SPECIAL PLATTENAUFTEILTECHNIK

Wieder einen Schritt
weiter: Geschafts-
fiihrer Karl Friedrich
Rudolf prasentiert
seine ,,Push-per-
Light"-Geréte, die
anzeigen, wo wel-
ches Teil abgelegt
werden muss

Losgrof3e 1 genief3t
hochste Prioritat

So etwas bekommt man nicht alle Tage zu sehen: Bei der Mdbelfabrik
Rudolf sorgt modernste Technik auf 10000 m? Flache fir einen nahezu
perfekten Materialfluss. Eine wichtige Rolle spielt die Roboter-Sage-Zelle
~Sawteq B-320 Flextec” von Homag, die speziell fir den Zuschnitt von
Einzelplatten entwickelt wurde und mit hocheffizienten, vollautomati-
schen Ablaufen punkten kann. Doch das ist langst nicht alles, was der
Maschinenpark des hessischen Unternehmens zu bieten hat.

Das Plattenlager versorgt zwei Zuschnittsdgen: eine Winkelanlage Die dritte S&dge im Zuschnitt-Bereich ist eine manuell beschickte
+HKL 380" (heute: ,Sawteq B-300”) und die ,Sawteq B-320 Flextec” Druckbalkensége ,,HPP 200” - intern ,Ferrari-Sdge” genannt
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Parallel zur Format- und Kantenanleimmaschine ,,KFR 610" (heute: ,Edgeteq S-800")
ist eine altere ,Flexline”-Anlage platziert, die nur Schmalteile produziert

Hier lauft alles automatisch: Die Rohplatten werden
vom Plattenlager (hinten links) {iber eine Rollenbahn
der Roboter-Sage ,,Sawteq B-320 Flextec” zugefiihrt

Von Norbert Schmidt

nser Materialfluss ist keineswegs

perfekt”, widerspricht Karl Fried-

rich Rudolf, Geschaftsfuhrer der

Mabelfabrik Rudolf. , Wir haben
uns bemiht, mit externer Unterstitzung die
Hardware, also die Maschinen geméaB unserer
Zielsetzung richtig zu platzieren. Aber perfekt
sind wir erst, wenn auch der Datenfluss funk-
tioniert.” Und daran wird derzeit mit Hoch-
druck gearbeitet. Karl Friedrich Rudolf driickt
das so aus: ,Wir Uben erstmal.” Er sieht sich
auf dem richtigen Weg, der Stick fur Stiick
konsequent gegangen wird. Und er setzt voll
auf Homag-Maschinen, weil er den soge-
nannten Schnittstellen-Problemen gern aus
dem Weg geht. Aber den Winschen des
Marktes kann auch Karl Friedrich Rudolf nicht
aus dem Weg gehen. ,Friher hatten wir 300
individuelle Kundenwtinsche, die wir erfill-
ten”, beschreibt er die Entwicklung. ,Heute
sind es Uber 3000, wenn wir wettbewerbs-
fahig bleiben wollen.”

Die Mobelfabrik Rudolf produziert Mobel
fur Jugendzimmer, Apartments, Home Offices
und Garderoben und hat sich in diesen Ni-
schenbereichen gut eingerichtet. Allein bei
den Schrankbetten fir Apartments gibt es
mehrere hundert Millionen Varianten. Rudolf
produziert seine 10000 Teile in einer vollstufi-
gen Fertigung selbst und leistet sich sogar ei-
ne eigene Lackiererei. Kein Wunder, dass die
Verantwortlichen bei Rudolf schon vor 20
Jahren die Stiickzahl-1-Produktion im Visier
hatten. Aber der manuelle Aufwand war er-
heblich, es gab viele Zwischenlager — und es
kam (zu) oft vor, dass Teile nicht gefunden
wurden und daher teuer nachgefertigt wer-
den mussten. Auch zeigte sich, dass der Ein-
kauf von Rohteilen in FixmaBen unwirtschaft-
lich wurde, weil die nicht nutzbaren Reste
Uberhand nahmen.

