Die Schreinerei — und
hier die Lager-Sage-Kom-
bination in besonderem
MaBe - ist bedeutsam
fiir die gesamte Schnei-

der-Gruppe. Denn dort
entstehen auch alle Teile
fiir die anderen Grup-
pentochter, wie etwa
den Eisenbahnindustrie-
Zulieferer Systemtech.
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fiir eine Produktion

Ein Neubau auf der griinen Wiese: Die Schneider-Gruppe war vor
einigen Jahren in der Lage, die Produktion komplett neu zu
planen - inklusive Maschinenpark. Die bestehenden Anlagen

waren nicht mehr up to date, konnten dem Durchsatz und vor inen  Produktionsstandort
allem den verschiedensten Materialien und Formaten nicht mehr auf der grinen Wiese pla-
gerecht werden. Schneider setzte auf die Homag Group und ist nen — dieses Gliick hat nicht

jeder. Die meisten Firmen
wachsen an Ort und Stelle und
miissen ihren Materialfluss in der
Fertigung an die raumlichen Gege-
benheiten anpassen.

Die  Schneider-Gruppe im
schweizerischen Pratteln kennt bei-
de Situationen. Der in dritter Gene-
ration gefiihrte Betrieb platzte einst
aus allen Nahten. Bis der Umzug in
einen Neubau anstand. Der Ma-
schinenpark: voller Produkte aus
der Homag Group. Das Herzstick
der Produktion ist dabei eine groBe
Sage-Lager-Kombination von Holz-
ma und Homag Automation.

Unter dem Dach der Schneider
Holding AG finden sich neben einer
Schreinerei weitere Firmen wie Sys-

bis heute von den Losungen uiberzeugt.

>Erfolgreich mit auf das Kundenbediirfnis angepasster Lager-Sage-Kombination: Karl Enderlin
(rechts im Bild), Projektleiter und stellvertretender Geschaftsleiter der Schreinerei Schneider AG. :
Mit im Bild: Peter Niederer, Geschftsfiihrer Homag Schweiz AG. temtech und Coratec. Alle Betriebe
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sind hoch spezialisiert — und haben
doch einen gemeinsamen Nenner:
die Schreinerei. Denn hier werden
auf der Sage-Lager-Kombination
samtliche Plattenmaterialien zuge-
schnitten, die dann unter anderem
als Zulieferteile an die Schwester-
firmen gehen.

,50 schaffen wir Synergien in-
nerhalb der Gruppe und profitieren
voneinander”, betont Andreas
Schneider, einer der Sohne des
Firmengrinders und Prasident des
Verwaltungsrates der Schneider
Holding AG. ,Die verschiedenen
Standbeine geben uns unterneh-
merische Sicherheit”, erganzt Karl
Enderlin, stellvertretender  Ge-
schaftsleiter der Schreinerei. Die
Gruppe beschaftigt  inzwischen
rund 120 Mitarbeiter.

Die Schreinerei ist spezialisiert
auf den Innenausbau fir Ge-
schafts- und Privatkunden. Die
meisten kommen aus der Nord-
westschweiz, manchmal auch aus
Deutschland. Zu den Auftraggebern
gehoren die dffentliche Hand sowie
renommierte Architekten. Und die
LosgroBe-1-Fertigung gehdrt zum
Tagesgeschaft.

Als Hugo Schneider das Unter-
nehmen griindete, zdhlte der
Fensterbau zum Standardrepertoi-
re eines Schreiners. Heute ist er
eine Wissenschaft fiir sich. Die
Schneiders aber sind mit der Ent-
wicklung stets mitgegangen — und
s0 gehort der Fensterbau nach wie
vor zum Leistungsspektrum. Noch
heute wird hier sehr viel Massiv-
holz verarbeitet.

Inbegriff fiir die Innovations-
kraft der Schreinerei ist ,Dukta”,
ein neuartiges, patentiertes Ver-
fahren, bei dem Plattenelemente
aus Holz ein- oder zweiseitig ein-
geschnitten werden. Dies macht
das Holz und die Holzwerkstoffe
sehr flexibel, extrem schallabsor-
bierend und verleiht ihnen nahezu
textile Eigenschaften.

