Fertigungstechnik

Hohe Produktivitat trotz
1-Stuck-Los-Fertigung

Mobelzulieferer investiert in Technik — anstatt

in Verwaltung

Auch wenn das vom Holztechniker und Tischlermeister Heinrich Schmeing zusam-
men mit seiner Frau Hedwig 1988 gegriindete Unternehmen gleichen Namens
(mit dem Zusatz ,Holztechnik’) seine Produkte nicht direkt an den Handel und den
Endkunden vermarkten muss, steht der mittelstandische Mobelhersteller im harten
Wettbewerb. Vor allem die Qualitat der Produkte, die schnelle Lieferbereitschaft und
der konsequente Einstieg in hohe Flexibilitat in der Fertigungstechnik und ebenso
hohe Flexibilitat der Mitarbeiter bringen hier Vorteile. Mit einem vertikalen Bear-
beitungszentrum vom italienischen Maschinenbauer Bre.Ma. ist das Muinsterlander
Unternehmen diesem permanenten Ziel einen deutlichen Schritt naher gekommen.

— Von Klaus Buck

Vorne: Heinrich und Dipl.-Ing. (FH) Alexander Schmeing, Ludwig
Mathmann und der Exportleiter von Bre.Ma., Stefan Mayer (v.l.n.r.)

Gediegene Mobel in interessanter Optik in der Oberflache sind
die Spezialitaten von Holztechnik Schmeing
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Die Fabrikgebdude der Holz-
technik Schmeing in Ahaus,
unweit der hollandischen Gren-
ze, sind einfach und niichtern.
Ein Verwaltungsgebiude oder
einen reprasentativen Eingang
sucht man vergeblich, Die
Leitung des Unternehmens
befragt, wird schnell klar wa-
rum: Heinrich Schmeing (67)
und seine Fihrungsmann-
schaft, bestehend aus seinem
Sohn (32), zustidndig fir die
Ferticungstechnik, und dem
kaufmannischen Leiter Ludwig
Mathmann (47), investieren
jeden verfiigbaren Euro in mo-
derne Maschinen und sichern
so dem Unternehmen die Qua-

Interessante Details, beispiels-
weise fiir moderne Kommunika-
tionstechnik, sind die Bonbons
der Wostmann-Mobel

litdt seiner Produkte, erhéhen
die heute so sehr geforderte
Flexibilitdt bis herunter zum 1-
Stiick-Los und letztendlich eine
zufriedene Kundschaft und ein
Weiterkommen gegeniiber dem
Wettbewerb. Spéatestens beim
Betriebsrundgang wird diese
Aussage bestatigt. Hier steht
Fertigungstechnik vom Feins-
ten. Fabrikate wie Biitfering,
IMA, Biirkle, Cefla und Venja-
kob, um nur einige zu nennen,
sprechen Bande.

Seit Herbst letzten Jah-
res zdhlt nun auch Bre-Ma.
dazu. ,Bereits seit finf oder
sechs Jahren schon”, so der
Jiebdugeln wir
mit der vertikalen Maschine,
sprich mit der horizontalen
Bearbeitungsrichtung. Erst im
letzten Frithjahr — praktisch zur
Holz-Handwerk in Nirnberg
— rickte die Investition naher,
und wir haben diesen Schritt
nicht eine Minute bereut.” Als
langjahriger CNC-Anwender
der Stationarbearbeitung auf
CNC-Bearbeitungszentren
faszinierte die Fiihrungsriege
von Schmeing die einfache
Beschickung
der Bre.Ma.-Maschinen, das
Oberflachen schonende Hand-
ling der Teile, die Moglichkeit
einer Durchlauffertigung mit
nur einem Bediener und vor
allem die nahezu riistzeitlo-
sen Umstellmoglichkeiten auf
unterschiedliche  Teile-For-
mate und damit im Grunde
uneingeschrankte Flexibilitét
sowohl fir Serienteile als auch
beim 1-Stiick-Los, zum Beispiel
bei der ungeplanten Einzelfer-
tigung eines in der Montage als
beschadigt erkannten Teiles.

