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Paradigmenwechsel
in der Fertigung

Mit einer neuen Lager-Sage-Kombination hat Umdasch Shopfitting in Neidenstein den grundlegenden Umbau
der Fertigung eingeldutet. Kiinftig in eine verkettete Produktion eingebaut, spielt die Anlage schon heute

entscheidende Vorteile aus.

) Umdasch Shopfitting, ein fithrender
Hersteller ganzheitlicher, anspruchs-
voller Ladenbau-Losungen, unterzieht der-
zeit sein Produktionskonzept am Standort
Neidenstein einem grundlegenden Paradig-
menwechsel. Wahrend man heute noch auf
unterschiedlichen Niveaus unverkettet fer-
tigt, soll kiinftig per Assembly Line produ-
ziert werden. Die Strategie dazu heif3t Visi-
on 2020. Bei LosgrofSen von 1 bis 250 Stiick
setzt Umdasch prinzipiell eine auftragsbe-
zogene und eine Fertigung auf Lager um,
auf die man sich auch kiinftig technologisch
einstellen wird. Dabei sollen die Auftrage
mit grofSeren Stiickzahlen auf einer Haupt-
linie bearbeitet werden, wihrend man die
Auftrige mit der Stiickzahl eins oder drei
auf Bypass-Linien legt und je nach Auslas-
tung einschleust. ,,Wir werden in Zukunft
also zwei Linien fahren: eine Highspeed-
und eine etwas langsamere Linie, wobei die
Abarbeitung nach Menge sowie Termin pri-
orisiert wird“, sagt Uwe Rimmler, Bereichs-
leiter Produktion, Logistik und SUI bei Um-
dasch Shopfitting. ,,Der Hintergrund ist:
Unsere Kunden wiinschen immer mehr den
schnellen Termin, wodurch die Durchlauf-
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zeiten von der Auftragserteilung bis zur Aus-
lieferung und Montage immer kiirzer wer-
den.®

Den ersten Schritt in Richtung Neu-
strukturierung hat Umdasch mit einer La-
ger-Sige-Kombination von Holzma und
Homag Automation getan, die Ende letz-
ten Jahres in Betrieb ging. Dabei handelt es
sich um eine Anlage aus Flachenlager TLF
411 und Winkelanlage HKL 300 profiline.

In einem weiteren Schritt wird derzeit gera-

» Die Saug-
traverse ST 71
kann diagonal
verfahren, sich
drehen und da-
mit unterschied-
lichste Platten
aufnehmen und
platzieren

de die Halle saniert, wihrend im nichsten
Jahr die Sanierung der kompletten Heiz-
und Energieanlage folgt. Daran werden sich
diverse Investitionen im Maschinenbereich
anschlieflen.

Viele Argumente fiir den Umstieg Schon
bis 2014 hatte Umdasch mit einer Lager-
Sdge-Kombination von Bargstedt, heute
Homag Automation, und Holzma gearbei-
tet, die aus einem Flachenlager und der Plat-




tenaufteilsdge HPV 11 bestand. ,,Mit dieser
Anlage, die damals in der Mitte der Halle
stand, produzierten wir in zwei Hallenrich-
tungen. Dabei war ein Werkstiick durch-
schnittlich 921 m unterwegs. Mit der neuen
Anlage, die nun am Beginn der Halle aufge-
stellt wurde, sind es 322 m. Das war schon
mal der erste Effizienzschritt, den wir mit
der Lager-Siage-Kombination erreicht ha-
ben®, so Rimmler. Dass die Sige am Anfang

der Halle auch mittig aufgestellt wurde, ist

wieder in die Zukunft gedacht: Denn an die
drei Anschlussrichtungen fiir Folgeprozes-
se der Winkelanlage sollen in den néchsten
Jahren verschiedene Technologien ange-
bunden werden. Nesting und Digitalprint
werden wohl dazugehoren. Zugleich gab es
eine Reihe weiterer Punkte, die fiir die In-
vestition in ein neues Lager-Sage-Konzept
sprachen. Das fing mit den Wartungs- und
Instandhaltungskosten an, die nach 15 Jah-
ren Zweischichtbetrieb bei der alten Anla-
ge deutlich gestiegen waren. Und ging mit
den Toleranzen schnell weiter, die beim Zu-
schnitt immer grofler wurden. ,,AufSerdem
hatte die Analyse unserer Teile ergeben,
dass nur ein bis zwei Prozent davon langer
als 2,80 m sind. Also stellten wir auf Halb-
mafiplatten um®, berichtet Rimmler. ,,Bis
dahin waren die Grofiformate mit ineffizi-
enten Wegen vom Lager zur Sége von bis
zu 50 m verbunden. Aber auch der Platz-
bedarf des Lagers selbst war enorm.“ Weil
man bis dahin viel Zeit mit dem Umsetzen
der Platten und den langen Wegen verlo-
ren hatte, wollte man zudem eine effiziente
Lager-Software und eine automatische Eti-
kettierung, durch die das Lager weif3, wo

jede Platte sitzt. Ganz vorn auf der Agenda
des Bereichsleiters stand jedoch die Effizi-
enzsteigerung. Er wollte schneller werden.
Aber auch ergonomischer. , Wenn wir zu-
schneiden, erhalten wir teilweise 5 m lange
und 60 cm breite Streifen. Durch die Sage
mit einer Schnittlinie mussten diese Strei-
fen frither manuell gedreht, angelegt und
wieder geschnitten werden.“ Nicht zuletzt
sollte der entstehende Abfall effizienter ent-
sorgt werden.

