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PRODUKTIVITAT

Prozessoptimierung in der Maschinenhalle llll \/icle Steinmetzbe-
triebe haben sich nach und nach verschiedene GroBmaschinen ange-
schafft und diese dort aufgestellt, wo Platz war, seltener wo es fir die
Betriebsablaufe sinnvoll ware. Dank der Hilfe der Maschinenhersteller
konnen chaotische Prozesse heute der Vergangenheit angehoren. Und
wer sich derzeit mit dem Gedanken einer Maschineninvestition tragt,
uberlegt mithilfe seiner Maschinenlieferanten sinnvollerweise auch die

Verzahnung der einzelnen maschinellen Arbeitsschritte.

utomatisierung und Digitalisie-
rung ist nur etwas fiir die ganz
groBen Betriebe, die im indus-
triellen MaBstab Kiichenarbeitsplatten
fertigen: Diese Einstellung herrscht
immer noch vor in der Steinverarbei-
tungsbranche. Dabei hat die Computer-
technik langst in jede moderne Maschi-
ne Einzug gehalten. Und mit ein paar
einfachen Kniffen kénnen selbst kom-
plett analog arbeitende Anlagen in ein
Softwarekonzept eingebunden werden,
das die Prozessabldufe im Unterneh-
men zum Wohle des Firmeninhabers
und seiner Mitarbeiter optimiert. Von
Kollege Computer gesteuerte automa-
tische Abldufe sind zum einen eine Ant-
wort auf den akuten Fachkraftemangel,
und sie helfen zum anderen dabei, in der
Zukunft wettbewerbsféhig zu bleiben.
Mehrere Maschinenhersteller haben
sich bereits auf die fortschreitende Ra-
tionalisierung der Produktionsmethoden
eingestellt und bieten Lésungen zur Be-
schleunigung der Ablaufe bei ihren GroB-
maschinen an. Wechselrahmen bei Was-

serstrahlanlagen, Wechseltische bei
Drehkopf-Briickensédgen, teilbare Ar-
beitsbereiche bei Seilsdgen und Dreh-
tische mit vollautomatischer Saugerposi-
tionierung bei CNC-Bearbeitungszentren
sind solche Antreiber des innerbetrieb-
lichen Workflows. Hinzu kommen vielsei-
tig einsetzbare Vakuummanipulatoren,
elektronisch gesteuerte Lagersysteme,
Werkstiick-Pufferspeicher und ausgekli-
gelte Transportband-Systeme.

Manch ein Firmeninhaber mag sich in
Anbetracht des Platzbedarfs einer auto-
matisierten Fertigungsanlage wiinschen,
am besten gleich eine komplett neue
Halle zu bauen. Das ist manches Mal
durchaus nicht so unrealistisch, wie esim
ersten Moment scheint; aber mit der Hilfe
der Hersteller sowie beratender Bran-
chenspezialisten lassen sich die vorhan-
denen Platzverhaltnisse vielfach iberra-
schend effizient nutzen und Teilerweite-
rungen gewinnbringend integrieren.

Mehr noch als die Anordnung der Ma-
schinen im Produktionsprozess und ihre
reibungslose Anbindung untereinander

Von Michael Spohr

ist die Prozesssteuerungssoftware fiir
einen optimierten Betriebsablauf ent-
scheidend. Diese sollte etwa bereits
beim Wareneingang mit Fotos - gegebe-
nenfalls inklusive Informationen iber
Fehlstellen - gefiittert werden. Und
wenn hier auch bereits jede ankom-
mende Platte ein unverwechselbares
individuelles Label erhélt, mit dem das
System sie spater identifizieren, zu
ihrem Einsatzort geleiten und bearbei-
ten lassen kann, ist schon eine gute
Grundlage fiir einen funktionierenden
Produktionsfluss gelegt. ]

STEIN stellt folgende
Firmen vor:

1. Burkhardt-L6ffler BT GmbH,
Langenaltheim
www.burkhardt-loeffler.com

2. Templer Natursteinwerk GmbH,
Workerszell
www.templer-naturstein.de

3. Sekon Software GmbH,

Bonn
www.sekon.de
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Foto: Biessegutschland GmbH, Nersingen
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Wichtiges Element einer
prozessoptimierten Produk-
tion: Automatisierte Lager-
und Handlingsysteme fiir die
Stein verarbeitende Branche
stammen zumeist aus der
Glasscheibenproduktion -
hier eine auf die Lagerung und
Handhabung von Keramik-
platten ausgelegte software-
gesteuerte Anlage des zur
Biesse-Gruppe gehdrenden
italienischen Herstellers
Movetro
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MIT AUTOMATISIERTER FERTIGUNGSANLAGE
AUF WACHSTUMSKURS

