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Inseldenken fi
In die Sackgasse

Die Automatisierung entwickelt sich in allen Bereichen — auch in der

Die italienische Bacci-Gruppe hat sich
auf die Themen Automatisierung und
Robotik in der Massivholzverarbeitung
spezialisiert. Dafiir griindete Geschafts-
fiihrer Paolo Bacci (links) vor kurzem
extra ein Tochterunternehmen, das die
Potenziale noch besser heben soll

hrt

holzbearbeitenden Industrie sind groBe Fortschritte zu beobachten.

Die ,Dark Factory” gehért mittlerweile zum Stand der Technik und ist

bereits in der Praxis erfolgreich umgesetzt. Dieser Trend beschrankt

sich aktuell jedoch schwerpunktmaBig auf die Plattenmobelindustrie.

Massivholzmobler stehen vor gréBeren Herausforderungen, wie Peter

Hartmann von Schuler Consulting in seinem Beitrag erlautert.

leben den grundsatzlichen He-
rausforderungen sehen sich die
Hersteller im Vollholzbereich mit
besonderen Herausforderungen
beim Schritt in Richtung Automatisierung
konfrontiert. Die Maobelindustrie unterschei-
det sich in erster Linie in den Merkmalen der
Produktvarianz, also in Material, Form, Kon-
struktion und Oberflachengestaltung, von vie-
len anderen Industriezweigen des verarbeiten-

72 HK 32020

den Gewerbes. Diese Merkmale treffen so-
wohl auf die Platten- als auch auf die Massiv-
holzmdébelindustrie zu. Warum ist die Auto-
matisierung dann im Plattenbereich weiter
fortgeschritten?

Die Griinde dafur liegen vor allem an dem
vergleichsweise heterogenen Ausgangsmate-
rial und der dadurch erforderlichen umfang-
reicheren Wertschopfungskette innerhalb der
Produktion. Aber auch die mitunter héhere

Komplexitdt und Varianz der Produkte und
Prozesse sowie die aufwéndigere Logistik ent-
lang der Wertschopfungskette tragen ihren
Teil dazu bei. Auch wenn sich die Anforderun-
gen in den verschiedenen Sparten der Plat-
tenmaobel (Kiiche, Bad, Biiro etc.) voneinander
unterscheiden, sind die grundlegenden Pro-
zessablaufe und die zu bearbeitenden Bautei-
le sehr ahnlich. Das ermdglicht es, standardi-
sierte Fertigungskonzepte zu entwickeln, die

auf die speziellen Anforderungen eines Kun-
den mit seinem Produktportfolio vergleichs-
weise schnell angepasst werden kénnen.

Im Gegensatz zur Plattenmdbelindustrie
finden sich in der Massivholzmdbelindustrie
wenig triviale geometrische Formen der Bau-
teile. Vielmehr sind komplexe, kundenspezifi-
sche Bauteilformen mit unterschiedlichen Pro-
filen und Holzsorten an der Tagesordnung. In
diesem individuellen und komplexen Spek-
trum von Mobelteilen bzw. deren Baugrup-
pen kann oftmals auf Basismaschinen zuriick-
gegriffen werden. Die meisten weiteren pro-
zessrelevanten Maschineneinrichtungen wie
Beschickung, Abstapelung, Spannmittel und
Werkzeuge sind jedoch meist kundenindivi-
duell dem Portfolio anzupassen. Eine Standar-
disierung und Entwicklung von allgemeinen
Automatisierungskonzepten fir ein breites
Anwenderfeld ist deutlich komplexer.

CNC-Maschinen sind dabei nicht die allei-
nige Losung des Problems. In allen Automati-
sierungsprojekten — unabhdngig von dem
Produkt- oder Maschinenportfolio — ergeben
sich vergleichbare Problemstellungen. In der
gesamten Branche ist die CNC-Bearbeitung
nicht mehr wegzudenken. In der Vollholzbe-
arbeitung stellt sich jedoch insbesondere die
Frage nach der Vielfaltigkeit der Spannmittel
sowie den Herausforderungen im Material-
handling vor, nach und wéhrend der Bearbei-
tung. Auch die Stapelbildung und das Stapel-
handling werfen in der Intralogistik spannen-
de Fragestellungen auf, ganz zu schweigen
vom Tracking von Bauteilen und der Quali-
tatskontrolle in der Produktion.

