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Vorzeigeprojekt von Homag: Industrie 4.0 in Dessau bei Goldbach Kirchner

State of the Art

in Sachen Automatisierung

Einen Kapazitdtsausbau der besonderen Art nahm der Innenausbauspezialist
Goldbach Kirchner Raumconcepte aus Geiselbach in Angriff: Auf einem alten
Maobelproduktionsgeldnde in Dessau entstand in Zusammenarbeit mit der
Homag Group eine hochgradig automatisierte Fertigungsanlage fiir Korpusmobel
und rechteckige Bauteile nach Industrie-4.0-Gesichtspunkten.

>Zufrieden mit der
Zusammenarbeit und
dem herausragenden
Ergebnis (von links):
Christian Stoll, Betriebs-
leiter bei Goldbach
Kirchner; Jorg Sickler,
Project Manager Homag
Systems; Bernd Kirchner,
Geschaftsfiihrer von
Goldbach Kirchner, und
Sebastian Schmidt,
Produktionsleiter bei
Goldbach Kirchner.
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ie Goldbach Kirchner Raum-

concepte GmbH ist ein in-

novatives, inhabergefihr-

tes Familienunternehmen
in der dritten Generation. Die
Unterfranken stehen fiir hoch-
wertige Trennwand- und Schrank-
wandsysteme, Serienfertigung und
Top-Innenausbau, legen viel Wert
auf eigene und nachhaltige Ent-
wicklungen und eine Produktion
.made in Germany".

Bei aller Bodenstandigkeit ist
die Unternehmenshistorie immer
wieder durch mutige unternehme-
rische Entscheidungen gepragt:
Begonnen hat es mit Griinder
Jakob Kirchner, der mit der Paten-
tanmeldung der ,Ruckzuck-Trep-
pe” und eigener Fertigung in Gei-
selbach 1922 die Keimzelle einer
Erfolgsgeschichte schuf.

Der heutige Geschaftsfiihrer
Bernd Kirchner ist nicht minder

umtriebig. Er baute die Firma suk-
zessive zur GroBschreinerei aus und
entschied sich 2004 zu einem wich-
tigen Schritt, indem er die Gold-
bach Raumconcepte GmbH aus
Goldbach bei Aschaffenburg tber-
nahm. Das Unternehmen hatte sich
zuvor Uber Jahrzehnte auf die Pro-
duktion von Schrank- und Trenn-
wandsystemen sowie Bliromdbeln
konzentriert. Noch im gleichen Jahr
holte Kirchner die Entwicklung und



Fertigung der Goldbach-Produkte
nach Geiselbach.

Die Kooperation zwischen der
Kirchner Schreinerei Innenausbau
GmbH und der Goldbach Raum-
concepte GmbH fiihrte schon bald
zu Synergien in zahlreichen Unter-
nehmensbereichen. 2006 folgte
die endgultige Fusion: Aus den bei-
den Betrieben entstand die heutige
Goldbach Kirchner Raumconcepte
GmbH am Standort Geiselbach,
mit Entwicklung und Fertigung
hochwertiger Schrank- und Trenn-
wandsysteme sowie gehobenem
Objekt-Innenausbau.

Fir den schlagkraftigen In-
nenausbauer standen fortan alle
Zeichen auf Wachstum. Das sich
2015 in einem weiteren strategisch
bedeutsamen Schritt manifestierte:
Bernd Kirchner erwarb ein Produk-
tionsgeldnde in Dessau unweit des
geschichtstrachtig-renommierten
Bauhaus.

,Ein Bekannter erwahnte beim
Skifahren, dass das dort ansdssige
Unternehmen Insolvenz angemel-
det hat und das gesamte Geldnde
zum Verkauf stiinde. In DDR-Zei-
ten gab es dort ein Mdbelkom-
binat und auch spater wurde mit
Holz gearbeitet. Insofern war der
Grundgedanke, die bestehenden
Strukturen zu nutzen, nicht ver-
kehrt. Irgendwann habe ich mich
tatséachlich zu einer Besichtigung
entschlossen, allerdings stellte
sich heraus, dass es nicht so ein-
fach sein wirde, dort zu produzie-
ren. Zum einen wegen des Zustan-
des der Gebaude, zum anderen
durch den organisch gewachsenen,
wenig effizienten Materialstrom
iiber kilometerlange Rollenbahnen
und einen sehr veralteten Maschi-
nenpark”, berichtet der Geschéfts-
mann.

Dennoch sah Kirchner Potenzia-
le in den Bestandsimmobilien. , Wir
haben in Geiselbach keine Expan-
sionsmoglichkeiten mehr, kénn-
ten aber in unserer Marktsituation
mit einem Ausbau der Produk-
tionsvolumina durchaus wachsen.
Insofern kam dann die Idee einer
hochgradig vernetzten Produktion
in Dessau.”

