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Sedus Systems: Komplette Vernetzung der Produktion — 100.000 Varianten im Programm

e ZWOLF SEKUND

entsteht ein Bautell

30 Prozent des Umsatzes erwirtschaftet Sedus Systems mit kunden-
individueller Ware. Ein veralteter, nicht auf flexible Produktion aus-
gerichteter Maschinenpark machte bei dem Mobelproduktionsbetrieb
der Sedus Stoll AG eine Ersatzinvestition notwendig. Mit einzelnen
Maschinen war es jedoch nicht getan. Um auch kiinftig am Markt mit-
mischen zu kdénnen, entwickelte Sedus gemeinsam mit der Homag
Group eine komplett neue Produktionsphilosophie: eine datenbasierte,

vollautomatisch laufende LosgroRRe-1-Fertigung.

&

>>Foto oben, von links: Anton
Niggemann, Verkaufsleiter
Homag Holzbearbeitungs-
systeme, und Norbert Sprick,
Leiter Auftragserfiillung bei
Sedus Systems. Darunter:

Dr. Rolf Hallstein, Geschafts-
fiihrer bei Sedus Systems.
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eit mehr als 50 Jahren wer-
den in Geseke Biiromdbel
gebaut, seit 2002 unter der
Flagge der Sedus Stoll AG.
Und jetzt hat Sedus Systems, das
rund 50 Mio. Euro zum Gesamt-
umsatz von 158 Mio. Euro der Se-
dus Stoll AG beisteuert, eine neue
Ara eingeldutet: Die Teilefertigung
wurde komplett umgekrempelt.

L Wir hatten in der Produktion
dringenden Investitionsbedarf und
waren einfach nicht mehr auf der
Hohe der Zeit”, berichtet Ge-
schaftsflhrer Dr. Rolf Hallstein.
.Die Serienfertigung ist allgemein
riickldufig, die Kundenindividuali-
tat nimmt bestandig zu. Und wir
haben bis 2013 noch mit einem
Wochenlos gearbeitet, in dem wir
fur die Produktion alle Auftrage
fir eine Woche zusammengefasst
haben. Uber die Verschnittopti-

mierung und das Trimmen in Rich-
tung Serienfertigung haben wir
versucht, ein Maximum an Pro-
duktivitat und Effizienz zu erzie-
len. Die Nachteile liegen auf der
Hand: Wir waren nur bedingt
flexibel, hatten viel gebundenes
Kapital durch die unumgéngliche
Lagerung der Teile bis zur endgil-
tigen Montage, gelegentlich sogar
QualitatseinbuBen durch wieder-
holte Umlagerungen und letztlich
auch nur eine unzulangliche Quali-
tatskontrolle. Denn im schlechtes-
ten Fall ist ein Produktionsfehler
erst nach einer Woche aufgefallen.
Nach der Analyse der Lage war
klar, dass eine reine Ersatzinvesti-
tion nicht ausreicht, sondern eine
bedarfsgerechte Fertigung fiir die
LosgroBe 1 mit groBtmaoglicher
Automatisierung die Antwort auf
unsere Anforderung ist.”

Nachdem Sedus Systems bereits
2008 in eine neue Lager-Sage-
Kombination der Homag Group
investiert hat, waren die Schopflo-
cher auf der , Ligna” 2009 auch An-
laufpunkt flir ein erstes Gesprach.

Installiert wurde schlieBlich
eine komplett vernetzte Fertigung,
bei der nach dem Einlagern der
Platten kein Teil mehr handisch
angefasst wird — mit Ausnahme
von Sonderformaten, die auf dem
Bearbeitungszentrum  entstehen,
oder dem gelegentlichen Absortie-
ren von Teilestapeln, wenn Platten
nicht einzeln, sondern im Paket
geschnitten wurden. Danach lauft
alles vollautomatisiert, der Infor-
mationsfluss erfolgt mittels Bar-
code auf dem einzelnen Teil.