Also musste ein eigener Zuschnitt her. Im
Jahr 2010 wurde ein automatisches Plattenla-
ger aufgestellt, dem eine Winkelanlage , HKL
380" (heute: ,Sawteq B-300") von Homag
fUr den Zuschnitt nachgeschaltet war. Zusétz-
lich wurde eine manuell beschickte Druckbal-
kensége, eine ,HPP 200" (heute: ,Sawteq
B-200"), installiert, die fur den Zuschnitt der
Stiickzahl 1 eingesetzt wurde. Diese Sdge gibt
es auch heute noch, sie wird intern ,,Ferrari-
Sége” genannt und ist fir die Schnellschisse
zustandig. Um sich optimal auf die Anforde-
rungen der Zukunft einzustellen, wurde die
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ge zusatzlich fur eine Format- und Kantenan-
leimmaschine ,KFR 610" (heute: ,Edgeteq
ey - w : =1 . S-800") mit automatischer Teilertickfiihrung
ok | e ! . =l =) - - 1 | & mit Hubtraverse , TFU 820" (heute: ,Loopteq
1 L= — - i = I. | : . e — C-500") entschieden, die eine vierseitige Be-
. — i kantung der Teile ermdglicht. Diese Kanten-
zelle ist heute mit der Roboter-Sége verbun-
den und wird von ihr mit Teilen versorgt. Die
Kombination wurde im Herbst 2018 realisiert.
Im Friihjahr 2019 hat die Mdbelfabrik Rudolf
noch einen weiteren wichtigen Schritt fir die
automatisierte  Stlickzahl-1-Fertigung getan
und einen Bohrautomat ,, Drillteq H-500" ge-
kauft, der samtliche bendtigten Bohrungen
einbringt — Kommission fiir Kommission. per Fax
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Wenn's schnell
gehen muss ...

... Ubermitteln Sie uns
lhren Anzeigenauftrag

Oben: Die ,,KFR 610" (heute: ,Edgeteq S-800") steht direkt
hinter der Roboter-Sage und ist mit einer Material-Riick-
fiilhrung in der Lage, Teile vierseitig zu bekanten. Rechts:
Eine Hubtraverse , TFU 820" (heute: ,Loopteq C-500") legt
die riickgefiihrten Teile fiir einen weiteren Durchlauf ab

Mitte links: Entnahme der fertig bekanteten Teile aus einem Igel-Speicher
und kommissionsweises Abstapeln mit Hilfe der ,Push-per-Light"-Gerate.
Unten links: Ganz neu bei Rudolf ist der Bohrautomat ,Drillteq H-500", der
samtliche benétigten Bohrungen einbringt
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Unternehmensberatung Lignum Consulting
ins Boot geholt. Es wurde schnell klar, dass
mehr Automation und Flexibilitdt notwendig
sind. ,Wir missen alle Teile in der richtigen
Reihenfolge fertigen — vom Zuschnitt bis zum
Lkw,"” formuliert Karl Friedrich Rudolf die ei-
genen Anspriiche. Um das zu realisieren, ist
eine optimale Hard- und eine optimale Soft-
ware notwendig.

Mit der ,Sawteq B-320 Flextec” hat sich
Rudolf eine Aufteilzelle in die Halle geholt, die
speziell fur den Zuschnitt von Einzelplatten
entwickelt wurde und mit hocheffizienten,
vollautomatischen Abldufen punkten kann.
Durch den Einsatz eines Roboters ist das voll-
automatische Aufteilen in Langs- und Quer-
richtung mit nur einer Sdge maglich. Dabei
wird weniger Platz benétigt, da nur ein Sage-
korper, ein Programmschieber, ein Maschi-
nentisch und eine Abfallentsorgung erforder-
lich sind. Extra diinne Sageblatter erhéhen die
Materialausbeute und senken zugleich den
Energieverbrauch. Eine moderne Absaugung

mit innovativer ,Dust-Ex”-Technologie zur
Spéane-Erfassung direkt an der Schnittlinie
tragt ihr Ubriges dazu bei.

