CNC-Stationdrbearbeitungstechnik

Geschachtelte
Plattenaufteilung

Sitzmobelhersteller spart durch automatisierte Ein-
stiicklosfertigung 800 m? Lagerflache fiir die Fertig-
-teile-Bereitstellung

Der renommierte Sitzmdbelhersteller Stella in Lippstadt, besonders bekannt durch
seine Verwandlungsmaobel, hat mit einem CNC-Bearbeitungszentrum der besonde-
ren Bauart von vormals reiner Handarbeit auf die maschinelle und automatisierte
Aufteilung von Plattenmaterial fir Mobelgestelle umgestelit. Neben dem Effekt der
Einstiick-Los-Fertigung reduzierte er damit erheblich den Ausschuss, das Restmaterial,
die Durchlaufzeit fiir seine Wochenproduktion und nicht zuletzt das erforderliche

Personal. — Von Klaus Buck

Die rechtwinklice Plattenauf-
teilung, meist der erste Ferti-
cungsschritt in der Holz- und
Holzwerkstoffbearbeitung,
ist in der Regel Sache der
horizontalen oder vertikalen
Was jedoch,
wenn es sich praktisch aus-
nahmslos
fur die Gestellfertigung von
Sitzmibeln handelt, die aus
Plattenmaterial ausgeschnitten
werden sollen? Der traditionel-
le Aufteilschnitt erfolat auf der
Bandsige, wobei das Material
hier ebenso von Hand gefiihrt
wird wie bei der Nachbearbei-
tung auf der Tischfrdse. Bei
hoher Praduktionsleistung des
Mobelherstellers sind dazu ein

Plattensigen.

um Freiformteile

ganzes Heer von Mitarbeitern
und mehrere Bandsigen und
Tischfrisen erforderlich, und
sinnvollerweise sind nur Serien
beziehungsweise grépere Lose
wirtschaftlich. Dass bei derarti-
ger Handarbeit auch Ausschuss
entsteht, ist Fertigungsalltag.
Zudem miissen durch aufwén-
dige Zwischenlager — in Bezug
aul Umlaufkosten fur die Teile
und grofe Lagerflachen - fiir
die Montage standig Teile vor-
sehalten und die Serien und
Losgréfpen abgefedert werden

Der erste Gedanke, diese
Fertigungsmethode zu
lassen, kam bei Stella durch

ver-
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Platzprobleme. Die Zwischen-
lagerflichen fur die Teile soll-
ten anderweitig genutzt werden
kéinnen und der Lagerbestand
sollte aul nahezu Null reduziert
werden. Und hier liep der fiir
die Teilefertigung verantwortli-
che |osef Rappold seine | Bezie-
hung’ zu Friedrich Klocke van

Josef Rap-
pold (l.) ist
bei Stella fiir
die Tischlerei
und die AV fiir
die EiMa ver-
antwortlich,
Friedhelm
Liibbert (r.)
sorgt an der
Maschine fiir
die stérungs-
freie Ferti-
gung

der EiMa-Niederlassung Nord
in Kalletal spielen’. EiMa in
Frickenhausen bei Nirtingen

ist bekanntlich darauf spezia-
lisiert, auf dem Sektor CNC-
Stationdrbearbeitung  auPer-
gewdhnliche Sonderaufgaben
zu losen, individuell und vor
allem innovativ.

So sah auch der Vorschlag
aus Frickenhausen fir Stella
nicht nach einer Standardma-
schine aus. Ins Auge springt
dabei wohl zuerst, dass bei
dem Multicenter MC 54, so
die Bezeichnung des Maschi-
nensystems, das Portal fiir das
Bearbeitungsaggregat ortsfest
angeordnel ist und das Ma-
terial selbst — nicht irgend
ein Maschinentisch — die Vor-
schubbewegung in X-Richtung
ausfiihrt. Das Bearbeitungsag-
gregat selbst fahrt die Achsen
¥ und Z und das Austrennen
der Teile aus der Platte oder
aus einem Plattenstapel er-
folgt mit einem Fingerfraser
mit Nenndurchmesser 22 mm,
chne unterlegte Schonplatte
sowie ohne Kollisionsgefahr
mit Aufspann- oder Saugerele-
menten zum Halten der Platten
wihrend des Auftrennvorgan-
ges. Zudem sind, zumindest
bei der Maschinenvariante bei
Stella, die gesamten Bohr- und
Frasarbeiten an den auszutren-
nenden Teilen ven der Aufteil-
station getrennt. Doch erstmals
der Reihe nach.