Nach der Sdge folgt ein Ent-
kopplungspuffer vor der Kanten-
straBBe, je nach Fiillgrad kann die-



ser die Kantenbearbeitungslinie
bis zu einer Stunde mit Material
versorgen, auch wenn die Sdge
einmal stehen sollte. Die Kanten-
straBe besteht aus zwei groBen
Einzelmaschinen der ,KAL 624
Profiline”-Baureihe mit , Lasertec”.
In der Regel genligen zwei Rund-
laufe, um die Teile komplett zu
bekanten. Fir sehr kleine Bauteile
sind sogar vier Durchgdnge mdg-
lich. Welches Teil erneut in den
Rundlauf kommt oder weiter in
Richtung Sortierpuffer geht, ermit-
telt das System ber den Barcode.

Der Homag-Automation-Sortier-
speicher mit seinen drei Gassen
versorgt letztlich den ndchsten Be-
arbeitungsschritt: die Weeke-Bohr-
linie. Allerdings erst dann, wenn
alle Teile eines Mabels, beispiels-
weise eines Schrankes, vorhanden
sind, damit alles gleichzeitig in
der Montage ankommt. Denn: Es
gibt drei Schichtlose pro Tag, was
bedeutet, dass dreimal tdglich
hinsichtlich Plattenstarke und Ver-
schnitt optimiert wird. Begonnen
wird das Sdgen dann jeweils mit
den dicksten Teilen. Der Maschi-
nenbediener bekommt nach jeder
Optimierung die Mdglichkeit, die
Bearbeitung freizugeben oder bei
ungentigenden  Verschnittwerten
sogenannte ,Kann-Teile” zu inte-
grieren. Das sind ebenfalls konkret
auf einen Kundenauftrag bezogene
Teile, die aber vielleicht erst fiir den
nachsten Tag anstehen und dann
aus Effizienzgriinden etwas langer
im Sortierspeicher verbleiben.

Sind dann entsprechend der
jeweiligen Optimierung alle Teile
beisammen — beispielsweise die
25-Millimeter-Ober- und  Unter-
platte eines Schrankes, die 19-Mil-
limeter-Seitenwénde und die 10-
Millimeter-Riickwand — lagert der
Sortierspeicher entsprechend aus
und die Teile laufen durch die
Weeke-BohrstraBe fir alle Frés-
vorgange und Bohrungen.

Letztlich ist alles eine ziehende
Fertigung: Das Auslagern aus dem
Sortierspeicher hat immer Prioritdt
vor dem Einlagern, sprich die nach-
geschalteten Prozesse gehen im-
mer vor — auch wenn das eventuell
auch einmal kurze Stillstandszeiten
bestimmter Maschinenteile  zur
Folge hat. ,Es gibt Anlagenteile,
die durchaus auch einmal stehen

diirfen: weil der Rest langsamer ist.
Die gesamte Anlage hat einen so
hohen Output, dass dieser Still-
stand ohne Probleme kompensiert
wird”, erklart Anton Niggemann,
Homag Vertrieb und Service.

Genau diese Verkettung und
Abstimmung der Abldufe war letzt-
lich die besondere Herausforde-
rung bei der Installation, Inbetrieb-
nahme und ,Feinjustierung” der
Gesamtanlage in Westfalen zwi-
schen Oktober 2011 bis Anfang
2014 in drei Abschnitten bei lau-
fender Produktion. ,Die Sdge hat
eine andere Kapazitdt, als die Kan-
tenlinie abnehmen kann. Dieses
Wechselspiel gilt genauso fiir die
Kante und den Sortierpuffer dahin-
ter, der wiederum die Bohrlinie am
Laufen halt. Wenn an einer Stell-
schraube gedreht wurde, hat dies
in der Regel wieder einen Einfluss
auf eine andere Maschine oder
einen Maschinenteil — hier galt es,
das Optimum zu finden, damit die
Gesamtanlage den gew(nschten
Output hat”, so Norbert Sprick,
Verantwortlicher fiir die Fertigung
und das Qualitatswesen bei Sedus
Systems. ,Es war ein groBer Lern-
prozess fiir alle Beteiligten, hat
unsere Mannschaft aber auch fit
fiir die neuen Aufgaben gemacht.”