Planen die neue automatisierte Produktion, die in einem Hallenneubau neben der derzei-
tigen Maschinenhalle entsteht: Peter Templer junior (l.) und sein Burkhardt-Loffler-Maschi-
nenberater Thomas StraBner

ie wichtig vorausschauen-

de Planung bei einem auf

Wachstum ausgelegten Un-
ternehmen fir den Erfolg der getétigten
Investitionen ist, zeigt sich am Beispiel
der Templer Natursteinwerk GmbH im
oberbayerischen Workerszell. Seit der
Firmengrindung 1990 durch Peter
Templer senior ist das familiengefiihrte
Unternehmen stets darum bemdiiht, sich
weiterzuentwickeln. Templer hatte sich
fir den Baubereich (Fensterbdnke,
Treppenbelédge etc.) entschieden und
als Baumaterial naheliegenderweise mit
dem im Landkreis Eichstatt vorkom-
menden Jura-Kalkstein begonnen. Die-
sen Uberfliigelte bald der Granit, und
das Baugeschaft trat gegeniiber den
Arbeitsplatten an die zweite Stelle.

Im Jahr 2015 setzten Peter Templer
senior und Peter Templer junior dann
den Entschluss um, dem Firmenwachs-
tum ein langfristiges Fundament zu ver-
leihen. Zusammen mit dem Maschinen-
partner Burkhardt-Loffler und Soft-
warespezialist Gert Senel von Sekon
erbaute die Firma ihre erste automati-
sierte Fertigungsanlage fiir Kiichenar-
beitsplatten aus Naturstein, zu dem
sich spater Quarz-Komposit-Material
und dann auch Keramik gesellten. Wie
Thomas StraBner von Burkhardt-L&ffler
betont, war die Anlage von Anfang an
auf mogliche Erweiterungen ausgerich-
tet worden.

Die Templers intensivierten ihre Be-
muhungen im Bereich Kichenarbeits-
platten, verstarkten das AuBendienst-

Team fir den bundesweiten Einsatz,
und erweiterten das Materialspektrum
deutlich. Mit dem Wachstum seither
war man sehr zufrieden, sodass zu-
nachst im Sommer 2021 die beim Anla-
genbau 2015 bereits platzméaBig einge-
plante zweite automatische Sdgeanlage
installiert werden konnte. Wie Peter
Templer junior erldutert, der seinem
Vater seit 2015 als Geschéftsfihrer zur
Seite steht, will man durch permanente
Investitionen und Innovationen den Un-
ternehmenserfolg bei hochster Qualitat
sichern. Daher fiel - erneut in enger
Abstimmung mit Burkhardt-Loffler und
Sekon - zusatzlich die Entscheidung
zum Bau einer neuen, rund 5.000 Qua-
dratmeter groBen Halle mit einem voll-
automatisierten Hochregallager und
einer neuen Produktionslinie fiir Kera-
mik sowie Engineered Stone in Stérken
von 6 bis 20 Millimetern.

TRENDMATERIAL KERAMIK
GENERIERT WACHSTUM

Peter Templer junior, der firmenintern
den Bereich Arbeitsplatten verantwor-
tet, wahrend sein Vater sich um den
Baubereich kimmert, sieht Keramik
durchaus als das derzeitige Trendma-
terial, welches Wachstum generiert.
»Dies ist aber nicht langfristig garan-
tiert“, weiB der 36-jahrige Juniorchef,
dass ,Materialitdten sich dndern und
Trends sich verdndern kénnen®. Daher
setzen sein Vater und er grundsatzlich
auf flexible Konzepte, um jederzeit
nachsteuern zu kénnen. Thomas Stra-
Bner, der seinem Kunden auch schon
2015 beratend zur Seite gestanden
hatte, freut sich, dass er mit seinem
Unternehmen nicht nur kurze Wege fiir
Service und Support bieten, sondern

Foto: Michael Spohr
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Kameraerfassung und Aufnahme ins
Computersystem: Bereits heute wird bei
Templer jede Rohtafel sofort nach der
Anlieferung fotografiert und gelabelt,
mogliche Fehlstellen werden auBerdem
markiert

sich auch als perfekter Partner fiir Au-
tomatisierung und Digitalisierung kom-
plexer Maschinenkonzepte profilieren
kann.

