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Bei Multiwdnden werden kiirzere Wan-
de zusammen auf eine lange Schwelle
und den Obergurt mit je etwas Abstand
zusammengehdngt. Die durchgehende
Schwelle wird zwischen den einzelnen
Wandelementen mit einer «Sollbruchstel-
le» versehen, wie es bei Tiiren auch {iblich
ist. Somit konnen kleine Wandelemente
wie Perlen auf der Schnur aneinanderge-
reiht und als eine grosse Wand gefertigt,
transportiert und manchmal bis mit dem
Kran auf das Stockwerk gehoben werden.

Vorteile oft grésser als gedacht

Die Vorteile sind nicht bei jedem Fer-
tigungskonzept gleich gross, aber oft
grosser als gedacht. Nachfolgend eine

Analyse der Arbeitsschritte bei der

Elementfertigung:

+ Auflegen und Zusammenschrauben des
Riegelwerkes sind bei einer kleinen
Wand nicht viel schneller gemacht als
bei einer grossen. Planlesen, Material-
beschaffung und Winkeln ist aber bei
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MIT MULTIWANDEN

«Wir machen keine Multiwdnde, das ist zu kompliziert und bringt bei uns nicht
viel.» Planer Manfred hat die Multiwdnde bei einem Anbau mit acht Elementen
getestet und sein Fazit lautet: «Das lohnt sich nicht wirklich, ich konnte gerade
zweimal zwei Winde aneinanderreihen.» Aber war dieses kleine Bauvorhaben
ein geeignetes Projekt fiir den Test? Welche begleitenden Massnahmen es sonst
noch braucht, um zu einem aussagekrdftigen Ergebnis zu kommen, verrdt Unter-
nehmensberater Stephan Ziircher in nachfolgendem Beitrag. rextuosuoercororz

jeder Wand notig. Hier konnte mit Mul-
tiwdnden Zeit eingespart werden.

Mit dem Auflegen der Platten miissen
diese bei der herkommlichen Element-
fertigung mitjedem Element neu ausge-
richtet werden, dann folgt das Wenden:
einzeln an den Hallenkran angehingt
oder den Wendevorgang fiir eine kur-
ze Wand starten. Dies dauert bei jeder
Wand fast gleich lang.

« Oft sind die Winde so schmal, dass

sie quer {iber den Tisch gelegt werden
miissen, damit sie auf dem Rollentisch
gefordert werden kdnnen; welch ein
Aufwand!

- Die Fertigungszeit je Element ist von

der Linge und der Komplexitdt abhédn-
gig. Eine elf Meter lange Wand bleibt
linger auf dem Elementtisch liegen als
eine drei Meter lange Wand. Dies hat
besonders dann grosse Auswirkungen,
wenn die Wand im Fertigungsprozess
auf einen ndchsten Tisch weitertrans-
portiert und dort von anderen Mit-

arbeitenden weiterbearbeitet werden
soll. Gerade bei Mehrtisch-Fertigungen
sind die unterschiedlichen Taktzeiten
entscheidend fiir die Effizienz. Denn
wenn in der Fertigungsreihenfolge eine
kurze, eine lange und wieder eine kurze
Wand aufeinanderfolgen, sind die einen
Mitarbeitenden mit der kurzen Wand
schon fertig, und die anderen brauchen
fiir die lange Wand noch Zeit. Da miiss-
ten dann eigentlich die Mitarbeitenden
die Tische wechseln, um bei der langen
Wand mitzuarbeiten. Das geschieht
aber oftmals nicht. Gerne wird gewar-
tet, bis die Kollegen ebenfalls fertig
sind.

« Bei Multiwidnden konnen die Plattenma-

terialien einfach durchgehend aneinan-
dergelegt werden. Entsprechend wer-
den die Stiitzen iiber das ganze Element
im Plattenraster eingeteilt. So werden
auch die Sdge- und Frészeiten kiirzer als
mit mehreren kleinen Elementen.

- Falls das Unternehmen mit einem



Schmetterlingstisch arbeitet, ist die
Taktzeit das entscheidende Kriterium
fiir mehr Leistung. Hier sind Multiwén-
de eigentlich Pflicht.

+ Das Auftrennen der Multiwinde zu ein-
zelnen Winden kann in unterschied-
lichen Momenten der Fertigung erfol-
gen. Manchmal ist es sinnvoll, diese
direkt auf dem Tisch zu trennen, und
manchmal ist es besser, sie zunidchst
noch in einem Kranzug vom Tisch weg-
zunehmen. Das kann relevant sein, um
die Kranziige auf der Baustelle zu redu-
zieren. Die Elemente werden dann erst
oben auf dem Stockwerk mit zwei kur-
zen Schnitten getrennt.

Durch verschiedene Workshops zum The-

ma Elementfertigung konnten die Ferti-

gungszeiten je nach Unternehmen und

Konstruktion bis zu einem Drittel redu-

ziert werden.

Planung und Umsetzung

Um das Erstellen von Multiwdnden zu ver-
einfachen, wird fiir das CAD in der Regel ein
Zusatzmodul benétigt. Aber viel wichtiger
ist, dass die Planer die Moglichkeit rechtzei-
tig erkennen und die Multiwdnde als ersten
Schritt der Werksplanung im Grundriss de-
finieren. Nur so kénnen die Elemente effizi-
ent aneinandergereiht werden.