Die Systemtech ist auf den
Ausbau von Eisenbahnwaggons
spezialisiert, fertigt vor allem Nass-
raumzellen, WC-Kabinen und auch
spezielle FuBbodenheizungen fiir
die Zugteile. Ein Geschaft, das in
friheren Jahren entstand: Einst
gab es in der Nachbarschaft einen
Waggonbauer, der in der Schreine-

rei ein Modell bauen lieB. Den

Waggonbauer gibt es nicht mehr,
Systemtech ist dagegen am Markt
sehr erfolgreich.

Ein weiteres Unternehmen der
Gruppe ist die Coratec AG. Die
Firma entwickelt, produziert und
vertreibt Verbundelemente. Diese
bestehen aus einem sehr leichten
Kernstoff und, je nach Anforde-
rung, verschiedenen Deckschichten
aus Aluminium, glasfaserverstark-
tem Polyester oder anderen Mate-
rialien. Diese Verbundplatten ha-
ben eine enorme GroBe und sind
nicht selten iiber sechs Meter lang.

Diese und andere Entwicklun-
gen fiihrten zu stetigem Wachstum
in der Schneider Gruppe. 2007 be-
gannen daher die Uberlegungen,
einen Neubau fiir die Produktion
zu errichten, 2010 war Baustart.

Innerhalb eines Jahres war die
Halle fertig, insgesamt wurde ein
Raumvolumen von 105.000 Ku-
bikmetern umbaut. Die Halle ist
vorne 40 und hinten 55 Meter
breit und 150 Meter lang sowie
13 Meter hoch. Das Besondere: Es
gibt keine Sdulen. Die Halle ist
daher komplett mit dem Stapler
befahrbar.

Als dann der Umzug und mit
ihm die Kompletterneuerung des
Maschinenparks bevorstand, baten
die Schweizer verschiedene Anbie-
ter zum Gesprach und besichtigten
auch die Werke von Homag und
Holzma. ,Dass wir bei der Homag
Group alles aus einer Hand be-
kommen konnten, war flr uns ein
iberzeugendes Argument”, sagt
Schneider. ,Es ist ein enormer Vor-
teil, einen Ansprechpartner fiir alle
Maschinen zu haben. Die gute
Qualitat und der reibungslose Ser-
vice waren uns schon bekannt. Ein
wichtiger Punkt war auch, dass
der Ansprechpartner, die Homag
Schweiz, eine eigene Servicemann-
schaft hat und bei Bedarf schnell
vor Ort ist.”

Dreh- und Angelpunkt fir eine
effiziente Produktion ist der Zu-
schnitt. Deshalb sollte eine moder-
ne Sage-Lager-Kombination her. Es
galt, ein Flachenlager aufzubauen,
mit dem sich die vielféltigen Mate-
rialien, die innerhalb der Gruppe
verarbeitet werden, handhaben
lassen. Wahrend der Planungs-

phase stiegen die Anforderungen
an PlattengroBe und -gewicht so-
gar noch: Der Zuschnitt sollte auch
die Verbundplatten von Coratec
meistern — und die haben Maf3e
von bis zu 6.100 x 2.200 Millime-
ter. Peter Niederer von Homag
Schweiz erklart: ,Sdge und Lager
mussten entsprechend grof3 sein,
was die Kosten in der Angebots-
phase steigen lieB.” Dennoch wur-
den sich die Unternehmen einig.
Die neue Sdge-Lager-Kombination
erfiillt heute alle Anforderungen
und hat sich bereits amortisiert.

Die Maschinen der Schwesterfir-
men Holzma Plattenaufteiltechnik
und Homag Automation (ehemals
Bargstedt) sind prézise aufeinander
abgestimmt — ein Gesamtpaket,
das Schneider iberzeugt hat: , Wir
haben uns fiir die damals ganz
neue Sage ,HPP 530 Profiling’ mit
einer Schnittlange von 6.500 Milli-
metern entschieden, und zwar in
Kombination mit dem Lager ,TLF
420 Profiline.” Die Séage verfiigt
iber besondere Features wie den
Mineralgusstrdger, der unter ande-
rem eine hohe Prazision und enor-
me Laufruhe bringt.

