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Unten: Direkt vor der Roboterzelle befindet sich der
Bohrautomat. Rechts: GréBere Stiickzahlen gleicher Teile
werden dem Bohrautomaten nicht manuell, sondern iiber
eine automatische Abstapel-Einheit aufgelegt

Roboter-Einsatz -
In der Schreinerei
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Zur Ligna 2015 begann die Karriere des Sortier-Roboters. Auf dem Homag-Messe- | 2

4

stand agierte er im Zentrum eines kreisférmigen Regalsystems, um Mdbelteile
aus Plattenmaterial zwischenzulagern und fiir einen optimalen Materialfluss in
der Montage zu sorgen. Heute steht ein solches Modell bei Starke Objekteinrich-
tungen im sachsischen Schénbach. Die HK machte sich vor Ort ein Bild von dieser
im Handwerksbereich héchst seltenen Form der Automatisierung.

Von Norbert Schmidt und Kommissionierwagen sind die gangigen
Loésungen. Aber Torsten Starke wollte mehr:
mehr Flexibilitdt, mehr Produktionssicherheit
bei hoherem Durchlauf und mehr Speicher-
kapazitat bei weniger Handarbeit.

Genau das bietet ihm die Roboter-Zelle.
Hier werden samtliche Mdbelteile zwischen-
gelagert, die mit Kante versehen und direkt
vor der Sortierzelle mit allen notwendigen
Bohrungen ausgestattet wurden. Uber eine
angetriebene Rollenbahn gelangen die Mo-
belteile in den Mittelpunkt des kreisformigen
Regalsystems. Hier entscheidet sich, welchen
Weg das Teil nimmt.

Weil der Zellenrechner genau weiB3, wel-
ches Teil jetzt gerade beim dort platzierten
Roboter ankommt, erhélt der Roboter den
Auftrag, es ins Regal zu legen. Oder er soll es

passieren lassen, weil es sofort in der Monta-
ge gebraucht wird. Dann — und das ist das
Besondere der Zellenldsung bei Starke Objekt-
einrichtungen im Gegensatz zur Ligna-Prasen-
tation — wird das Teil einfach weiter in die
Montage transportiert, denn die Rollenbahn
fuhrt unter dem Roboter durch, der wie auf
einer Briicke steht. Wird das Teil jedoch erst
spater gebraucht, wird es gestoppt, und der
Roboter nimmt es mit seiner ,Hand” — einem
speziellen Greifer mit zweimal funf Fingern — o
und legt es in einem freien Platz des Regal- :
systems ab, das chaotisch organisiert ist. » Wormalics 180" gereid
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Da bei Starke nur eine Rollenbahn durch i
das kreisformige Regalsystem fuhrt, kénnen l im
rechts wie links davon je acht Regal-Elemente t
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Is ich den Roboter auf der Ligna

2015 auf dem Messestand bei

Homag sah, wusste ich sofort, das

ist fir uns die optimale Losung”,
sagt Torsten Starke, Geschéftsfiihrer der Star-
ke Objekteinrichungen GmbH. Denn die
Roboterzelle mit dem kreisférmigen Regalsys-
tem ist fur sein Unternehmen wie geschaffen.
Starke will die Teile fUr die Montage sortieren,
um sie in die richtige Reihenfolge zu bringen.
Er braucht aber auch ein Pufferlager zwischen
Teilefertigung und Montage, weil sich der
optimale Ablauf von Zuschnittsége und Kan-
tenanleimmaschine nicht automatisch auf die
Montage Ubertragen lasst. Im Prinzip hat je-
der Mdbler dieses Problem — Zwischenlager
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Teile bieten. Fur jedes Element stehen drei ver-

GroBes Foto unten: Vom Zellenrechner
erhélt der Roboter den Auftrag, das Teil

ins Regal zu legen - oder es passieren

zu lassen, weil es sofort gebraucht wird.
Kleines Foto: Wenn der Roboter den Auftrag
zum Herausnehmen eines Teils bekommt,
fahrt er mit der 6-Achs-Kinematik und

seiner ,Hand” zum richtigen Regalfach
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Unten: Der Grundriss einer Roboter-
Zelle verdeutlicht die kreisformige
Anordnung der Regal-Elemente, die
es in verschiedenen Typen gibt und
die der Roboter-Reichweite folgen

angeordnet sein, die insgesamt Platz fir 500
v
el O & O
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Nach der Roboterzelle sind zwei
Rollenbahnen mit Quertransport
installiert, die eine Montage- und
eine Sonderlinie mit Teilen beliefern

