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Wie SOPHIE Ihre 
Produktion vereinfacht

Bäumer bietet mit SOPHIE erstmals ein Produktionsleitsystem, das speziell  
für die schaumstoffverarbeitende Industrie entwickelt wurde.

Mit dem modularen MES (Manufacturing Execution System) SOPHIE wird die Schaumstoffver-
arbeitung in ganzer Transparenz greif- und nutzbar. SOPHIE vernetzt die gesamte Schaumstofffertigung 
und hebt so das Potenzial digitaler Technologien für die komplette Wertschöpfungskette.

Was das für Ihre Produktion bedeuten kann, das zeigen wir Ihnen anhand eines Beispiels:

Tom G. ist Produktionsleiter und seine Ziele sind klar definiert, um die Qualität  
und die Effizienz der Produktion zu verbessern:
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Schäumer mit Verarbeitung, Polster-  
und Matratzenindustrie, und Folienware für 
Automotive sowie Kurzblockverkauf

Firmengröße: 	 240 Mitarbeiter
Anzahl Schneidemaschinen:	 25
Anzahl Niederlassung: 	 1
Automatisierungsgrad: 	 mittel

01	 Abfall minimieren

02	 Nachverfolgbarkeit der final geschnittenen  
Produkte bei Rückrufaktionen oder 
Reklamationen garantieren

03	 Produktion in gleichbleibender nachvollziehbarer 
Qualität, beispielsweise durch gleichbleibende 
Zellstruktur und Blockabmessung, Qualitäts- und 
Effizienzverbesserung

Zur Erfüllung seiner Ziele wünscht er sich die Komplett-
übersicht über seine Produktion, doch die Daten kann er 
nur schwer zusammentragen. Er verbringt viel Zeit damit, 
die einzelnen Auswertungen aus den verschiedenen 
Produktionsbereichen zu sammeln und auszuwerten. 

Auf einer vergangenen Messe hat er von SOPHIE ge-
hört und sich beraten lassen, was die Nutzung in den 
einzelnen Produktionsbereichen bewirken kann.
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Tom verschafft sich einen Überblick über die Aufträge, 
die in nächster Zeit anstehen. Geplant ist die Produktion 
von Matratzen in verschiedenen Größen, Qualitäten und 
Materialien. Die Aufträge wurden nach gleicher Qualität 
und Größe selektiert. Tom hat diese Anforderung mit 
seinem Lagerbestand abgeglichen. Bislang musste die 
Tagesproduktion vom Einlesen bis zur Fertigung manuell 
geplant werden. Das manuelle Verschachteln geschieht 
aber nicht stückgenau: Der Maschinenbenutzer ver-
schachtelt aus dem Block nur eine Sorte Matratzen, bis 
der komplette Block ausgefüllt ist. Das führte bislang 
zwangsläufig zu Überproduktionen und Lagerhaltung.

1	 Mit SOPHIE kann Tom G. direkt auf die Bestände 	
im Lang- und Kurzblocklager zugreifen. SOPHIE 
zeigt automatisch die optimalen Blöcke für seine 
aktuelle Produktion. Die Daten zu den vorhande-
nen Blöcken sind im System erfasst, hinsichtlich 
Abmessungen, Gewicht und genaue Position 
im Lager. Die Blöcke wurden genau gescannt, 
so dass Abweichungen von der Norm, wie zum 
Beispiel Schaumdefekte wie Blasen, Schliefen, 
Unebenheiten oder Vulkane von SOPHIE erkannt 
wurden. Bei der Zuordnung des optimalen Blocks 
wird dies bereits berücksichtigt. 
 
SOPHIE verschachtelt stückgenau und vollauto-
matisiert, indem die komplette Tagesproduktion 
in einem Zug verplant wird. Weniger Personal 
wird bei der Verplanung und der Bedienung der 
Maschinen benötigt. Ein manuelles Eingreifen 
in die Produktion ist nicht notwendig, aber 
dennoch möglich. Die gesamte Produktion 
wird schneller und kosteneffizienter.