Viele dieser Herausforderungen machen
eine Umsetzung der Automatisierung im Sin-
ne der LosgroBe-1-Fertigung zum aktuellen
Zeitpunkt kaum moglich. Die Automatisie-
rung durch CNC-Technologie wird daher oft-
mals eingesetzt, um die Bearbeitungsprozesse
so aufzustellen, dass der Eingriff eines Maschi-
nenbedieners minimiert wird. Dessen Aufga-
ben liegen dann verstérkt bei den Riistvorgan-
gen und der Vorbereitung der Werkstticke far
die Beschickung der Maschine. Dies geschieht
in den meisten Féllen mithilfe von Magazinen,
Robotern oder einer Kombination aus bei-
dem. CNC-Technologie ist somit ein mittler-
weile auch in der Vollholzbearbeitung weit
verbreitetes Mittel, wirft dabei jedoch durch-
aus die Frage auf, welche weiteren Bereiche
durch  AutomatisierungsmaBnahmen  opti-
miert werden kdnnen.

Die groBe Formvarianz ermdglicht es oft-
mals nicht, die gleichen Spannmittel und

Werkzeuge flr alle Bauteile zu verwenden.
Dies wird besonders im Bereich der Formver-
leimung (bspw. Sitzschalen) sichtbar, wo nicht
mit einfachen Spannzangen oder Vakuum-
saugern gearbeitet werden kann. Die Proble-
matik der Werkzeuge ist einfach mit umfang-
reichen Werkzeugwechslern zu 16sen. Deren
Einsatz spart zwar Ristkosten im laufenden
Betrieb, zieht jedoch eine hohere Investition
bei der Anschaffung der Maschinen mit sich.

Um die Flexibilitédt der Maschinen hinsicht-
lich der Spannmittel zu optimieren, gibt es die
Maglichkeit, , Multifunktionstische” einzuset-
zen. Dabei werden auf dem Bearbeitungstisch
einer CNC-Maschine unterschiedliche Spann-
mittel installiert, um ein maglichst groBes Tei-
lespektrum ohne Spannmittelwechsel fertigen
zu kénnen. Damit ist es moglich, effektiver in
kleineren Losen zu fertigen und somit Durch-
laufzeit und Bestdnde zu reduzieren. Um die
Beschickung und Abstapelung der gewachse-
nen Flexibilitdt der Maschine anzupassen,
kann man nun entweder auf manuelle Tatig-
keit zurlickgreifen oder die Automatisierung
konsequent bei dem Materialhandling und in
der Intralogistik weiter vorantreiben.

In der Plattenmébelfertigung besteht die
Herausforderung darin, stabile und sichere
Stapel zu bilden, die schadlos durch die Ferti-
gung transportiert werden kénnen. Die zum
Teil komplexen Stapelbilder werden mit Algo-
rithmen zur Stapelbildung unter Zuhilfenah-
me von Fullteilen berechnet. Fir diese Fillteile
wiederum wird mitunter eine eigene Logistik
aufgebaut, sodass die Stapelbildung optimal
erfolgen kann, ohne dabei die Bearbeitungs-
prozesse zu behindern. Auch die automati-
sierte Teileerkennung sowie das Material-
handling durch Roboter oder Portale ist bei
plattenbasierten Werkstticken vollautomatisch
ohne weiteres realisierbar.

Im Vollholzbereich ist das automatische
Materialhandling von chaotischen Stapeln mit
komplexen Bauteilformen noch nicht erfolg-
reich umgesetzt. Es bleibt abzuwarten, ob
sich verschiedene Systeme wie etwa das Pi-
cken von Schittgut auf dieses Einsatzfeld
Ubertragen lassen, um in Zukunft erfolgreich
von chaotischen Stapeln picken zu kdnnen.
Aktuell wird vielmehr mit sortenreinen und fi-
xen Stapelbildern gearbeitet, die auf verschie-
denen Ladungstragern mithilfe von Stapelhdl-
zern gebildet werden. Hier lohnt es sich, fur
die Automatisierung spezielle Stapelvorrich-
tungen auf den Ladungstrégern oder ganze
Trolleys zu entwickeln, die die Beschickung an
den Maschinen erleichtern und somit Zeit

sparen. Liegen die Bauteile in einer bekannten
Position auf dem Ladungstrager, ist es der Be-
schickung — meist in Form eines Roboters —
moglich, die Teile schneller zu greifen und
schlieBlich optimal auf der Maschine zu posi-
tionieren. Die aktuell erhaltlichen Zellenkon-
zepte verschiedener Maschinenbauer ermdég-
lichen, bei Beachtung einiger Restriktionen,
bereits einen hohen Grad der Automatisie-
rung. Viele Maschinenbauer erweitern derzeit
zudem ihr Produktportfolio, um fir die wach-
sende Nachfrage nach Automatisierung ef-
fektive Losungen zu bieten.

