En investering i et
avanceret ilaegnings- og
lagersystem har reduceret
materialeforbruget,
minimeret
programmeringstiden

og ikke mindst fjernet
mange tunge loft hos
inventarsnedkeri i Rodovre.

Af Peter Friis

- Allerede nar jeg sidder ude hos kun-
den, har jeg glaede af det nye system,
forteeller Mads Raaschou.

Han refererer til et system til ileegning,
handtering og lagring af plader, som
Raaschou Inventarsnedkeri i Redovre
har investeret i.

- Vifolte selv, at nogle opgaver var me-
get omsteendelige og havde samtidig
mange tunge lgft pa snedkeriet, fort-
seetter Mads Raaschou, der kontakte-
de Erik Heilmann fra Slejpner, for at
finde en lgsning.

Pladerne sendes hen,

hvor de skal bruges

Erik Heilmann forklarer, at der meka-
nisk set er tale om et pladehandte-
ringsanlag, hvor kran med sugekop-
per handterer rapladerne lige fra de
modtages, til de skal bruges i den kon-
krete bearbejdning.

Plader lagres pa et sakaldt kaoslager,
hvor styringen af lageret altid ved,
hvor den enkelte plade befinder sig.
Erik Heilmann vil dog hellere bruge ud-
trykket »selvteenkende lager«, da syste-
met hele tiden optimerer pa placeringen
af de enkelte plader, sa de, der skal bru-
ges farst, ogsa er de letteste at fa fat pa.
- Og den sortering kan sagtens forega,
nar vi ikke er der. Lageret ved nemlig,
hvad vi skal producere dagen efter og
rykker selv rundt pa pladerneilgbet af
natten, supplerer Mads Raaschou.
Efter investeringen i pladehandte-
ringssystemet har virksomheden faet
foretaget en frivillig arbejdsmiljgun-
dersggelse. Her kan man se, at maeng-
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Ndr et emne er under produktion, bliver der efter hver bearbejdning pasat en maerkat,
hvor det tydeligt fremgar, hvilken ordre emnet skal bruges til og hvilke bearbejdninger, der

videre skal forega.

den af lgft er mere end halveret, og
alle de tunge skaeve loft er flernet fra
maskinsnedkerens arme.

Tidligere lgftede han i snit omkring
otte tons om dagen og mange af disse
var bestemt ikke saerligt ergonomiske.
- Det var ikke mindst for at undga disse
tunge lgft, at vi investerede i systemet,
men vi har faet mange andre fordele,
mener Mads Raaschou og henviser
blandt andet til den software, der fgl-
ger med anlaegget.

Erik Heilmann forklarer, at softwaren
registrerer alle materialer og skaber et
godt overblik over lageret.

- Uanset om de forskellige plader i
princippet ligger i samme bunke, kan
anleegget uden problemer finde den
bedste plade til opgaven, siger han og
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Meaerkaten indeholder en Barkode, der blot
skal scannes ved CNC-maskinen, som sd
ved n@jagtigt hvilke bearbejdninger, der
skal foretages.

papeger, at kald efter plader bade kan
ske fra savens optimeringsprogram,
fra en CNC-maskine eller fra den ope-
ratar, der skal bruge en bestemt plade.

- Dette giver et godt og hurtigt mate-
rialeflow i virksomheden, hvor ogsa

resterne handteres optimalt.

Meget faerre restplader

Netop det med resterne er blandt de
egenskaber, som Mads Raaschou
fremhaever.

- Med en sa forskelligartet produktion
som vores er det ikke altid til at over-
skue, hvilken plade der bedst passer til
opgaven. Og det er ikke optimalt at
bakse en plade ud for sa at finde ud af,
at den er to centimeter for kort. Derfor
var vi alle mest tilbgjelige til at tage fat
i en ny plade hver gang og det gav en
hel del rester, forklarer han.

- Men det er slut nu. Alle stumper er
definerede og systemet sgrger hele ti-
den for, at du far den plade, der passer
bedst til opgaven. Vores restlager er
derfor naesten ikke eksisterende.

