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Fehlerhafte Teile verärgern nicht nur den Kunden, sondern bremsen auch den
Produktionsfluss und schlimmstenfalls die Auslieferung. Um dies zu vermeiden,
hat Ballerina-Küchen in eine neue Technik investiert: Mit dem Inline-Scanner zur
Vermessung von Fronten in Kombination mit einem Sortierlager, das auftrags -
genau zuliefert, wurde die Rekla-Quote deutlich gesenkt.

Ballerina-Küchen: Weniger Fehler mit dem Inline-Scanner

Abläufe ohne Fehl-Anzeige

haben wir uns 2009 auf der Ligna
umgesehen und sind mit der Fir-
ma Bargstedt ins Gespräch ge-
kommen. Die ihrerseits Hecht
Electronic mit ins Boot gebracht
haben. Denn uns schwebte nicht
nur eine Veränderung im Lager -
bereich vor. Gleichzeitig interes-
sierten wir uns für die Möglich-
keit, die Fronten, die in dieses
 Lager laufen, vorab zu vermessen,
um damit die Qualität zu kon -
trollieren.“

Rund 2.500 Fronten verarbeitet
Ballerina-Küchen tagtäglich, vor
der rund 2,5 Mio. Euro teuren In-
vestition wurden diese händisch
abgepackt. Was immer wieder
auch Probleme mit sich brachte.
Seit der Inbetriebnahme der Scan-
ner-Lager-Kombination zu Beginn
dieses Jahres werden sämtliche
Fronten aller Vorlieferanten erst
geprüft und anschließend vollauto-
matisch chaotisch bis zu zwei Tage
eingelagert, um sie dann zur Fer-
tigstellung einer Kommission der
Produktion wieder zuzuführen.

Der Inline-Scanner von Hecht
Electronic sorgt nun im Vorfeld
dafür, dass nur einwandfreie Fron-
ten ins Lager kommen und fehler-
hafte Teile nicht weiter in den Pro-
duktionsablauf gelangen. Sechs
Teile pro Minute laufen unter einer
farbunabhängigen Kamera hin-

Die Qualitätssicherung bleibt
für viele Unternehmen der
Möbelindustrie ein „heißes

Eisen“: Trotz der Erkenntnis, dass
die Implementierung bestimmter
Technologien die Anzahl der
 Fehlteile innerhalb der Produktion
senken oder sogar vermeiden
 würde, machen sich die wenigsten
konkrete Gedanken. Ganz anders
Ballerina-Küchen: Schon 2011 in-
stallierte der Hersteller ein neues
Kommissionierlager von Barg-
stedt in Verbindung mit einem
vorgeschalteten Inline-Scanner
der Firma Hecht Electronic.

„Wir haben in den Jahren 2008
und 2009 festgestellt, dass der An-
teil der kommissionierten Teile
bei uns immer mehr anstieg. Frü-
her konnten wir bis zu 75 Prozent
aus dem Blocklager bedienen,
aber mit einer immer höheren Va-
riantenvielfalt wurde dies zuneh-
mend unmöglich. Dazu kam, dass
wir uns dafür entschieden haben,
kein unnötiges Kapital mit großer
Lagerhaltung binden zu wollen.
Mittlerweile kaufen wir Fronten
komplett zu, arbeiten mit 80 Pro-
zent Tagesware von Lieferanten,
die geografisch glücklicherweise
in der Mehrzahl nicht weit weg
von uns produzieren“, berichtet
Heiko Ellersiek, technischer Ge-
schäftsführer bei Ballerina. „Also

durch, dabei wird automatisch die
Breite, Länge und Winkeligkeit
der Fronten erfasst und mit den
hinterlegten Daten abge glichen.
Die Toleranzen für die Fronten
legte Ballerina-Küchen entspre-
chend der von der AMK ausgege-
benen Norm fest. Bei Glasfronten
werden sogar die Bohr löcher für
die spätere Befestigung der Griffe
kontrolliert. Entspricht ein Teil
nicht der Norm, so gibt der Bild-
schirm am Scanner mittels roter
Farbe ein Signal und der Anlagen-
bediener in diesem Bereich sor-
tiert das fehlerhafte Teil aus. Kor-
rekte Fronten wandern weiter ins
Lager. Auf diese Weise wird eben-
falls kontrolliert, ob die vorab
 gelabelten Fronten den Auftrags-
daten entsprechen.