Die italienische Bacci-Gruppe hat sich auf
die Themen Automatisierung und Robotik in
der Massivholzverarbeitung spezialisiert. , Mit
Bacci-Automation kénnen wir nun das ge-
samte Automatisierungs-Know-how unserer
mehrachsigen CNC-Maschinen in der Unter-
nehmensgruppe abbilden. Das Ziel dieses
neuen Integrationsansatzes ist es, die Produk-
tivitdt zu erhdhen und gleichzeitig einen ho-
hen Grad an Flexibilitdt zu ermdglichen. Dies
gilt sowohl fur einzelne Zellen als auch fur
komplexe Fertigungslinien. Durch die Integra-
tion von Robotern an CNC-Maschinen sind
Produzenten in der Lage, Bauteile unter-
schiedlicher GroBe und Geometrien durch fle-
xible Zellenkonzepte zu handhaben. Mit an-
deren Worten: unterschiedliche Produktions-
auftrage mit unterschiedlichen Bauteilen kon-
nen in einem Los produziert werden und da-
bei Synergieeffekte nutzen, um die Prozess-
zeiten zu verbessern”, sagt Paolo Bacci.

Neben der positiven Entwicklung innerhalb
des Maschinenumfelds ist auch die Logistik in
der Produktion potenzieller Bestandteil einer
umfassenden Automatisierung. Derzeit beno-
tigt jedes Vollholz-Bauteil einen eigenen La-
dungstrager, was bei einer hohen Bauteilviel-
falt zu vielen unterschiedlichen Tragern fuhrt.
Damit einher geht ein nicht zu unterschatzen-
der Platzanspruch in der Produktion. Um die
Bestande in den Puffern gering zu halten,
wechseln viele Hersteller haufig das Produkti-
onsprogramm, wodurch verhaltnisméBig klei-
ne Stapel gebildet werden mussen. Insgesamt
fallen durch dieses Vorgehen und die Vielzahl
an Ladungstragern nun auch viele Transporte
an, die die Logistik belasten.

In diesem Spannungsfeld stehen derzeit
grundsatzlich drei unterschiedliche Maoglich-
keiten zur Verfgung, um die Logistik zu au-
tomatisieren. Werden die oben beschriebenen
Ladungstrdger herangezogen, kénnen diese
entweder auf automatisierten Rollenbahnen
oder mithilfe von fahrerlosen Transportsyste-
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men transportiert werden. Bei der Auswahl
dieser Transport-Technologien spielen die Fak-
toren der Haufigkeit, Transportentfernung,
sowie die Anzahl der Quellen und das Senken
der Transporte eine Rolle. Zudem wird eine
FTF Flotte erst ab einer gewissen FlottengroBe
und mit Schichtmodell rentabel, da die Erst-
investitionen fur Software und Infrastruktur
sonst bezogen auf die Flottenstarke sehr hoch
ausfallen. Bei kleineren, weniger flexiblen
Transportnetzwerken schneiden dann auto-
matisierte Rollenbahnen besser ab. Generell
muss aber abgewogen werden, welche Philo-
sophie im Unternehmen favorisiert ist, um
diese gezielt verfolgen zu kénnen. Es kann
auch eine Kombination aus beiden Systemen
sinnvoll sein, wobei hier eine genaue Priifung
und Abwadgung der Vor- und Nachteile vorge-
nommen werden muss.

Neben den beiden beschriebenen M&g-
lichkeiten des Materialtransports steht natr-
lich noch der klassische ,One Piece Flow"
(OPF) im Raum. In den automatisierten Los-
groBe-1-Lésungen verschiedener Plattenmo-
belhersteller ist diese Philosophie erfolgreich
umgesetzt. Durch die Vielfalt und Komplexitat
der Produkte in der Massivholzmdbelindustrie
ist es hingegen schwer, dieses Konzept zu ver-
folgen. In Einzelfallen lohnt es sich jedoch,
Konzepte in Form eines OPFs zu prifen und
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umzusetzen. Wann trifft dies zu? Allgemein
gesprochen ist dies bei Standard-Bauteilfor-
men mit kurzen Bearbeitungszeiten an ver-
schiedenen aufeinanderfolgenden  Stationen
bzw. bei vielen aufwéndigen Beschickungs-
vorgangen an unterschiedlichen Stationen
sehr gut moglich.

