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Jerzy Krzanowski, Mitinhaber der Nowy Styl Group, ?
uiberblickt von'der gelben Stahlplattform die gesamtel &
Fertigungslinie. Besuchern zeigt er von hier oben

gerne die reibungslosen Ablaufe im Werk

Produktion in der Praxis aus? Ein sehr anschauliches Beispiel dafir liefert die
Nowy Styl Group. Der polnische Bliromobelhersteller installierte vor kurzem
eine der modernsten Fertigungslinien der Branche. Die Anlage der Homag
Group lauft nicht nur vollautomatisch, sie kann auch individuelle Mobelteile
industriell fertigen. Die HK besuchte das Unternehmen in Jaslo.

er Lieblingsplatz von Jerzy Krza-
nowski ist die stdhlerne Platt-
form, von der aus er die gesamte
Fabrikhalle tberblickt. Von dort
sieht er, wie seine Maschinen sagen, bohren
und Kanten anleimen, wie Werkstiicke auf
Forderbander gleiten, in Bearbeitungsstatio-
nen verschwinden und am Ende die Halle als
Tisch, Regal oder Schrank verlassen. ,Den
Teilefluss von hier oben zu verfolgen, das ist
faszinierend”, sagt Krzanowski. Der Mitinha-
ber der Nowy Styl Group — der viertgroBte
Mabelherstellers in Europa — ist stolz auf seine

Hubert Brejtfus von Homag Polska (rechts)

und Piotr Wréblewski, Leiter der Entwicklungs-

abteilung der Nowy Styl Group
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Mit neuer Philosophie
zu mehr Effizienz

Das Thema Industrie 4.0 ist in aller Munde. Doch wie sieht eine vernetzte

-
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Die Quertraverse
transportiert die
zugeschnittenen
Teile automatisch
liber den Barcode-
drucker in den
Puffer

24-fach-Kanten-
magazin bei einer
der vier verketteten
Kantenanleim-
maschinen
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LosgroBe-1-Bohren
und Frasen im
Durchlauf

Eine Winkelanlage mit dem patentierten
~Power Concept” von Holzma sorgt fiir
den perfekten Schnitt

neue Fabrik: ,Ich wirde die Homag Group
wieder mit dem Bau der Anlage beauftra-
gen.” Die Fertigungslinie in der 24000 Qua-
dratmeter groBen Halle gehort zu den mo-
dernsten Mébelwerken der Welt. Die Maschi-
nen arbeiten vollautomatisch und mit hochs-
ter Prazision. Die wichtigste Aufgabe der Mit-
arbeiter ist es, den Betrieb zu Gberwachen.

Pro Schicht verlassen bis zu 4000 M&bel-
komponenten die Fabrik. Meist sieht jedes Teil
anders aus. LosgroBe 1 heiBt das Stichwort.
Die Nowy Styl Group bietet Schrénke, Tische
und Container in unzahligen Formen, Farben
und GroBen an. Friher hatten Tischler so un-
terschiedliche Teile aufwandig von Hand ferti-
gen missen. Heute produzieren die High-
End-Anlagen der Homag Group sie in weni-
gen Minuten und mit geringsten Rustzeiten —
zu einem Bruchteil der Kosten.

Den ersten Abschnitt der Anlage in Jaslo
bildet ein Lager, in dem 2800x2070 mm
groBBe Platten mit unterschiedlichen Dekoren
liegen. Uber den Stapeln flitzen zwei Kranbri-
cken hin und her, tber deren Saugportale je
Schicht 400 Platten zum Zuschneiden ent-
nommen und weitere 400 Platten fur die
nachste Schicht vorbereitet werden. Die La-
geranlage ist vernetzt und kennt die Produkti-
onsdaten. Sie weiB daher, welche Platten in
welcher Farbe oben liegen missen, um sie im
richtigen Moment in die Fertigung einzusteu-
ern. Vorab berechnet ein Programm das opti-
male Schnittbild. Den Zuschnitt mehrerer
Ubereinanderliegender Platten erledigt eine
moderne Plattenaufteilsdge von Holzma.