Produktionsleiter ~ Sebastian
Schmidt erganzt: ,Die Vision war

und ist es, nach der Planung der
Produkte in Geiselbach lediglich
Datensatze fiir Korpusmébel und
rechteckige Bauteile nach Dessau
zu schicken. Um dann quasi aufs
Knopfchen zu driicken, und die
Teile entstehen dort hochgradig
automatisiert mit nur minimalem
Personaleinsatz.”

Nachdem klar war, dass eine der
neueren Hallen in Sachsen-Anhalt,
die bis dato als Lager gedient hat-
te, die ndtigen Voraussetzungen
mitbrachte, entschied sich Kirchner
zum Kauf. Bereits kurz nach dem
Erwerb des Gelandes inklusive Im-
mobilien im April 2015 begannen
auf der ,Ligna” nur einen Monat
spater die ersten Planungen fir die
neue Fertigungslinie.

.Durch die Méglichkeit, kom-
plett neu auf dem ReiBbrett zu
planen, konnten wir eine Produk-
tionsanlage realisieren, die zu-
kunftsgerichtet ist. Und mit der
wir den individuellen Auftrdgen
unserer Kunden absolut gerecht
werden. Dank der Produktion
in Dessau sind wir sowohl in
der Serienfertigung als auch bei
LosgroBe 1 absolut schlagkraftig
und realisieren unseren Wunsch,
ein wirklich innovativer Hersteller
zu sein”, bekraftigt Kirchner.

Umgesetzt wurde das GroB-
projekt letztlich gemeinsam mit
der Homag Group. ,Goldbach
Kirchner arbeitet bereits seit den
1980er-Jahren mit Homag zu-
sammen. Die erste Maschine war
damals eine Holzma-Sage. Fiir
die Anlage in Dessau haben wir
uns natlrlich auch bei anderen
Herstellern umgesehen, aber letzt-
lich iberzeugte uns einmal mehr
die Leistungsfahigkeit von Homag
mit einem wirklich innovativen An-
lagenkonzept, das samtliche unse-
rer Anforderungen bei Maschinen
und Software beinhaltete”, resi-
miert Schmidt.

Die Bearbeitung der eingesetz-
ten Materialien — Spanplatten,
MDF, Tischlerplatten, Verbundele-
mente und melaminbeschichtete
Platten mit und ohne Schutz-
folie sowie einem maximalen
Rohplattenformat von 3.320 x 2.100
Millimetern — beginnt nach einem
Flachenlager ,TLF 411"* mit rund

>Unten: Der Zuschnitt in der neuen LosgroBe-1-Anlage
von Goldbach Kirchner erfolgt mittels Plattensage

.HPS 320”* mit Roboterhandling. Der Anlagenteil arbei-
tet vollig automatisiert die iiber das Fertigungsleitsys-
tem angelieferten Schnittpléne ab. Darunter Einblicke in
den Umlauf der Kantenlinie, den Sortierspeicher und die
Durchlaufbohrmaschine.
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>0ben: Die Fertigungslinie wird iiber ein Flachen-
lager ,TLF 411"* versorgt, in dem iiber 5.000 Platten
Platz finden. Mitte: Die konsequente Digitalisierung
ermoglicht, dass sich innerhalb der Anlage jedes ein-
zelne Werkstiick in Echtzeit am Bildschirm verfolgen
lasst. Unten: Auch die Absauganlage ist komplett
neu, Hersteller ist Scheuch Ligno.
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50 Meter Lange und 10 Meter Breite.
Es beinhaltet 40 Lagerplatze fiir das
Format 2.800 x 2.100 Millimeter und
acht Platze fir 4.100 x 2.100 Mil-
limeter. Die maximale Kapazitét in
dem Flachenlager bei einer Starke
von 19 Millimeter dicken Werkstof-
fen liegt bei etwa 5.040 Platten.

Angeschlossen an das Lager,
aber nicht in die Gesamtlinie ein-
gebunden, steht eine Plattensdge
LHPP 300"* mit Druckbalken-Eti-
kettierung. Diese ist im Bedarfsfall
fur individuelle Zuschnitte nutzbar.

Der eigentliche Werkstoff-
strom geht allerdings an dieser
Sége vorbei, weil das Portal des
Lagers den Einlauf einer Platten-
sage ,HPS 320" mit Roboter be-
dient. Hier erfolgt der Zuschnitt
der Rohplatten entsprechend der
Teiledaten, der Roboter (ibernimmt
dabei das komplette Handling ein-
schlieBlich der Weitergabe nach
der Bearbeitung inklusive Etikettie-
rung. Dieser Anlagenteil schafft je
nach Aufteilbild bis zu 1.500 Teile
pro Schicht.