Hierbei ist zu beachten, dass der OPF einen
reibungslosen und einfachen ,Handshake”
zwischen den einzelnen Stationen der Bear-
beitungen ermoglichen muss und somit eine
schnelle, effiziente und ausgeglichene Tak-
tung erzielt. Hier helfen klassische Methoden
und Herangehensweisen aus dem Lean-Ma-
nagement-Baukasten wie zum Beispiel ,Hei-
kinka” und ,Heijunka”. Die technische Um-
setzung geht dann in die Richtung der klassi-
schen Automatisierungstechnik ohne groB3en
Einsatz von Robotik, wobei diese durchaus
auch hierbei eine sinnvoll Ergdnzung sein
kann. Ziel ist es, durch die fixe Positionierung
der Bauteile durch den gesamten Prozessfluss
hinweg, die aufwandige Bauteilerkennung
und Positionierung, wie sie bei dem Einsatz
von Robotik notwendig ist, zu minimieren
und somit groBe Investitionen in Sensorik und
Software zu reduzieren. Das erleichtert das

Beispiel eines Multifunktionstisches zur
Fertigung unterschiedlicher Bauteilformen

Handling, Tracking und am Ende auch die
Qualitatskontrolle der Bauteile.

Diese Philosophie ist meist nur im Bereich
des Sondermaschinenbaus umsetzbar, was
produktspezifische Fertigungslinien mit sich
bringt und im Konflikt mit einem der Haupt-
ziele der Automatisierung und Digitalisierung
steht: der Flexibilitdt. Zudem ist gerade im
Holzbereich zu beachten, dass die Anzahl an
Sondermaschinenbauern, die solche komple-
xen Anlagen umsetzen kénnen, begrenzt ist.
Zuerst sollte deswegen versucht werden, die
Prozesse auf Standardmaschinen mit einer
kundenindividuellen Automatisierungstechnik
abzubilden, bevor auf Sondermaschinen zu-
riickgegriffen wird. Gerade bei sehr komple-
xen und individuellen Bauteilen ist jedoch oft
der Sondermaschinenbau gefragt.

Werden alle Prozesse automatisiert, fallen
auch Qualitatskontrollen weg, die sonst meis-
tens an der Maschine vom Maschinenbedie-
ner Ubernommen wurden. Wie wird nun si-
chergestellt, dass in der Produktion die Quali-
tat und Vollstandigkeit stimmt? Bei genauerer
Betrachtung der aktuellen technischen Mog-
lichkeiten wird schnell sichtbar, dass die Gren-
zen der heutigen Systeme sehr eng gesteckt
und damit den Anforderungen der Vollholz-
verarbeitung nur bedingt gewachsen sind.
Lassen sich Defekte wie Astlécher, Beschadi-
gungen oder Dimensionsunterschiede noch
gut von Kamerasystemen detektieren, so sieht
es bei der Erkennung von Farben und Mase-
rungen weitaus schwieriger aus.

Bei der Scanner-Technologie in Sagewer-
ken oder im Zuschnitt ist dieses Problem
schon lange ein Thema. Hier werden jedoch
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fast ausschlieBlich Fldchen gescannt. Beim
Qualitatscheck von Mdbelteilen kommt die
Thematik der komplexen Bauteilformen hin-
zu, was die Investition in umfangreichere Ka-
meratechnologie und Software notwendig
macht und keinen Erfolg in der Erkennung
garantiert. Ahnlich wie im Zuschnitt geht es
darum, komplexe 3D-Teile vollumfénglich zu
scannen, die gewonnenen Informationen
richtig zu interpretieren und schlieBlich auto-
matisiert — nach Abfrage der vorgegebenen
Restriktionen und Regeln - die richtige Ent-
scheidung zu treffen. Hier findet der Abgleich
der Ist-Informationen mit den Grenzen der
Soll-Werte statt. Spatestens bei diesem The-
ma ist die allgegenwartige Gretchenfrage aller
Branchen unausweichlich: Produzent, wie
hast du es mit deinen Daten?

In allen Prozessen entlang der Wertschop-
fungskette - inklusive derer in den vorange-
gangenen Abschnitten — missen im Zuge der
Automatisierung alle benétigten Daten immer
in der entsprechenden Qualitat und Sicherheit
sowie zum richtigen Zeitpunkt am richtigen
Ort zur Verfligung stehen. Das heil3t, ein Au-
tomatisierungsprojekt ist auch immer gleich-
zeitig ein Digitalisierungsprojekt. In der Quali-
tatskontrolle kommen nun je nach Anforde-
rung des Produzenten weitere umfangreiche
Elemente hinzu. Will der Produzent etwa kei-
ne Farbunterschiede innerhalb einer Kommis-
sion oder Baugruppe haben, mussen die Da-
tensatze der Bauteile im Laufe der Produktion
mit gewonnenen bauteilspezifischen Informa-
tionen angereichert werden, damit eine spé-
tere automatisierte Sortierung in der Montage
maglich wird. Nur so kénnen die Bauteile den
verschiedenen Kommissionen je nach Farb-
spektrum zugewiesen werden.

