/ Titelthema
// CNC-Bearbeitung

14

GH-Mbbeltischlerei automatisiert Teilehandling

Die Idee mit der
Geisterschicht

Effizienter und ergonomischer: Beschicken und Abstapeln riickt immer
mebhr in den Fokus der CNC-Bearbeitung. Ein markantes Beispiel dafiir ist
die GH-Mébeltischlerei im Osterreichischen Burgenland. Dort fand eine
Durchlauf-CNC mit automatisiertem Teilehandling zu einer schliissigen
Kombination mit noch tiberschaubaren Investitionskosten. MANFRED MAIER
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laus und Gottfried Hoffmann erklaren: ,Wir hatten uns schon

langer mit einer CNC befasst, aber so richtig geziindet hat es
nicht.” Eine kompakte und robuste Losung war gefragt, und sie fligen
hinzu: ,,Eine Flinfachs-CNC war uns einfach zu groB und zu teuer.“ Ein
Aha-Erlebnis auf der Ligna Hannover fiihrte die beiden Unternehmer
auf eine vielversprechende Spur und vor allem zu ganz neuen Ideen.

Stark im Objekt

Die GH-Mobeltischlerei, Hoffmann & Sohne GmbH in Eisenstadt be-
steht in der zweiten Generation. Seit 1990 fiihren die Briider Ing. Klaus
Hoffmann (rechts im Bild) und Tischlermeister Gottfried Hoffmann
(Bildmitte) den Familienbetrieb mit heute 20 Mitarbeitern. Der Objekt-
bereich mit 6ffentlichen und privaten Bautragern sowie mit Architekten
ist mit rund 60 % der Haupt-Umsatztrager. Dabei geht es insbesondere
um Einrichtungen fiir Biiros, Hotels und Pflegeheime. Privatkunden
werden mit Wohnmébeln, Kiichen, Tiiren und individuellem Innenaus-
bau bedient. Aus einer kleinen Ausstellung fiir Polstermébel und Betten
generiert die Eisenstadter Tischlerei oftmals gute Folgeauftrage.

/ Produziert bis zu 12 Stunden véllig autonom, auch nach Feierabend: Die Durchlauf-CNC Creator 950 Format 4
mit vollautomatischer Beschickung und Abstapelung.

/ Tischlergeselle Daniel Steurer startet den Produktions-
ablauf am Terminal der Handling-Anlage.

/ Ab in die Maschine: Der Manipulator iibergibt die
Teile auf die angetriebene Rollenbahn zur CNC.

Ohne Konsolen und Sauger

Wahrend der CNC-Recherche auf der Ligna fanden sich die ,,Hoffmanner”
bestatigt: ,Konsolen und Sauger positionieren, mit aufwendigem, manu-
ellem Einspannen der oft schweren Werkstiicke schied endgiiltig aus®,
erklart Gottfried Hoffmann. Am Stand der Felder Group war dann offen-
bar schnell klar: ,Das Konzept der universellen Durchlauf-CNC Creator 950
von Format 4, bei dem das zu bearbeitende Teil horizontal gefiihrt in die
Maschine fahrt und dort bearbeitet wird, war wie fiir uns gemacht.“ Und
dariiber hinaus zeigte sich die Creator 950 auch als ideale Korpus-CNC.

Auf dem Weg zur Automatisierung

Aber die beiden Unternehmer wollten mehr. Klaus Hoffmann: ,,Bei der
Korpusbearbeitung geht es bei uns um hohere Stiickzahlen. Teile-Los-
groBen von 200 sind keine Seltenheit®. Unter dieser Voraussetzung war
der Weg zum automatisierten Beschicken und Abstapeln nicht mehr weit.
Allerdings: ,,Ein Roboter hatte unseren Investitionsrahmen bei weitem
gesprengt”, heillt es in Eisenstadt. In enger Zusammenarbeit mit den
Experten von Felder wurde die Idee unter dem gefliigelten Stichwort
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werden die Teile am Maschineneinlauf exakt positioniert und vermessen.

/ Ein Schliissel fiir die Automatisierung: Vor dem Einzug in die Durchlauf-CNC Creator 950

/ Fiihrt und bewegt das Werkstiick in der Maschine:
Der zweifache Klammerantrieb auf der X-Achse.

/ Alles drauf und im Durchlauf: Integriertes
Eintreiben der griinen Spezialdiibel.