Anforderungen erfiillt ,Bedingt durch
diese Anforderungen, die von der Effizi-
enzsteigerung iiber die Reduzierung beein-
flussbarer Zeiten durch das Bedienpersonal
und eine planungssichere Software mit re-
gelmafligen Updates bis hin zur effizienten
Abfallentsorgung reichten, waren wir sehr
schnell bei dem Konzept Winkelanlage mit
allen Features, die eine solche Sige heute
bieten kann®, sagt Martin Kress, Produkt-
manager von Holzma. Kombiniert wurde
die Holzma HKL 300 profiline mit einem
Flachenlager TLF 411, die beide im letzten
Jahr ihre Arbeit aufnahmen. Seither wur-
den Erfahrungen gesammelt, wie die Anla-
ge den unterschiedlichen Anforderungen
gerecht wird.

Weil die Materialanalysen von Umdasch
zu einer Reduzierung grofiformatiger Platten
gefiihrt hatten, zielte das Unternehmen auf
ein moglichst kleines, effizientes Lager. Oh-
nehin brauchte die schnellere Winkelanlage
kein Lager der vormaligen Grofe. Das neue
Flachenlager ist heute halb so grof3 wie das
alte. Wahrend man frither ein Innen- und
ein Auflenlager nutzte, ist nach dem Ein-
buchen inzwischen alles in einem System.
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»Uber die leistungsfihige Software und die
einzelnen Lagerplitze haben wir einen deut-
lich schnelleren Zugriff auf das Material und
besitzen stets den Uberblick, was in den ein-
zelnen Stapeln liegt®, sagt Rimmler. ,,Beim
Einlagern denkt das System weit voraus und
legt die grof3e Zahl unserer Platten opti-
miert ab.“ In der Konstellation Lager steu-
ert Sage weifd das Lager, wann die Winkel-
anlage eine bestimmte Platte braucht. Freie
Zeiten nutzt es zum Umstapeln, sodass eine

< (von links) Umdasch Shopfitting hat 2014
in eine Lager-Sage-Kombination von Holzma
und Homag Automation investiert. Mittig

in der Halle aufgestellt, sollen daran kunftig
mehrere Technologien angebunden werden
(Bilder: Umdasch Shopfitting)

Das Flachenlager TLF 411 nutzt freie Zeiten
zum Umstapeln, sodass die benétigte Platte
zum richtigen Zeitpunkt zur Verfligung steht

Die Winkelanlage HKL 300 hat in Neiden-
stein zu einer mehr als 40-prozentigen
Produktivitatssteigerung gefuhrt

benotigte Platte zum richtigen Zeitpunkt zur
Verfiigung steht. Dabei lernt das Lager die
Héufigkeit, mit der ein bestimmtes Material
bewegt wurde und setzt entsprechende Sta-
pel selbststandig naher zur Sége. Anders als
beim alten Lager wird dafiir eine Saugtra-
verse genutzt, die ST 71, die je nach Platte
diagonal verfahren und sich drehen kann.
»50 nehmen wir heute jede Platte bis 4 mm
Stérke auf und kénnen die vorhandene Fla-
che im Lager viel besser nutzen: Weil jede
Platte vermessen wird, lassen sich die Platten
einfach enger setzen®, berichtet Rimmler.
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Mehr als 40 Prozent schneller ,Nach der
Installation der Anlage haben wir einen Mo-
nat lang die Zuschnittdaten aufgenommen
und ausgewertet®, erzdhlt Kress. ,Dabei hat
sich herausgestellt, dass die neue Anlage bei
gleichen Zuschnittdaten 42 Prozent schnel-
ler als die alte ist.“ Anfanglich erwartete man
bei Umdasch einen Effizienzsprung von 20
Prozent. ,Heute wissen wir: Sobald wir gro-
ere Lose zuschneiden, sind wir schneller
als 42 Prozent®, so Rimmler. ,,Bei Objek-
ten mit fiinf oder sechs verschiedenen Ma-
terialien kommen wir auf 20 Prozent. Da
wir augenblicklich iiber 50 Prozent unserer
Produkte ins Lager und damit héhere Stiick-

A Uwe Rimmler und Martin Kress (von links)
denken schon Uber die weiteren Bausteine
des neuen Fertigungskonzepts von Umdasch
nach (Bild: HOB)

zahlen produzieren, liegen wir immer {iber
30 Prozent. Das wirkt sich so aus, dass bei
iiblichem 3-Schicht-Betrieb im Haus nur
zweischichtig zugeschnitten werden muss.
Dadurch sinkt der Druck auf die Vorferti-
gung und die Mitarbeiter und wir haben die
gefordert hohe Qualitit.”

