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Sanipa: Investierte in eine vollautomatische 3D-Fronten-Fertigungslinie

Jede Stuckzahl

effizient produzieren

Von der Rohplatte bis hin zur fertigen Badmobelfront — ohne manuelles
Eingreifen eines Mitarbeiters. Diese Vision erfiillte sich der Badmaobel-
Produzent Sanipa. Gemeinsam mit Wemhoner entwickelten die Bayern
eine vollautomatische und vollvernetzte Anlage. Und erh6hten mit dieser
Investition die Kapazitaten der Produktion um ein Vielfaches.

>Unten links: Der Sor-
tierspeicher nach dem
Plattenzuschnitt.
Mitte: Chargenbildung
fiir das Verpressen.
Rechts: Der Spritzrobo-
ter benetzt erst die
Kanten, dann die
Flachen und noch ein-
mal die Kanten.
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en Spagat zwischen Serie

und LosgréBe 1 beherr-

schen — das ist Alltag fir

Sanipa. So entstehen bei
dem im Jahr 2008 von Villeroy &
Boch (bernommenen Unterneh-
men Badmaobel-Programme, die in
der DACH-Region im Sanitarfach-
handel unter der Marke Sanipa
vertrieben werden. Gleichzeitig
bekommt alles, was in den welt-
weiten Export geht, ein Villeroy-&-
Boch-Label. Darliber hinaus produ-
ziert Sanipa auch exklusiv Mébel
fir das Mutterunternehmen, die
iber die dortigen Vertriebskandle
laufen. Hier ist der Bad-Spezialist
ein  LosgroBe-1-Produzent, bei
dem kundenindividuelle Mébel aus
einzelnen Kundenprojekten gefer-
tigt werden. Ubergeordnet denkt
das Unternehmen zwar in Produkt-
linien, in der Realitat handelt es
sich allerdings um einen Sonder-
mobelbau nach Kundenwunsch —
sowohl was die Farbgebung als

auch Lange, Breite, Hohe und Tiefe
der Mobel angeht. Dementspre-
chend ist eine hochste Effizienz
der Prozesse gefordert.

Doch bis vor Kurzem war die
Frontenproduktion ein absoluter
Engpass — Sanipa musste dort
dringend investieren. Die Idee:
eine MDF-Rohplatte aufzulegen
und am Ende der Produktionsstra-
Be eine fertige Front vom Band zu
nehmen. Diesem Ideal ist Sanipa
sehr nahegekommen, denn zwi-
schendrin erfolgt lediglich eine
Kontrolle, ansonsten sind die Ab-
ldufe maximal automatisiert.

Umgesetzt wurde das Projekt,
bei dem Sanipa rund 4 Mio. Euro
investierte, mit Wemhoner als Pro-
jektpartner der gesamten Anlage.
,Es gab in der Vergangenheit ei-
nen guten Kontakt durch ein ande-
res Projekt, bei dem Wemhéner mit
im Gesprach war. Darum hatten die
Herforder bei uns fir das drei-
dimensionale ~ Beschichten  von

Fronten gleich eine gute Ausgangs-
position. Die Losung, die wir letzt-
lich gemeinsam entwickelt haben,
wurde in dieser Form bisher nir-
gendwo realisiert”, erklart Michael
Wiesbeck, Werkleiter von Sanipa.

Dabei zielte das Wemhdoner-
Projekt absolut Richtung Losgro-
Be 1. Zwar entstanden die Fronten
auch vorher individuell, allerdings
wurden Lose zu Pulks zusammen-
gefasst und die Produktionspla-
nung ging nicht so tief wie heute.
Hinzu kamen die begrenzten Kapa-
zitdten — der Hauptgrund fir die
Investition. Die sich diesbeziiglich
auszahlt, denn heute fertigt Sanipa
die rund 250.000 Folienfronten pro
Jahr an fiinf Werktagen einschich-
tig. Statt wie friher an sieben Ta-
gen in drei Schichten.

Das Kernstlick der neuen Fron-
tenlinie ist die Wemhoner-Mem-
brantiefziehpresse mit Paternoster
flir 16 Folienrollen, Wender und
automatischen Ausschnitt der fer-

>O0ben: Das
Herzstiick der
neuen Anlage, die
Membrantiefzieh-
presse von Wem-
honer. Rechts:
Michael Wiesbeck,
Werkleiter bei
Sanipa (links) und
Detlef Hanel von
Wemhoner.

tigen Teile, wichtige Stationen sind
allerdings auch der davor liegende
Sortierspeicher, der Reinigungs-
automat, der Kleberoboter und
ein Etagentrockner.