,Geisterschicht” intensiv weiter gesponnen und schlieRlich mit neuen
Konzepten und einigen pfiffigen Details von der Felder Group umgesetzt.
Die Automatisierungslosung bei Hoffmann besteht in der Kombination
einer Portal-Beschickungs- und Abstapelanlage mit Vakuum-Manipula-
tor von Barbaric und einer angetriebenen Rollenbahn fiir die Zu- und
Rickfiihrung der Teile. Die Creator 950 bot dafiir eine wichtige Voraus-
setzung: Sie arbeitet nicht nur im kompletten Durchlauf, sondern wahl-
weise auch im Reverse-Betrieb. Nach der CNC-Bearbeitung kdnnen die
Teile wieder auf die Einlaufseite zuriicktransportiert werden. Dieses
Prinzip ermdglicht die Beschickung und Abstapelung auf der vorderen
Maschinenseite. Nach dem Aufruf der Bearbeitungsprogramme in der
Woodflash-Steuerung der CNC und weniger Eingaben am Terminal der
Beschickungs- und Abstapelanlage kann der vollautomatisierte Prozess
starten. Ein komplett autonomer Betrieb mit integriertem Barcode-
Scanner war aufgrund der Fertigung von Gleichteilen in hoheren Stiick-
zahlen nicht relevant, ware aber genauso moglich gewesen.

Ein entscheidendes Element an der Durchlauf-CNC ist die Losung der
exakten Positionierung der Werkstticke an den Anschlagen des Maschi-
neneinlaufs durch spezielle Lings- und Seitenausrichter. Klaus Hoffmann
sieht gerade fiir diese Schliisselposition seine Vorstellungen verwirklicht
und berichtet von einer sehr konstruktiven Zusammenarbeit mit der
Felder Group: ,Wir sind stolz, dass wir unsere Ideen einbringen konnten.”
Die Creator 950 selbst kommt mit rund 5 m? Stellflache aus und kann
Teile von 6 bis 80 mm Dicke, bis 950 mm Breite und ca. 4000 mm Lange
bearbeiten. Die Maschine ist mit einer 12 kW Hauptspindel und der Bohr-
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/ Vielseitige und flexible CNC-Bearbeitung: Das
automatisch einwechselbare Winkelaggregat ...

/... ermoglicht die CNC-Bearbeitung von Tiirbldttern,
Blockrahmen und mehtr.

kopf mit bis zu 25 Bohrspindeln bestiickbar. Hinzu kommen der 4-fach-
Werkzeugwechsler sowie ein Pick-up-Platz fiir ein einwechselbares Winkel-
aggregat. Zur Komplettbearbeitung gehort auch, dass in Flachen wie
Kanten die Frasungen fiir den Lamello-Verbinder Clamex eingebracht
werden. Ein weiteres Highlight ist die parametrisch angelegte Program-
mierung mit grafischer Bedienoberflache. Standardteile sind hinterlegt
und kénnen einfach modifiziert werden. Bei Hoffmann wird die Creator
950 nicht nur fiir Korpusteile in Serien, sondern ganz universell einge-
setzt. Das breite Einsatzspektrum reicht von Tiiren und Blockrahmen bis
hin zu ausgeschnittenen Gestellteilen und geschwungenen Formteilen.

Wasser statt Leim

Fiir das Diibeleintreiben auf der Creator und das oftmals kritische
Beleimen haben die ,,Hoffmanner“ nach vielen Versuchen eine weitere
praktische Losung entdeckt. Diibel mit einer reaktiven PUR-Beschich-
tung l6sen die Problematik des Beleimens der Diibellécher. Anstelle von
Leim wird nur eine definierte Menge Wasser in die Diibellocher injiziert.
Die PUR-Beschichtung reagiert mit der Feuchtigkeit und stellt eine
sichere Verklebung der Diibel sicher. Klaus Hoffmann weiR dies sehr zu
schatzen: ,Keine Verschmutzungen durch Leimreste an der Maschine
und der komplette Reinigungsvorgang der Diibelstation entfallt.”

Produzieren nach Feierabend
Das Investment zahlt sich fiir die Tischlerei in Eisenstadt offensichtlich
mehrfach aus. Gegentiber der vorherigen stufenweisen Fertigung auf



/ Ganz ohne Muskelkraft auch am Ende des Bearbeitungsprozesses: Eine
komplett bearbeitete Schranktiire wird automatisch abgestapelt.

/ Magisches Auge zur Uberwachung: Die Kamera meldet eventuelle
Ablaufstérungen direkt auf’s Smartphone.

Einzelmaschinen, so wird kommentiert, habe man mit der automati-
sierten CNC-Komplettbearbeitung die Arbeitszeit von umgerechnet
rund zwei Fachkraften einsparen kdnnen.

Regelrecht begeistert sind Klaus und Gottfried Hoffmann von der
Realisierung der Idee mit der Geisterschicht: ,Bei vier bis neun Stapel-
platzen (Europaletten) und je nach WerkstiickgroBe und gewiinschter
CNC-Bearbeitung arbeitet die Anlage bis zu 12 Stunden vollig auto-
nom, natiirlich auch nach Feierabend.” Klaus Hoffmann versaumt es
nicht auf die Reserven des realisierten Konzepts hinzuweisen. So lieRe
sich zum Beispiel mit einem zweiten Handling-Portal hinter der
Creator der Durchsatz erheblich steigern. Il

www.tischler-hoffmann.at
www.felder-group.com
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