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Modulare Fertigungserweiterung

Handwerklicher
Holzbau 4.0

Bei der Zimmerei Hamdorf hat es Tradition, Gewinne in
das Unternehmen zu reinvestieren. Die letzten
Schritte brachten eine Automatisierung der Produktion.

lle Zeichen im Holzbau ste-
hen auf Wachstum: Nur so
kann man am rasant steigen-
den Auftragsvolumen partizipieren,
die Markposition halten oder gar
verbessern und das Risiko steigen-
der Materialpreise bei vollen Auf-
tragsbiichern minimieren. Anderer-
seits mehren sich warnende Stimmen,
die angesichts der lange andauernden
Coronakrise mogliche Auftragsriick-
ginge befiirchten. Zwar werden Letz-
tere aus heutiger Sicht vermutlich
in erster Linie den konventionellen
Massivbau treffen, aber etwas Vor-
sicht kann dennoch nicht schaden.
Als sinnvolles Konzept erscheint
vor diesem Hintergrund ein modula-
res Wachstum, das sich stufenweise
am vorhandenen Auftragsvolumen
orientiert und mit {iberschaubaren
Investitionsschritten eine Anpassung
an die Marktlage erlaubt. Denn es ist
sinnvoll, mit der Investition von heu-
te schon das Fundament fiir Entwick-
lungen von morgen zu legen.

Verzehnfachte Stiickzahl

Ein gutes Beispiel fiir ein solches suk-
zessives Wachstum ist die Zimme-
rei Hamdorf im schleswig-holsteini-
schen Fahrenkrug. Thr Schwerpunkt
liegt im Objekt- und Gewerbebau und
in der Fertigung von Holzrahmenele-
menten fiir kleinere Zimmererkolle-
gen. Daneben fertigt und montiert
das Unternehmen mit seinen 46 Mit-
arbeitern Nagelplattenbinder, deckt
Décher und ist auch im Fassadenbau
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aktiv. Heute ist es gute zehn Jah-
re her, dass Geschiftsfithrer Daniel
Hamdorf mit der Fertigungskapazi-
tat fiir Holzrahmenelemente erstmals
an seine Grenzen stieB. Etwa sechs
Holzhduser produzierte er damals im
Jahr, und obwohl man 2009 mit-
ten in der Finanzkrise steckte und
nicht unbedingt in einem traditionel-
len Holzbauland angesiedelt ist, wies
die Nachfrage nach Holzbauproduk-
ten kriftig nach oben.

Um an diesem Aufschwung teil-
haben zu kdnnen, baute Hamdorf
eine neue Fertigungshalle und in-
vestierte in eine Dreitischanlage von
Weinmann. Ein bereits bestehender
Arbeitstisch vom gleichen Hersteller
wurde als Tisch fiir die Riegelwerk-
produktion in die neue Fertigungs-
linie einbezogen, etwas spiter noch
ein flinfter Tisch erginzt. Er dien-
te als Puffertisch und fiir Sonderbe-
arbeitungen wie Fassaden. Die Fer-
tigungslinie brachte der Zimmerei
unter dem Strich eine Verzehn-
fachung ihrer Holzbaukapazitit auf
60 Hauser im Jahr bzw. ein entspre-
chendes Aquivalent in Quadratmeter
Elementen. Damit kam man in Fah-
renkrug bis etwa 2019 tber die Run-
den. Dann war, obwohl man durch
Einfiihrung eines Zweischichtbetriebs
die Stiickzahl auf etwa 100 Hauser
im Jahr gesteigert hatte, erneut die
Grenze des Wachstums erreicht.

slch glaube, wir haben uns durch
eine grofe Zahl eigener und von
unseren Holzbaukunden realisier-
ter Projekte einen guten Ruf in der

* Die neue
Fertigungslinie:
Zu sehen sind
die Wallteq M-310
insuFill (r.), links
davon die Wallteq
M-120 und

hinten rechts die
Wallteq M-340

Region erarbeitet”, erldutert Hamdorf
die Ursachen fiir seinen Erfolg. ,Hin-
zu kommt, dass der Holzbau mit sei-
nen hohen Qualitéitsstandards und ei-
ner guten COZ—Bilanz auch im Norden
immer mehr dem Zeitgeist entspricht.
Deshalb ist er heute bei 6ffentlichen
und gewerblichen Kunden eine fest
etablierte Bauweise.