1. Auftragserfassung
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Im Tanklager spricht Tom mit seinem Mitarbeiter Frank, 
der für die Schäumung verantwortlich ist. Frank beklagt, 
dass nicht genügend Schaumstoffblöcke der gewünschten 
Qualitäten im Lager vorhanden sind. Frank überwacht die 
Füllstände und Rohstoffe und muss manuell überprüfen,  
ob ausreichend Chemikalien vorrätig sind. Diese müssen  
dann unter Umständen nachbestellt werden.

1	 Mit SOPHIE sind die Daten miteinander verknüpft 	
und Bestellungen werden automatisiert ausgelöst.

Immer wieder kommt das Problem vor, dass trotz  
gleicher Rezeptur die Schaumstoffqualität des  
Frischblocks nicht konstant ist

1	 Mit SOPHIE werden alle Daten aus dem 	
Tanklager und die gesamten Produktionsdaten 	
aus der Schäumanlage in Echtzeit ausgelesen. 
Hinzu kommt die Messbarkeit von Temperatur, 
Luftdruck und Luftfeuchtigkeit. Aus diesen Daten 
lässt sich ablesen, unter welchen Bedingungen, eine 
bestimmte Schaumstoffqualität erreicht wurde.

ÜBERSICHT SCHÄUMUNGSFEHLER BEIM LANGBLOCK

2. Tanklager und Schäumung

Vertiefungen an der Oberseite 

Der Schaumstoff weist eine sehr 
unebene Oberfläche mit Vertiefungen 
an der Oberseite auf. Diese können 
sogenannte Krater oder auch Risse 
sein, die entstehen können, wenn der 
Block den Schäumtunnel verlässt. 

Schnittseite weist Blasen auf 

Während des Schäumvorgangs haben 
sich Lufteinschlüsse gebildet. Die 
sogenannten Pin Holes können 
von außen nicht erkannt werden. 
Sie werden erst sichtbar, wenn 
der Block aufgeschnitten wird.

Schnittseite uneben 

Der Schaumstoff weist 
Höhenunterschiede an einer 
Schnittfläche auf.

Material instabil 

Der Block ist direkt nach dem 
Schäumkanal „bauchig“ und/
oder stellenweise eingefallen. 
Dies kann auch noch während 
des Reifeprozesses eintreten, oder 
wenn der Schaumstoff in einem 
Langblocklager gestapelt wird. 

Risse am Schnittseitenrand 

Der Block ist am Rand einer 
Schneidseite eingerissen.

Falsche Größe 

Die geplante Blockhöhe wurde beim 
Schäumen nicht erreicht. 
Ursache: Es wurde falsch geschäumt 
(fehlerhafte Rezeptur) oder der 
Schäumkanal wurde falsch 
eingestellt (falsche Breite). 

Zu empfindliche Oberfläche 

Das Material ist längstseitig am 
unteren Teil des Blocks brüchig. 
Ursache: Starke Reaktion beim 
Ausreagieren des Blockes durch 
fehlerhafte Schäumung.

Schnittseite gerissen 

Der Schaumstoff ist an einer 
Schnittseite gebrochen oder 
gerissen. Diese Beschädigungen 
entstehen beim Verlassen des 
Blocks aus dem Schäumtunnel.

Seitenwände eingerissen 
Der Schaumstoff ist beim Entfernen 
der Oberhaut oder beim Zuschneiden 
an einer Schnittfläche gebrochen oder 
gerissen. Diese Risse können sehr tief 
in das Material eindringen.  
Ursache: Falsches / stumpfes Messer 
oder schnelle Materialbewegung.
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Tom hat auch das Problem, dass sich die 
Abmessungen verändern. Woran das genau liegt, ist 
ihm unklar. Meist fallen hohe Abweichungen erst an 
der Schneidemaschine auf.

1	 Mit SOPHIE wird der Langblock direkt nach dem 
Schäumen 3D gescannt und gewogen. Diese Daten 
sind über den gesamten Prozess, den der Langblock 
durchläuft, jederzeit wieder abrufbar.