Der geburtige Langenaltheimer braucht
mit dem Auto gerade einmal 20 Minuten
nach Workerszell und kann als ausgebil-
deter Maschinenbauer ,wenn’s sein
muss, auch schon mal fiir die direkte
Probleml6sung vor Ort sorgen®. Und der
58-Jahrige fiihrt weiter ins Feld, dass bei
Burkhardt-Loffler Service groB geschrie-
ben werde, um Stillstandszeiten bei den
Kunden kleinzuhalten. ,Das Leben nach
dem Kauf einer Maschine ist eben auch
interessant®, weif StraBner.

SOFTWARESTEUERUNG ALS
ENTSCHEIDENDER FAKTOR

Die vierteilige Templer-Produktionshal-
le beherbergt heute in jeweils einem
Hallenschiff das Rohplattenlager, die
Arbeitsplattenfertigung in Massivbau-
weise, die Bauprodukte-Produktion
sowie die Massivoptik-Keramiklinie.
Wéhrend die modular aufgebaute Mas-
sivfertigungslinie heute nur vom Plat-
tenzuschnitt bis zur Kantenbearbeitung
reicht und die Diinnkeramik-Produktion
noch nicht perfekt optimiert ist, sollen
in der neuen Halle sémtliche Register
gezogen werden, um eine vollautoma-
tisierte Arbeitsplattenfabrikation zu
schaffen, bei der samtliche Arbeits-
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Bereitstellung: Rohplatten fiir Bearbeitungsauftrige stehen vor der Sdgeanlage bereit, um
auf einer der beiden Burkhardt-Loffler-Bandsdgen mit Drehkopf und Vakuummanipulatoren
zugeschnitten zu werden

Sagen auf dem Noppenband: Eine zwo6lf Millimeter starke Sapienstone-Keramikplatte wird
mit einem speziellen Keramikblatt geschnitten, ohne dass das Séageband oder dessen
Standzeit darunter leidet
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Ein vom System gesteuerter Manipulator weiB, welches Werkstiick in den linken und
welches in den rechten Produktionsstrang muss und welches Reststiick zuriick ins Lager
darf; die Abféillen laufen wahrenddessen auf dem Sageband weiter zu ihrer Entsorgung

Derzeitiger Endpunkt der automatisierten Fertigung: Mit dem Vakuumheber béankt ein
Templer-Mitarbeiter das bearbeitete Werkstiick von der Kantenmaschine auf einen Trans-
portwagen zur Weiterbearbeitung auf dem Bearbeitungszentrum
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schritte von der Rohplattenanlieferung
bis zur Auslieferung der fertigen Ki-
chenarbeitsplatten optimiert und ver-
zahnt sind.

GroBte Herausforderung ist es, eine
Serienproduktion zu bauen, bei der
jedes einzelne Endprodukt anders sein
kann und es meistens auch ist. Man
spricht dann von einer Stiickzahl-1-Fer-
tigung. Allein schon die Einbindung von
Wasserstrahl-Schneidmaschinen in den
Herstellungsprozess ist kein Kinder-
spiel, da die meisten Anlagen nicht fiir
automatisches Bestiicken und Abladen
konstruiert sind. Burkhardt-Loffler hat
dieses Problem mit dem Bau von Wech-
seltisch-Maschinen umschifft. Gleiches
gilt, wenn auch nicht im selben AusmaB,
fir die CNC-Bearbeitungszentren. Hier
leisten die Drehtischmaschinen mit voll-
automatischer Saugerpositionierung von
Burkhardt-Loffler Abhilfe. Kommt aller-
dings Handarbeit ins Spiel - was auch
bei der Anfertigung von Kiichenarbeits-
platten noch unumganglich ist -, wird es
ernst: Denn dann obliegt die Fertigmel-
dung eines Arbeitsschrittes nicht mehr
der Maschinensteuerung, sondern dem
einzelnen Mitarbeiter.

