Der Trend zur individuellen Fertigung setzt sich in der Mobelindustrie unaufhalt-
sam fort. Mit der Folge, dass die Produktivitat sinkt. Wer dauerhaft am Markt

mitspielen will, muss sich so aufstellen, dass selbst eine Stiickzahl-1-Fertigung
rentabel wird. Oft genug macht die Forder- und Lagertechnik genau das moglich.
Denn ein optimaler Materialfluss ist Voraussetzung fiir eine gute Auslastung. Der
Biiromobelhersteller Konig + Neurath liefert dafiir das passende Beispiel. Nach
gezielten Investitionen in die Logistik folgt bald die Installation neuer Bearbei-
tungszentren, um die durch Sortier- und Pufferspeicher gestiegene Produktions-

leistung voll nutzen zu kénnen.

oto: Bargstedt




Von Carsten Krtiger

in optimal gesteuerter Materi-

alfluss garantiert hohe Produk-

tivitdt. Die ldsst sich in der

A-Teile-Produktion  weitaus
einfacher erreichen als bei C-Teilen. Dort
sind reibungslose Prozesse nur mit auf-
wandiger Intralogistik zu realisieren. Der
Bliromdobelhersteller Konig+ Neurath, bei
dem die LosgroBe-1-Fertigung immer
wichtiger wird, investierte deshalb in den
letzten Jahren intensiv in Lager-, Puffer-
und Sortiertechnologie in diesem Be-
reich. Systemlieferant war die Bargstedt
Handlingsysteme GmbH, die an den ent-
scheidenden Stellen im Prozess die pas-
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senden Komponenten installierte, um
den Prozessablauf zu beschleunigen. Mit
991 Mitarbeitern erwirtschaftete Ko-
nig+Neurath im Jahr 2011 an drei
Standorten 141 Mio. Euro Umsatz. Das
entspricht einem Plus von 23 Prozent, al-
lerdings auf einer Basis, die aufgrund der
Krisenjahre 2009 und 2010 etwas gesun-
ken war. Doch die Branche erhole sich
weiter und die eigene Auftragslage sei
gut, heilt es aus dem Unternehmen. Ein
Grund dafiir mag sein, dass man aufer
Biirom&beln (Schreibtische, Tische, Con-
tainer und Schrénke) auch Biirostiihle
und Trennwénde herstellt. Somit ist
»K+N*“in der Lage das ,komplette Biiro“
aus einer Hand anzubieten. Die hauseige-

nen Innenarchitekten und Planer erstel-
len individuelle Rdume - ganz nach
Wunsch des Kunden. Die Fertigungstiefe
ist enorm hoch. Das inhabergefiihrte Un-
ternehmen produziert fast alles im eige-
nen Haus. Als einer der wenigen in der
Branche besitzt man eine eigene Blech-
fertigung, wo unter anderem Tischgestel-
le und die Mechanik fiir die Biirostiihle
gestanzt, geformt und geschweilt wer-
den — und die Teile fiir die Blechmobel,
die immerhin einen Anteil von bis 10
Mio. Euro am Umsatz haben. Interessant
ist, dass Kunden die Bliromdbel auch in
einem Materialmix aus Blech, beschich-
teten Platten und Furnier bestellen kon-
nen. Die klassische Mdbelfertigung mit

Linke Seite: Vor
der Einfahrt ins
Sortier- und Puf-
fercenter wer-
den die Werksti-
cke mit einem
Barcode verse-
hen. Oben: Frank
Scholz deutet
auf das Terminal,
das alle Bewe-
gungen in Echt-
zeit anzeigt.
Rechts: Der
Showroom von-
Ko6nig + Neurath

