MARKT BUROMOBEL

MaBkonfektion
fur Losgrof3e

Die Orgatec hat es gezeigt: Die fugenlose Kantenbeschichtung ist bei Biroméo-

beln bereits zum Standard geworden. Fihrende Biromd&belhersteller risten im

Moment ihre Produktion auf die Lasertechnik um — oder haben die Umstellung

schon abgeschlossen. So auch Palmberg, wo man sich allerdings nicht allein auf

die Laserkante konzentrierte, sondern die komplette Fertigung neu erdachte.

Bei einem Besuch vor Ort konnte die HK die Abldufe unter die Lupe nehmen.

Von Carsten Kriger ne-Piece-Flow, Flexfertigung,
Losgrofe 1 — wie man sie
auch nennt: die kommissi-
onsbezogene Fertigung wird
immer mehr zur Losung der

Wahl fiir Unternehmen,

=N die taglich Auftrd-
ﬁ ge mit individuel-

len  Anforderun-
gen erfiillen ms-
sen. Der Biiromd-
belhersteller Palm-
berg hat das schon
. = frith erkannt und
e = die Produktion sei-
ner Eigenfertigungsteile nach
einem ersten Schritt im Jahr
2008 jetzt in einer
Zweiten Phase
komplett auf diese
Art der Fertigung
umgestellt. ,Flex 1¢
und ,Flex 2“ heiBen
die beiden Produkti-
onslinien, die
vom Lager bis

zur Abstapelung mit Komponenten der
Homag Group realisiert wurden — inklusi-
ve der Bekantung mit Lasertechnologie.
Am 12. September war es soweit: An die-
sem Tag weihte Palmberg seine zweite
»Flex“-Anlage ein. Vorausgegangen war
ein minutids und bis ins kleinste Detail
geplanter Umbau mit insgesamt 397 Pro-
jektpunkten von alt auf neu. In einer
Kernzeit von nur drei Wochen wurden
im Juni der Ab- und Aufbau der Maschi-
nen vollzogen. ,Das war harte Arbeit,
aber dank einer geschlossenen Mann-
schaftsleistung unserer Mitarbeiter und
des Homag-Group-Teams konnten wir se-
hen, wie die geplanten Termine und Mei-
lensteine eingehalten und erfiillt wur-
den®, erinnert sich Friedrich Henning,
Leiter Technik bei Palmberg.

Die Bezeichnung harte Arbeit driickt
wohl nur unangemessen aus, was es
heiBt, mehr als 50 Lkw mit einer Ge-
samttonnage von knapp 400 Tonnen zu
be- und entladen, die gesamte Maschine-
rie aufzustellen und anschlieBend steue-
rungstechnisch miteinander zu verketten.

Hier wird LosgroéBe 1 anschaulich: Je-
des Mobelteil wird in der Produktion
gleich behandelt, selbst unterschied-
lichste Teile folgen aufeinander



Montagebeginn war am 1. Juni 2012, am
16. Juli lief das erste Teil durch die neue
Anlage. Am Tag unseres Besuchs, dem
10. September, also zwei Tage vor der of-
fiziellen Einweihung, meldete das Pro-
duktions-Intranet gerade einen neuen Re-
kord von knapp 510 Teilen pro Stunde.
Damit 1duft die Ramp-up-Kurve deutlich
besser als geplant.

Mit seinem Firmensitz im mecklenburgi-
schen Schonberg, stlich von Liibeck ge-
legen und Luftlinie nur etwa finf Kilome-
ter von der Ostsee entfernt, ist Palmberg
wohl einer der ndrdlichsten Mdgbelher-
steller Deutschlands. Die Geschichte
reicht bis ins Jahr 1922 zuriick, war (na-
tiirlich) geprdgt von der DDR-Zeit mit
Verstaatlichung und Anbindung zunéchst
an das Mobelkombinat Nord und spéter
an das Mdobelwerk Schwerin und nahm
1989 dann die entscheidende Wende.
Der damalige technische Leiter Uwe
Blaumann, der heute geschéftsfiihrender
Gesellschafter ist, erreichte von der Treu-
hand die Herauslosung aus dem Schweri-
ner Mobelwerk, was am 1. September
1990 zur Griindung der Palmberg Mdbel
GmbH fijhrte.