Auf die ,HPS 320"* folgt ein
Entkopplungspuffer ,TPL 220"*
mit 20 Etagen und zweispuriger
Einlagerung. Gleichzeitig besteht
die Moglichkeit, besonders kleine

Teile unterhalb der Abmessungen
240 x 140 x 10 Millimeter vor dem
Puffer auszuschleusen, da sie in
den nachfolgenden Maschinen-
bereichen nicht bearbeitet werden
konnen. Genauso wird mit Rest-
teilen oder bereits fertigen Werk-
stiicken verfahren, beispielsweise
Rickwanden.

JWir haben viel Wert darauf
gelegt, dass wir bestimmte Ma-
schinenbereiche im Notfall umge-
hen kdnnen und Zugriff an mehre-
ren Stellen haben. Im Normallfall
laufen die Teile von der Rohplat-
te bis zum fertig bearbeiteten Teil
inklusive Kante und Bohrungen
bis zum Ende durch. Wenn aber
eine Maschine eine Stérung hat,
verhindert unsere spezielle Ablauf-
planung, dass die komplette Linie
steht. Das kann, je nach Auslastung
und Lieferdruck, ,uberlebenswich-
tig' sein. Um auf der sicheren Seite
zu sein, haben wir bereits bei der
Anlagenplanung ,Worst-Case-Sze-
narien durchgespielt, beispiels-
weise auch einen Stromausfall”,
erklart der fiir Dessau zustandige
Betriebsleiter Christian Stoll.

Auf den Pufferplatz folgt eine
Kantenanleimmaschine ,KFR 610"*
mit Teileumlauf , TFU 820"*, um die
Werkstiicke, je nach Bedarf, an ei-
ner oder mehreren Seiten zu be-
kanten. Eingesetzt wird hier wahl-
weise PU sowie die Verbindung
von Werkstlick und Kante mittels
Laser. Zum Einsatz kommen ABS,
PP und Melaminkanten, fur die
Nutbearbeitung wurde die Maschi-
ne mit zwei Aggregaten des Typs
.SF 62" ausgestattet.

Danach kommt ein Werkstiick-
transport Uber zwei Ebenen mit
automatischer Abreinigung beider
Plattenseiten. Auch dieses Stiick
der Anlage besitzt die Fahigkeit,
im kleinen MaBe zu puffern. Von
dort aus geht es in einen Sortier-
speicher ,TLB 320"*. Bei doppelt
tiefer Einlagerung fasst dieser
Anlagenteil rund 1.500 Bauteile
und dient der Sortierung der fertig
bekanteten Werkstlicke. Fir alles,
was keine weitere Bearbeitung
bendtigt, folgt auf den Speicher die
direkte Abstapelung ,RKR 180"
mittels Roboter. Genauso lassen
sich an dieser Stelle Teile be-



schicken, die spezielle Bohrungen
benétigen.

Der Roboter bildet beim Ab-
stapeln automatisch Lagen ent-
sprechend der individuellen Da-
tensatze, zudem dreht er Teile fur
die Bohranlage. Die Durchlauf-
bohrmaschine ,ABH 100"* ist der
Abschluss der hoch automatisier-
ten Anlage. Hier findet die Bearbei-
tung an allen sechs Seiten in einem
Durchlauf ohne Stérkonturen sowie
ein automatisches Dlbelsetzen in
X-Richtung statt. Zudem gibt es
eine 100-prozentige Vermessung
und einen Fertigteilpuffer fir 30
Bauteile.

Grundlage des Ganzen st
das  Homag-Fertigungsleitsys-
tem ,ControllerMES". Es generiert
die Daten fiir die jeweiligen An-
lagenteile, damit die Bearbeitung
in LosgroBe 1 erfolgen kann. Die
Werkstlickinformationen stammen
bei Goldbach Kirchner aus Soft-
ware von Kuhnle sowie CAD+T —
,ControllerMES" bereitet diese Da-
ten dann fir die Fertigung auf.

Wird in der Konstruktion in
Geiselbach beispielsweise festge-
legt, dass die Kante aus optischen
Grlnden erst quer statt langs
angebracht werden soll, dann
berlicksichtigt das System dies
natirlich und die gesamte Anlage
arbeitet so, dass das Teil korrekt
einlauft.

Entsprechend der von ,Con-
trollerMES” angelieferten Daten
arbeitet die Sdge eigenorganisiert
die entsprechenden Schnittplane
ab, genauso wie die Bohranlage
das benétigte CNC-Programm fiir
das jeweilige Bauteil abruft. Auch
die Fertigung von Schnellteilen ist
jederzeit moglich. Selbst wenn es
aufgrund der automatischen Quali-
tatskontrollen zu Fehlermeldungen
kommt, reagiert ,ControllerMES":
Das System sperrt kurzerhand den
kompletten Auftrag.