Der Roboter bewegt die Platten mit scho-
nender Vakuumtechnologie.  Produktions-
Unterbrechungen sind mit dem bewahrten
Industrieroboter so gut wie ausgeschlossen,
es wird eine fast 100-prozentige Verflgbar-
keit erreicht. Hinzu kommt eine extrem ge-
ringe Fehlerquote. Der Druckbalkendrucker
kennzeichnet alle Teile vollautomatisch — und
zwar unmittelbar am Ort ihrer Entstehung.
Dabei enthalten die Etiketten alle Informatio-
nen fur die nachfolgenden Bearbeitungen.
Bei einer Leistung von bis zu 1500 Teilen pro
Schicht werden die Sttickkosten in der Los-
groBe-1-Fertigung deutlich reduziert.

Die Fertigungs-Verantwortlichen der Mo-
belfabrik haben sich viel Zeit — zweieinhalb
Jahre — gelassen, um in aller Ruhe die Planung
und dann die Entscheidung fur ihre ideale
LosgroBe-1-Fertigung zu treffen. Wéhrend
dieses Prozesses haben sie sich neben der S&-

,Die Maschinen stellen die Basis fiir eine
wirtschaftliche Stiickzahl-1-Fertigung dar”, so
Karl Friedrich Rudolf. ,Die Software macht
das ganze Projekt erst rund.” Und auch hier
ist er Homag treu geblieben und hat sich das
,Controller MES” ins Haus geholt. Seit April
2018 ist das System im Einsatz und hat sich
bei Zuschnitt und Bekantung schon bewahrt.
,Zurzeit sind wir noch dabei, den Bohrauto-
maten und die Montage in das MES-System
zu integrieren.”

Im Fokus der Digitalisierung der Mobelfa-
brik Rudolf stehen neben effizienter Produkti-
onsprozesse die optimale Datenqualitédt und
absolute Transparenz. Und ein perfekter Ferti-
gungsprozess ist fur Karl Friedrich Rudolf
keine Frage der BetriebsgroBe. ,Controller
MES”, das Fertigungsleitsystem von Homag
Consulting und Software, ermdglicht einen
durchgangigen Informationsfluss innerhalb
der Fertigung und bietet gleichzeitig die Mog-
lichkeit der digitalisierten Produktionsplanung
und -organisation. Die Daten werden in einer
vorgelagerten  Konstruktionssoftware — wie
.Wood CAD/CAM" erzeugt und an das
.Controller MES" (ibergeben. Dadurch wird
die durchgangige Datenverarbeitung garan-
tiert. Etiketten mit Barcodes, die schon vollau-
tomatisiert beim Plattenaufteilen an der Sage
aufgebracht werden, ermoglichen die eindeu-
tige Identifikation jedes Bauteils — egal, wo es
sich in der Produktion befindet. Dariiber hi-
naus werden die benétigten Maschinendaten
durch das Einlesen des Barcodes an der jewei-
ligen Maschine bereitgestellt. Durch die flexi-
ble Gruppierung von Auftragen in der Losbil-
dung und die nahtlose Kommunikation mit
der Zuschnitt-Optimierung ,Schnitt Profi(t)”
wird der Verschnitt reduziert.
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Uber den gesamten Produktionsprozess ist
der Fortschritt der Auftrage im ,Controller
MES"” einsehbar. Damit wird auf einen Blick
sichtbar, ob die einzelnen M&belkomponen-
ten zur Montage bereitstehen. Und sollte
doch mal ein Teil schnell nachgefertigt wer-
den miussen, hilft ,Controller MES” dabei
durch die vorgedachte Logik. Geschaftsfuhrer
Karl Friedrich Rudolf liegt vor allem die Sicher-
heit in der Montage am Herzen. Da helfen
seine ,Push-per-Light”-Gerate, die anzeigen,
in welchen Hordenwagen welches Teil abge-
legt werden muss, das von der Format- und
Kantenanleimmaschine ,KFR 610" (heute:
,Edgeteq S-800") Uber einen Igel-Speicher
angeliefert wird.

Rudolf hat viel in effiziente Prozesse inves-
tiert und will diesen Weg konsequent weiter-
gehen. Denn er weif, dass er nur so die Zu-
kunft seiner Mébelfabrik sichern kann.
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