L
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Die Geschichte \l |
von Starke

Die Geschichte von Starke startet im
Jahr 1900 mit Ernst Golbs, der eine
Bau- und Mébeltischlerei in Schénbach/
Lausitz grindete. 1935 Ubernimmt
Schwiegersohn Gerhard Starke das Ge-
schaft und gibt es seinerseits 1963 an
den Sohn Friedrich Starke weiter, dem
es gelingt, als kleiner Handwerksbe-
trieb mit acht Mitarbeitern im DDR-
Wirtschaftssystem zu Uberleben. Er
sorgt fur eine edle Innenausstattung
der Intercamp-Wohnwagen mit Furnier,
die in die BRD und die Niederlande ex-
portiert werden. Auf dieser Basis Uber-
nimmt Torsten Starke 1987 das Famili-
en-Unternehmen und fuhrt es durch
die Wendezeit. 1990 ertffnet der jin-
gere Bruder Uwe Starke ein Mobelhaus
in Schénbach, aus dem sich die Starke
Ktchen-Aktiv-Fachmarkte —entwickeln.
Torsten Starke baut 1992 ein neues
Produktions- und Lagergebdude in
Schénach und betreibt den Innenaus-
bau von Gaststatten, Pensionen und
Hotels. 1994 wird die Firma Starke Ob-
jekt-Einrichtungen GmbH als Komplett-
ausstatter gegriindet. In den Jahren bis
2004 erfolgt die Konzentration und
Spezialisierung auf die Komplettaus-
stattung von Pflegeeinrichtungen und
Maoblierung von Kliniken. Der Erfolg auf
den stabil wachsenden Markten Tem-
pordres Wohnen (Studenten-Heime),
Pflege und Wohnungsbau erfordert
2014 den Neubau einer weiteren Logis-
tik-Halle am Standort Schénach. Die
Einfihrung eines Handler-Shops mit
Online-Mobelkonfiguration ftr Fach-
héndler im Jahre 2015 fiel mit dem
Ligna-Besuch in Hannover zusammen,
der den Verantwortlichen die Kenntnis
eines Computer gesteuerten Sortier-
und Zwischenlagers brachte.
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schiedene Typen — ein, zwei oder drei Etagen
mit zwei verschiedenen Material-Dicken (16
bis 19 mm und 19 bis 26 mm) zur Auswahl,
die kundenspezifisch durch dessen Teile-Mix
bestimmt wird.

Somit hat der Roboter auf jedes eingela-
gerte Teil den direkten Zugriff, was Dank frei
bestimmbarer Ein- und Auslagerstrategien ei-
nen optimalen Materialfluss ermdéglicht. Bei
Starke heiBt das, der Roboter muss drei Teile
pro Minute ein- und auslagern kénnen. Wenn
er dann vom Zellenrechner den Auftrag zum
Herausnehmen eines bestimmten Teils be-
kommt, fahrt er mit der 6-Achs-Kinematik
und seiner ,,Hand" zum richtigen Regalfach,
,nimmt” das gewtinschte Teil heraus und legt
es hinter sich auf die Rollenbahn, damit es zur
Schrankmontage transportiert werden kann.
Aber welche der zwei Rollenbahnen ist die

richtige? Die Kennung des Teiles bestimmt
seinen  Weg, und die Zellensteuerung
,kennt” den richtigen Weg: Serienteile wer-
den der Montagelinie zugefthrt, und
besondere Teile kommen auf die Sonderlinie.
Jede der zwei Linien hat einen eigenen Wand-
durchbruch und vorher einen Quertransport.
Uber die Sonderlinie laufen Einlegebdden, die
weder gebohrt noch sortiert werden missen.
Sonderformate in Einzelfertigung oder gerin-
gen Mengen sowie samtliche Arbeitsgange
wie Leim angeben und Beschldge setzen
erfolgen von Hand.