Mit Blick in die Zukunft ent-
schied sich Schneider damals schon
fir eine umfangreiche Ausstattung:
So verfligt die Sage beispielsweise
auch Uber die Funktion ,Turbo-
Nuten”. ,Sehr oft nutzen wir diese
Funktion nicht, wir sind aber froh,
dass wir fiirs Nuten nicht auf die
CNC-Maschine wechseln mussen”,
berichtet Enderlin.

Um den zum Teil auch sehr
harten Materialien wie HPL und
Kompaktplatten Herr zu werden,
arbeitet die Sage mit einer
Schnittspuriiberwachung — sie un-
terbricht den Sdgevorgang, sobald
das Sageblatt nicht mehr exakt in
der Spur lauft. Zudem ist die Sage
mit einem SchnittspaltschlieBer
ausgestattet, damit diinne Mate-
rialien nicht in den Schnittspalt
fallen und zu Blockaden fiihren.
Hinzu kommen eine Minimal-
spriheinrichtung fir den Zuschnitt
von Kunststoffmaterialien sowie
ein Technologiepaket fiir den
Laminatzuschnitt und Besaum-
Anschldge fir iiberstehende Deck-
schichten. Damit der Bediener bei
der Materialfille nicht den Uber-

blick verliert, lassen sich alle
Parameter in der Sagensteuerung
hinterlegen und auf Knopfdruck
abrufen.

Die Teilekennzeichnung erledigt
vollautomatisch ein Etikettendru-
cker im Bereich des Druckbalkens.
Damit die Sdge nicht durch das
Lager ausgebremst wird, gibt es
den Vorstapeltisch — Gber ihn kann
das Lager die Sdge beschicken,
wahrend die Sdge vorne arbeitet.
Die Optimierung ,Schnitt Profi(t)”
sorgt fiir die effiziente Schnitt-
planerstellung.

Das Lager von Homag Auto-
mation ist iber 40 Meter lang und
ideal fiir eine groBe Plattenvielfalt.
Nur Reste, die groBer als 200 x 80
Zentimeter sind, gehen dorthin
zuriick. Kleinere Restteile werden
automatisch entsorgt oder manu-
ell verwaltet.

Das Lager verfiigt (ber eine
High-End-Saugtraverse und legt
die Platten richtig gedreht auf.
Dies erspart eine zusatzliche Dreh-
vorrichtung oder das manuelle
Drehen groBer und schwerer Plat-
ten. Das Lager ist fir die Material-
vielfalt bestens geriistet und be-
wegt vollautomatisch auch durch-
saugende oder besonders dicke
Platten. Dadurch haben sich die
Abldufe grundlegend verbessert.

Enderlin schatzt vor allem, dass
er heute immer den Uberblick (iber
seinen Lagerbestand hat: ,Wir
kénnen heute gréBere Mengen
einkaufen und sparen dadurch viel
Geld. Das Material wird iiber Nacht
automatisch flr den nachsten Tag
vorbereitet. Friher waren wir stan-
dig mit dem Stapler unterwegs,
heute bewegen wir manuell nur
noch wenig Material.” Dadurch ist
auch der Ausschuss durch trans-
portbedingte Schaden stark zu-
riickgegangen.

LWir wirden uns wieder so
entscheiden”, sagt  Schneider,
+aber ein Ende der Entwicklung
gibt es bei uns nicht. Wir tberpri-
fen die Ablaufe in der Produktion
laufend und hatten dazu vor Kur-
zem auch eine Beratungsfirma im
Einsatz." Der Erfolg gibt dem Un-
ternehmen recht — nur wer Zeit
und Geld in die Weiterentwicklung
seiner Prozesse und Produkte in-
vestiert, hat dauerhaft Erfolg.
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