Der grosste Hinderungsgrund fiir die
Umstellung auf die Multiwandproduk-
tion ist zumeist das fehlende Fachwissen
und die unzureichende Schulung der Pla-
nungsmitarbeitenden. Wenn der friihe
Zeitpunkt fiir die Entscheidung, Multi-
wdnde einzuplanen, verpasst wurde, ist
dies im Nachgang nicht selten nur noch
{iber Umwege moglich. In der Planungs-
phase wird jedoch hdufig versaumt, sich
die zehn Minuten mehr Zeitaufwand zu
nehmen, um die Produktion von Multi-
widnden zu berticksichtigen. Dabei konn-
te mit geringem Mehraufwand in der
Planung ein vielfacher Zeitaufwand in
der Fertigung und auf der Baustelle ein-
gespart werden. Die Planer sind bedauer-
licherweise oftmals derart im Verzug,
dass durch kurzfristige Anderungen an
den Elementen die Multiwinde dann
doch noch «aufgesprengt» werden miis-
sen. Auch lassen die Uberstinde man-
cher Konstruktionsdetails die Arbeits-
weise mit Multiwdnden nicht zu. Hier

wire ein grundlegendes Uberdenken der
eingesetzten Verbindungsmittel und An-
schliisse erforderlich. Zudem miissten
die Planer schon zu Beginn der Werks-
planung die Aufrichtreihenfolge und den
Pritschenplan definieren.

Konstruktion anpassen und testen
Von den Planern sind viele Entscheidun-
gen zu einem friihestmoglichen Zeit-
punkt erforderlich. Diese wiederum grei-
fen tief in die Konstruktionsdetails ein,
wodurch der ganze weitere Prozess und
die ganze Planungsabteilung betroffen
sind. Ungeeignete Software und fehlen-
des spezifische Anwenderwissen sind
weitere Hemmnisse fiir den Einsatz von
Multiwdnden.

Durch eine Simulation der Ferti-
gung mit der Lean-Methode werden die
Schwachstellen in der Bearbeitung der
Elemente sichtbar. In einem Projektteam
mit Mitarbeitenden aus Planung, Fer-
tigung und Baustelle sind die entschei-
denden Massnahmen rasch definiert.
Dann folgen die ersten Tests. Das Bei-
spielprojekt von Planer Manfred, der die
Multiwinde bei einem Anbau testete, war
nicht gut geeignet. Denn unterschied-
liche Wandstiarken und Wandaufbauten,
wenige Elemente und Platteniiberstdn-
de auf der Innen- und Aussenseite der
Elemente sind nicht ideal. Den grossten
Umsetzungserfolg mit Multiwdnden hat-
te ein Unternehmen, welches nach einem
Optimierungsworkshop an den Element-
tischen entschied, dass das Multiwand-
system bei zwei grosseren Bauvorhaben
von zwei Projektleitern getestet wird.
Dabei durften Konstruktionen und Details
verandert werden. Bei einem anderen Un-
ternehmen konnte ein Hochschulprak-
tikant die Vorteile und Effizienzkennzah-
len des Multiwandsystems ermitteln. Mit
dem Ergebnis, dass die Zeiteinsparungen
- vorwiegend in der Fertigung, aber auch
auf der Baustelle - beachtlich waren.

Lernen von den Grossen

Die Multiwdnde sind ein Thema, bei wel-
chem die kleineren Unternehmen von den
grosseren lernen konnen. «Wir haben im
Vergleich zu den grossen Holzbauunter-
nehmen zu viele unterschiedliche Win-
de» ist eine hdufige Aussage der kleineren
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Zimmereien. Doch das stimmt so nicht.
Die Vielfalt der Wandaufbauten, Kons-
truktionen und Spezialfille sind bei allen
Unternehmen, egal welcher Grosse, etwa
gleich. Die griosseren Unternehmen neh-
men sich aber die Zeit, ihre Ablidufe in der
Fertigung zu analysieren und zu hinter-
fragen. Das ist ein Aspekt, von welchem
auch die kleineren Unternehmen profitie-
ren kénnten.

Warum in vielen Unternehmen die
Multiwinde nicht diskutiert werden, ist
bekannt: Das Multiwandsystem stellt
eine Verbesserungsmdoglichkeit dar, de-
ren Prozess jedoch schon in der Planung
begonnen und umgesetzt werden muss.
Durch das System wird die Fertigung
schneller, und die Planung hinkt noch
mehr hinterher. Es bedarf also Massnah-
men, welche die Planung entlasten. Der
Alltag ist in vielen Unternehmen zu hek-
tisch, um {iber weiteren Mehraufwand
in der Planung und mogliche Weiter-
entwicklungen zu diskutieren. In einem
strukturierten und methodisch unter-
stiitzten Workshop ist eine solche Test-
phase jedoch rasch vorbereitet. Es muss
sich nur jemand Zeit nehmen, die interne
Projektleitung zu iibernehmen. ]

DER AUTOR

Unternehmensberater Stephan Ziir-
cher hat fur diesen Textbeitrag die
Argumente aus vielen Optimierungs-
workshops entnommen. Sehr oft ist
er der Ideen- und Taktgeber fir die
Weiterentwicklung des Unterneh-
mens. Zudem kennt er die Varianten
und Hindernisse in den heiklen Punk-
ten bereits. Mit Weitsicht und schritt-
weisen Veranderungen geht es fur
die Unternehmen besser voran.
ecoholz.ch
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