Anwenderbericht der
KNOLL Maschinenbau GmbH
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Vakuumfiiller (rechts im/Bild) sind zentrale Produkte in der
Nahrungsmittelverarbeitung. Sie werden in handwerklichen
Betrieben ebenso benotigt wie als Anlagenbestandteile in der
Industrie, zum Beispiel in der Wurstproduktion.

Seit Anfang 2024 verfiigt die Handtmann Maschinenfabrik
iiber eine neue Produktionshalle, in der Vakuumfiiller in un-
terschiedlichen Grofien und Ausstattungen montiert werden.
Ein wesentlicher Erfolgsfaktor ist die neue organisierte Intralo-
gistik: Moderne Fordertechnik von KNOLL und eine durchdach-
te Bereitstellung aller Komponenten sorgen fiir angenehmes,
ergonomisches Arbeiten und hohe Wertschépfung.

Wurst- und Fleischprodukte, Backwaren und Teige, Molke-
reiprodukte, Fisch, Convenience, Fiillungen, Feinkost, Tier-
nahrung und sonstige pastose Massen — all diese Nahrungs-
mittel lassen sich mit Anlagen der Handtmann Maschinen-
fabrik, Biberach, verarbeiten. Der weltweite Markt- und In-
novationsfiihrer im Bereich Fiillen und Portionieren liefert
sowohl Einzelsysteme fiir Handwerksbetriebe als auch voll-
automatisierte Produktionsanlagen fiir industrielle Nah-
rungsmittelhersteller. Produktionsleiter Georg Briegel erklart:
,»Wir verstehen uns als Losungsanbieter mit Linien- und Pro-
zesskompetenz, der aus einem Baukastensystem kundenspe-
zifische Anlagen entwickelt und produziert. Mit diesem Kon-
zept und einer hohen Fertigungstiefe sind wir {iber viele Jahre
kontinuierlich gewachsen.“

T

7

o

wl e
)

Das Stammwerk im oberschwédbischen Biberach, im Jahr
2000 auf der griinen Wiese errichtet, bietet die erforderli-
chen Wachstumsperspektiven — auch was die Raumlichkeiten
anbelangt. Alle paar Jahre wurde ergdnzend gebaut, erst vor
kurzem eine neue Produktionshalle zur Montage von Vakuum-
fiillern. ,,Dies sind fiir uns zentrale Produkte, die wir seit dem
Jahr 1966 erfolgreich anbieten und stetig weiterentwickeln®,
erwahnt Georg Briegel.

Vakuumfiiller dienen dem Férdern, Entliiften und grammge-
nauen Abfiillen von pastosen Massen. Handtmann produ-
ziert aktuell 14 Vakuumfiiller-Modelle. Zur bedarfsgerechten
Konfiguration steht ein Baukasten mit vielen Optionen zur
Verfligung. Auch Ergdanzungen auBerhalb des Standardka-
talogs sind moglich, so dass die auf Serienfertigung basie-
renden Maschinen die vom Kunden gewiinschte individuelle
Konfiguration bekommen kénnen.

Bisherige Montage kam an ihre Grenzen

Die Montage der Vakuumfiiller wurde iiber die Jahre mehr und
mehr zu einer Engstelle im Produktionsprozess. Handtmann



In jeden Takt

ist ein Hubtisch
integriert, mit
dem der Monteur
das Maschinen-
gestellin eine
individuelle,
ergonomische
Hohe fahren
kann.