Firmenchef,

und schnelle

B Das Miinsterlander
Unternehmen

Die Holztechnik Schmeing
wurde 1988 mit einer Produk-
tionsflache von 800 m? und
drei Mitarbeitern gegriindet.
Auferund der guten Kontakte
von Heinrich Schmeing zur
Mobelindustrie der Region
wurde das Unternehmen von



Anfang an als M&belzulieferer
und zwar zuerst hauptsachlich
auf lohnintensive Mébelkom-
ponenten ausgerichtet. Die
Fertigcung von Massivhaolz-
Schlaf- und Wohnzimmermébel
kamen hinzu. Heute produziert
das Ahauser Unternehmen,
nach eigenen Aussagen, aus-
schlieflich massive (zu knapp
70 Prozent) und furnierte (zu
etwa 30 Prozent) Wohnmaobel
der oberen Mittelklasse seit
geraumer Zeit auch in Lack.
Hauptauftraggeber ist die Fir-
ma Wostmann in Gilitersloh,
als deren Produktionspartner
sich Schmeing bezeichnen
kann, Von Wostmann wird die
Mdobelkonzeption, das Design
und der Marktauftritt be-
stimmt. Die Mobelkonstruktion
wird jedoch mit dem Produkti-
onswerk abgestimmt und von
dort wesentlich beeinflusst.
Eine Besonderheit der Marke
Wostmann ist massive ,Struk-
turbuche' (eine wunderschéne
Optik, Anm. des Autors), die
seit September 2003 den 350
Handelspartnern in Deutsch-
land angeboten wird

In Ahaus steht dem Miins-
terlander Unternehmen heute
— mit Baubeginn 1992 auf der
griinen Wiese — eine Produk-
tionsflache von 10000 m? zur
Verfiigung, die als né&chstes
um eine Versandhalle erweitert
werden soll. Damit kénnte vor
allem der Fertigungsdurchlauf
optimiert werden. Im vergan-
genen Jahr erwirtschaftete
Schmeing mit 110 Mitarbeitern
einen Jahresumsatz von 15 Mio.
€. Damit hat das Unternehmen
in den letzten finf Jahren sei-
nen Teiledurchsatz mehr als
verdoppelt. Mit einer Ferti-
gungszeit von 15 Tagen —auch
fir Sonderanferticungen fir
komplette Kommissionen — ar-
beitet das Unternehmen im so
genannten Wochen-Rhythmus.
Jeweils bis Mittwoch ist das ge-
samte Auftragsvolumen einer
Arbeitswoche ausgeliefert.

Der Wochenrhythmus ist
auch in der massiven Holzart
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Schmeing be-
zieht Fixmap-
Rohplatten

Die Teile
werden der
Maschine in
ergonomi-
scher Korper-
haltung des
Bedieners
aufgegeben ...

... aus der
Maschine
kommend
werden die
Teile per
Quertransport
der Riuckfiihr-
bahn iiberge-
ben ...

... und am
Ende der
Riickfiihrbahn
fertig gebohrt
wieder abge-
nommen

wiederzufinden. Neben Lack
und Furnier wird in einer Wo-
che Erle in der nédchsten Buche
verarbeitet. Dies hat unter an-
derem auch mit der Logistik im
Einkauf der massiven Rohware
zu tun. Buche beziehen die
Ahauser ausschlieflich aus
Deutschland, wahrend die Erle
aus amerikanisch/kanadischen
Wildern kommt. Schmeing ver-
zichtet dabei auf einen eigenen
Plattenzuschnitt und verarbei-
tet ohne Ausnahme Leimholz-
platten mit durchgehender
oder keilgezinkter Lamelle in
Fixmapen. Dies bedeutet, dass
alle zwei Wochen ein Contai-
ner mit Erle-Fixmapplatten
in Ahaus eintrifft. Auch die
Rohplatten fiir furnierte Mébel
werden in FixmaPen bezogen,
furniert wird jedoch im eigenen
Werk. Nicht ohne Stolz konnen
die Ahauser trotzdem auf eine
hohe Fertigungstiefe und damit
auf eine exzellente Fertigungs-
kompetenz verweisen.