Homag war in der ,Stunde Null“ da

Genau ein Jahr spdter war die Privatisie-
rung geschafft, nachdem man die Pro-
duktion inzwischen von Schlafraum- auf
Bliromobel umgestellt hatte — mit Hilfe
von Homag. ,Homag war in der ,Stunde

Null' da und hat
Palmberg  damals
die erste Kantenan-
leimmaschine gelie-
fert.“ Heute rangie-
ren die Mecklen-
burger unter den
Top 5 der deut
schen Biiromdbel-
hersteller, beschaf-
tigen 440 Mitarbeiter und setzten nach
wie vor auf Maschinen der Homag
Group. ,Bei der starken Verkettung von
derart vielen unterschiedlichen Anlagen-
teilen gibt uns ein Maschinenlieferant in
Bezug auf den Datenfluss und alle Bear-
beitungsschritte einfach mehr Sicher-
heit*, erkldrt Henning die Alles-aus-einer-
Hand-Entscheidung. Mit einem Diplom-
Ingenieur als Geschéftsfithrer war die
Entwicklung stets Technik-getrieben. Im-
mer individuellere Kundenanforderungen
waren ausschlaggebend dafiir, dass Palm-
berg 2008 seine erste LosgroRe-1-Anlage
installierte. Schon damals war die Homag
Group mit Bargstedt (Lager, Transport
und Abstapelung), Holzma (Sdge) und
Homag (Kantenbearbeitung) Lieferant der
Fertigungstechnik mit einem Investitions-
volumen von rund drei Millionen Euro.
Auf 2000 m? Hallenfldche werden hier,
seit Februar 2011 mit Laserkante, die Ei-
genfertigungsteile in der Plattenstérke
von 25 mm und 19 mm gefertigt. ,Es
war ein unschdtzbarer Vorteil fiir uns®,

Das Handling der
Vielzahl von un-
terschiedlichen
Laserkanten
ubernimmt eine
eigens entwi-
ckelte Kanten-
vorschau. Unten:
Klaus Lutz
(links), Leiter
Produktion, und
Friedrich Hen-
ning, Leiter Tech-
nik, am Monitor
des Bargstedt-
Lagers

so Produktionsleiter Klaus Lutz, ,dass
wir mit dieser ersten ,Flex“-Anlage Er-
fahrungen sammeln konnten. Denn die
starke Verkettung erfordert durchaus
Mut. Aber die hohe Produktionssicher-
heit in Verbindung mit einer ebenso ho-
hen Verfligbarkeit und nicht zuletzt die
absolut iberzeugende Kantenqualitdt mit
Nullfuge fithrten dann schlieBlich zur
Entscheidung, auch die andere alte Teile-
fertigung mit der Léangskantenbearbei-
tung mit Schmelzkleber auf die ,Flex’-
Fertigung mit Laserkante fiir die Platten-
dicken 19 und 16 mm sowie 8 mm fiir
Riickwdnde umzustellen.“ Dafiir hat
Palmberg weitere 7,5 Mio. Euro inves-
tiert.

Doch leichter gesagt als getan, denn die
Geometrie der sogenannten Halle 2 mit
3800 m? Grundfldche lieB eine Planung
in U-Form wie bei der ,Flex-1“-Anlage
nicht zu. Die Losung fanden das Homag-
Group-Engineering mit Projektleiter An-
dreas Holz und Roland Dargel zusammen
mit der Palmberg-Betriebsleitung in Form
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An den Bearbeitungszentren werden
die Freiformseiten der Mébelteile
ebenfalls mit Laserkanten versehen

eines groBen flachen ,S“, das vom Lager
{iber die Sdgen und die Kantenanleimma-
schinen bis zur Abstapelung durch die
Halle méandert.

Die beiden Bargstedt-Fldchenlager wer-
den manuell {iber Rungeneinstellpldtze
bestlickt und arbeiten nach dem Prinzip
sLager steuert S&ge“. Das Zweiachs-Fl&-
chenlager , TLF 610 Profiline® stellt die
bis zu 7000 19-mm-Platten auf 62 Stell-
pldtzen bereit, weitere maximal 4750
Platten mit 8 mm Dicke entfallen auf die
17 Stellpldtze des Einachslagers ,TLF
411 Optimat“. Pro Woche verarbeitet
Palmberg rund 5000 Halbformatplatten,
verteilt auf 96 Sorten. Reste, die ins La-
ger zuriickgehen, wo sie chaotisch gela-
gert werden, bekommen generell ein Bar-
code-Etikett. Die absolute Plattenverfiig-
barkeit wird durch eine permanente au-
tomatische Inventur aller Liger sicherge-
stellt — eine von vielen Funktionen der
Lagersteuerung ,,Woodstore®, die auch
die vorbereitende Sortierung der Rohplat-
ten erledigt.

