SPECIAL HOLZWERKSTOFFE

Mehr Effizienz
im MDF-Werk

Der Laminate Park, ein Joint Venture zwischen Sonae Industria und dem
FuBbodenhersteller Tarkett, betreibt eines der weltweit modernsten,
vollstufigen Produktionswerke fir Laminatbéden. Was in der Laminat-
fertigung bereits realisiert wurde, soll nun auch im MDF-Werk umge-
setzt werden: die Implementierung der Lean-Manufacturing-Methode.

Oben: Die auf 38 m verlangerte
Conti-Presse von Siempelkamp
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s war ein ereignisreicher Spét-
sommer fiir den Laminate Park:
Emmanuel Pinto {ibergab den ge-
meinsamen Chefsessel an Zweit-
geschdftsfiihrer Pedro Sa Cunha; Klaus
Schug, der zuletzt acht Jahre lang das
MDF-Werk leitete, verlieB das Unterneh-
men ebenfalls. Tim Schédfer, bisheriger
Werksleiter Laminat, {ibernahm mit Aus-
scheiden Schugs die Gesamtwerkslei-
tung. Im MDF-Werk hat der 39-J&hrige

GroRes vor: Auf die Fahne hat er sich die
konsequente Implementierung der Pro-
duktionsmethode ,Lean Manufacturing“
geschrieben. Diese wurde 2008 vom ehe-
maligen Geschéftsfiithrer Pinto initiiert
und von Schéfer zunéchst als Keimzelle
im damals neu errichteten Laminatwerk
realisiert. Flir die Leser der HK hat der
Diplomingenieur zu Papier gebracht, was
im Laminatwerk bereits umgesetzt wur-
de und im MDF-Werk nun folgen soll:

,Durch die Umstrukturierung des Lami-
natwerks nach dem Lean-Konzept haben
wir es geschafft, die Krise zu {iberstehen.
Technisch war das frisch erbaute, 2007
in Betrieb genommene Werk auf dem
neuesten Stand, wirtschaftlich war die
Sicht jedoch von dunklen Wolken ge-
tribt. Qualitdts- und Verfligbarkeitspro-
bleme liefen uns zunehmend in die Ver-
lustzone rutschen. Besonders die anfalli-
ge Maschinentechnik in Schliisselpositio-
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nen und die Unerfahrenheit der neuen
Mitarbeiter stellten echte Herausforde-
rungen dar. Mit detaillierten Qualitéts-
analysen, sowohl Anlagen- als auch Pro-
duktspezifisch, fiel der Startschuss zur
Schlankheitskur. In Trendanalysen erfass-
ten wir alle Griinde fiir Unterqualitdten
und gliederten die Hauptursachen fiir
Ausschuss bzw. B-Ware in Paretos auf.
Aus den gewonnenen Resultaten leitete
das Management Erste Hilfe Mafnahmen
ab: Ein  First Part Good‘-Prozess wurde
implementiert und klar festgelegte Akti-
onspldne definiert. Neben technischen
Aktionen wurde auch die Mitarbeiterbe-
teiligung fokussiert. Die Entscheidung
das Band zu stoppen wird nun dort ge-
troffen, wo sie ausgeldst wird: am Band.
Nach einer anstrengenden Anlaufphase
wurden die Qualitétsziele erreicht. Visual
Management Methoden und wdchentli-
che Teammeetings liefern auch weiterhin
Input fiir den KVP und sorgen dafiir, dass
jeder zu jeder Zeit weil, wo er steht.
Den ,First Part Good‘-Prozess konnten
wir im MDF-Werk bereits einfiihren.
Nun gilt es die Beteiligung der Mitarbei-
ter zu systematisieren.

Eine weitere Herausforderung bestand in
der Verfiigbarkeit von Schliisselmaschi-
nen. Zur realistischen Zielvereinbarung
kategorisierten wir alle Griinde flir Still-
stinde in Wochentrends und ermittelten
historische  Durchschnittswerte.  Fiinf
konkrete Lean-Projekte bzw. -Workshops
sollten zur Zielerreichung fithren: Durch
die klare Analyse der verschiedenen
Schichtleistungen motiviert, starteten wir
ein grofl angelegtes Motivations- und Or-
ganisationsprogramm; professionelle Un-

Der Blick auf die
wochentliche
Trendanalyse aller
Unterqualitaten
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terstiitzung erhielten wir dabei durch
den Personlichkeitstrainer Axel Germek.
Coaching, Schulung, klare Verantwortun-
gen, regelmdRige Mitarbeitergesprache
und die Einfiihrung einer Skillmatrix bil-
den den Kern des Programms. Um die
Stabilitdt im Pressprozess zu erhohen,
flihrten wir gemeinsam mit den besten
Linienmitarbeitern detaillierte Stéranaly-
sen der KT-Pressen durch, was wir auch
beibehielten. Ein Ishikawa-Diagramm lie-
ferte Input fiir Material- und Produktopti-
mierungen. Durch den Einsatz einer
SMED-Analyse konnten unsere Mitarbei-
ter bisheriges Wege-Muda aufspiiren und
eliminieren; die Ristzeiten eines Vor-
gangs wurden so halbiert. Stabilitdtspro-
bleme in der Verpackung l6sten wir mit
Hilfe einer Problemldsungsstory und dem
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Tim Schéfer, Ge-
samtwerksleiter
des Laminate
Parks, setzt auf Le-
an Manufacturing

wiederholten Fragen nach den Ursachen.
,5W* ist hier ein Schlagwort. Zur Verbes-
serung der Lackqualitdt organisierten wir
eine groBe, in der Belegschaft anfangs
umstrittene Instandhaltungsaktion. Auch
das Management griff zum Putzlappen,
um die Anlage zu reinigen und dabei zu
untersuchen. Beim Lean-Konzept liegt
der Schliissel zum Erfolg im Umdenken
der Mitarbeiter. Gemeinschaftsaktionen
mit Symbolcharakter sind daher nicht zu
unterschdtzen und auch fiir das MDF-
Werk geplant.

Da mehr Verantwortung in der Regel
auch mehr Know-how erfordert, fiel im
Laminatwerk vor kurzem der Startschuss
zum ,Laminate Training Park‘, ein einzig-
artiges Schulungssystem mit dem Ziel ei-
ner moglichst breiten Einsetzbarkeit der
Belegschaft. Unabhéngig von der hierar-
chischen Stellung ernannten wir fiir je-
den Anlagenabschnitt Maschinenspezia-
listen, deren erste Aufgabe die Erstellung
eines Schulungskatalogs war. Zusdtzlich
fungieren die Spezialisten als Trainer. Je-
der Mitarbeiter hat eigenverantwortlich
dafiir Sorge zu tragen, innerhalb eines be-
stimmten Zeitraums jeden Trainingsab-
schnitt zu durchlaufen. Fihlt er sich fit
genug, kann er sich bei unseren hauseige-
nen Auditoren zur Priifung anmelden.
Aus der Not fehlender Ausbildungsgange
konnten wir so eine Tugend machen.
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