Eine essentielle
Funktion iiberneh-
men die sogenann-
ten Set-Wagen, die
fiir jede zu mon-
tierende Maschine
auftragsspezifische
Komponenten mit-
fordern.

erkannte im Rahmen einer Werksstrukturplanung, dass dieser
Bereich mehr Flache und eine neue intralogistische Organi-
sation bendtigt. ,,Unser bisheriger Montagebereich beruhte
auf einer einfachen, nicht getakteten FlieBmontage auf Basis
eines in den Boden eingelassenen Schienensystems*, erklart
Produktionsleiter Briegel. Die Mitarbeiter nutzten im Boden
versenkte Hubtische und schoben nach Beendigung ihrer
Aufgaben den Montagewagen weiter zur nachsten Station.
»Ein recht starres, unflexibles System, das nur mit groflem
Aufwand zu verandern war“, urteilt Briegel. Und eine Verande-
rung war erforderlich, da die neue Maschinengeneration nicht
mehr auf die vorhandenen Montagewagen passte.

Mit der Genehmigung der neuen Montagehalle eréffnete sich
ein grofler Spielraum hinsichtlich der Gestaltung des Monta-
geprozesses. Ein Projektteam befasste sich damit, welches
Fordersystem und welche Organisation die besten Perspek-
tiven bietet. Montageleiter Alexander Zinnecker berichtet:
»Wir wollten auf jeden Fall eine getaktete Montage einfiihren,
die mit unserer grofien Variantenzahl zurechtkommt. Um die
Takte sinnvoll auszulegen, sind mehrere Linien erforderlich
und ein geeignetes Fordersystem.*

KNOLL: grof3e Erfahrung
in Montageautomatisierung

Auf der Logimat 2022 besuchten die Projektbeteiligten den
Messestand von KNOLL Maschinenbau, Bad Saulgau, einem
Unternehmen, das ihnen als fiihrender Anbieter von Forder-
anlagen, Filteranlagen und Pumpen fiir die Metallbearbeitung
bekannt war. ,In Fachzeitschriften und auf der Homepage
hatten wir aber auch vom Geschdftsbereich Automatisierung
gelesen, der sich auf Transport- und Montagesysteme konzen-
triert“, erwdahnt Zinnecker. ,,Nach dem Standbesuch auf der
Messe hatten wir den Eindruck, dass KNOLL fiir uns der geeig-
nete Partner sein kdnnte.“



Auf der Forderstrecke sind abwechselnd Transportplatten mit Ma-
schinengestell und Setwagen angeordnet.

KNOLL verfiigt {iber ein breites Automatisierungs-Know-how.
Was die Mechanik und Elektrik anbelangt, ist das Maschinen-
bauunternehmen von Grund auf bestens aufgestellt. Auch fiir
Software und Vernetzung sind bewdhrte Spezialisten im Au-
tomatisierungsteam. Christian Spohn, Abteilungsleiter Auto-
matisierung bei KNOLL, erinnert sich an das erste Gesprach:
»Nachdem wir unsere vielfdltigen Moglichkeiten vorgestellt
hatten, kamen wir schnell dazu, grobe Konzepte zu skizzie-
ren. SchlieBlich haben wir in den letzten Jahren zahlreiche
Montageprojekte bei Kunden unterschiedlicher Branchen und
bei uns in der eigenen Produktion realisiert.

Besonders vorteilhaft erschien dem Handtmann-Projektteam,
dass es von KNOLL alles aus einer Hand bekommen kann —
stationdre Forderstrecken, Hebestationen, Drehtische und
Pufferpldtze, Mechanik und Elektrik samt der softwaretech-
nischen Vernetzung. Auch Fahrerlose Transportsysteme (FTS)
gehoren zum Angebot.

Daniel Braig, zustdndig fiirs Lean Management und Mitglied
des Projektteams, war vor seinem Engagement bei Handtmann
Maschinenfabrik bereits in zwei anderen Unternehmen der
Gruppe beschaftigt. Er erwahnt ein weiteres Argument: ,,Bei
Handtmann Elteka, dem Geschéftsbereich fiir Kunststofftech-
nik, wurden bereits vor einigen Jahren zwei Férderstrecken mit
KNOLL-Automatisierung umgesetzt. Beide laufen sehr zuver-
lassig.“