Anders ist die Situation an der Montage-
linie 1. Hier ist eine ,MLK"” — Maschine Leim
Kalt — vorgeschaltet, die CNC-gesteuert auto-
matisch Leim in die Dubellocher einspritzt, Bo-
dentréger steckt sowie Kreuzplatten setzt und
einschraubt. Manuell werden hier nur die

Korpusteile zusammengesteckt und in die
Korpuspresse geschoben.

Die fertigen Korpusse werden verpackt
und verlassen Uber vier Verladerampen die
Fertigung, wobei die Werker bei Starke selber
die vier Verladebriicken tour- und terminge-
recht beladen. Der Spediteur holt dann die
Verladebriicken, féhrt die geplante Tour ab
und liefert die Mobel termingerecht aus. Am
Ende der Prozesskette zeigt sich der Nutzen
der Computer gesteuerten Fertigung bei Star-
ke. Alle Teile — eigengefertigte Mdbelteile,
fremd angelieferte Teile sowie alle Beschlage
und Handelswaren — werden auf den Liefer-
termin hin gefertigt und bestellt. Es gibt kaum
Lagerhaltung, die horizontale Zuschnittsage
,,Holzma HPP 300 Profiline” schneidet die Tei-
le zeitlich so zu, dass die Kantenanleimma-
schine sie direkt verarbeiten kann. Und nach

der Bohrmaschine werden die Teile im Sortier-
lager mit Roboter-Handling gepuffert, um den
Materialfluss zu optimieren.

Eine solche konsequent durchgédngige
Computer gesteuerten Fertigung, wie sie
Torsten Starke realisiert hat, findet sich im
Handwerksbereich hochst selten. Der Einsatz
einer Roboterzelle mit Sortierlager ist noch
auBergewdshnlicher. Mit Torsten Starke konn-
te Homag Automation im Sommer 2016 den
ersten Anwender benennen, der die auf der
Ligna 2015 gezeigte Applikation in der Praxis
umgesetzt hat. Hat hier ein Technik-Freak zu-
geschlagen oder gibt es eine seridse Wirt-
schaftlichkeitsrechnung? ,Mich hat die Ro-
boterlésung mit dem Sortierlager zur Ent-
koppelung verschiedener Fertigungsflisse be-
geistert”, begriindet Torsten Starke seine
Investitionsentscheidung. ,Sie passt optimal

Von oben Mitte im Uhrzeigersinn: Riick-
ansicht der acht Regal-Elemente, die Platz
fiir 500 Teile bieten. Das stationdre Homag-
Bearbeitungszentrum wird fiir Frasungen
aller Art eingesetzt. Vor der Korpuspresse
werden die vormontierten und beleimten
Schrankteile manuell zusammengesteckt

in meine Fertigung.” Frither hat er sich mit
Rollenbahn- und Querwagen-Systemen he-
rumgeadrgert. Die Teile, die gerade gebraucht
wurden, waren natlrlich mal wieder weiter
hinten platziert — umstandliches Rangieren
bestimmte die Tagesordnung.

Es wurde viel wertvolle Zeit vertan — und
der Wunsch zur Expansion des Objektge-
schafts mit diesem System schien unerfllbar.
Darum ist die Roboterzelle fir ihn kein Splien,
denn sie rechnet sich. Torsten Starke kann
aber keine klare Amortisationszeit benennen,
weil die Roboterzelle nur ein Teil der insge-
samt 1,4 Mio. Euro teuren Investition ist, die
fur die halbautomatische Bohr- und Montage-
linie mit Roboterzelle aufgewendet wurde. In
jedem Fall handelt es sich um eine Investition
in die Zukunft, denn sie ermdéglicht Starke das
angestrebte weitere Wachstum.

Links: Die Holzma-S&ge schneidet die Teile
so zu, dass die Kantenanleimmaschine sie
direkt verarbeiten kann. Unten: Der Mon-
tage-Linie ist eine ,MLK" vorgeschaltet, die
CNC-gesteuert automatisch Leim in die
Diibellocher einspritzt, Bodentrager steckt
sowie Kreuzplatten setzt und einschraubt