Fiir das Aufteilen der 19-mm-Platten sind
zwei Holzma-Winkelanlagen ,HKL 380
Profiline* im Einsatz, die in zwei Schich-
ten bis zu 8500 Teile zuschneiden. Zuge-
schnitten wird — im Sinne der Stiick-
zahl-1-Fertigung — meist eine Platte. Aber
auch der Paketschnitt wire jederzeit
moglich. Der Vorstapeltisch sorgt fiir eine
flieRende Beschickung der Sdge und die
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Drehvorrichtung vereinfacht den Ablauf
bei Kopfschnitten. Beide Quersdgen sind
zudem mit dem Holzma ,Power-Con-
cept” ausgestattet. Mit diesen getrennt
verfahrbaren Spannzangen lassen sich
mehrere Streifen gleichzeitig in unter-
schiedlicher Lange aufteilen. Am Druck-
balken der beiden Quersdgen erfolgt die
automatische Etikettierung der Teile.
Uber das Etikett werden die nachfolgen-
den Bearbeitungsschritte vollautomatisch
gestartet, denn jedes Teil ist einem Auf-
trag zugeordnet und kann {ber den ge-
samten Produktionsprozess hinweg jeder-
zeit identifiziert werden.

Materialfluss bleibt konstant

Eine Holzma-Einzelsdge ,,Profi HPP 380
bearbeitet die 8 mm dicken Platten so-
wohl einzeln als auch im Paket. Auf ihr
werden vornehmlich Schrankriickwénde
zugeschnitten und etwaige Fehlteile neu
zugesdgt. So hélt Palmberg den Material-
fluss auf den Winkelanlagen konstant.
,Eine Stlickzahl-1-Anlage steht und féllt
mit der Organisation der Fehlteile, weil
wir im Bereich der Eigenfertigungsteile
ginzlich ohne Lager arbeiten®, erkldrt

Friedrich Henning. ,Die Teile werden
mit einem Vorlauf von maximal ein bis
zwei Tagen auftragsbezogen produziert.”
Bei Palmberg kénnen Fehlteile ohne Pro-
duktionsunterbrechung zugesdgt und je-
derzeit in den Standardprozess einge-
schleust werden. Das funktioniert inzwi-
schen so gut, dass die Quote der vollstdn-
digen Lieferungen, die das Haus verlas-
sen, bei nahezu 100 Prozent liegt. Und
das sind téglich etwa 350 Tische, 300
Container und 800 Schrédnke, die in 20
werkseigenen Lkw auf die Reise in die
Vertriebsgebiete in Deutschland, Bene-
lux, Osterreich und die Schweiz gehen.

Die zugeschnittenen Teile in der ,Flex-
2“-Linie werden manuell aus den Win-
kelsdgen entnommen und auf Transport-
strecken iibergeben, am Ende zu 2,5 m
langen Lagen gesammelt und dann mit
einem Ubersetzportal auf einer Transport-
strecke direkt der Kantenbearbeitung zu-
gefihrt oder in einen Bargstedt-Ketten-
hubspeicher mit einer Kapazitdt von etwa
100 Teilen eingefahren. ,Damit wird der
Sdge- vom Kantenbearbeitungsprozess
entkoppelt. Hier atmet die Anlage noch
einmal durch®, so Lutz. ,Denn danach
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wird’s dann richtig schnell mit einem
Vorschub von 30 m/min.“ Die fiir das
Bearbeitungszentrum vorgesehen Teile
sowie die Reste gehen via Ubersetzportal
zurlick ins Lager bzw. werden {iber das
Lager ausgeschleust.

Die GroRe der Teile kann zwischen 100
x 300 mm und 1200 x 2500 mm lie-
gen. ,Diese Teilevielfalt versetzt uns in
die Lage, quasi jede Sonderanfertigung
als Standard durchlaufen zu lassen, weil
alle Teile gleich behandelt werden, be-
schreibt Klaus Lutz einen der Vorteile,
welche die vier -einseitigen Homag-
Durchlaufkantenanleimmaschinen  des
Typs ,Power KLF/KFR 610 bieten.

