Die Meyer Holzverarbeitung GmbH hat sich seit iiber 125 Jahren
konsequent an die Prozesse ihrer Kunden angepasst — heute hoch-
professionell am Puls der ,Kiichenmeile A30“.

ugegeben, vor 125
Jahren waren die
komplexe Prozessin-

tegration und Herausforde-
rungen wie ,RFID” noch kein
Thema, aber dennoch hat
Meyer von Beginn an auf
zwei Dinge Wert gelegt: Das
Liefern von hochwertiger
Qualitat und dies ptinktlich
zum Liefertermin. Von Be-
ginn an etablierte man sich
in der Umgebung recht
schnell als Tischlerei fir
Wohn- und Kleiderschranke.
Mitte der 70er Jahre wurde
die Produktion auf die Funk-
tion als Zulieferer umgestellt.
Die in Melle ansassige Firma,
mit heute rund 15000 m2
Produktionsfldche, profitierte
von der nahen Ansiedlung
vieler mittlerweile namhafter

Industriebetriebe entlang der
Kichenmeile, der heutigen
A30. Man wuchs mit seinen
Kunden. Meyer fokussierte
sich als verlassliche verlan-
gerte Werkbank fir alles rund
um anspruchsvolle Oberfla-
chen — haufig furniert. Unter-
schiedlichste Fronten sowie
komplette Mobel gehoren
heute zum Produktspektrum.
Auch Dienstleistungen wie
Oberflachenveredelung und
Lackierarbeiten ibernimmt
Meyer heute fiir seine Kun-
den.

Das alles wird durch sehr
motivierte Mitarbeiter und ei-
nen hochmodernen Maschi-
nenpark umgesetzt. ,Wir ha-
ben eine sehr geringe Fluk-
tuation. Unsere Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter iden-

tifizieren sich stark mit dem
Unternehmen, was sich vor
allem in der auBerordentli-
chen Einsatzbereitschaft bei
engen Terminen widerspie-
gelt. Wir honorieren das. So
ist es ein faires bzw. offenes
Geben und Nehmen” be-
schreibt Geschaftsfiihrer Ul-
rich Meyer das rund 120-
Mann starke Team, welches
je nach Abteilung im Ein-
oder Zweischicht-Betrieb ar-
beitet. ,Des Weiteren haben
wir sukzessive seit den 70ern
in modernste Maschinen-
technologie investiert. So
konnen wir heute auf jegliche
Anforderungen unserer Kun-
den reagieren — auch spontan
—und unser Qualititsverspre-
chen halten”, ergdnzt Produk-
tionsleiter Michael Meyer.

Michael Meyer

Hohe Verfiigbarkeit, hohe
Leistung, schneller Service

Die Meyer Holzverarbeitung
schafft durch Barcodeteile-
verfolgung hohe Transparenz
in jedem Prozessschritt.
Durch IDE Anbindung be-
steht ein direkter Draht von
Kundendaten zur Maschine.
,Rund 80 % der fiir die Pro-
duktion relevanten Daten
werden durch IDE Datensat-
ze unserer Kunden direkt in
unseren Prozess eingespielt.
Das beschleunigt ungemein
die gesamte Umsetzung, ver-
langt aber auch eine hohe
Disziplin in Lagerhaltung,
Datenmanagement, Maschi-
nenverftigbarkeit und der fi-
nalen Logistik. Wir liefern di-
rekt ans Band bzw. auch mal
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direkt in den Container, der von unserem Kunden fiir Ubersee
kommissioniert wurde. Da gibt es zeitlich keinerlei Puffer.
Absolut Just-in-Time” stellt Michael Meyer dar. So erklirt sich
der starke Fokus auf Qualitdt und Termintreue.

Aufgrund dieser Konstellation legt Meyer bei der Wahl der
Maschinentechnologie grollen Wert auf stabile Verfiigharkeit,
gute Leistung und schnellen Service. Maschinelle Ausfallzei-
ten konnen fir den Meller Zulieferer laut Ulrich Meyer
,schnell sehr bedrohlich werden”, daher hat man seit den
80ern darauf Wert gelegt ,Hilfe immer schnell vor Ort zu ha-
ben”. Die Oberfldche ist elementarer Bestandteil im Produkt-
spektrum. Hier setzt man auf Breitbandschleifautomaten der
Marke Bitfering zum Furnierschleifen und Strukturieren.
Beim eigentlichen Lackieren stehen eine UV-Anlage und eine
Beizanlage von Venjakob zur Verfligung. Fiir die Bereiche La-
gerung, Aufteilen, CNC- und Kantenbearbeitung sind weitere
Maschinen von Schelling, Weeke und IMA bei Meyer instal-
liert.

Beim Schliff setzt Meyer auf Biitfering-Technologie

Die Anspriiche der Kunden bezogen auf unterschiedlich
strukturierte Oberflachen sind breit gestreut. Aktuell wird ne-
ben verschiedensten Lackvarianten immer hiufiger auf natur-
gewachsene Furnier gesetzt, in ganz unterschiedlichen Struk-
turen. Um die Bediirfnisse des Marktes optimal bedienen zu
konnen, sind die beiden Biitfering Maschinen unterschiedlich
ausgestattet.