Flexibel gestaltbare Forderlosung

Das Projektteam entschied sich fiir ein Staurollensystem von
KNOLL, bestehend aus zwei Einzellinien mit fiinf Takten und
einer Doppellinie mit vier Takten. Da jede Transportstrecke in
ein begehbares Holzpodest integriert ist, waren keine bauli-
chen Veranderungen am Hallenboden erforderlich. ,,Damit
sind auch Umbauten oder Ergdanzungen an den Forderstre-
cken problemlos moglich®, freut sich Produktionsleiter Georg
Briegel. ,,Das ist ein entscheidender Vorteil. Schlie8lich wol-
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len wir unsere Montagehalle {iber viele Jahre nutzen, in denen
sich aber Maschinengréfien sowie Taktzeiten und Montagein-
halte verandern werden.“

Die Hohe des Podestes betrdagt 400 mm. Den Grund fiir dieses
Maf3 erklart KNOLL-Projektentwickler Danny Zinf3ler: ,,Dadurch
kénnen wir die Doppelscheren-Hubtische bodeneben integ-
rieren. Zudem ist die Anlage fiir den Einsatz von Gabel- oder
Unterfahr-FTS vorbereitet, die zu einem spdteren Zeitpunkt
den Transport der Tragerplatten von und zu den Forderstre-
cken tibernehmen sollen.“

In der im Juni 2024 in Betrieb genommenen Konfiguration
sind die beiden Einzellinien identisch. Neben einer Anliefer-
und Abholstation gibt es fiinf Takte. Sie enthalten jeweils
einen in der Hohe einstellbaren Hubtisch samt Bediensdu-
le, eine Stoppstation fiir den Set-Wagen in ergonomischem
Abstand von 1200 mm und einen Werkerruf, um bei Schwie-
rigkeiten eine Fiihrungskraft herbeizuholen. In jeder Linie ist
ein Takt bereits auf die zusétzliche Integration einer Drehsta-

tion vorbereitet. Mit einer solchen kdnnten Werkstiicktrdger
und Set-Wagen fiir auflertaktmafBige Bearbeitungen ausge-
schleust werden.

Auf der einen Seite des Férderbandes stehen die Grof3teile und
Vormontagen bereit, auf der anderen (im Hintergrund zu sehen)
sind Kanban-Regale mit Kleinteilen angeordnet.

Ein wichtiges Element des Fordersystems ist die Tragerplatte, die
von KNOLL so gestaltet wurde, dass sich alle Maschinengestelle
darauf transportieren lassen.



Tragerplatte und Set-Wagen,
ein platz- und wegesparendes Duo

Bei erwdhntem Set-Wagen handelt es sich um einen speziel-
len, von KNOLL entwickelten Materialwagen, der zusammen
mit dem auf der Tragerplatte befindlichen Maschinengestell
die komplette Montagestrecke durchlduft. Er ist auftrags-
bezogen mit der individuellen Ausstattung des jeweiligen
Vakuumfiillers bestiickt. Kleine Standardkomponenten
befinden sich in Kanban-Regalen auf der einen Seite neben der
Forderstrecke. Grofteile und Vormontagen wie Getriebe,
E-Box, Schwenkgehduse etc. stehen auf der anderen Seite
bereit. ,In unserem neuen System konnen sich meine
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter sicher sein, dass jedes be-
notigte Teil am bekannten Ort bereitsteht®, betont Montage-
leiter Zinnecker. ,Ansonsten wird das Maschinengestell
erst gar nicht in die Montagestrecke eingeschleust. Sie spa-
ren sich lastiges Suchen und kénnen sich ganz auf ihre Aufga-
be konzentrieren.“