Holzwerkstoffen hat sich durch den
wachsenden Anteil der C-Teile-Fertigung
(derzeit rund 600 pro Schicht) bei Ko-
nig+ Neurath verdndert. Und damit auch
die logistischen Voraussetzungen, neben
den Bearbeitungen wie Aufteilen, Bekan-
ten oder Bohren der entscheidende Fak-
tor fiir eine optimale Auslastung. ,Wenn
man heute besser sein will, muss man
transparent und schnell arbeiten kénnen.
Das geht nur mit der richtigen Logistik®,
erldutert Otto Breitschopf, Leiter Be-
triebstechnik beim Biiromdbelhersteller
aus Karben in der Wetterau. Hier kam
der Handlingspezialist Bargstedt aus dem
norddeutschen Hemmoor ins Spiel. ,An
der Bargstedt-Lésung hat uns die Einfach-

heit des Systems {iberzeugt, das zum gro-
Ben Teil die Schwerkraft ausnutzt®, sagt
Breitschopf. ,Der Verzicht sowohl auf
Riemen- als auch auf Vakuumtechnik
sorgt flir eine schonende Behandlung der
Werkstlicke und verursacht geringen
Pflege- und Wartungsaufwand.“

Die Beziehung der beiden Firmen reicht
schon eine Weile zuriick. Das alte Lager,
das bei Konig+ Neurath heute als Reser-
ve sowie fiir Sonder- und Rohspanplatten
zur Furniebeschichtung dient, wurde
1992 von Bargstedt geliefert. Direkt da-
neben steht ein neueres, vollchaotisches
Plattenlager, das die Beschickung der
C-Teile-Fertigung iibernimmt. ,Wir un-
terscheiden in diesem Lager nur nach

Stark- und Schwachldufern bzw. nach
den dafiir kurzen oder langen Fahrwegen
des Kranes*, erkldrt Breitschopf. ,Auch
unsere Reste lagern wir hier und verwal-
ten sie mittels der Bargstedt-Software
,Wood Store*.”

48 Stunden vor der terminierten Montage
beginnt der Kran des Plattenlagers mit sei-
ner Arbeit und bereitet kommissionshezo-
gene Stapel vor. Das geschieht oft nachts,
sodass beim morgendlichen Schichtbeginn
das Aufteilcenter aus dem bereitgestellten
Puffer sofort das Material zum Aufteilen
beziehen kann. Tagsiiber wird der Bedarf
dann zwei Mal optimiert, indem der Stan-
dardplattenbedarf fiir die C-Teile nach
Plattenstdrken und Resten sortiert wird
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und in die Pufferposition gelangt. Nach
dem Aufteilen mit der Konturstreifenopti-
mierung von 3tec werden die konfektio-
nierten Teile ein Stockwerk hoher in
Lingsrichtung an den Bargstedt-Sortier-
speicher , TPR 440 iibergeben, nachdem
sie zuvor etikettiert und — falls nétig — in
der Drehstation in Langsrichtung gedreht
wurden. Etwa 100 Teile fasst die Sortier-
einheit. ,Ab einem Fiillgrad von 80 bis
85 Prozent beginnt der Sortierrechen au-
tomatisch seine Sortierroutine, mir der
die Auslagerreihenfolge fiir den Puffer-
speicher festgelegt wird“, beschreibt
Breitschopf die Funktionsweise. Aus die-
sem Puffer des Typs ,, TPR 400“ werden
die nach vorgewéhlten Parametern sor-
tierten Teilen aus 32 Etagen mit jeweils
etwa sechs Metern Ldnge an die Kanten-
anleimmaschine gefordert. Die Parame-
ter, nach denen sortiert wird, kdonnen
entsprechend der Produktionsanforderun-
gen wie Riistzeiten, Montagereihenfolge,
Form, Farbe oder Material frei definiert
werden. Was sich aktuell in diesem Sor-
tier- und Puffercenter befindet, kann der
Bediener jederzeit {iber das Terminal ab-
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rufen. In Echtzeit sieht er dort sogar die
Bewegungen, die die Werkstiicke gerade
ausfithren, wo sie sich genau befinden
und zu welchem Auftrag sie gehdren.
Durch die Vernetzung mit anderen Ter-
minals etwa fiir das Plattenlager oder die
Aufteilstation ist an jedem Terminal der
Zugriff auf jeden Bearbeitungsschritt
moglich. ,In der neuesten Ausfiihrung
wird das alles schon in 3D visualisiert®,
sagt Frank Scholz, bei Bargstedt zustdn-
dig fiir das Marketing. Die Software pro-
grammiert Bargstedt im Ubrigen im eige-
nen Haus. ,Sie 14sst keine Wiinsche offen
und bietet uns die Transparenz, die wir
brauchen®, merkt Breitschopf bei der Er-
klérung des Terminals an.