MaBigeschneiderte Fertigungs-
anlage

Angesichts der guten Geschéfts-
entwicklung fasste Hamdorf 2020
ein weiteres Upgrade fiir seine Holz-
rahmenfertigung ins Auge. Dabei
dachte er nach Riicksprache mit den
Mitarbeitern zunédchst an eine Au-
tomatisierung des Ddmmprozesses:

~Das war der erste Schritt. Dariiber
hinaus bestand der Wunsch, die Pro-
duktionsabldufe weiter zu optimie-
ren. So wollten wir den permanen-
ten Zweischichtbetrieb, den wir seit
drei bis vier Jahren fuhren, wieder
auf eine Schicht reduzieren - bei
gleichem oder vielleicht sogar er-
héhtem AusstoB Mit diesem Kon-
zept ging Hamdorf in die Beratung
mit Weinmann und entwickelte im
Dialog mit Projektleiter Jorg Grof
cine mafigeschneiderte Fertigungs-
linie. Sie besteht aus fiinf Arbeitsti-
schen, die - anders als in der friitheren
Variante - alle von Multifunktions-
briicken iiberfahren werden.

Zwei dieser Briicken sind neu: Eine
Wallteq M-310 insuFill spart laut
Hamdorf durch das vollautomatische

* Innen- und
AuRenbeplankung
kénnen
gleichzeitig auf
wechselnden
Tischen bearbeitet
werden
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Einblasen von Didmmstoffen gut
80 Prozent an Arbeitszeit in die-
sem Bereich, eine Wallteq M-120
{ibernimmt die Bearbeitung der Be-
plankungen an den vorderen bei-
den Arbeitstischen. Auf den beiden
hinteren versieht die Multifunktions-
briicke der fritheren Dreitischanlage
ihren Dienst, die zu diesem Zweck
eine neue Software erhielt. Auch die
bestehenden Arbeitstische konnten
groBtenteils modernisiert werden. Sie
wurden z.B. mit Lingstransporten
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ausgestattet, die auf lange Sicht eine
zentrale Steuerung des Workflows
ermoglichen.

Die beiden &ltesten Arbeitstische
wurden durch Neuanschaffungen er-
setzt und leisten heute noch gute
Dienste in einer separaten Decken-
element-Fertigung. Besonders be-
eindruckt war der Geschéftsfithrer
davon, ,wie nahtlos man die beste-
henden Fertigungseinheiten in die
neue Linie einbeziehen konnte. Ich
hiitte nicht damit gerechnet, dass

< Das Betriebs-
geldnde

der Zimmerei
Hamdorf in
Fahrenkrug: lhr
Schwerpunkt
liegt im Objeki-
und Gewerbe-
bau und in der
Fertigung

von Holzrahmen-
elementen

“ Links zu sehen
ist die Wallteq
M-120 mit der die
erste Element-
seite bearbeitet
wird. Daneben
steht die Wallteq
M-310 insuFill
die das Einbrin-
gen des
Dammmaterials
Ubernimmt

die aktuelle Software auf unserer
in die Jahre gekommenen Briicke
noch laufen wiirde. Hier und bei den
Tischen zeigte sich, dass die mo-
dularen Erweiterungsmoglichkeiten
der Maschinen kein bloBes Werbe-
versprechen sind.”

Auch an der Peripherie der Anla-
ge wurde gefeilt, um den Material-
fluss rund um die Fertigung zu opti-
mieren. Inzwischen wird jeder Tisch,
auBer der Didmmstation, von einem
Plattenheber bedient, sodass an vier
Stationen auf kurzem Weg Material
aufgelegt und von einer Multifunk-
tionsbriicke bearbeitet werden kann.
Dies kann gleichzeitig bei der In-
nen- und AuBenbeplankung und im
Wechsel an den beiden zugeordne-
ten Tischen geschehen - ohne lange
Standzeiten. Diese Parallelitit meh-
rerer Arbeitsginge erklirt in Verbin-
dung mit den stark reduzierten Bear-
beitungszeiten an der Didmmstation
den hoheren Output der neuen Linie.

in die Zukunft gedacht

Mit der Investition in einen Granit
MES Produktionsleitstand hat Ham-
dorf weiteres Potenzial zur Erh6hung
seiner Stlickzahlen genutzt. ,Granit
war flir mich zunéchst einmal gleich-
bedeutend mit Multiwand®, erldutert
der Zimmermeister diesen Investiti-
onsschritt. ,Dafiir mag es auch an-
dere Losungen geben, aber auf den
zweiten Blick sind diese immer mit
Problemen behaftet Die Vorteile von
Multiwanden liegen vor allem in der
Verkiirzung der Arbeitstakte: ,Wenn
ich drei oder vier kiirzere Innenwén-
de zu einer Multiwand zusammen-
fasse, muss ich sie nicht mehr ein-
zeln takten, sondern sie laufen in
einem Arbeitstakt durch die Ferti-
gungslinie”, so Weinmann-Projekt-
leiter Jorg GroB.