Solch ein Vorgehen ist nur mit einer siche-
ren Einzelteilverfolgung maglich, wobei sich
hier die Frage der Nachverfolgbarkeit und
Identifikation der Teile stellt. Wie wird sicher-
gestellt, dass der QS-Technologie, wie auch
allen anderen Prozessen, die richtigen Daten
vorliegen? Standardtechnologien wie Barcode
oder QR-Code fallen weitestgehend aus der
Betrachtung heraus, wenn eine Oberflachen-
behandlung vorgenommen wird. Der Einsatz
von RFID-Chips stellt sich bei komplexen Bau-
teilformen im  Sichtbereich nicht nur in der
Einbringung als schwierig heraus, sondern
auch in der Art und Weise, wie diese ge-
scannt werden sollen.

Alternativ steht noch ein Tracking der Ein-
zelteile mit Hilfe einer Stapelverwaltung zur
Verfiigung. Diese Funktionen kénnen von ei-
nem Ubergeordneten MES-System bernom-

men werden. Vertraute ein Unternehmen bis
jetzt ausschlieBlich auf Insellésungen, wird es
hier schnell an die Grenzen seiner bestehen-
den IT- und Datenstruktur kommen. Somit
bietet die Automatisierung neben der Opti-
mierung in der Fertigung auch eine groBe
Chance zur Uberarbeitung der Digitalstruktur
des gesamten Unternehmens.

Fazit: Wird in Unternehmen ein Automati-
sierungsprojekt angegangen, wird oftmals
versucht, die aktuellen manuellen Prozessab-
laufe mithilfe von Robotik oder anderen tech-
nischen Einrichtungen zu automatisieren. Die-
se manuellen Abldufe haben sich meist tiber
Jahrzehnte entwickelt und stehen im engen
Zusammenhang mit der Konstruktion bezie-
hungsweise dem Produktdesign. Viele kleine
Details, die in der Vergangenheit unter Um-
standen die Prozessablaufe vereinfacht oder
verbessert haben, kénnen bei der Automati-
sierung genau das Gegenteil bewirken. Gera-
de wenn es darum geht, die Prozesskette
auch digital abzubilden, wird ein klassisches
Inseldenken in alten Strukturen nicht zum Er-
folg einer AutomatisierungsmaBnahme fiih-
ren. Es gilt vielmehr, sich Uber die gesamte
Wertschépfungskette der Produkte im Unter-
nehmen bewusst zu werden, um den Pro-
zessfluss ganzheitlich im Zuge der Automati-
sierung und Digitalisierung zu optimieren.

Das heiBt in der Praxis ,Back to the
Roots”: Die Produkte analysieren, mit den
technologischen  Mdglichkeiten  verkntpfen
und, wenn nétig, das Design und andere Pa-
rameter optimieren. Hier bieten sich grofe
Vorteile durch das Aufbrechen klassischer Un-
ternehmensstrukturen, hin zu modernen, effi-
zienten, interdisziplindren Projektteams, die ei-
ne ganzheitliche Betrachtung Uber den ge-
samten Produktlebenszyklus sicherstellen. An-
fangs empfehlen sich die klassischen Lean-
Management-Tools zum Aufdecken von
Schwéchen und Potenzialen, um zu Beginn
eines Projektes eine detaillierte Analyse vorzu-
nehmen und schlieBlich die optimale Road-
map zur Digitalisierung und Automatisierung
zu entwickeln.

Das Ziel dieser Analyse sollte es sein, die
Prozesse schlanker zu gestalten. Stellschrau-
ben sind hier unter anderem ein optimiertes
Produktdesign oder cleveres Outsourcing, um
so die Grundpfeiler fir die Gestaltung einer
effizienteren Wertschépfungskette im Zuge
der Automatisierung zu setzen. Diese neu ge-
stalteten Prozesslandschaften sind schlussend-
lich einfacher physisch und virtuell abbildbar.
Sie werden ein stabiles Fundament in einem
Automatisierungsprojekt bilden.