Bald kommt die Laserkante

Zum Zeitpunkt unseres Besuchs waren
gerade die Vorbereitungen fiir das Auf-
stellen zwei neuer Laserbekantungsma-
schinen in vollem Gange. ,,Unsere Kun-
den werden in Kiirze von der gesteiger-
ten Produktqualitdt durch die damit reali-
sierbare unsichtbare Fuge profitieren®,
freut sich Breitschopf. Der eigentliche

Prozessablauf wird dadurch nicht verdn-
dert. Im ersten Bekantungsdurchgang
werden die Mobelteile zundchst mit
Langskanten versehen. AnschlieRend
werden sie iiber ein Drehportal auf das
Riickfiihrband geschleust und {ber ein
Ubersetzportal von Bargstedt fiir das An-
bringen der Querkanten fiir den zweiten
Durchlauf wieder in die Linie gesetzt.
SchlieBlich transportiert das Riickfiihr-
band die fertigen Teile in das Bargstedt-
Abstapelportal , TSP 410“. Diese Position
soll demnéchst ergdnzt werden durch ei-
nen weiteren Sortierpuffer, in dem die
Teile fiir die nachfolgenden Bearbeitun-
gen auf BAZ, Kleinmaschinen oder fiir
die Bohrungen sortiert werden. Breit-
schopf: ,Ziel ist es, die verschiedenen
Prozesse vom Lager bis zum Transport in
die Montage komplett zu verketten.“

Trotz aller Automatisierung besteht zu je-
der Zeit die Moglichkeit, einzelne Werk-
stiicke aus- oder einzuschleusen. ,Das
dient der Flexibilitdt“, erklért Breitschopf.
,Zum Beispiel konnen auf diese Weise
fehlerhafte Teile unkompliziert neu her-
gestellt oder Nachziigler mit nur gerin-

Ganz links: Blick
in den Sortier-
und Pufferspei-
cher, rechts im
Bild der Rechen,
der auf neue
Werkstiicke zum
sortieren wartet.
Links: Am An-
fang der C-Teile-
Fertigung steht
ein Flachenlager
von Bargstedt
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gem Aufwand durchgeschleust werden.“ Falls erforderlich fahrt
ein Einzelteil direkt aus dem Plattenlager in das Aufteilcenter
und unter dem Sortier- und Puffercenter hindurch sofort in die
Kantenanleimmaschinen. Breitschopf: ,Ich bin zwar ein grofer
Freund der Automatisierung. Aber man muss sich solche Alter-
nativen offen halten, wenn zum Beispiel mal eine Bearbeitungs-
maschine ausfdllt. Dass Ausfille aber trotzdem eher seltene
Phdnomene sind, beweist die 98-prozentige Verfligbarkeit der
Sortier- und Pufferanlage. Uberzeugende Argumente also, die im
Ubrigen ausschlaggebend dafiir waren, dass Kénig+Neurath
auch am Standort Weillensee bei Erfurt in Logistiklosungen mit
Bargstedt-Sortiertechnik investiert hat.

Zurzeit ist die Lager-, Puffer- und Sortiertechnik von Bargstedt
noch nicht an ihrer Leistungsgrenze. Der Maschinenpark er-
laubt momentan noch keine schnelleren Durchlaufzeiten. Das
wird sich mit der Inbetriebnahme der beiden Laserbekantungs-
maschinen und mit der Installation weiterer Bohrmaschinen &n-
dern. So ausgestattet wird Konig+ Neurath dann in der Lage
sein, neben der klassischen Serienfertigung kundenbezogene
Auftrége effektiver und mit hoherer Qualitdt abzuwickeln. ,Mit
1400 Teilen pro Schicht werden wir unsere Kapazitdt mehr als
verdoppeln®, so Otto Breitschopf. Das werden zundchst nicht
ausschlieBlich C-Teile sein. In der Anfangsphase werden auch
A-Teile auf dieser Linie bearbeitet. Das dient der Auslastung und
ist gleichzeitig eine Ubergangsphase in der A-Teile-Fertigung, die
in naher Zukunft ebenfalls mit Laserbekantung laufen soll. Diese
Investition wird im dritten Quartal 2012 getétigt.
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