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Agiles Arbeiten

Konig + Neurath gestaltet Arbeitswelten, mit denen der Kunde — unter Vorgabe seiner mittel- und langfristigen
Unternehmensziele — die Raum- und Arbeitseffizienz steigern kann. Bei der Umsetzung dieser Vorgaben unterstiitzen
den Komplettanbieter fiir Biiro- und Sitzmdbel sowie Raumsysteme seit Marz eine Plattenaufteilsage HPS 320 flextec

und ein Flachenlager TLF 411 von Homag — als Bausteine der LosgroBe-1-Fertigung.

) Die Arbeitswelten verdndern sich: Das
Kklassische Einzelbiiro geht mehr und
mehr zuriick, die Teamarbeit wird immer
wichtiger, agiles Arbeiten gewinnt an Be-
deutung. Es gilt daher, giiltige Antworten
fiir die sich wandelnden Arbeitskulturen zu
finden. Der herkdmmliche Biiroarbeitsplatz
soll zum Ort der Kommunikation, Team-
arbeit und sozialen Bindung werden. Ganz-
heitliche, flexible Konzepte sollen unter-
schiedliche Arbeitsweisen unterstiitzen und
eine kreative Atmosphire schaffen. Raum-
in-Raum-Systeme werden dafiir immer
wichtiger — mobile Einheiten, die sich in
grofle Rdume integrieren lassen -, genauso
wie Kommunikationsbereiche, die variabel
genutzt werden konnen: Kleine Rdume also,
in denen vertrauliche Gespréche stattfinden
konnen. Einfluss auf die Gestaltung moder-
ner Arbeitswelten hat maf3geblich auch die
Digitalisierung. Konig + Neurath entwickelt
smarte Losungen fiir die intelligente Ver-
netzung von Mensch und Arbeitsumgebung.
Das System sorgt fiir einen bewussteren Um-
gang mit Ressourcen und die optimierte
Raumnutzung - und trégt als ,.individueller
Controller zu einem gesiinderen Arbeiten
bei.

Passgenaue Losungen also, mit denen
das Unternehmen seine Kunden langfris-
tig bei der Optimierung von Arbeitswelten
begleitet. Konig + Neurath verfiigt als Kom-
plettanbieter fiir Biiro- und Sitzmébel sowie
Raumsysteme, der mit rund 1000 Mitarbei-
tern am Hauptsitz Karben produziert, iiber
sieben Showrooms in Deutschland sowie
Niederlassungen in England, Frankreich,
der Schweiz und den Niederlanden. Das
Familienunternehmen agiert tiber ein fla-
chendeckendes nationales und internatio-
nales Fachhédndlernetz.

Bis zu 10000 Holzteile pro Tag Um die
Trends der Arbeitswelt kontinuierlich be-
dienen und das Wachstum in den nédchsten
Jahren sichern zu kdnnen, positioniert sich
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Konig + Neurath derzeit neu. Nicht nur, dass
das Unternehmen kiinftig komplett anders
gesteuert und nach Lean-Prinzipien ausge-
richtet sein wird, vor allem wird es mit voll-
automatisierten Bereichen produzieren. Ein
zentraler Punkt ist dabei die Ausrichtung
auf die Losgrof3e-1-Fertigung. Traditionell
ist die Fertigungstiefe in Karben sehr hoch,
wofiir die Produktion in die Vorfertigung
Metall, Vorfertigung Holz, Stahlfertigung,
Fertigung Raumsysteme, Stuhlfertigung und
Endmontage gegliedert ist. Dabei wird in
der Vorfertigung Holz das Trennen prakti-
ziert, dem in der Prozesskette das Bekanten,
Formatieren und Bohren folgen. Zugleich
ist die Vorfertigung Holz unterteilt in ei-
nen Strang fiir die Serienfertigung (A-Teile)
und einen fiir die Produktion von Einzel-
teilen (C-Teile).