LAuch im Abbund habe ich eine
Zeitersparnis, weil es bei der Multi-
wand einen durchgehenden Ober-
und Untergurt gibt. Wenn so ein
System gilt eingespielt ist, holt es
je nach durchschnittlicher Wandlén-
ge bis zu 20 oder 25 Prozent mehr
an Leistung aus einer Fertigungs-
linie heraus. Besonders deutlich ist
dieser Effekt bei GroBprojekten mit
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sich wiederholenden Bauteilen. Das
macht den MES Produktionsleitstand
auch fir solche Unternehmen inte-
ressant, fiir die der Gewinn aus ande-
ren Modulen der Software eher iiber-
schaubar ist“ Natiirlich gibt es da
auch noch den visioniiren Aspekt. Er
besteht darin, dass Zimmereien be-
reits heute in die Software einsteigen,
um sich mit dem System vertraut zu
machen. Wenn die Stiickzahlen dann
zunehmen, ist ihnen der Umgang da-
mit bereits vertraut.

Diese Verdnderungen sind Teil ei-
nes umfassenden Digitalisierungs-
prozesses, mit dem man sich in
Fahrenkrug auf kiinftige Heraus-
forderungen vorbereitet. Dazu ge-
hort, dass man die Vielzahl von
Softwarelosungen im Unternehmen
vereinheitlicht oder durch Schnitt-
stellen so miteinander vernetzt, ,dass
am Ende ein homogener digitaler
Prozess im Unternehmen entsteht,
den jedes Projekt durchliuft und auf
den jeder Mitarbeiter zugreifen kann.
Der MES Produktionsleitstand wird
in diesem Prozess die Schnittstelle
zur Fertigung sein®, erliutert Ham-
dorf. Also Industrie 4.0? Im Prinzip
schon, aber bei aller Automatisierung
und Digitalisierung will die nordische
Zimmerei ein Handwerksbetrieb blei-
ben. HeiBt in erster Linie: Man bietet
Kunden keine Standardlésungen an,
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sondern liefert jedem, was er gerne
mochte. In der Fertigung betrifft das
z.B. den variablen Wandaufbau und
die verwendeten Materialien - hier
ist man mit der neuen Linie flexibel
aufgestellt. ,Das ist auch im Bereich
der Lohnfertigung wichtig*, erlqutert
Hamdorf. ,Ein Zimmerer gibt ja einen
Gutteil seiner Wertschépfung an uns
ab und setzt eine Menge Vertrauen
in uns, wenn er seine Elemente bei
uns in Auftrag gibt. Da kann ich ihm
die Wéande auch so verladen, wie es
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« Eines von rund
100 Holz-
hédusern, welche
die Zimmerei
Hamdorf jedes
Jahr herstelit

« Geschéftsfithrer
Daniel
Hamdorf {I.) und
sein Bruder
Felix, der im
Betrieb als
kaufmannischer
Leiter tatig ist

fiir ihn optimal ist, und ihm den ent-
scheidenden Tick mehr an Service
bieten, der uns vom Wettbewerb un-
terscheidet. Unser Ziel muss es sein,
dass ein Kunde vielleicht ein biss-
chen mehr bezahlt, weil ihm unser
Plus an Individualitit und Sicherheit
das wert ist

Digital arbeiten, sicher planen

Zum Thema Sicherheit gehort auch,
dass Digitalisierung und Produk-
tionssteuerung zu einer erhéhten
Planbarkeit der Fertigung fiihren
werden - mit allen positiven Neben-
effekten wie einer noch héheren Kal-
kulationssicherheit und einer punkt-
genauen Lieferung der Bauteile. ,Wir
konnten die Fertigung nach einer
nahtlosen Ubergangsphase schnell
in den Einschichtbetrieb zuriickfah-
ren”, erldutert Hamdorf. ,Seither fer-
tigen wir mit vier Mitarbeitern die
gleiche Elementstiickzahl, die wir
frither in zwei Schichten mit zwei
mal drei Mitarbeitern erreicht haben.
Firs Erste haben wir von der Anla-
ge also eine Kostenreduktion, dem-
ndchst wird sich auch unsere Stiick-
zahl noch etwas erhéhen. Auf lange
Sicht bringt uns die Fertigungslinie
die Option, bei steigender Nachfrage
unsere bisherige Stiickzahl im Zwei-
schichtbetrieb zu verdoppeln

Dr. Joachim Mohr, Tiibingen m
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