Die Dreibandkonstellation
,SCO 313 QCH” erledigt
durch ihre Anordnung und
Bandmoglichkeiten haupt-
sachlich Furnier und an-
schliefende Feinschliffarbei-
ten. Durch das Kreuzschliff-
verfahren (Quer-Lings-Langs)
werden die jeweiligen Fur-
nieroberflichen optimal fir
die nachfolgenden Beiz- und
Lackierarbeiten vorbereitet.
Leimriickstinde vom Kanten-
anleimen sowie Leimdurch-
schlag werden entfernt und
Holzfasern, die sich beim
Beizen oder Lackieren auf-
richten konnen, lassen sich
beseitigen.

Durch das an letzter Position
befindliche H-Aggregat sind
keine ldstigen Oszillations-
spuren mehr zu sehen. Somit
steht einer hochwertigen
Oberflache nichts im Weg.
Mittels der im Maschinen-
stinder integrierten Vakuum-
Saugvorrichtung konnen

selbst kleinere Werkstticke
wihrend des Bearbeitungs-
prozesses schlupffrei durch
die Maschine gefiihrt wer-
den. Trend sind momentan
viele strukturierte, furnierte
Werkstticke.

Die zuletzt angeschaffte
,SWT 746 UUUU” ist in ers-
ter Linie fur das Strukturieren
zustdandig. Durch ihre vier
Universalaggregate kann sie
in wenigen Handgriffen auch
auf Birsten fir profilierte, la-
ckierte Fronten umgestellt
werden. Die U-Aggregate
sind mittels Wechselkassetten
beliebig auf Rund- oder Tel-
lerbirsten umstellbar. Rund-
birsten in Messing, Kupfer
oder unterschiedlichsten An-
derlon-Besdtzen bringen die
gleichmaligen, strukturierten
Oberflachen, die gerade im
Frontenbereich eine sehr
wichtige Rolle spielen. So
wird eine gleichbleibend ho-
he Qualitit erzielt.

Mit dem Support-Wagen
kénnen die Wechselkassetten
in wenigen Minuten auf eine
andere Anwendung umge-
stellt werden. So z.B. das
Biirsten mit Schleiflamellen fiir
profilierte Fronten. Diese wer-
den sowohl fiir den Holz- als
auch fiir den Lack-Zwischen-
schliff eingesetzt. Besonders
das 1650 mm breite Arbeits-
feld macht es moglich bei-
spielsweise Kiihlschranktiren
in nur einem Durchgang fir
den nichsten Prozessschritt
(Lackieren/Beizen) vorzuberei-
ten. Das ebenso in einem

Durchgang mdégliche, sehr
einheitliche Biirsten von Ober-
flaichen erweitert die Moglich-
keiten fir Meyer ungemein.
,Seit den 70ern haben wir fir
unsere Schleifanforderungen
Losungen der Marke Biitfering.
Jede von ihnen hat ihre Aufga-
ben top erfiillt und fast noch
wichtiger, sie waren und sind
sehr zuverldssige Schleifma-
schinen. Wir sind sehr zufrie-
den mit der Anschaffung und
wiirden diese auch wieder so
wahlen, denn gerade die Bera-
tung bei der 746er war top”,
erldutert Michael Meyer.

Differenzierte, individuelle Kommissionierung

Die termingerechte Lieferung ist bei Meyer ein elementarer
Baustein. Obwohl nach jedem einzelnen Schritt der Produkti-
on eine Prifung der Werkstticke erfolgt, gibt es vor der Verpa-
ckung nochmals eine Endkontrolle. Alle Fronten fiir eine K-
che werden hier so zusammengestellt, wie sie spater beim
Endkunden inklusive Korpus aufgebaut werden. So lassen
sich zusammengestellte Maserungen im Gesamtbild abneh-
men. Nach Freigabe gehen die Serien zur Verpackungsstati-
on. Hier sind alle Etiketten so angepasst, wie es der Kunde in
seinem Prozess benétigt. So sieht man bei jeder differieren-
den Kommission individuelle Etiketten mit unterschiedlichen
Datensdtzen. Vom Barcode tiber den 2D-Code bis hin zu Da-
tenchips. Dadurch wird sowohl die korrekte Zuweisung der
Pakete als auch die schnelle Warenannahme am Zielort
gesichert.
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1 Furnierschliff und Strukturieren mit den zwei
Schleifmaschinen von Biitfering
2 GleichmiRiges Strukturieren von Fronten. Die
»SWT 746 UUUU“ wird in erster Linie fiir jegliche
Art von Strukturierungen eingesetzt
3 ,SKO 313 QCH“ Aggregatekombination fiir den
Furnierschliff
4 Meyer produziert eine Vielzahl an unterschied-
lichsten Kleinserien
5 Die Fokussierung auf Kleinserien wird auch im
Lackierbereich von Meyer deutlich
6 Kommissionierung und Etikettierung exakt nach
Kundenwunsch...
7 ...oder einzeln verpackt
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