»Wir produzieren pro Tag 7000 bis
10000 Teile alleine im Holz-Bereich®, be-
richtet Dirk Fischer, Vorstand Produktion/

»Agiles Arbeiten
in Losgrofe 1
mit agiler Technik®

Technik. ,,Um diese Umfinge bewiltigen zu
konnen, haben wir uns schon vor Jahren die
Frage gestellt: Ist eine ausschliefSliche Los-
grofie-1-Fertigung sinnvoll? Ist sie nicht, das
haben Berechnungen gezeigt. Also haben wir
ein dynamisches Konzept fiir die Einzelteil-
fertigung erstellt, das fiir 30-40 Prozent der
Teile ausgelegt ist. Alle anderen Teile fahren
wir als Serienteile auf Lager. Dieses Konzept
ermoglicht es uns, das Customizing unserer
Produkte sehr weit zu treiben.*

Massiven Einfluss auf die Losgrofie-
1-Fertigung hat natiirlich die Teilevielfalt,
die bei Kénig + Neurath in den letzten Jah-
ren stark angestiegen ist. ,,Aktuell setzen wir
iiber 100 Dekore/Ausfithrungen ein, von de-
nen das Gros aus dem zunehmenden Objekt-
und Sondergeschift kommt, sagt Produkti-
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onsleiter Friedhelm Meis. ,,Zudem werden
verstarkt Teile nachgefordert, die nicht auf
Lager liegen. Auch werden A-Teile durch
neue Marktanforderungen immer wieder
zu C-Teilen und umgekehrt. Diese ganzen
Verédnderungen erforderten die massive Stei-
gerung der Losgrofie-1-Fertigung (C-Teile).
Doch dafiir war das bisherige Konzept nicht
ausgelegt: Der Zuschnitt erfolgte {iber eine
Winkelanlage, die veraltet und auflerdem
fiir die Serienfertigung bestimmt war. Die
geforderte LosgrofSe-1-Leistung konnte die-
se Sage nicht bringen. Dass die Auslastung
in diesem Bereich extrem schwankt, ver-
starkte das Problem. ,,Weil zu dieser Zeit
die Kantenstraf3e eine groflere Leistung als
die Sége hatte, haben wir wiederholt A-Teile
(Serienteile) eingeschleust, um einen Leis-
tungsausgleich zu schaffen®, skizziert David
Schuch, Projektmanager fiir Maschinen- und
Anlagentechnik, eine der Konsequenzen.
»Das war eine Notlosung, die nicht tragfahig
war. Es war klar: Wir mussten investieren.“

Kapazitat der Sage voll ausgespielt
Im Frithjahr 2016 war es dann soweit:
Konig + Neurath kaufte eine Plattenauf-
teilsige HPS 320 flextec von Homag Plat-
tenaufteiltechnik und erweiterte das vor-
handene Flachenlager TLF 411 von Homag
Automation. In Betrieb ging die Kombi-
nation im Mirz dieses Jahres. ,,Ubrigens
handelt es sich bei der HPS 320 flextec um
das erste Modell, das imstande ist, bei einer
Schnittldge von 3200 mm auch Vollformate
zu schneiden®, so Schuch. ,,Das ist erforder-
lich, weil Vollformate mit 90 Prozent bei uns
das Gros ausmachen. Im Flachenlager haben
wir heute vier Stapel, die Halbformaten vor-
behalten sind. Alles andere ist mit Vollfor-
maten gefiillt.“ Um diese Formate schneiden
zu kénnen, wurden die Auflagefldche und
der Programmschieber der HPS 320 flextec
verldngert. Zugleich wurde die Software so
angepasst, dass die Platte gedreht und ein
Zwangskopfschnitt gemacht werden kann.



