortenreinen La-
gerplitzen werden auf 27 Plitzen Deko-
re und Dicken bunt gemischt.“ Darum
gibt es noch vier Pldtze, die das Hand-
ling-Portal als Zwischenstation und
Puffer vor der Auslagerung zur Sige
nutzen kann, um seine Effektivitit zu
steigern. Und es gibt noch zwei Plitze,
die fiir Schonplatten reserviert sind, die
den Stapel der Gutplatten oben und un-
ten schiitzen und spiiter thermisch ent-
sorgt werden.

Gibt es noch Reste?

Bei so viel Effektivitit driingt sich
formlich die Frage auf, gibt es iiber-
haupt noch Reste und wenn ja, wie wer-
den die gehandhabt? ,Im Flichenlager
haben wir fiir die Reste — und das sind

So sah friiher die ganze Halle aus: Heute
dienen wenige Kragarm-Lager noch der
Bevorratung exotischer Plattendekore.
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Platten von mindestens 2000 x 400
mm"“, antwortet Michael Wiesbeck, ,.ei-
gens siebn Plitze eingerichtet, die na-
tiirlich auch chaotisch beschickt wer-
den. Die Lagersteuerung plant diese
Reststiicke beim niichsten Auftrag vor-
rangig ein.” Fiir kleinere Reststiicke ist
ein Hand-Restelager eingerichtet, das
iiber 20 Pliitze - besser gesagt, Boxen -
verfligt und manuell bedient wird.
Trotzdem werden diese Handreste vom
Lager-PC verwaltet und bei néchster
Gelegenheit fiir den Zuschnitt einge-
plant.

Dem Bediener der Holzma-Plattensi-
ge wird sogar ein Etikett ausgedruckt,
das das zugeschnittene Bauteil be-
schreibt und identifiziert. Weil die Barg-
stedt-Lagersteuerung nicht nur den ge-
samten Materialbestand erfasst, son-

dern auf dieser Basis den optimalen

Materialfluss berechnet, kann der Wer-
lker nichts mehr falsch machen. Und die
Vorteile der Automatisierung werden
uniibersehbar: Intelligente Abldufe sor-
gen fiir einen stetigen Produktionsfluss.
Ein optimierter Materialumschlag redu-
ziert Lieferzeiten. Einsparungen von
Lager- und Personal-Ressourcen sind
die Folge. Aber was nutzt die beste Op-
timierungs-Software, wenn die Sige
nicht mithalten kann? Aber sie kann.
Sanipa hat sich fiir das ,Power-Con-
cept” und die zusateliche, getrennt ver-
fahrbare Spannzange mit entsprechen-
der Logik entschieden, die Auftragsspit-
zen abfingt und fiir eine Leistungs-Stei-
gerung von bis zu 40 % sorgt.

,,Wir haben fiir uns ein Leistungsplus
von 30% ermittelt”, plaudert Michael
Wiesbeclk ein wenig aus dem Nihkist-
chen, ,und sind fiir den Anfang recht
zufrieden. An den fehlenden 10% ar-
beiten wir noch.“ Aber eine konktrete
Zahl fiir die Wirtschaftlichkeit der In-
vestition von Flachenlager und Platten-
sige lidsst sich Wiesbeck nicht entlo-
cken. Mehr, als dass der geplante ROI
(Return On Investment) Ideiner/gleich
drei Jahre angenommen wird, gibt er
nicht preis. Vermutlich liegt die Wahr-
heit ndher an der Zwei-Jahres-Marke,
denn die Einsparungen allein an Platz
und Material (= Kapitalbindung), weil
es keine Verluste durch Beschiddigun-
gen mehr gibt, und die Einsparungen
von Mitarbeitern an Sidge und Gabel-
stapler sind schon sehr gravierend. Und
die Verbesserungen beim Produktions-
ablauf dirfen dann als Sahne-Héub-
chen noch dazu gerechnet werden.

Norbert Schmidt