Bl Die Durchlauftechnik
auf dem CNC-Statio-
narbearbeitungs-
zentrum

Nicht die Geschwindigkeit der

Maschine, sondern die gesam-

te Prozesszeit fiir ein Teil und

damit der erreichbare hohe

Gesamtausstof pro Arbeits-

einheit (Schicht, Tag, Woche)

war ausschlaggebend fiir die

Entscheidung zu dem Fabrikat

und der besonderen Bre Ma -

Technik. Diese wird weniger

von der reinen Bearbeitungs-

zeit wie Bohren oder Frasen be-
stimmt, sondern vom Transport
der Teile durch die Maschine
und zurtck, sprich vom Ma-
terialhandling, und bei hoher
Forderung an Flexibilitdt — wie
bei Schmeing — von den Riist-
zeiten. Da diese, wie schon er-
wiahnt, bei Bre.Ma.-Maschinen
gegen Null tendieren kénnen,
werden hier in einer Schicht
bis zu 1000 Teile, manchmal
auch mehr, fertig gebohrt und
kommen in durchschnittlichen
Losgréfen unter 20 von der



Maschine, Hier ist kein Setzen
von Anschldeen oder Vakuum-
saugern oder Programmieren
von Nullpunkten erforderlich.
Allerdings wird die Vektor GLR-
P des italienischen Herstellers
momentan auch ,nur zum
Bonren von fertig formatierten
und, falls erforderlich, bekante-
ten Teilen eingesetzt, obwohl
durchaus auch Frasarbeiten
moelich sind. Wichtig war
auch, dass leicht ,schiisselige’
Teile sicher gespannt und bear-
beitet werden kénnen, die bei
Saugeraufspannungen oft nicht
unproblematisch sind. Ein wei-

terer Vorteil, der vom Ahauser

auch die Vektor GLR-P. Sie wur-
de im August 2003 in Betrieb
genommen und erreichte nach
wenigen Tagen bereits ihre
volle Kapazitdt. Vorausgegan-
gen war eine Werksabnahme
in Italien, die Bearbeitung von
Musterteilen und die Schulung
von drei Bedienern sowie die
Programmerstellung fir eine
Vielzahl der zu fertigenden
Teile, Programmiert wird in-
zwischen (fast) ausschlieplich
an der Maschine, wobei na-
hezu alle Teile Wiederholteile
sind — wenn auch teilweise
mit Sondermafen, die an der
Maschine

eingegeben wer-

Kleinere
Teile konnen
paarweise
bearbeitet
und durch
die Maschine
geschleust
werden

i T

Anwender voll genutzt wird, ist
die Mdéglichkeit der anschlag-
losen Nullpunktabnahme und
zwar sowohl an der Vorder- als
auch an der Hinter- und an der
Oberkante der Teile bereits vor
der eigentlichen Arbeitsstation.
Dies hat den Effekt, dass im
Grunde die Teile auf der Ma-
schine vermessen werden und
eventuell vorhandene Mafto-
leranzen in der Teileldnge und
in der Teilebreite blitzschnell
ausgemittelt werden kénnen.
Gearbeitet wird bei Schmeing
ein-, zwei- und dreischichtig, je
nach Arbeitsanfall und je nach
Fertigungsbereich. Alle so
genannten Schwermaschinen

arbeiten doppelschichtig, also

Interessant i1st
auch, dass Schmeing auf der
Maschine alle Teile an der
riickseitigen Kante mit der Tei-

den k&nnen.

lenummer, den Auftragsdaten,
dem Herstelldatum und dem
Namen des Maschinenfiihrers
versieht. Dies hat unter an-
derem auch mit Griinden der
Riickverfolgung von eventuell
auftretenden Fehlern oder Re-
klamationen zu tun,