Neben der Einfiihrung eines Set-Wagens kommt der ebenfalls
von KNOLL entwickelten Tragerplatte besondere Bedeutung
zu. Sie ist einheitlich ausgefiihrt und kann samtliche, durch-
aus unterschiedliche Maschinenstdnder sicher aufnehmen.
Danny Zinf3ler vom KNOLL-Automatisierungsteam erklart:
,»Eine Herausforderung war zum Beispiel, den sicheren Stand
der Maschine zu gewahrleisten, die iiber die Zusammenbau-
phase unterschiedliche Lastschwerpunkte aufweist. Wir ha-
ben sie unter anderem mit spezieller Antirutschbeschichtung
versehen, so dass keine Vertiefungen fiir die Fii3e des Stdn-
ders erforderlich sind.“ Erwdhnenswert ist auch der in der
Platte befindliche RFID-Chip, der eingangs mit den jeweiligen
Auftragsdaten beschrieben wird. Diese lassen sich an jeder
Montagestation auslesen und geben detaillierte Informatio-
nen, zum Beispiel zur anzulegenden Priifspannung.

Georg Briegel, Produktionsleiter Handtmann Maschinenfab-
rik: ,,Fiir das Konzept, eine Taktmontage in unserer neuen Halle
zu realisieren, war das KNOLL-Férdersystem die Schliisseltech-
nologie. Darum haben wir uns viel Zeit genommen, die Losung
mit KNOLL gemeinsam immer wieder zu tberdenken und zu
verbessern.“

Diskussion auf Augenhdhe: Teilprojektleiter Daniel Braig (2.v.l.)
und Montageleiter Alexander Zinnecker (3.v.l) besprechen sich
mit KNOLL-Projektleiter Danny ZinBler (links) und Christian
Spohn, KNOLL-Abteilungsleiter Automatisierung.

Die Takte 1 und 2 sind der mechanischen Montage vorbehalten,
in den Takten 3 und 4 (im Bild) findet die Elektroinstallation statt.



Doppellinie schafft Optionen
fiir Neumaschinen-Anlauf und
Produktionsspitzen

Anstatt einer urspriinglich geplanten dritten Einzellinie steht
der Handtmann Montagemannschaft nun eine Doppellinie zur
Verfiigung. ,,Bei der Detailplanung kam uns die Idee zu einer
ergdnzenden Forderstrecke, die als Puffer bei Spitzenaus-
lastung oder fiir den Anlauf neuer Produkte genutzt werden
kann®, erkldart Lean Manager Daniel Braig. Geniigend Platz
war vorhanden. So entstand eine Linie, bei der zwei Forder-
strecken direkt nebeneinander angeordnet sind. Das heift, es
steht nur rechts und links der Doppellinie Platz fiir die Kan-
ban-Regale und Grof3teile zur Verfiigung. ,,Das ist logistisch
nicht ganz optimal®, weif} Braig, ,,aber da die vierte Strecke
nur zweitweise genutzt wird, ist es eine sehr vorteilhafte
Losung.“

Um die Abldaufe zu optimieren, nahm KNOLL ein paar Kniffe
vor. Zum einen kommt die Doppellinie mit vier Takten aus,
und zum anderen sind die Hubtische der zwei Strecken ver-
setzt angeordnet. Dadurch fahrt der Set-Wagen einmal voraus
und einmal hinterher, und die Mitarbeiter der Doppellinie sind
sich nicht im Weg.

Produktionsleiter Georg Briegel zieht ein positives Resiimee:
»Durch die strenge Taktung und festgelegte Inhalte pro Ar-
beitsstation erhalten wir bessere Planungssicherheit und ho-
heren Output. Dabei muss kein Mitarbeiter mehr leisten als
vorher. Das Staurollensystem bietet zudem die Flexibilitat,
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Handtmann Fiill- und Portioniersysteme werden fiir vielerlei Nah-
rungsmittel verwendet: von den Klassikern der Wursttheke bis
zu innovativen Produkten aus Milch, Teig, SiiBwaren, Soja und
sonstigen pastésen Massen.