Die Aufteilung von Einzelplatten erfolgt
bevorzugt in einer anderen Maschine, die mit
einer Frase arbeitet. Dadurch lassen sich Stu-
fen, Ecken und sogar Zickzackmuster schnei-
den. Plattenreste werden nach dem Zuschnitt
automatisch gesammelt und zuriick ins Lager
gebracht. Sobald sie zu einem anderen Mo-
belstick passen, schickt sie die intelligente
Steuerung wieder in den Produktionsprozess.
Nach dem Zuschnitt erhdlt jedes Teil einen
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Aufkleber mit Barcode. Alle folgenden Ma-
schinen erkennen nun, um was fur eine Kom-
ponente es sich handelt, zu welchem Mobel-
stiick und welchem Kundenauftrag sie ge-
hort. Das ist wichtig, da ausschlieBlich auf-
tragsbezogen produziert wird.

Perfekt aussehende Kanten sind die Visi-
tenkarte guter Mébel — und gar nicht so ein-
fach herzustellen. Die Prozesse mussen ex-
trem genau ablaufen. In zu breiten Fugen
setzt sich Schmutz ab. Schlecht verarbeitet, 16-
sen sich die Kanten gern mal ab — ein Unding
fur Qualitatsanbieter wie die Nowy Styl
Group, die auch bei der Kantenbearbeitung
auf Technologien der Homag Group setzt.
Deren Maschinen positionieren  blitzschnell
Kantenbénder in der passenden Farbe an die
frisch gesagten Teile und verbinden diese mit-
tels des ,Laser-Tec”-Verfahrens miteinander.
Das Ergebnis ist eine optische Nullfuge, wie
sie heute immer mehr verlangt wird.

Auf der FertigungsstraBe geht es nun wei-
ter zu einem Sortierpuffer, der die Mdbelteile
in die korrekte Reihenfolge fir Montage und
Versand bringt. Danach erhalten die Teile
Bohrlocher und Ausfrasungen sowie Gewin-
demuffen und Holzdibel. Der Sortierpuffer
reicht bis unter die Hallendecke, sieht aus wie
ein riesiges Regal und kann 4000 Teile vorhal-
ten. So dient er als Zwischenlager zur Ent-
kopplung der hochverketteten Prozessschritte
und sorgt gleichzeitig daftr, dass kleinere Un-
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Oben: Laserverleimen von Formteilen
auf dem Bearbeitungszentrum mit
automatischem Plattenbeschicker

terbrechungen nicht sofort den gesamten Ab-
lauf zum Stillstand bringen. Nach der Quali-
tatskontrolle werden die Teile entweder mon-
tiert oder einzeln verpackt und verladen. Pro
Jahr erméglicht die neue Anlage die Produkti-
on von bis zu 500000 Mdbeln.

Der Bau einer hochflexiblen Fabrik dieser
GroéBe muss gut geplant werden. Tausende
unterschiedliche Arbeitsschritte sollen die Ma-
schinen beherrschen — jeder einzelne davon
muss vorausgeplant sein. Die Anlage greift
auf riesige Datenmengen aus dem Unterneh-
men zuriick. Das funktioniert nur, wenn alle
Bereiche vernetzt sind und mitspielen. Welche

Produkte will ich herstellen? Wie sollen sie be-
schaffen sein? Was missen die Maschinen
leisten? Fragen wie diese missen Mdbelbauer
zunachst beantworten. Oft dndern sich dann
die Abldufe im ganzen Unternehmen. ,Wir
haben unsere gesamte Produktionsphiloso-
phie umgestellt”, sagt Krzanowski.