Vier Tage vor dem vereinbar-
ten Liefertermin eines Mobels ist
Produktionsstart, dazu werden im
Vorfeld Muss- und Kann-Teile ver-
schnittoptimiert. Das Lager lauft
nahezu standig. Welche Platten
Vorrang haben, ergibt sich aus
vorab vergebenen Prioritdten, die
~ControllerMES" bei der Lageran-

steuerung beriicksichtigt. So wird
beispielsweise abends automatisch
fur den Produktionsstart am ndchs-
ten Tag vorsortiert. Die Auftrage an
das Lager gehen alle zwei Stunden
optimiert von der Arbeitsvorberei-
tung in Geiselbach nach Dessau.

Werden fir einen Auftrag
Freiformteile bendtigt, findet die
Fertigung in Geiselbach statt.
Gleiches gilt fiir komplexe Mdbel,
die nur wenig effizient Uber die
neue Anlage laufen wiirden. ,Wir
haben einen regelmaBigen Werks-
verkehr, entscheiden je nach
Auftrag, wo Teile eines Auftra-
ges zusammenkommen. Das kann
auch erst direkt auf der Baustelle
der Fall sein”, so Schmidt.

Als einziger Hersteller neben
Homag war der Absaugspezia-
list Scheuch Ligno bei der Errich-
tung der neuen Produktionsstatte
mit von der Partie: Geliefert wur-
de eine ,Sepas-Plus”-Anlage mit
einer Absaugleistung von 80.000
Kubikmetern pro Stunde fiir die
Mabelproduktion, eine ,Eta-max-
Unit” mit Hochleistungsventilato-
ren mit 85 Prozent Wirkungsgrad
sowie ein Scheuch-Ligno-Impulsfil-
ter mit integriertem Spanebunker.
Die pneumatische Férderanlage
vom Impulsfilter bis zum zentralen
Spane-Silo Uberwindet eine For-
derstrecke von rund 85 Metern,
die Forderleistung betrdgt bis zu
2.800 Kilogramm pro Stunde. Be-
sonders energiesparend ist die Be-
triebsweise mit Intervallen.

Die Inbetriebnahme der neuen
Homag-Fertigungsanlage erfolg-
te im Juni 2017, der Regelbetrieb
war im Oktober 2017 erreicht. Die
durchschnittliche Leistung liegt bei
600 bis 800 Bauteilen pro Schicht.

Wobei auch heute noch an
der maximalen Effizienz gefeilt
wird: ,Wenn alles komplett einge-
spielt ist, dann bendtigen wir fir
die komplette Anlage nur noch ei-
nen Mitarbeiter, derzeit sind meis-
tens drei vor Ort. Und es gibt noch
viele Ideen. So denken wir dar(-
ber nach, eine RFID-Lésung statt
Barcodes zu verwenden. Und wir
wollen irgendwann ausgekliigel-
te Kamerasysteme vor Ort ha-
ben, um die Anlage zu iberwa-
chen und die innerbetriebliche

Wartung zu vereinfachen. Eins ist
klar: Diese Anlage ist State of the
Art und in dieser hochgradig au-
tomatisierten Form wahrschein-
lich eine der modernsten der Welt.
Im Prinzip die Verkdrperung des
Industrie-4.0-Gedankens.  Des-
halb méchten wir auch noch wei-
tere Lieferanten anbinden. Bislang
liefert nur ein Holzwerkstoffher-
steller die Platten bereits mit Bar-
codes an, die unsere Anlage lesen
kann”, erlautert Schmidt.

Und auch dariiber hinaus gibt
es Plane fir den Standort: ,Hin-
ter der aktuell genutzten Produk-
tionshalle ist noch griine Wie-
se. Es ist genug Platz vorhanden,
um beispielsweise die Verwal-
tung in einem Neubau anzuglie-
dern und eventuell einen moder-
nen Showroom einzurichten”, sagt
Kirchner.

Doris Bauer

*Neue Bezeichnungen:

Die Homag Group hat die
Produktbezeichnungen fiir den
Kunden klarer strukturiert. Ab
sofort tragt jede Maschine ihre
Funktion direkt im Namen:

W ,TLF 411% =
LStoreteq S-500*

M ,,HPP 300“ =
~Sawteq B-300*

B ,HPS 320" =
LSawteq B-320

W ,TPL 220“ =
,Sorteq H-600*

m ,KFR 610“ =
,Edgeteq S-800"

W ,TFU 820“ =
,Loopteq C-500

W ,TLB 320“ =
,Sorteq R-200“

B ,ABH 100" =
,Drillteq L-500“

>Unten: Bei aller Automatisierung benoétigt Goldbach Kirchner auch
fahige Mitarbeiter und manuelle Eingriffe. Beispielsweise bei der
Montage der Korpusse und der anschlieBenden Verpackung.
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