Der Produktionsfluss ist heute
folgender: Alle Auftrdge werden
eine Woche im ERP-System ge-
sammelt, dann erfolgt die Ver-
pressoptimierung unter Ber{ick-
sichtigung von Zeit und Folientyp
der Wemhéner-Anlage fiir das bes-
te Lagebild der bendtigten Teile.

-
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Hieraus ergeben sich spezielle La-
gebildnummern, die an das ERP-
System zurlickgehen. Dann geht
der Auftrag an die Zuschnittopti-
mierung fiir die ideale Auftren-
nung der Platten mittels Nesting.
Den Startschuss fiir die eigent-
liche Produktion gibt letztlich die
Auslieferungswoche. Es sind drei
Verladetage vorgesehen und ent-
sprechend wird die Produktion ge-
steuert. Eine Woche vor der Verla-
dung beginnt die Vorfertigung. Ein

Kundenauftrag ist in der Regel
nach drei Wochen ab Auftragsein-
gang beim Kunden.

Erfolgt das ,Go” fir die Ferti-
gung, bekommen die Werkstiicke
nach dem Lagebild-orientierten
Zuschnitt ihren Barcode mit allen
relevanten Informationen fir die
nachfolgenden Produktionsschritte
und kommen in den Sortierspei-
cher. Dieser ,Puffer” wiederum
lagert in Richtung Wemhéoner-
Anlage aus, wenn ein Lagebild

komplett vorhanden ist. Kein Mit-
arbeiter muss in diesem Prozess
einzelne Teile scannen, einem Hor-
denwagen entnehmen oder auf
die Anlage legen. Alles lauft voll-
kommen automatisch.

Nach dem Verpressen werden
die Teile gedreht und automatisch
ausgeschnitten. Erst am Ende der
ProduktionsstraBe wird das ein-
zelne Teil wieder gescannt, denn
die Qualitatskontrolle durch einen
Mitarbeiter entscheidet, was ein

>Ganz links: So sehen
die fertigen Teile aus,
nachdem sie ausge-
schnitten wurden. Da
die Teile dazu gewen-
det werden, ist die
Sichtseite unten und
der Barcode auf der
Riickseite zu sehen.
Rechts: Qualitatskon-
trolle durch einen
Sanipa-Mitarbeiter.
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>Egal welche
GroBe, Farbe oder
Form: Sanipa hat
sich anlagenseitig
darauf eingestellt,
alle Frontenvarian-
ten der produzier-
ten Badmaobel in
LosgroBe 1 herstel-
len zu kénnen. Und
das mit einem ho-
hen Durchsatz fiir
groBe Kapazitaten.
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Fehlteil ist und wel-
ches Teil einen Auf-
trag vervollstandigt.
Der Weg der Teile
wird automatisch
Uber ,Way-Point”
rickgemeldet, so
ist jederzeit be-
kannt, welches Teil
wo ist. Und der
Barcode gibt natiir-
lich alle notwendi-
gen Informationen
wie Folienart, GroBe des Teiles,
Klebeauftrag und Ahnliches vor.

Das System geht so weit, dass
die gesamte Anlage stoppt, wenn
Einstellungen per Hand verandert
werden — bei Folienwechsel oder
Ahnlichem. In solchen Fallen muss
der Anlagenbediener die Einstel-
lung quittieren, erst dann lduft die
Anlage weiter.

Auf die neue ProduktionsstraBe
folgt ein Halbfabrikatelager, damit
am Ende die komplette Kun-
denkommission zusammengefuhrt
werden kann. Der Korpus der Bad-
schrénke entsteht ebenfalls in
Treuchtlingen, vor dem anvisierten
Verladetag werden entsprechend
alle Teile zum Madbelstlick , mitei-
nander verheiratet” und verlade-
fertig gemacht.

Neben der Verarbeitung von
geraden Teilen mit Materialdicken
von 8 bis 38 Millimetern und Ab-
messungen von 80 x 80 Millime-
tern bis zu 1.200 x 2.500 Millime-
tern bei bis zu 1.050 Teilen pro
Schicht hat die Wemhoner-Anlage
noch eine Besonderheit: In einer
separaten Kammer hinter der
Presse lassen sich spezielle, bei-
spielsweise runde Geometrien mit
Werkstoffhdhen bis zu 120 Milli-
metern verarbeiten.

Eine der groBten Herausforde-
rungen war die Software der An-
lage — eine solch umfangreiche,
komplett vernetzte Anlage ist
durchaus kein Tagesgeschaft”, be-
richtet Detlef Hanel, Produktmana-
ger bei Wemhdéner, der das Projekt
ab dem ersten Gesprach begleitet
hat. ,Zudem waren auch ganz in-
dividuelle Probleme zu I8sen. Bei-
spielsweise der Transport der Ein-
zelteile. Eigentlich werden Schubla-
denfronten mit der langen Seite
nach vorne gefordert. Das klappt
aber nicht, weil der Ubergang von
den einzelnen Tischen es nicht zu-
[asst. Wir mussten also etwas ent-
wickeln, damit solche Teile vorab
gedreht und direkt vor der Char-
genbildung zur Verpressung zu-
riickgedreht werden, damit die Ver-
pressung optimal funktioniert.”