Alles aus einer Hand: KNOLL lieferte nicht nur die Mechanik, son-
dern auch die elektronischen Komponenten samt Steuerung und
Programmierung.

dass nicht zwingend alle Wagen gleichzeitig weiter getak-
tet werden miissen. Jeder Takt kann auch einzeln fahren, da
ist ein gewisser Puffer drin, falls es eine kleine Verzogerung
gibt.*“ Zur Unterstiitzung durch das KNOLL Automatisierungs-
team hat er eine klare Meinung: ,,Fiir uns ein idealer Partner.
Hardware und Dienstleistungen sind von hoher Qualitat, und
das Team ist sehr flexibel und entgegenkommend. So haben
wir gemeinsam ein Ergebnis erreicht, das uns bestimmt iiber
viele Jahre effizient unterstiitzt.“

Dr. Mark Betzold, CTO des Geschéftsbereichs der Fiill- und
Portioniersysteme, abschlieBend: ,Diese Investition sichert
nicht nur bestehende Arbeitsplatze, sondern bietet uns auch
neue Perspektiven fiir die Zukunft. Durch die Erweiterung un-
serer Produktionskapazitdaten und die neue Intralogistik, die
wir mit der Firma KNOLL erfolgreich implementiert haben,
kdnnen wir den steigenden Anforderungen unserer Kunden
noch besser gerecht werden. Kurze Lieferzeiten und eine hohe
Verfiigharkeit sind heutzutage unerldsslich und mit der neuen
Montagehalle und der Taktmontage sind wir bestens geriistet,
um diesen Erwartungen gerecht zu werden.*



Albert Handtmann
Maschinenfabrik GmbH & Co. KG

1873 als Messinggief3erei gegriindet, hat sich die Firmen-
gruppe Handtmann zu einem weltweit agierenden System-
und Anlagenbauer entwickelt. Zur Gruppe gehoren sechs
selbststandige Geschaftsbereiche, die den Branchen Mo-
bilitat und Erndahrung zuzuordnen sind. Die Handtmann
Gruppe erzielte 2023 mit rund 4500 Mitarbeitenden an
tiber 30 Standorten weltweit einen Umsatz von 1,2 Mrd.
Euro. Der Unternehmensbereich Fill- und Portionier-
systeme ist ein fiihrender Hersteller von Prozesstechnik
zur Verarbeitung von Lebensmitteln. Parallel wird in nach-
haltige Konzepte fiir Food Innovationen investiert. Dazu
zdhlen auch die hochmodernen Technologie- und Kunden-
zentren am Unternehmenssitz. Der Geschéftsbhereich be-
schaftigt weltweit etwa 1500 Mitarbeiter. Mit zahlreichen
Tochtergesellschaften und Vertriebs- und Servicepartnern
ist das Unternehmen global in iiber 100 Landern vor Ort
vertreten.

Albert Handtmann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Hubertus-Liebrecht-Str. 10-12

DE-88400 Biberach

Tel.: +49 7351 45-0
info.machines@handtmann.de
www.handtmann.de/food

KNOLL Maschinenbau GmbH
Schwarzachstrafle 20, DE-88348 Bad Saulgau

Tel.: +49 7581 2008-0, www.knoll-mb.de It works

KNOLL Maschinenbau GmbH

KNOLL ist der fiihrende Anbieter von Forderanlagen,
Filteranlagen und Pumpen fiir die Metallbearbeitung. Sie
transportieren und trennen Spane und Kiihlschmierstoffe.
Das umfassende Produktprogramm bietet Anlagen fiir
dezentrale oder zentrale Anwendungen. Der Geschdfts-
bereich Automatisierung beschaftigt sich mit Losungen
fiiranspruchsvolle Montage- und Logistikaufgaben. Hierzu
gehoren stationdre Transportsysteme mit Ketten- und
Rollenforderern. Mit der Integration von Handhabungs-
(Robots, Cobots) und Transportrobotern (FTS) entstehen
flexible Systeme aus einer Hand.

KNOLL Maschinenbau GmbH
Schwarzachstraie 20
DE-88348 Bad Saulgau

Tel.: +49 7581 2008-0
info.itworks@knoll-mb.de
www.knoll-mb.de
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