Die Homag Group hat jahrelange Erfah-
rung mit dem Bau komplexer Fertigungslinien
und liefert die Technik fur alle Prozessschritte
der Mébelfertigung — vom Lagern und Ségen
Uber die Kantenbearbeitung, das Bohren und
Frasen der Teile bis zur Montage und Verpa-
ckung der fertigen Mébel. ,Wir greifen dabei

Die Kartons werden mit einer Kartonschneidemaschine mit 6-fach-Wechsler maBgeschneidert

auf innovative, aber vielfach bewahrte Kon-
zepte zurlick”, sagt Harald Sieber, Projektleiter
der Homag Group.

Ein weiterer Vorteil: Mit Schuler Consulting
hat der Maschinenspezialist eine eigene Bera-
tungsfirma in der Gruppe, die tber besondere
Kompetenzen in der Planung und Konzeption
von Fabriken und Anlagen verfuigt. Die Nowy
Styl Group klérte im Vorfeld nicht nur techni-
sche Fragen, sondern wollte vor allem den
besten Ausrister fir den Auftrag finden.
,Wir erkundigten uns, welche europdischen
Unternehmen in der Lage sind, so ein Projekt
zu stemmen”, sagt Krzanowski. Vier Firmen

Links: Das Laserverfahren sorgt bei der
Nowy Styl Group fiir die optische Nullfuge.
Oben: Blick in die Furnierbearbeitung

kamen in die engere Wahl, eine davon war
die Homag Group. Auch die finanzielle Lage
der Kandidaten nahm der Auftraggeber unter
die Lupe. Denn nur ein starkes Unternehmen
garantiert, dass es auch in zehn Jahren noch
Ersatzteile und Service bieten kann. Die Ho-
mag Group bestand die Priifung mit Bravour.
Den Ausschlag fir den Auftrag gab jedoch
ein anderer Punkt. Die Homag Group gehért
zu den wenigen Anbietern von Holzbearbei-
tungsmaschinen, die eine komplette Ferti-
gungsstraBe aus einer Hand liefern kénnen.
,Selbst die Leittechnik kommt von uns”, sagt
Harald Sieber. Diese Software steuert den Fer-

Auf einem Bildschirm kann man die einzelnen Fertigungsschritte verfolgen

tigungsprozess und weiB3 immer, wo welches
Teil wie bearbeitet werden muss. Die einzel-
nen Maschinen arbeiten zusammen wie ein
groBes Team. ,Alle Arbeitsschritte sind gut
durchdacht und exakt aufeinander abge-
stimmt”, erganzt Sieber. Daflr sorgen hoch-
qualifizierte Ingenieure, Techniker und Pro-
grammierer. In der Regel wird der Betrieb ei-
ner neuen Anlage im Vorfeld viele Male am
Rechner simuliert. Virtuelle Werksticke durch-
laufen den Fertigungsprozess auf dem Bild-
schirm. Sdgen, Kantenbearbeitung, Bohren —
alles wird getestet und verbessert, bevor die
Anlage in den Bau geht.

Flr Ingenieur Sieber ist das eine Notwen-
digkeit. ,,In der Umsetzung hatten wir deswe-
gen bei der Nowy Styl Group nur wenige Pro-
bleme.” Und fur die habe sich dann schnell
eine Losung gefunden, sagt Jerzy Krzanowski.
,Denn mit den Leuten der Homag Group
kann man reden.” Vertrauensvoll und prag-
matisch hatten sie zusammengearbeitet — so,
wie man das zwischen zwei echten Mittel-
standlern erwarten durfe. Seine neue Ferti-
gungslinie fuhrt Krzanowski gern vor. Auch
Wettbewerber dirfen sie sehen. Der Chef
bietet die Besichtigung im Rahmen einer
Hightech-Tour an. Die Gaste kommen nicht
nur aus dem eigenen Land, sondern auch von
weit her. Jerzy Krzanowski schmunzelt: ,Sie
staunen, wenn sie zu einer Hightech-Tour
nach Polen eingeladen werden.”
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