Denn neben der konkreten Um-
stellung der Fertigungsphilosophie
galt es, die insgesamt 230 Mit-
arbeiter in Geseke bei diesem Pro-
zess mitzunehmen. ,Wir sind sehr
friih in die Kommunikation mit den
Mitarbeitern eingestiegen und ha-
ben versucht, Angste zu nehmen.
Denn bei so einer Verdnderung hat
jeder erst einmal Angst, dass sein
Arbeitsplatz verloren geht. Glick-
licherweise haben wir in der
Aufschwungphase nach der Wirt-
schaftskrise natiirlich ausgeschiede-
ne Mitarbeiter teilweise durch Leih-
arbeiter ersetzt. Somit konnten wir
der festen Belegschaft sichere
Arbeitspldtze zusagen. Wir haben
dann sehr friih sehr offen kommu-
niziert, was wir vorhaben — auch
dass es in der Teilefertigung weni-
ger Arbeitsplatze geben wird, und
die Mannschaft entsprechend ein-
geschworen: Einige gaben von sich
aus zu verstehen, dass sie sich in
der neuen Fertigung nicht sehen,
dort haben wir uns bemdiht, sie an-
derweitig unterzubringen. Umge-
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kehrt gab es Leute, bei denen sich
herauskristallisiert hat, dass sie
SpaB daran haben, so etwas voran-
zutreiben. Frihzeitige Schulungen
durch die Homag Group und die
begleitende Ausbildung an den
Maschinen wahrend der Inbetrieb-
nahme bei Homag im Werk durch
die einzelnen Produktionsgesell-
schaften der Homag Group, haben
unsere Produktionsmitarbeiter fit
gemacht”, resiimiert Dr. Hallstein.

Kommen die unterschiedlichen
Teile eines Auftrages dann aus der
Weeke-Bohrlinie, warten speziell
konzipierte Transportcaddys darauf,
fir den Weg in die Montage be-
laden zu werden. Dort gibt es drei
Montagelinien, bei denen Container,
Schranke, Tische und Sichtschutz-
wande mit allen Komponenten ver-
heiratet, also montiert und anschlie-
Bend direkt verpackt werden.

Der Schliissel fiir diese Produk-
tionsform sind letztlich die Daten
und dann der individuelle Barcode,
der die Informationen tragt. ,Wir
hatten anfangs Uber RFID-Chips
nachgedacht, uns aus Kostengriin-
den aber dagegen entschieden,
obwohl diese Form der Kennzeich-
nung beispielsweise bei Reklama-
tionen noch Jahre nach der Auslie-
ferung Vorteile bringen konnte. Wir
sind stattdessen den Kompromiss
mit dem Barcode eingegangen, der
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vor dem Verpacken wieder entfernt
werden muss”, sagt Dr. Hallstein.
Damit ein Auftrag in Produktion
geht, muss er komplett sein —
inklusive Auslieferungsbestatigung
vom Zulieferer fiir die Zukaufteile,
um unnétige Verweilzeiten im Sor-
tierspeicher zu vermeiden. Alle Da-
ten zu dem Auftrag miissen erfasst
sein, jedes Teil virtuell beschrieben.
LEin \Wir machen mal schnell et-
was' gibt es nicht mehr. Diese
Datenbasierung hatten wir in der
Vergangenheit nicht und mussten
uns konsequent darauf einlassen”,
beschreibt Sprick. Das ganze System
ist komplett SAP-gesteuert, Sach-
merkmale werden fir ein konkretes
Teil entnommen, und entsprechend
der Zeichnungen kommen individu-
elle Merkmale hinzu. Daraus ent-