[l Die Aufgabenstellung
Aufgeteilt werden sollten Span-
platten, Sperrholzplatten, MDF
und beschichtetes Plattenma-
terial mit 18 bis 22 mm Dicke.
Pro Platte sollten Teile fir bis
zu drei Sessel moglich sein, bei
maglichst geringen Restholz-
mengen und mit hohem Auto-
matisierungsgrad. Gleichzeitig
sollte die Fertigung zeitlich
méelichst nahe an die Monta-
ge herangefithrt werden, also
[ust in Time, beziehungsweise
im Extremfall im Einstiick-Los.
Dies besonders dann, wenn es
sich um die Prototypenferti-
gung fiir die Modellschreinerei
bei Stella handelt.

[l Die Fertigung heute

Aufgeteilt werden heute rund
110 Platten pro Tag, das
entspricht der Teileanzahl
von tiglich bis zu 330 Sessel-
elementen. Dazu wird ein Ma-



schinenbediener pro Schicht
eingesetzt, der auch fir die
Bereitstellung der Plattensta-
pel und den Abtransport der
Fertigteile verantwortlich ist.
Die Fertigung wird im Biro
von Josel Rappold mit einem
PC-gestiitzten Programmier-
system vorbereitet, das auch
die Material sparende Schach-
_telung der Teile auf der Platte
selbsltiatiz vornimmt. Dieses
Programm wurde von EiMa
vorgeschlagen und stammt von
Wicam, einem erfahrenen Soft-
wareanbieter, der besonders in
der Blechbearbeitung und -auf-
teilung zum Beispiel in der Au-

die Modellschreinerei dauert
gerade einmal 30 Minuten.
Ublicherweise werden die Teile
als Wiederholserien gefertigt.
losef Rappold hat dafiir rund
4000 Einzelprogramme und
1000 aktive verschachtelungs-
programme am PC erstellt, die
jederzeit zur Verfigung stehen.
Der Mann an der Maschine
bekommt  Wochenaultrige,
die er je nach Plattenart und
Stiickzahl selbstverantwortlich
zusammenfihren kann. Zur
Zeit arbeitet Stella auf dem
EiMa CMC-Multicenter MC 54
1 1/2-schichtig.

Das Multiplattencenter MC 54 mit der Zufiihreinrichtung fiir Ein-

zelplatten oder Plattenstapel

Das verfahrbare Portal tridgt das Bohr-/Frisaggregat fiir die
Konstruktionsbohrungen

tomaobilindustrie zu Hause ist.
Wie im Grunde erwghnt werden
Einzelplatten und Plattenstapel
von bis zu drei Platten auf-
geteilt. Die Programmierung
und das Fertigen der Teile fiir
ein neues Sesselmodell fiir

B Der Fertigungsablauf
im Detail

Per Gabelstapler werden die

Plattenstapel vom Materialla-

ger der Bereitstellungsstation

der Maschine zugefiihrt. Der

Maschinenbediener sorgt
i

... um ein Fertigungs-
problem zu l6sen -
einfacher geht’s bei EiMa

Individuelle Maschinenlésungen

im Bereich Holz-/Kunststoff-

bearbeitung und Modellbau.