Vier einseitige Laserkanten-
maschinen in Reihe

Sie sind iiber Doppelwinkeliibergaben,
Versetz- und Drehstationen miteinander
verbunden und jeweils mit einem ,Laser-
tec“-Verleimaggregat bestlickt. Alle vier
Maschinen arbeiten mit einem Multifrés-
aggregat ,MF 21“ flir die unterschiedli-
che Profilausbildung an den Kantenmate-
rialien. Erforderliche Nuten werden {iber
automatisierte Standardfrdsaggregate
»SF30“ eingefrdst. Maschine 1 besitzt zu-
sdtzlich einen Referenzkantenfrdser zum
Erzeugen einer Parallelkante und eine
Tiefenschnitteinheit, die positive Auswir-
kung auf das Optimierungsergebnis und
die Bearbeitungszeit in den Zuschnittsé-
gen hat. Formfrdsaggregate ,FK 31“ sor-
gen in den Maschinen 3 und 4 fiir das
Kopieren der Ecken — bei kurzen Rstli-
cken wihrend der Profilumstellung. Das
Finish erledigen die Multiziehklingen
»MN 21“ in allen vier Maschinen gleich.
Die S-Form, die die vier Kantenmaschi-
nen beschreiben, ist die Besonderheit der
Anlage. Denn dadurch kénnen die gegen-
iiberliegenden Kantenmagazine mit je-
weils 24 Rollen an nur zwei Standorten,
in den 180-Grad-Kurven aufgestellt wer-
den. ,Ein grofes Plus fiir den Bediener®,

so Lutz. ,AuBerdem haben unsere IT-
Spezialisten eine auf unsere Anforderun-
gen perfekt abgestimmte Kantenvorschau
entwickelt, die uns die Vielfalt der Deko-
re und dazu passenden Kanten beherr-
schen ldsst. Das ist ein gutes Beispiel da-
flir, dass bei Palmberg die Maschinen die
Organisation wiederspiegeln und nicht
umgekehrt.“

Nachdem die L&ngskanten angefahren
sind, wechselt die Null-Line durch den
Transport {iiber eine Schrdgrollenbahn
von links nach rechts. Die Kegel-Drehsta-
tion dreht die Werkstiicke um 90 Grad.
Spezielle Anschlagschienen im Zufiihrsys-

tem (,S114“) von Maschine 3 und 4 sor-
gen fiir Winkelgenauigkeit und die Quer-
kantenbearbeitung beginnt. Weil die Be-
arbeitungskante der Teile nun kiirzer ist,
wechselt der Vorschub auf 20 m/min.
Am Ende der Bearbeitungslinie werden
die fertigen Werkstiicke von zwei Robo-
terzellen erwartet, die die Abstapelung
zu etwa 90 Prozent {ibernehmen. Die
restlichen 10 Prozent der Teile fahren in
einen Igel-Pufferspeicher, der wie die Ro-

boterzellen auch von Ligmatech kommt.
Die néchste Station ist dann mit 345
Stellpldtzen der Bereitstellungs- und
Kommissionierbereich fiir die Montage.

Nach nur wenigen Wochen sind die
technische Leitung und die Geschiftsfiih-
rung bei Palmberg bereits vollauf zufrie-
den mit den Ergebnissen. ,Die Investiti-
on hat sich gelohnt und das Konzept ist
voll aufgegangen®, restimieren Klaus Lutz
und Friedrich Henning. ,Materialbestén-
de und Lagerkosten haben sich verrin-
gert, der Verschnitt wurde minimiert, die
Flexibilitdt der Teilefertigung maximiert
und nicht zuletzt hat sich die Qualitét

Zwei Roboterzellen ibernehmen die
Abstapelung der Mébelteile am Ende
der Fertigungslinie. Nur etwa jedes
zehnte Teil fihrt in den Igel-Puffer

unserer Produkte noch einmal deutlich
verbessert.“ Der Nullfuge gehort die Zu-
kunft — auf der ,Orgatec” im Oktober
wurde diese Prognose bestétigt. Denn die
fiihrenden Biiromdbelhersteller prédsen-
tierten ihre Kollektionen bereits mit fu-
genlosen Laserkanten.
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