Skabet konstrueres

ude hos kunden

Som det mest imponerende i syste-
met fremhaever Erik Heilmann kon-
struktionssoftwaren CabinetControl.
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- Med dette har inventarsnedkeren et
vaerktaj, der spaender fra salgs- og pree-
sentationsfasen til oprettelse af snitpla-
ner og generering af CNC-programmer.
Mads Raaschou er enig i, at netop soft-
waren er blevet en vigtig del af hans
arbejde i dag. Han fortaeller, hvordan
han nu kan sidde ude hos kunden og
pa bagrund af de konkrete mal af rum-
met konstruere og vise ngjagtigt, hvor
og hvordan skabene i eksempelvis
kagkkenet vil komme til at se ud.

- Jeg modulerer kakkenet pa den baer-
bare, sa kunden kan se de enkelte mo-
duler og ogsa far en egentlig rumop-
fattelse, siger Mads Raaschou.

Nu trykker vi pd en knap

Tidligere var produktionsgangen sa-
dan, at tegningerne ude fra kunden
blev videregivet til produktionslede-
ren, der sa ville udarbejde produkti-
onslister, skaeresedler osv.

- Nu trykker vi pa en knap, siger Mads
Raaschou og forklarer, at systemet ge-
nererer snitplan, udregner hvor mange
meter kantliste, hvor mange og hvilke

Pladehdandteringsanlaegget har en kran med sugekopper, der handterer rapladerne lige
fra de modtages, til de skal bruges i den konkrete bearbejdning.

des en stump pa lageret, bruges den
altid, fer der tages hul pa en ny plade.

Alle emner er registrerede

Nar et emne er under produktion, bliver
der efter hver bearbejdning pasat en
maerkat, hvor det tydeligt fremgar, hvil-
ken ordre emnet skal bruges til og hvil-
ke bearbejdninger, der videre skal fore-
ga. Meerkaten indeholder ogsa en Bar-
kode, der blot skal scannes ved CNC-

plade staende, man ikke rigtig ved,
hvad skal bruges til.

Han konkluderer, at virksomheden har
faet meget mindre spild, bedre ergo-
nomi og en betydeligt bedre oversku-
elighed pa pladelageret.

- Vi er kort fortalt blevet frygteligt me-
get mere effektive, slutter Mads Raas-

chou.
L

typer plader, der skal bruges osv. maskinen, som sa ved ngjagtigt hvilke Kort om
- Og bagefter sgrger systemet ogsa for, bearbejdninger, der skal foretages. Raaschou
at ordrerne optimeres, sa vi bruger - Det er skide smart, siger Mads Raas- Inventarsnedkeri A/S

praecis de ravarer, der passer praecist til
den konkrete opgave. Og hvis der fin-

chou med et stort smil.
Han tilfgjer, at man aldrig mere har en
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Der er sket meget for Mads Raaschou i de
10 ar, der er gdet, siden han kerte rundt

i sin Berlingo og lavede inventar. | dag
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medarbejdere pa lokaliteterne i Redovre.
Snedkeriet er i dag beliggende i de lokaler
som Jorgen Christensen Snedkerier havde
indtil 2009. Raaschou har ogsa ansat en
del af medarbejderne fra denne virksom-
hed og bevaret en del af produktionen.

- | sagens natur ville vi gerne forsyne de
kunder, som Jergen Christensen Snedke-
rier gjorde. Og vores filosofi med hajest
mulige kvalitet er stadig den samme, som
da jeg startede som selvstaendig i 2002.

- Jeg havde egentlig ikke planer om, at vi
nogensinde skulle vaere mere end fem-
seks mand, men det er gdet godt og vi har
haft nok at lave, siger Mads Raaschou, der
fortsat papeger, at starrelsen pa virksom-
heden bestemt ikke er et mal i sig selv.

- Vi er vokset stet og roligt indtil 2009,

| e e S hvor vi tog et starre spring med flytnin-
| e R[S Vol | = gen til de nye lokaler. Men det handler
“ __i — =TT o Lt fortsat om engagement og at have lysten
. ] O e thnton til at skabe noget, vi kan veere stolte af.
S o D ) = — Med CabinetControl softwaren kan Heldigvis tyder alt fortsat pa, at vi har
—_— o tom a1 e | inventarsnedkeren sidde ude hos ramt en niche, hvor kunderne har en
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St at vi ikke kan lgse det, mener han.
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