Ganz zu schweigen von der eng ver-
zahnten Software-Steuerung des ge-
samten Produktionsprozesses. Zum
Glick haben sich zwei Personen mit
ihren jeweiligen Unternehmen genau
diesem Unterfangen verschrieben, ndm-
lich Software-Systeme speziell fiir Stein
verarbeitende Unternehmen zu entwi-
ckeln. Bei Templer sorgt das ERP-Sys-
tem DIESTEIN (Enterprise Resource
Planning, Ubersetzt Planung von Ge-
schéftsressourcen) von Bernd Dietrich
dafiir, dass im Unternehmen jederzeit
bekannt ist, welche Materialien wo und
wann verfligbar sind; die Software kiim-

Fotos: Michael Spohr
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mert sich um die Materialbedarfspla-
nung und sorgt allgemein fiir die recht-
zeitige sowie bedarfsgerechte Planung
und Steuerung aller betrieblichen Ab-
ldufe bis zur Produktion. Hier Uber-
nimmt SePPS, das Produktions-, Pla-
nungs- und Steuerungssystem von
Sekon. Maschinenbau-Ingenieur Gert
Senel hat diese Software-Komplettlo-
sung mit der Zielrichtung entwickelt,
Kichenarbeitsplatten oder andere plat-
tenférmige Werkstoffe automatisiert
fertigen zu kdénnen. ,Wir sind mit der
Ségesteuerung in der alten Halle topzu-
frieden®, begriindet Peter Templer juni-
or, ,dass es gar nicht zur Diskussion
stand, jemand anderen mit der Soft-
waresteuerung der neuen Produktions-
anlage zu beauftragen.”

Lediglich die elektronische Verwal-
tung des neuen Hochregallagers sei

\\/ Rutsch Probleme selber losen ...

is'\jl Tel. 041 01 - 31061 www.supergrip.de

eine ,,Black Box“ fiir die anderen Soft-
ware-Systeme, erkldrt Thomas StraB-
ner. Hier vertraut Templer auf die Kom-
petenz des Softwareunternehmens
3Tec automation, welches {iber groBe
Erfahrung in der elektronischen Steue-
rung von Pufferspeichern - speziell bei
LosgroBe-1-Produktionen - verfiigt. 3Tec
liefert die interne Steuerung, SePPS
bleibt allerdings das Leitsystem. Wenn
beispielsweise SePPS eine bestimmte
Rohtafel aus dem Lager fir den Zu-
schnitt an einen der vielen Ausgénge
anfordert, verwaltet 3Tec intern, wie die
Tafel dorthin gelangt. Fir den Datenaus-
tausch haben 3Tec und Sekon eine um-
fangreiche Schnittstelle entwickelt. Um
nicht nur Rohplatten, sondern auch teil-
fertige Werkstlicke zwischenzulagern
und kommissionieren zu konnen, ent-
schieden sich die Templers fir eine lie-

TEPE SYSTEMHALLEN

e Hohe 4,00m,
Dachneigung ca. 3°

¢ mit Trapezblech,
Farbe: AluZink

Holzpfetten

Aktionspreis
€20.900,-

! ab Werk Buldern; excl. MwSt.

Mehr Infos
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gende Einlagerung - im Unterschied zu
anderen in der Branche eingesetzten
automatischen Lagersystemen, bei der
die Rohplatten stets stehend eingela-
gert werden.

KUCHENARBEITSPLATTENHER-
STELLUNG IM WORKFLOW

Bereits heute weiB das Computersys-
tem von Templer immer schon vorab,
aus welchem Block eine Tafel kommt,

Wir unterstiitzen unsere Leserinnen und Leser gerne

dabei, die fiir die Digitalisierung, Automatisierung sowie

generell die Optimierung des Workflow in lhrem Unter-

nehmen geeigneten Spezialisten zu finden: Kontak-

tieren Sie unseren Autor Michael Spohr bei Bedarf

unter Redaktion@stein-magazin.de, und wir vermit-
‘ teln Ihnen die gewiinschten Kontakte.

SUPERGRIP

_ANTI-RUTSCH-BEHANDLUNG

2

WIR SUCHEN EINEN

Brandmanager
NXT A (m/w/d)

VOLLSTANDIGE BESCHREIBUNG UNTER

georg-media.de/jobs
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Vorteil einer Tischkantenschleifmaschine - hier eine KSL 100 von Loffler - bei diinnen
Keramikplatten: Die Platte liegt fest eingespannt plan auf, wéahrend die Bearbeitungskopfe
an ihr vorbeiziehen

Beschleunigen die Abldufe am CNC-Bearbeitungszentrum: Templer setzt heute bereits
Maschinen mit Drehtischen ein, sodass Kommissionen bereits wihrend der Bearbeitung
auf- und abgebankt werden kénnen
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wo diese im Lager zu finden und wie sie
beschaffen ist. Die Rohtafeln werden
namlich sofort nach der Anlieferung fo-
tografiert, mdgliche Fehlstellen mar-
kiert und gelabelt. Bei Natursteinplat-
ten erhalten sowohl der Block als auch
jede einzelne Tafel daraus eine fortlau-
fende Nummer, die im ERP-System hin-
terlegt ist. Steht ein Auftrag an, werden
die hierfiir bendtigten Platten mit dem
Briickenkran aus dem Lager (mit senk-
rechter Einlagerung) zum Bereitstel-
lungsplatz an einen drehbaren Portal-
manipulator transportiert, der die Plat-
ten aus der Vertikalen in die Horizonta-
le auf die nachfolgende Fordereinrich-
tung hebt.