Das Sortierlager der Homag-
Group-Tochter Bargstedt ent -
stand auf einer Grundfläche von
1.000 qm und besitzt 12.500 Plät-
ze. Die Besonderheit: Auf jedes
einzelne Teil in dem Hochregal -
system kann direkt zugegriffen
werden. So ist sichergestellt, dass
alle Küchenfronten in korrekter
Reihenfolge für die Montage -
linien bereitstehen, und zwar pass-
genau zur geplanten Auslieferung
der Küche. Wenn die Bauteile be-
nötigt werden, dann werden sie
automatisch an ihrem Lagerplatz

Ballerina-Küchen profiliert sich
bereits mit Alleinstellungsmerk-

malen wie dem beidseitig be-
schichteten Korpus, der 8 mm
starken, geschraubten Rück-
wand oder exklusiven Ritzen-

hoff-Glasfronten. Jetzt will der
Küchenhersteller aus Röding-

hausen beweisen, dass er auch
bei der Reduzierung der Fehler-

quote die Nase vorn hat.   
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abgeholt und zur zentralen „Aus-
gabe“ gebracht. Dort übernimmt
ein Roboter, der die Fronten einer
Kommission in spezielle Horden-
wagen einsortiert. Für Kurzteile
stehen dort 46 Plätze zur Verfü-
gung, bei längeren Fronten muss
die obere Stellfläche eingeklappt
werden, was der Maschinenbedie-
ner im Vorfeld mittels Bildschirm-
anzeige erkennt.

Diesen umfangreichen Abläu-
fen liegt die Software „Wood-
trans“ zugrunde: Sie steuert den
gesamten Transport, die Hoch -
regale und die integrierten Ma-
schinen – auch den Inline-Scanner
im Vorfeld der Einlagerung. Alle
Teilebewegungen und die gesamte
Datenbasis sind in Echtzeit im
MS-SQL-Server abgelegt, damit
eine optimale Integration zur
 kundenseitigen EDV- und ERP-
Umgebung gewährleistet ist.

Integrierte Produktionslisten-
Editoren ermöglichen einen Vor-
lauf von mehreren Tagen, um den
Teilespeicher bestmöglich zu nut-
zen und den Montagestart mit den
richtigen Teilen zum idealen Zeit-
punkt in der optimalen Reihen -
folge zu versorgen.

„Dieses Projekt hat dazu ge-
führt, dass die Zusammenarbeit
mit unseren Vorlieferanten noch
intensiver geworden ist, schließ-
lich wollen auch sie Reklamatio-
nen schon zu einem frühen Zeit-
punkt vermeiden“, so Ellersiek.
„Es gibt jetzt eine noch kontinu-
ierlichere, gleichbleibend hohe
Qualität. Wir haben mit allen Lie-
feranten etwa ein Jahr auf den
Einsatz mit dem Scanner hinge -
arbeitet, und auch jetzt hilft uns
das System bei Problemen weiter.
Denn durch die genaue Dokumen-
tation der fehlerhaften Teile lassen
sich Auswertungen erstellen, die
wir auch gerne an die Vorlieferan-
ten weitergeben.“

Unterm Strich hat die Investi -
tion laut Ellersiek sehr viel Ruhe
in die Fertigung gebracht. „Früher
ist ein Fehler häufig erst sehr viel
später im Produktionsfluss aufge-
fallen, im Zweifelsfalle galt es
dann immer in kürzester Zeit und
manchmal mit vielen Umständen
zu reagieren – denn ein Fehler soll
sich bei uns keinesfalls bis zum
Endkunden fortsetzen. In jedem
Fall war aber der normale Ablauf
erst einmal gestört, Teile oder gan-
ze Aufträge mussten zur Seite ge-
stellt werden.“

Sind mit ihrer engen Kooperation bei
der Qualitätssicherung einen großen
Schritt weitergekommen: Michael
Hettich, Vorstand von Hecht Electro-
nic, und Heiko Ellersiek, Technischer
Geschäftsführer von Ballerina-
 Küchen (v. l.). Mit der Scannertechnik
wurde eine Kontrollinstanz geschaf-
fen, die nur fehlerfreie Fronten pas-
sieren lässt. Diese werden mittels
Roboter sortiert und gehen automa-
tisch in einen Hordenwagen und ins
Lager. Auch hier wird der Zeitpunkt
für die Ausfuhr aus dem Lager elek-
tronisch gesteuert.

Mittlerweile gibt es in der gan-
zen Produktion im Schnitt nur
noch maximal drei Fehlteile am
Tag. „Eine absolute Traumzahl“,
findet Ellersiek. „Null bis drei
Fehlteile – und das kann eine
Schraube genauso wie eine fehlen-
de Front, ein Korpus oder ein Ku-
gelschreiber sein – das sind Werte,
mit denen hätten wir im Vorfeld
kaum gerechnet. Jeden Tag werden
immerhin knapp 9.000 Teile über
den Versand gescannt. Die Scan-
ner-Lager-Kombination hat uns ei-
nen unglaublichen Schub gegeben,
für uns hat sich die Investition sehr
schnell amortisiert.“ Doris Bauer 
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