A (oben) BUro- und Sitzmobel sowie
Raumsysteme fur die Gestaltung
moderner Arbeitswelten — das ist
das Metier von Kénig + Neurath aus
Karben (Bild: Kénig + Neurath)

A Durch den vollautomatisierten
Betrieb bietet das TLF 411 eine
deutlich héhere Verfugbarkeit
als das Vorgéangerlager (Bild:
HOB)

A Die HPS 320 flextec adressiert drei
Ziele: Furnierpresse, KantenstraBe
und Handentnahme (Bild: HOB)

¥ In der Einzelfertigung des
Bereichs Vorfertigung Holz
arbeitet Kénig + Neurath seit
Marz mit einer Plattenaufteil-
sage HPS 320 flextec und einem
Flachenlager TLF 411 von Homag
(Bild: HOB)

< Mit der HPS 320 flextec wurde die
Leistung beim Zuschnitt um rund
350 Prozent gesteigert (Bild: HOB)
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»Auflerdem hat Homag fiir uns den aktiven
Streifenpuffer zum Bediener hin verlangert,
damit wir Reste oder Einzelplatten kurzfris-
tig der Sage zufithren konnen®, berichtet
Schuch. Im Augenblick bearbeitet Kénig +
Neurath diese Reste noch mit einer separa-
ten Sage. Nach Fertigstellung eines manu-
ellen Restelagers sollen aber auch diese auf
der HPS 320 flextec geschnitten werden.
Individuell auf die Wiinsche von
Konig + Neurath zugeschnitten wurden
auch die Ausldufe der HPS 320 flextec, wo-
bei zu den Zielen Furnierpresse, Kantenstra-
e und Handentnahme ausgeschleust wird.
Fiir das erste Ziel legt der Roboter die Teile
auf einen Riemenforderer, der sie aus der
Zelle ausschleust. Danach werden sie ma-

s e

nuell entnommen und einer Furnierpresse
zugefiihrt. Aufler diesem Ziel gibt es einen
vollautomatischen Auslauf iiber eine Rollen-
bahn mit Winkeliibergabe in einen Homag
Sortierpuffer und dann in die Bekantung.
Uber diesen Auslauf kommen auch Teile,
die an der Winkeliibergabe geradeaus bis
zu einer Handentnahmestelle durchgefah-
ren werden.

Vorgegeben wird das jeweilige Ziel von
der Schnittoptimierung, die mit dem Ferti-
gungsleitsystem 3Tec vorgenommen wird.
Die Erstellung der Schnittpldne hat Kénig +
Neurath ausgelagert, weil neben der HPS 320
flextec im Serienbereich mit einem Cutting-
center gearbeitet wird. ,Durch diese Ausla-
gerung konnen wir die Plane beider Anlagen
automatisch optimieren. Und wir haben zwei
Welten zusammengebracht®, betont Meis.
»Heute kennen namlich beide Anlagen den
Inhalt des jeweils anderen Lagers und kon-
nen von dort Platten zuschneiden.“ Weil
die Leistung der Plattenaufteilsdge die der
Kantenstrafle tibersteigt, sind die Schnitt-
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pléne klassifiziert in ,nur Ausschleusen®,
,nur Kantenstrafle‘ und ,gemischter Plan‘.
»Letztlich haben wir also drei mégliche
Produktionsmodi®, fasst Schuch zusammen.
»Im Produktionsmodus 1 werden die Tei-
le geméf der Zielvorgabe von 3Tec ausge-
schleust - Kantenstrafle, Handentnahme oder
der Auslauf in Richtung Furnierpresse. Im
Produktionsmodus 2 werden die Zielvorga-
ben von 3Tec ignoriert und ausnahmslos alle
Teile tiber die Handentnahme ausgeschleust.
Dies nutzen wir beispielsweise, wenn War-
tungsarbeiten an der Kantenstrafle durchge-
fithrt werden. Mit dem dritten Produktions-
modus reagieren wir flexibel auf den Zustand
der Kante: Ist die Auslaufrollenbahn vor dem
Sortierpuffer tiber einen definierbaren Zeit-

< Friedhelm
Meis, Dirk
Fischer

und David
Schuch ste-
hen fur die
technologi-
sche Neu-
ausrichtung
bei Kénig

+ Neurath
(von links)
(Bild: HOB)

raum X belegt, dann weif3 das System, dass
Kantenstraf3e oder Sortierpuffer ausgelastet
ist und schleust die fiir die Kante bestimmten
Teile in dieser Zeit tiber die Handentnahme-
station aus - vollautomatisch.*