B Die Vektor GLR-P in
guter Ausstattung

Die Maschine basiert auf einem

stabilen und verwindungsstei-

fen Maschinenbett mit Verti-

kalstdnder. An diesem laufen

die Bearbeitungsaggregate in
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vertikaler Richtung (Y-Achse)
mit jeweiliger Horizontal-Vo-
schubbewegung  (Z-Achse).
Die X-Achse wird durch eine
CNC-geregelte  schlupffreie
Werkstilicktransportkette mit
einer Vorschub- beziehungs-
weise Positioniergeschwindig-
keit bis 60 m/min gebildet, der
Oberdruck und die Anstellung
des Seitendrucks auf die
Werkstiicke ist ebenfalls CNC-
gesteuert. Die Maschine ist fiir
Werkstiicklangen von 300 mm
bis unbegrenzt, fiir Werkstiick-
breiten von 25 bis 1100 mm
und -dicken von 5 bis 60 mm
ausgelegt.

An der Vorderseite des
Vertikalstanders sind zwei
8fach-Revolver-Bearbeitungs-
aggregate angeordnet, die kol-
lisionsgeschiitzt unabhidngig
voneinander in der Y-Achse
gefahren werden kdnnen. Die
Z-Achsen der beiden Aggregate
arbeiten ebenfalls unabhiangig
voneinander. Der jeweilige
Spindelantrieb ist auf 7,5 kW
Antriebsleistung und Drehzah-
len zwischen 1000 und 14000
min~' ausgelegt. Zum Einsatz
kommen Ein- und Mehrspin-
delképfe, Nutfrasaggregate und
doppelseitige Winkelaggregate
fiir Stirnseitenbearbeitungen
vorne und hinten sowie solche

Fertigteile zum Abtransport in die Montage

fiir Schmalseitenbearbeitung
von oben und von unten. Vor-
gesehen ist die Maschine auch
fiir den Einsatz von Profilfrds-
und Profilschleifwerkzeugen
und von Werkzeugen bis 150
mm Durchmesser.

Der Werkstiicktransport
durch die Maschine endet
in einem Quertransport zur
Riickflihrbahn. Bei kiirzeren
Werkstiicken (bis maximal
600 mm) konnen Werksti-
cke aus Zeitgriinden auch
paarweise  durchgeschleust
und bearbeitet werden. Der
Riicktransport der Teile zum

Bedienungsmann erfolgt voll-
automatisch, die Teile werden
bei Erreichen der Endposition
beim Bediener gestoppt. Die
minimale Taktzeit betragt 13
Sekunden. Ein interessantes
Detail der Bre.Ma.-Maschine
ist auch die standardmapige
Zentralschmierung. Diese ist
moelich, da praktisch alle
Bewegungen der Maschine
seitlich des Werkstiicktrans-
portes liegen und somit eine
Verschmutzungsgefahr  der
Werkstiicke durch Olnebel oder
Oltropfen ausgeschlossen ist.

Die Vektor GLR-P ist mit

einer (bergecrdneten Alba-
tros-Steuerung mit  Penti-
um-Prozessrechner 128 MB
RAM und 30-GB-Festplatte,
| 7“-VGA-Color-Monitor sowie
Windows-Betriebssystem aus-
gestattet. Variablenprogram-
mierung bei Mapédnderungen
der Werkstiicke erleichtert die
Programmierung von Sonder-
teilen. Der spatere Anschluss
an ein Netzwerk ist bereits
standardmapig vorgesehen.
Insgesamt, so auch das Fazit
des Mobelherstellers aus dem
Minsterland, hat das Unter-
nehmen mit der Investition
in die Vektor GLR-P ihre Ziele
voll erreicht und ist auch fiir
alles, was kommt’ fiir die ab-
sehbare Zukunft gut gerlistet.
Die Mengenleistung und die
gewonnene Flexibilitat, dies
betont die Fithrungs-Crew von
Schmeing nachdrticklich, wurde
erheblich gesteigert und macht
die |-Stiick-Los-Fertigung, wie
gesact bei hoher Mengenkapa-
zitdt, zur Realitat.
Bildnachweis:
HOB, Wostmann

www. brema.it
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