Intelligente Technik, die

e |hre Fertigung rationeller macht

e |hre Produktivitat erhéht

e genau die spezifischen Auf-
gaben |6st, die Sie an sie-
stellen

EiMa. Einfach naheliegend.

f_/
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ausnahmsweise auch einmal
zusammen mit einem Kolle-
gen fir die Bereitsstellung
einer Einzelplatte. Ein Um-
setzer mit Vakuumeinrichtung
legt die Einzelplatten einzeln
auf die Zufthreinrichtung zur
Bohr- und Frasstation auf
oder bildet dort Plattenstapel
von bis zu drei Platten. Die
_ Platten oder die Plattenstapel
werden ausgerichtet und in
Position gehalten. Nun kommt
das Bohr-/Frisaggregat zum
Einsatz. Dieses verfahrt in X-
Richtung als Gantryportal, in
Y am Querbalken und in Z als
Anstell- und Vorschubachse.
Hier werden alle Bohrungen
in die Platte eingebracht und
zwar die Startbohrungen fiir
den spéteren Auftrennfriaser
ebenso, wie alle Konstrukti-
onsbohrungen und Frésungen,
die zur Funktion der Teile und
fiir den Zusammenbau der Sitz-
méobel erforderlich sind.

Die Platte mit einer Vielzahl
von Bohrungen wird dann in
die Ubernahmeposition fiir die
Auftrennmaschine geschoben
und dort von einem Greifer-
system erfasst, das im Prinzip
der Vorschubeinrichtung einer
Plattensiige entspricht. Im Fal-
le Stella fihrt diese Vorschub-
einrichtung seitlich entlang
der X-Achse, kinnte jedoch bei
anderer Beschickungsmethode
auch quer angeordnet werden.
Nun erfolgt die Aufteilung der
Platte in geschachtelte Teile.
Damit diese und auch kleinere
Reststiicke sich nicht aufstel-
len kéinnen, ist vor und nach
der so genannten Auftrennlinie
jeweils ein spezielles Nieder-
haltesystem angecrdnet, die
beide aus zwei Wellen mit
umlaufenden ,Teppichen’ be-
stehen. Nach dem Austrennen
jeweils einer Plattensektion
— meist gleichzusetzen mit
einer Sesselvariante — wird
diese ausgeschoben, bevor
die Platte weiler aufgetrennt
wird. Nach der kompletten
Auftrennung der Platte bleibt
ein etwa 40 mm breites Rest-
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stiick in den Spannzangen der
Vorschubeinrichtung
und

iibrig

kann ebenfalls an der

Ausschubseite der Maschine
entnommen werden. le nach
Griipe der Fertigteile dauert

Die Auftrenn-
situation mit
dem Finger-
fraser und
dem Nieder-
haltesystem
nach der so
genannten
Auftrennlinie

Fertig montierte Sesselgestelle auf dem Weg zur Polsterei

CNC-Multicenter MC 54
Bohr-/Frasstation
Antriebsleistung

Spindelanzahl

Aufteilstation
Antriebsleistung der Frasspindel

Arbeitshereich beider Stationen

Steuerung
Anzahl der NC-Achsen insgesamt

x-Achse
Y-Achse
7-Achse

kw 1,7

7
kw 11
mm 3200
mim 2200
mm 250

Siemens 840 D
12

Aufgetrennte Plattensektionen
fiir einen Sesseltyp

———CCC

das Auftrennen einer Platte
oder eines Plattenstapels im
Schnitt etwa 10 Minuten, teil-
weise jedoch nur 7 ader bis zu
15 Minuten. Das Auftrennen
selbst erfolgt mit dem bereits
erwdhnten Fingerfrdser mit
Drehzahlen bis 18000 min’!
und  Vorschubgeschwindig-
keiten zwischen 12 und 15
m/min. Diese Werlte werden
je nach Plattenstapelhihe
und je nach aufzutrennendem
Material bereits im Programm
variiert.

B Fazit

Mit diesem Plattenaufteilsys-
tem, dem CNC- Multiplatten-
center MC 54 von EiMa, hat
Stella alle seine Ziele erreicht.
800 m? Lagerflache wurden frei,
die Umlaufkosten fiir Fertigteile
wesentlich reduziert, Personal
eingespart, der Restholzanfall
ist kleiner, die Qualitdt der
Teile wurde wesentlich erhht
und Ausschuss sicher vermie-
den. Die Rustzeit wurde nahezu
auf Null gefahren und die kurz-
fristige Einstiicklostertigung im
Automatikbetrieb realisiert.

Bildnachweis:
Stella 1, HOB 7
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