350 Prozent mehr Durchsatz Die Vor-
teile, die Konig + Neurath aus dem neuen
Zuschnittkonzept zieht, sind vielfiltig. Als
Tragermaterialien schneidet das Unterneh-
men heute MDF, HDF, Multiplex, Spanplat-
te sowie eingeschrankt Vollkernplatten auf
der HPS 320 flextec. Aus Rohplattenforma-
ten bis zu einer Gréfle von 5600 x 2200 x
33 mm und den Oberflichen roh, Papier,
Folie, HPL/CPL oder Melamin werden Fer-
tigteilformate von 100 x 240 mm bis 1900 x
3000 mm erzeugt. ,,Dieses Spektrum bear-
beiten wir dank der HPS 320 flextec heute
mit 350 Prozent mehr Leistung, betont Fi-
scher. ,,Wdhrend die alte Anlage 350 Teile
pro Schicht bewiltigte, sind wir heute im-
stande, 3,2 Teile pro Minute und damit rund
1300 Teile pro Schicht zu schneiden.“ Mog-

lich wird diese Steigerung vor allem durch
den hohen Automatisierungsgrad der Anla-
ge und die Verkettung mit nachgeschalteten
Maschinen. Deutlich erhoht wurde mit der
HPS 320 flextec zudem die Flexibilitit in der
Schnittplangestaltung, denn die Sége kann
mehrfache Nachschnitte vornehmen - voll-
automatisch und im laufenden Prozess. Dies
geschieht, indem der Roboter ein Teil mehr-
fach der Sige zufiihrt. Auflerdem ist nun die
spontane Zufiihrung von Handresten mog-
lich. Meist werden sie fiir den schnellen Er-
satz von Ausschussteilen genutzt.

»Vorteile des aktuellen Zuschnittkonzep-
tes gegeniiber dem Vorgénger sind auch die
hohe Anlagenverfiigbarkeit, die langfristige
Versorgung mit Ersatzteilen und die Mog-
lichkeit zur Ferndiagnose. Hinzu kommt
die einfache Bedienung, grafisch gefiihrt
mit Touchscreen®, so Schuch. ,,Nicht zu-
letzt wurde die Stromaufnahme von 76 auf
unter 30 kW deutlich verringert - eine Ein-
sparung von rund 60 Prozent.”

Weitere Vorteile der neuen Zuschnitt-
16sung resultieren aus dem Retrofit des Fld-
chenlagers TLF 411 von Homag Automati-
on, das zur Kombination gehort. Hier stand
anfinglich zur Diskussion, ob das alte La-
ger weiter verwendet werden soll. Konig +
Neurath l6ste sich aus Griinden der Prozess-
sicherheit und des einzulagernden Volu-
mens aber schnell von dieser Vorstellung.
Indem heute eine neue Briicke und Saugtra-
verse auf vorhandenem Stahlbau aufbauen,
wurden Teile der Anlage sinnvoll weiterver-
wandt. ,Inzwischen profitieren wir in mehr-
facher Hinsicht von dieser Entscheidung®, so
Meis. ,, Die Stapelplétze etwa konnten durch
die Lagekorrektur enger zusammengeriickt
und in der Breite jeweils ein Platz gewonnen
werden. Weitere Plitze kamen hinzu, weil
der Stahlbau durch die Kompaktheit der
Sédge nach vorn verldngert werden konnte.
Am Ende wurde so die Lagerkapazitit um
36 Prozent erh6ht.“ Ein weiterer Punkt ist
die hohere Verfiigbarkeit des TLF 411, die
sich aus dem mannlosen Betrieb — zum Bei-
spiel dem Vorauslagern tiber Nacht - er-
gibt. Frither war das nur bedingt méoglich.
Schlussendlich ist die gesamte Anlage deut-
lich wartungsfreundlicher als die alte. Das
Restimee fiir das neue Zuschnittkonzept
von Konig + Neurath? Agiles Arbeiten in
Losgrofie 1 mit agiler Technik.

» www.homag.com
P www.koenig-neurath.de