Momentan ist es bei Umdasch noch
so, dass auch Pakete bis drei Platten zuge-
schnitten werden. ,,Unsere Analysen haben
ergeben, dass sich der Paketschnitt in Rich-
tung 1,2 bis 1,5 Platten entwickelt. Dieser
Trend in Richtung Einzelplatte gilt auch
fiir klassische Laden-, Mobel- und Messe-
bauer®, sagt Kress. ,,Kiinftig werden auch
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wir wohl keine Pakete mehr zuschneiden,
weil wir Mébel im Durchlauf komplett fer-
tig produzieren wollen®, bestatigt Rimm-
ler. ,Unter Umstdnden nehmen wir dabei
den etwas langsameren Durchlauf an der
Sage in Kauf, um jedoch iiber den gesam-
ten Fertigungsablauf schneller zu werden.
Die grofien Lager fiir unsere Produkte sind
dann wahrscheinlich nicht mehr erforder-
lich, weil wir auch die auf Lager gefertigten
Produkte kurzfristig herstellen konnen.“

Informationen effizient weitergeben
Etikettiert werden die geschnittenen Plat-
ten derzeit einmal von einem automatischen

Drucker am Druckbalken und im geringen

Prozentsatz von einem manuellen Spender,
sobald im Paket verarbeitet wird. Bei einem
Dreierpaket etwa wird das erste Etikett auto-
matisch oben aufgebracht, wahrend die bei-
den unteren Platten iiber den Handspender
gekennzeichnet werden. ,Mit den Etiketten
laufen umfangreichere Informationen als
frither mit. Praktisch kdnnten damit auch
Bearbeitungsprozesse initiiert werden®, sagt
Rimmler. ,,Allerdings wollen wir kiinftig auch
hier einen Schritt weitergehen: Wir wollen
mit RFID arbeiten.“ Dann soll nicht nur das
Teil gescannt werden, um dann Programme
zu laden und die Bearbeitung zu initiieren;
RFID konnte fiir Umdasch auch das lagerbe-
standfithrende System werden. Dann wiisste
man stets von jedem Teil, wo es sich gerade
befindet. Und in der Fertigung konnte von
Maschine zu Maschine der Abschluss der

Bearbeitung ans System gemeldet werden.
Per Etikett transportiert man im Augenblick
Informationen wie Auftragsnummer, Fer-
tigungsendtermin oder Verladetermin. Die
Bearbeitungsalgorithmen sollen in Zukunft
per CAD/CAM-Anbindung direkt iiberge-
ben werden. Nicht zuletzt deshalb gibt es
die Strategie, kiinftig iiber alle Systeme eine
Leit-Software zu setzen. Cobus ist hier das
Stichwort. ,,Auch hier sind wir in den ersten
Gesprichen fiir ein tibergreifendes System,
mit dem wir die verschiedensten Fertigungs-
technologien ansteuern kénnen®, sagt der
Bereichsleiter. Inzwischen ist die Holzma-
Lager-Sige-Kombination fiir Umdasch der
erste Platzhalter der geplanten Fertigungs-
vision 2020. Der wichtigste Punkt, der da-
mit schon heute erfiillt wurde, ist die deut-
liche Leistungssteigerung. An zweiter Stelle
kommt die verbesserte Ergonomie, die mit
einer erhohten Zufriedenheit der Mitarbei-
ter einhergeht. ,Nur wenn ich zufriedene
Mitarbeiter habe, bekomme ich die PS auf
die Strafle“, weif3 Rimmler. ,,Schon bei der
ersten Schulung haben unsere Mitarbeiter
gemerkt, dass wir einen Quantensprung bei
der Bedienoberfldche machen.“ AufSerdem
ist die Gerduschkulisse heute merklich gerin-
ger. Wenn man in die Halle geht, hort man
das Lager gar nicht und die Sége nur bei be-
stimmten Materialien. Deutlich ergonomi-
scher ist fiir die Mitarbeiter auch die Reste-
beseitigung, die automatisch vonstattengeht.
Reststiicke fasst heute niemand mehr an. Und
auch lange, schwere Abschnitte miissen nicht
mehr gehandelt werden. ,,Die vorgegebenen
Toleranzen beim Zuschnitt halten wir heute
mit deutlich weniger Aufwand sicher ein®,
berichtet Rimmler weiter. ,,Nicht zuletzt ist
das aufgerdumte Lager fiir uns ein Aushidnge-
schild. Schliefilich présentieren wir Kunden
regelméflig unsere Fertigung, um glisern zu
sein und Vertrauen zu schaffen.”

Es geht weiter Im Augenblick ist Rimm-
ler gerade dabei, Daten fiir ein Durchlauf-
bohraggregat einzuholen. ,Unsere Analysen
sagen uns, dass auf dem jetzigen BAZ nur
vier Prozent Formteile gefertigt werden,
iber 90 Prozent sind rechteckige Teile®,
so der Bereichsleiter. ,Diese Erkenntnisse
werden in den Kauf des Bohraggregates ein-
flielen, wo die Homag Group fiir uns wie-
der ein interessanter Ansprechpartner ist.“
(Bild Titel: Umdasch Shopfitting)
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