Tom lässt den Langblock in der Regel immer etwas 
höher und breiter schäumen, weil der Schrumpfungs-
grad nicht exakt kalkulierbar ist. So stellt er sicher, dass 
der Block immer seine Mindesthöhe- und breite hat.

1	 Mit SOPHIE und ihrer Datenbasis kann genauer 
und ohne „Risiko-Zuschlag“ geschäumt werden. 
Das führt zu weniger Abfall: Bis zu 1,5 % Einsparung 
des Rohmaterials sind möglich. Bei 10 000 Tonnen 
Jahresproduktion wären dies circa 420.000 €.

Der kontinuierlich produzierte Schaumstoffblock wird 
in Langblöcke abgelängt. In der Regel haben diese 
fast immer die gleiche Länge von 30 Metern. Tom 
würde sich wünschen, dass die Blöcke, je nach Auf-
trägen, individuell abgelängt werden könnten. Das 
würde signifikant die Abfallquote verbessern.

1	 Mit SOPHIE kann der Langblock individuell, unter 
Einbeziehung eines Langblock-Nestings, abgelängt 
werden. Der erste Ablängschnitt erfolgt zum 
Beispiel nach 28,5 Metern, der nächste nach 31 
Metern. Das minimiert den Abfall signifikant. Mit 
SOPHIE kann die Langblock-Produktion optimal den 
zukünftigen Aufträgen angepasst werden.  
 

3. Ablängen
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Tom stellt immer wieder fest, dass Blöcke gleicher Qualität 
im Reifelager nicht gleich ausreifen. Gerade in Ländern 
mit klimatisch stark schwankenden Temperaturen, Luft-
feuchtigkeit und Luftdruck verändern die Langblöcke ihre 
Abmessungen mehr oder weniger gravierend. Ein Block, 
der am Rande des Lagers liegt, kühlt schneller ab als 
einer, der in der Mitte lagert. Die Blöcke verlieren in unter-
schiedlichem Maße an Gewicht und die Abmessungen 
verändern sich, was für den weiteren Produktions-
prozess zu unangenehmen Überraschungen führt. 

1	 Mit SOPHIE kann während des Reifeprozesses 
die Temperatur des Langblocks gemessen werden. 
Zur Erfassung der unterschiedlichen Temperaturen 
während des Reifeprozesses werden im Block 
Lanzetten eingesetzt. Dadurch entsteht eine 
Temperaturkurve, die Rückschlüsse zulässt. Es ist 
steuerbar, wann der Block an eine neue Position 
umgelagert werden muss, damit sich seine 
Maße so wenig wie möglich ändern. Durch die 
Datensammlung kann auf Faktoren und Einflüsse 
reagiert werden. Der Langblock kann nach der 
Reifung erneut 3D vermessen und gewogen werden 
bevor er ins Kranlager oder direkt zur Kurzblocklinie 
kommt. Jetzt zeigt sich, wie der Langblock sein 
Gewicht und seine Abmessungen verändert hat. 
Das Schrumpfen beziehungsweise der Verlust 
des Gewichtes ist ein wichtiger Indikator, um zu 
beurteilen, inwieweit der Block noch den Vorgaben 
entspricht und wo die Abweichungen sind. Mit 
diesen Blockdaten kann automatisiert in den Block 
genestet werden. Nachträgliche Schrumpfungen 
werden frühzeitig erkannt und Zusammenhänge 
können dank SOPHIE analysiert werden.  
 
Zusätzlich ist es möglich, Blöcke nach dem 
Lagern oder dem Crushen nochmals komplett zu 
vermessen. Hierdurch werden eventuelle Einflüsse 
auf die Abmessungen des Langblocks während 
des Stapelns in der Kranhalle erkannt. Mit diesen 
Erkenntnissen kann abgeleitet werden, welche 
Blockqualitäten möglichst keinem hohen Druck 
beim Stapeln ausgesetzt werden. 
 
Visko-Blöcke, die in der Regel im Reifelager verblei-
ben, werden vorab nach dem Reifen gescannt 
und gewogen. Hiermit sind auch diese bereit, um 
mit Hilfe der Nesting-Programme die Ressourcen 
optimal zu nutzen.

