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Variantenproduktion in Europa »15 und fertig«

Hali-Biiromobel strukturiert seinen Auftrags-, Beschaffungs- und Produktionsprozess vollig neu

Vom individuellen Kundenwunsch iiber einen mannlosen
Auftrags-, Beschaffungs- und Produktionsprozess in maximal
15 Tagen mehr als 48 Mio. Produktvarianten aus dem gesam-
ten Hali-Warenkorb geliefert. Gemeinsam mit den Anlagenspe-
zialisten der Homag Group schafft es der osterreichische Biiro-
mobelhersteller Hali mit neuen Hightech-Anlagen die Leistun-
gen einer Schreinerei zu den Konditionen eines Industrie-
Betriebes zu erfiillen. 30 % Kapazititssteigerung bei gleichem
Personaleinsatz und die kiirzeste Riistliicke weltweit sprechen
fiir sich: Das Unternehmen ist weiter auf Erfolgskurs.

ei Hali-Biiromobeln stehen die

kundenindividuelle Produktion

und eine schnelle Fertigung und
Lieferung zu Standardproduktpreisen
im Mittelpunkt. In Zusammenarbeit mit
dem Homag Group Engineering ent-
stand so in Eferding bei Linz eine der
modernsten Fertigungen in Europa, die
dem erkennbaren Trend der ,,Globali-
sierung und Individualisierung” sowie
den Kkiinftigen Markt-Anforderungen
voll und ganz gerecht wird.

Auftragsabwicklung
innerhalb von 15 Tagen

Dem Ziel ,Innovationsfiihrer im
Auftragsprozess und in der Fertigungs-
technologie zu werden, riickt Hali mit
diesem Konzept, das dem Anspruch der
Einzigartigkeit gerecht wird, schon sehr
nahe.

Schon vor der Krise war den Verant-

wortlichen des Osterreichischen Biiro-

Hali-Produktionsleiter — Alber
(links) und Siegfried Wipplinger, mit-
verantwortlich fiir die Projektumset-
zung, am Bildschirm der Formatstra-
Ben-Durchlaufsituation

mobel-Herstellers klar, dass der Weg
dahin geht, das Unternehmen im Auf-
tragsprozess und fertigungstechnisch
vollig neu aufzustellen. Und das wurde
umgesetzt — jetzt tritt Hali nach Ende
der Wirtschaftskrise gestdrkt und mit
neuem Konzept im Markt auf: Jeder
Kunde bekommt alle seine Biiromdbel
und Raumsystemwiinsche millimeterge-
nau in 15 Tagen zu Standardfertigungs-
kosten erfiillt.

,Das mag vielleicht fiir AuRenstehen-

de unglaublich klingen“, erkldrt Pro-
duktionsleiter Albert Nopp, ,,aber wir
haben uns mit dieser Thematik lange
beschiftigt, viele Konzeptvarianten aus-
gearbeitet und alles vorwirts und riick-
wirts durchgerechnet. Wir wussten, un-
sere Vision ist realisierbar.“ Und das
kann jeder Besucher des Werkes in
Eferding heute schon sehen - auch,
wenn die letzte Maschineninvestition
noch nicht installiert ist. Fiir die Reali-
sierung der Fertigungsinvestitionen
wurde das Engineering der Homag
Group ausgewdhlt.

Das neue selbstlernende chaotische
Bargstedt-Plattenlager mit zwei Etagen,
ein Restelager und zwei Holzma-Plat-
tensdgen mit anschlieBenden Etagen-
puffern arbeiten schon seit 2009 und die
neue Format- und Kantenbearbeitungs-
stralBe fiir die Losgrofle-1-Produktion
von Homag seit 2010 erfolgreich. ,,Und
fiir 2011/2012%, ergénzt Nopp die Auf-
zdhlung, ,haben wir uns das Bargstedt
Etagenkommissionierlager und die
Weeke Bohrstralle vorgenommen - die
Aulftrédge sind schon vergeben.“

Insgesamt sind 10 Mio. Euro fiir die
Realisierung des Gesamtkonzepts not-
wendig. Das ist fiir ein mittelstdndiges
Unternehmen mit 230 Mitarbeitern
kein Pappenstiel. Aber das Konzept war
stimmig, ,,und der bestehende Maschi-
nenpark war teilweise 15 bis 20 Jahre alt
und musste ohnehin erneuert werden®,
erldutert Nopp. Daher treiben die neu-
en Eigentiimer der Firma Hali, Dr. Sieg-
mund Gruber, Mag. Christoph Kdnigs-
lehner und DI Jiirgen Holler das ehrgei-
zige Projekt mit voller Energie und
Uberzeugung voran und bekennen sich
damit zum Standort Eferding und dieser
wird dadurch langfristig abgesichert.“