Entscheidend ist natiirlich auch
das Vermeiden von hohen Zeitver-
lusten durch das Umriisten beim
Folienwechsel. ,Im Paternoster
halten wir 16 Folien bereit. Bei uns
dominieren Hochglanzfolien, etwa
60 Prozent davon sind weiB. Die
restlichen Prozente verteilen sich
auf 18 weitere Farben beziehungs-
weise Folienarten. Nach jedem La-
gebild die Folie zu wechseln ware
nicht effektiv. Allerdings miissen
wir immer auch die Fehlteile be-
riicksichtigen und  dementspre-
chend manchmal die Effizienz hin-
tenanstellen, wenn ein ausgemus-
tertes Teil schnell nachproduziert
werden muss”, so Wiesbeck. Rund
sechs Prozent Fehlteile hat Sanipa
derzeit, arbeitet allerdings gemein-
sam mit Wemhoner daran, diese
Rate noch zu senken. Wiesbeck
weiter: ,Friher lag der Ausschuss
im zweistelligen Bereich. Hoch-
glanz ist einfach eine besondere
Herausforderung, obwohl die Teile
bei uns ab der Klebstoffapplikation
sogar eingehaust transportiert
werden, um das Eindringen von
Staub zu vermeiden. Eine Hoch-
glanzoberflache verzeiht nichts.”

Um die Verpressung auch bei
»Schnellschiissen” mdglichst mate-
rialsparend zu halten, entschied
sich Sanipa flr eine Membranpres-
se mit ,Variosize”. Ahnlich einer
modernen  Kofferraumabdeckung
im Auto kann das Pintablett hier
nur so weit aufgezogen werden,
wie es die gelegten Teile bediirfen.

L, Wir haben mit Wemhoner den
richtigen Partner gewahlt, genieBen
einen permanenten Support und
auch bei Problemen gab es bislang
immer sehr zligig eine Losung”, re-
stimiert Wiesbeck. ,Neben der ge-
stiegenen Produktivitdt sind die
Mitarbeiter grundlegend entlastet
und nicht mehr mit dem Handling
befasst, sondern mit dem Produzie-
ren von Teilen. Das Ganze hat sehr
viel Ruhe in das Unternehmen ge-
bracht, wahrend wir in den Jahren
davor mit dem Drei-Schicht-Betrieb
immer am Limit liefen.”

Uberzeugt hat letztlich auch die
verhdltnismaBig kurze Zeit der Pro-
jektplanung, Umsetzung und Inbe-
triebnahme der Anlage. Im Oktober
2013 fand das erste Gesprach bei
Sanipa statt, rund vier Monate spa-
ter stand das finale Konzept. Das
begeisterte alle Beteiligten inklusive
dem technischen Direktor bei Ville-
roy & Boch, Jiirgen Kehling.

Dann ging es an das Fein-
tuning, um die Anlage in die beste-
henden Produktionshallen zu inte-
grieren. Die Gebdude gaben durch
Stiitzen und Raumhcéhen Rahmen-
daten fir die Maschinen und An-
lagenteile vor, die vielfach eine
Herausforderung waren. Dieser
Anpassungsprozess dauerte noch
einmal etwa drei Monate.

Die Lieferzeit nach Auftrags-
erteilung umfasste knapp sechs
Monate. Sie war laut Wiesbeck
.eine Operation am offenen Her-
zen”, denn sie erfolgte parallel zur
laufenden Produktion auf der alten
Anlage. Auf diese Weise konnten
immer nur Teile der Hallen freige-
macht und fir die neuen Maschi-
nen vorbereitet werden, und erst
als die Folienpresse im Marz 2015
auf Leistung war, erfolgte der Ab-
bau der Altanlage und die Anliefe-
rung des Kleberoboters und der
Birststation. Danach konnte die
Verbindung zum Sortierspeicher
komplett geschlossen werden.

Sehr beeindruckend: Bis zum Er-
reichen der vollen Leistung vergin-
gen nur wenige Wochen. , Mittler-
weile sind wir langst in dem Korri-
dor an Kapazitdt angekommen, den
wir bei den Vertragsverhandlungen
vereinbart haben”, sagt Wiesbeck.
,Und haben definitiv noch Luft
nach oben, wenn die Produktivitat
weiter ansteigt.” Doris Bauer