Tom hat, je nach Auftragslage, mit den Lagerkapazitäten 
zu kämpfen. Das Reifelager ist zeitweise einfach zu klein. 
So passiert es, dass er manchmal nicht ganz ausgereifte 
Blöcke mit einer höheren Temperatur ins Kranlager aus-
fahren muss. Dort liegt dann ein nicht ganz ausgereifter 
Block im unteren Bereich des Blockstapels, wodurch 
seine Zellstruktur noch unkontrolliert beeinflusst wird. 

1	 Mit SOPHIE können hierdurch Rückschlüsse auf 
das Stapelverhalten gezogen werden. Zukünftig 
werden diese Blöcke oben gelagert. So gibt es keine 
Überraschungen an den Schneidlinien.

4. Langblock-Reifelager und Kranlager
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Es macht Tom Sorgen, dass er seine Effizienz nur langsam 
steigern kann und der Durchlauf auf den Schneidlinien, 
also den zu Produktionslinien kombinierten Schaum-
stoffschneidemaschinen, nicht reibungslos funktioniert. 
Deformationen sowie Löcher in und an den Kurz-
blöcken verursachen Probleme, die erst zum Vorschein 
treten, wenn das Schneidergebnis betrachtet wird.

1	 Mit SOPHIE wird der Block durch ein 3D-Verfahren 
gescannt und mögliche Deformationen im und am 
Block visualisiert und frühzeitig aufgedeckt, noch 
bevor der erste Schnitt getätigt wurde. 
Sophie kann in Verbindung mit den Modulen 
Bäumer Nest und Mattress / Rail Nest 
die zu schneidenden Teile (Tages- oder 
Teilproduktion) zeitgenau planen.

Kurzblocklinie 

 

Da die Realblock-Daten (Schäumdatum, Qualität, 
Raumgewicht, exakte Abmessungen) vorliegen, wird nun 
der Langblock nach den Vorgaben des Nesting-Programms 
mit Hilfe von Ablängmaschinen wie z.B. der BZM-A oder 
ABLG-2 von Bäumer in vordefinierte Kurzblöcke aufge-
schnitten. Beim Nesten der Schneidprogramme können 
auch individuelle Zeitvorgaben für die Verfügbarkeit 
der Teile während des Produktionsprozesses berück-
sichtigt werden. Hierbei wird den Kurzblöcken 
automatisch das dementsprechende Schneidprogramm 
zugeordnet, sowie dem Maschinentyp, auf dem es 
verarbeitet werden soll. Sind mehrere Maschinen 
gleicher Bauart vorhanden, selektiert SOPHIE den 
Block zu der am schnellsten verfügbaren Maschine.

Tom G. erlebt häufig, dass ein Langblock nicht gänzlich  
mit Schneidprogrammen gefüllt werden kann. Jedoch 
müssen diese Endstücke in Kurzblöcke aufgeschnitten 
werden. Bislang wurden die Kurzblöcke manuell mit 
Staplern in ein Zwischenlager transportiert und gesta-
pelt. Dabei hat Tom, wie auch andere Unternehmen, 
ein eigenes System, um den Lagerbestand abzubilden. 
Im Anschluss müssen diese Blöcke dann von der 
Produktion mit Schneidprogrammen gefüllt, wieder-
gefunden und zu den Maschinen transportiert werden.

1	 	Mit SOPHIE werden die Langblock-Reststücke in 
vordefinierte Standard-Kurzblöcke abgelängt. Dabei 
werden diese, wie alle Kurzblöcke, entweder mit 
einem RFID-Chip oder Barcode-Label markiert. Er 
beinhaltet neben Herstelldatum, Qualität, Gewicht, 
Realabmessungen, Schneidprogramm (falls vorhan-
den) alle Daten, die für den Komplettdurchlauf im 
Produktionsprozess benötigt werden.

DABEI BIETEN SICH ZWEI MÖGLICHKEITEN:

01	 Manueller Transport:  
Mithilfe von Gabelstaplern wird der Kurzblock 
an den Lagerplatz gefahren, über Barcode 
oder RFID mit einem Scanner eingelesen 
und an die entsprechende Stelle abgelegt. 
Hierdurch kann die Position eines Blocks 
im Lagerspiegel jederzeit lokalisiert und zu 
den Maschinen transportiert werden. 