Variantenproduktion
mit 2000 Teilen pro Schicht

,Wir haben uns schon 2006 Gedan-
ken tiber die Zukunft gemacht, erin-
nert sich Nopp an den Start des Projek-
tes ,und uns gefragt, was wir selbst am
liebsten hitten, wenn wir unsere Kun-
den wiren.“ Die Antwort war schnell
gefunden: Jeder Kunde will die Erfiil-
lung individueller Wiinsche, ohne hor-
rende Aufpreise zahlen zu miissen.
Schliefflich ist jedes Biiro anders. Und
wenn der Schrank 37 mm schmaler sein
konnte, wire die Wand optimal genutzt,
und man miisste nicht einen ,halben
Schrank“ — wie er im Katalog standard-
milig angeboten wird - als unbefriedi-
gende Ersatzlosung einsetzen. So reifte

Das Zwei-Etagen-Plattenlager ermdglicht den Zugriff auf die doppelte Menge der
Lagerplatze und reduziert so die Zugriffszeit auf die 175 verschiedenen Platten-
Sorten. Rechts davon befindet sich das automatische Restelager.

das Ziel des Hali-Managements heran:
,,Wir wollen unseren Kunden jedes Pro-
dukt in deren WunschmalRen liefern, in
kurzer Lieferzeit und zu Standardprei-
sen.“ Anders ausgedriickt: die Leistun-
gen der ,Fantastischen Variantenpro-
duktion einer Schreinerei zu den Kon-
ditionen eines Industrie-Betriebes.

Kein manueller Eingriff von
Auftragskonfiguration bis
Zusammenbau des Produktes

Albert Nopp und seinem Projektteam
war am Start im Jahr 2006 schnell klar,
dass sie nicht nur in neue, flexible Ma-
schinen und Anlagen investieren, son-
dern dass sie ihrem Unternehmen eine
vollig neue  Auftrags-Abwicklungs-
Struktur verordnen mussten. Folgerich-
tig wurde als erster Schritt im Jahre
2007/2008 ein neues vollkommen vari-
antenfihiges ERP/PPS-System von der
Schweizer Firma Borm eingefiihrt. Die-
ses ist von der Erfassung des Auftrags
bis zur Auslieferung der Produkte
durchgingig. Es erzeugt ohne AV-Bear-
beitung die = malvariantenfihigen
Stiicklisten, Arbeitspldne, Auftragskal-
kulation und die Bestellungen fiir die
Zulieferanten und generiert auch alle
Daten fiir die variantenfdhige Maschi-
nenanbindung.

,Denn wir wollten eine auftragsbezo-
gene tagesweite Variantenfertigung rea-
lisieren®, erldutert Nopp die Hali-An-
forderungen, ,keine Fertigteil-Zwi-
schenlager mehr haben und trotzdem
jede MalB-Variante des Kunden in 15
Tagen liefern konnen.“ Um hier die
LosgroRe 1 wirtschaftlich herzustellen,
miissen natiirlich die Auftrdge automa-
tisiert optimiert werden, um moglichst
viele — eben tageweise — gleiche Dekor-
Teile mit gleicher Dicke zu gréReren
Fertigungs-Einheiten zusammenzufas-
sen.

Weiter gibt es von der Auftragskonfi-
guration beim Kunden bis zum Zusam-
menbau der Produkte keinen manuel-
len Eingriff mehr. Weder die Daten
noch die Fertigungsteile werden von ei-
nem Mitarbeiter angesehen oder ange-
fasst. Das ist der mannlose Auftragspro-
zess den Albert Nopp mit der Durch-
fiihrung des Projektes erreichen wollte.

Und das ist der Spagat, den Hali in
seiner Fertigung machen muss: aus
moglichst vielen ,Stiickzahl-Eins-Tei-
len“ eine Gleichteilefertigung zu zau-
bern. Dafiir braucht das Unternehmen
einen modernen Maschinenpark, der
schnelle Umriistungen automatisch er-
moglicht und sich steuerungstechnisch
in das PPS-System anbinden l&sst.

Sehr kurze Riistliicke

Zu den absoluten Highlights dieser
Hightech-Anlage gehdrt also die Riist-
zeit. Zum ersten Mal schafft es der Aus-
riister die Riistzeit aller Aggregate auf
1,5 Sekunden zu begrenzen. Egal wel-
ches Teileformat Hali produziert — die
Riistliicke ist immer die gleiche. Alle
Aggregate rilisten gleichzeitig und das
bei einer Vorschubleistung von 28-30
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Format- Nut- und Kantenbearbeitungsstrale in U-Form fir zwei Durchldufe zur

Bearbeitung aller Hali-Teile in LosgroBe 1

Metern. Die Schnelligkeit und Flexibili-
tdt der Anlage ist mit dieser Leistung
momentan nicht zu tibertreffen.