stehen anschlieBend vollautoma-
tisch die Programme fiir die Ferti-
gung. Fehler an diesem Punkt fiih-
ren im schlimmsten Fall zum Ma-
schinenstillstand oder nattirlich zu
einem fehlerhaft bearbeiteten Teil.
Wobei es mehrere Stationen
der Qualitatskontrolle im Ablauf
gibt: In der KantenstraBe wird alle
halbe Stunde ein Teil aus dem
Prozess ausgeschleust, das der
Maschinenbediener entsprechend
bestimmter Merkmale priifen muss.
Zusatzlich 1auft mindestens einmal
pro Schicht ein Priifteil durch die
Bohrlinie, bei dem alle Bohrer und
Fraser von Weeke zum Einsatz
kommen, dieses Teil checkt ein Mit-
arbeiter auf Ausbriiche und die
Bohrtiefe. Und die letzte Qualitats-
kontrolle ist die Montage. Ist ein

Teil tatsachlich fehlerhaft, lasst es
sich Uber den Barcode erneut
anfordern. Zur Auswahl steht die
sofortige Neuerstellung — ein sol-
ches Bauteil ware dann nach etwa
drei Stunden in der Montage —
oder die Nachproduktion in der
nachsten Optimierung. Die digita-
len Auftragsdaten, die der Barcode
trdgt, werden bis zuletzt genutzt:
Am Ende der Montage erstellen die
Mitarbeiter damit die Auftrags-
papiere fiir die Auslieferung.



>Links: Die Ro-
boterzelle wird
vorwiegend fiir
aufwendige Fras-
und Bohrarbeiten
an Tischplatten
eingesetzt und
entlastet dadurch
die Weeke-Bohr-
straBe.

80 Dekore, (iber 150 Kantenfar-
ben, jede BauteilgroBe und -stérke
innerhalb der Mindest- und Maxi-
malgréBe — Limitierungen gibt es in
der neuen Fertigung kaum noch.
Rund 3.500 Teile entstehen téglich,
alle zwolf Sekunden ist eines fertig

— . . . bearbeitet. Die durchschnittliche
L g BauteilgroBe betrdgt 0,8 Quadrat-
meter, 3.000 Quadratmeter Platten-
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>Sedus Systems, das
Tochterunternehmen der
Sedus Stoll AG, das
Schranke, Tische, Con-
tainer und Trennwande
fertigt, investierte in den
vergangenen Jahren rund
10 Mio. Euro in eine kom-
plett neue Teilefertigung.
Und zwar eine ganz be-
sondere: Die komplette
Anlage lauft vollautoma-
tisiert, jedes zu fertigende
Teil ist als Datensatz hin-
terlegt. Was bedeutet,
dass nach dem Einlagern
der Halbformatplatten ins
Lager die Teile erst am
Ende der Bohrlinie wieder
in die Hand genommen
werden. Fiir Sedus
Systems war die neue
MaschinenstraBe gleich-
bedeutend mit einer
komplett neuen Ferti-
gungsphilosophie.

material verbraucht Sedus Systems
pro Tag, hinzu kommen etwa zwolf
Kilometer Kantenmaterial.

,Wir haben aktuell sicherlich
100.000 Varianten im System. Rund
30 Prozent unseres Umsatzes er-
wirtschaften wir mit Mobeln, die
nicht Katalogware entsprechen,
sondern kundenindividuell sind. In
nahezu jedem Auftrag findet sich ein
Sonderteil in irgendeiner Form — und
mit der neuen Art, vollig daten-
basiert und automatisch zu produ-
zZieren, beherrschen wir all das”,
bekraftigt Dr. Hallstein. Neben dem
Anspruch, einen solchen Output und
vor allem diese Flexibilitat zu haben,
iberzeugte letztlich auch die Ein-
sparung von {ber 1.000 Quadrat-
meter Lagerflache im Betrieb sowie
das komplette Streichen von AuBen-
lagern. ,Derzeit optimieren wir die
Logistik in der Montage. Das geht
nur, weil wir den entsprechenden
Platz gewonnen haben”, so Sprick.

Doris Bauer
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