02	 Automatischer Transport:  
Nach dem Ablängvorgang wird der Kurzblock 
automatisiert in das Kurzblock-Lager befördert. 
Hier werden die Blöcke aufeinandergestapelt 
und bevorratet. Ein Ausfahren der Blöcke 
erfolgt auf Anforderung von SOPHIE mit der 
Zuweisung der Schneidmaschine und dem 
dazugehörigen Schneidprogramm. Der Transport 
zu den einzelnen Schneidmaschinen erfolgt über 
Hochgeschwindigkeit-Shuttles (100 m/min).  
Das manuelle Weiterverarbeiten der Blöcke 
entfällt hierdurch. Die Blöcke können nicht mehr 
beschädigt, verschmutzt (oder Ähnliches) werden 
und es sind keine Stapler, einschließlich Fahrer, 
mehr notwendig. 

Werden die Blöcke manuell / vollautomatisch gemäß 
den Informationen auf den unterschiedlichen Schneide-
maschinen verarbeitet, erfolgt ein Abgleich zwischen Soll 
und Ist geschnittener Stückzahlen durch den Bediener über 
Bestätigung und Rückmeldung an SOPHIE. Hierbei kann der 
Ausschuss aussortiert und rückgemeldet werden, sodass er 
beim nächsten Nesting mitberücksichtigt wird. 

5. Schneiden
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01	 Intelligente Vernetzung:  
Einzelne Maschinen müssen nicht  
mehr manuell angesteuert werden, denn 
die gesamte Wertschöpfungskette wird 
verknüpft und bewirkt eine Automatisierung 
der Produktionssteuerung

02	 Qualitätsgarantie: 
Die datenbasierte Fertigungssteuerung 
gewährleistet gleichbleibende Qualität -  
bedienerunabhängig. 

03	 Effizienz: 
Die Produktion wird auf Basis kontinuierlich 
erhobener Daten fortwährend optimiert: Kosten 
sinken, die Qualität steigt – und  
das nachhaltig.

04	 Materialkostenoptimierung: 
Ressourcen werden geschont und  
das Material maximal ausgenutzt. 

05	 Transparenz: 
Die Produktion wird von A bis Z 
nachvollziehbar. 

06	 Fehleranalyse:  
Mängel und Fehler bei Fertigungsprodukten 
werden frühzeitig erkannt, eine lücken-
lose Produktrückverfolgung im 
Reklamationsfall ist ebenfalls möglich.

07	 Flexibilität: 
Kundenaufträge werden durch die zentrale 
Ansteuerung schneller und aufeinander 
abgestimmt verarbeitet: Die Maschinen 
erhalten automatisch die notwendigen 
Daten und führen die Arbeitsschritte aus

08	 Synchronisierung:  
Logistikprozesse sind perfekt  
in die Fertigung eingetaktet.

09	 Immer up-to-date: 
Abruf des Fertigungsstatus in Echtzeit

10	 Sicherheit:  
Modernste Informationstechnologie  
gewährleistet die Sicherheit der Daten  
und Systeme. 

11	 Zukunftssicherung:  
Potenziale zukünftiger Entwicklungen 
bleiben gewährleistet.

12	 Materialzuordnung:  
Da Schaumstoffblöcke eindeutig als  
reserviert gekennzeichnet sind, werden  
sie nicht versehentlich mehrfach verplant. 

13	 Smartsuche:  
Die Suchfunktion macht Blöcke anhand verschie-
dener Daten-bereiche auffindbar,  
z. B. nach Qualität, Lagerort etc. 

6. Die wichtigsten Vorteile auf einen Blick

Sprechen Sie mit uns und schildern Sie uns Ihr Anliegen.
Wir finden gemeinsam mit Ihnen die für Sie optimale Lösung.

ALBRECHT BÄUMER GMBH & CO. KG
+49 2734 289-0

contact@baeumer.com
www.baeumer.com