Um eine reibungslose Weiterverarbei-
tung zu gewébhrleisten und die Betriebs-
auslastung zu kontrollieren, werden die
Werkstiicke Uber die Férdereinrichtung
zu jeweils einer der beiden Bandsége-
maschinen CSA 598 delegiert. Thomas
StraBner ist stolz auf die Spezialent-
wicklung seines Unternehmens, dank
derer auch Keramikplatten auf dem
Noppenband der Maschine aufgetrennt
werden kdnnen, ohne dass das Band
zerschnitten wird. Die Burkhardt-Loff-
ler-Technik macht es moglich, dass
nicht einmal die Standzeit des Bandes
darunter leidet.

Nachdem die beiden Drehkopfsdgen
die Platten zugeschnitten und mit ihren
Vakuumsaugern vereinzelt haben, sorgt
eine automatische Abbankanlage dafiir,
dass die Werkstiicke auf zwei Wegen zu
den néchsten Arbeitsstationen gelan-
gen, Ubrig gebliebene Reststiicke zu-
riick ins Lager kommen und Ségeabfélle
zur Entsorgung auf Bandern direkt aus
der Halle heraustransportiert werden.

Dann wandern die Werkstiicke mit
riickseitigem Armierungsschnitt auf der

Fotos: Michael Spohr
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Wihrend bei Templer in der aktuellen Fertigung Einzel- und Doppelbecken-Maschinen
ihren Dienst verrichten, werden es bei den neu hinzukommenden Powerjet-Maschinen von
Burkhardt-Loffler solche mit Wechselrahmensystem sein

400 Kommissionen pro Woche verlassen in Spitzenzeiten heute das Templer-Werk, bald
kdnnten es doppelt so viele sein: Darunter befinden sich auch solche Massivoptik-Kiichen-
arbeitsplatten, wie hier aus sechs Millimeter diinner Keramik
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einen und die ohne auf der anderen
Seite um die Ségeanlage herum, wo auf
der einen Seite ein Wender die Aufgabe
Gbernimmt, die Werkstiicke automa-
tisch zu wenden, damit ein Mitarbeiter
den Glasfaserstab zur Armierung der
Platten einkleben kann.

Der automatisierte Anlagenteil endet
bei jeweils einer Tischkantenschleif-
maschine KSL 100. Zu den weiteren
Stationen, etwa den drei vierachsigen
und mit Drehtisch ausgestatteten CNC-
Bearbeitungszentren, werden die Werk-
sticke manuell weitergeleitet. Zwei
Wasserstrahlanlagen fiir Ausschnitte
und Gehrungsschnitte komplettieren
das Maschinenensemble in diesem Hal-
lenschiff.

In dem Hallenschiff mit der derzei-
tigen Keramiklinie fiir Sechs-Millimeter-
Material stehen drei weitere Wasser-
strahlanlagen - zwei davon ausgestat-
tet mit jeweils zwei Auffangbecken - am
Beginn der Bearbeitung. Auch hier ar-
beitet Templer mit Loffler-Tischkanten-
schleifmaschinen, da diese gerade bei
diinner Keramik den Vorteil bieten, dass
die Werkstiicke eingespannt werden
und die Maschine am Material entlang-
lauft und nicht umgekehrt wie bei einer
Bandkantenschleifmaschine. Im Ergeb-
nis gelingt eine perfekt gleichméBige
Kantenbearbeitung auch uber lange
Werkstiickstrecken.

400 Arbeitsplatten-Kommissionen ver-
lassen in Spitzenzeiten heute schon pro
Woche das Templer-Werk. Mit neuer
Halle und weiterer Produktionsanlage
ist eine Verdopplung angepeilt. Wenn
diese vollautomatisierte - ebenfalls wie-
der auf modgliches Wachstum ausge-
legte - Fertigung ihren Betrieb aufge-
nommen hat, werden wir im STEIN er-
neut daruber berichten. |

Fotos: Michael Spohr
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