Eine zusédtzliche Herausforderung
war die etikettenlose Fertigung der Tei-
le. ,Denn 20000 Etiketten je Woche
aufkleben und dann wieder entfernen
ist sicher nicht wertschopfend“, so der
Produktionsleiter. Dies erfordert aber
eine hohe Maschinenprozesssicherheit
(es gibt ja keinen Barcode mehr zum
scannen der Teile je Maschine) und ei-
ne intelligente Software zur Steuerung
der Anlagen. Beide Anforderungen er-
fiillte Homag zur vollen Zufriedenheit
von Hali.

30 % Kapazititssteigerung
bei gleichem Personaleinsatz

Eine Steigerung der Kapazitit von
30 % war eine weitere Anforderung von
Hali - jedoch ohne sein Personal aufzu-
stocken. Zur Bedienung der komplexen
Anlagenverkettung vom Zuschnitt bis
zum Zusammenbau benotigt man nur
drei Maschinenbediener pro Schicht.
Ebenso wenig wollte Hali die Hallenfl&-
chen vergréBern, auch wenn das Ziel
,30 % Kapazitétssteigerung fiir zukiinf-
tiges Wachstum* lautete. , Beides ist uns
gelungen®, freut sich Nopp.

Die Wirtschaftlichkeit der gesamten
Investitionen von rund 10 Mio. Euro
wird vor allem in der Zukunftssiche-
rung des Unternehmens gesehen, das
mit seiner indivdiuellen Kunden-
Wunsch-Erfiillung in 15 Tagen zum
Standardpreis neue Malstdbe am
Markt setzt und fiir sich momentan ei-
nen Alleinstellungs-Anspruch realisiert.
»AuBerdem muss beriicksichtigt wer-
den“, gibt Albert Nopp einen vorsichti-
gen Einblick in die Bewertung des Pro-
duktions-Konzeptes, ,dass wir mit
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Die ,,Holzma HKL 380 Combi Line" ist eine Winkelanlage, die tiber ein Frasaggre-
gat auf der Langssdge verfligt und mittels variabler Spannzangen eine maximale

Schnittoptimierung gewdéhrleistet.

Fotos: Homag

iberalterten Anlagen gearbeitet haben,
die ohnehin im Rahmen von Ersatzbe-
schaffung ersetzt werden mussten.“

Aber natiirlich wurde eingerechnet,
dass keinerlei Umbauten an den Gebdu-
den notwendig waren, dass auch die
Leistungssteigerung von 30 % mit der
vorhandenen Mannschaft mdglich ist
und dass mit der Struktur-Anderung ei-
ne erheblich reduzierte Kapitalbindung
zu erreichen war, ,,weil wir keine Fertig-
teile mehr vorhalten und mit unserem
Konzept der auftragsbezogenen tages-
weiten Variantenfertigung nur kommis-
sions-gebundene Teile in die Montage
liefern.«

Ausriister Hand in Hand
mit dem Kunden

Bereits seit mehreren Jahren gehen
Hali-Biiromobel und die Unternehmen
der Homag Group gemeinsame Wege.
Der zustindige Homag-Projektleiter
Norbert Létzer bezeichnet den ganzen
Prozess und die daraus entstandene
Hightech-Anlage als ein Gesamtkunst-
werk. ,Kundenwiinsche zu erfiillen ist
unsere Leidenschaft. Vor allem mit
Kunden wie Hali, die uns technisch
weiterbringen, stellen wir uns neuen
Herausforderungen gerne.“, so Létzer.

Malgeblich am Bau der Anlage betei-
ligt waren neben der Homag Holzbear-
beitungssysteme GmbH die Unterneh-
men Bargstedt Handlingsysteme GmbH
fiir die Lager- und Stapeltechnik, die
Holzma Plattenaufteiltechnik GmbH
und die Weeke Bohrsysteme GmbH.
,Wir haben es durch eine hervorragen-
de Kooperation geschafft, die komp-
lexen Anforderungen zu erfiillen und
dariiber hinaus maximale Flexibilitat
und eine mannlose Fertigung zu errei-
chen.“

«lgel-Puffer” wird der vollautomatische
Etagen-Speicher auch genannt, der
zwischen Sdge und KantenstraBe plat-
ziert ist.



