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Intern gewachsen

Automatisierung: Mit einer schlanken Kombination aus CAD-Software und Abbundanlage
hat sich Zimmerer Marco Bising auf Dachstihle in hohem Vorfertigungsgrad spezialisiert.
Einer der Vorteile: Aus dem all-gemeinen Preiskampf konnte er sich dank diesem
Alleinstellungsmerk-mal verabschieden.

Auch ein kleines Unternehmen mit acht Mitarbeitern kann Grol3es leisten. Moglicherweise macht es
den gleichen Umsatz wie ein Wettbewerber mit 15 Mitarbeitern, mdglicherweise verzeichnet es im
Vergleich sogar ein kleines Plus an Gewinn. So zumindest sieht es Marco Blising, der in seiner
Zimmerei friher selbst deutlich mehr Mitarbeiter hatte: ,Und damals haben wir weder mehr Umsatz

gemacht, noch mehr verdient.”

Von manuell zu automatisiert

Zwischen damals und heute liegt ein Wechsel von der manuellen zur automatisieren Fertigung, der
sich in einer Weinmann WBS 140 in der Abbundhalle niederschlagt. Die Nachfolgerin dieser
Abbundmaschine, eine WBZ 160 powerSIX, ist bereits in Lonsingen bestellt.

Entschieden hat sich Marco Busing fir diese beiden Abbundanlagen zum einen aus Platzgriinden:
~Sie passen einfach besser bei uns in die Halle als die Maschinen der Wettbewerber, aullerdem
braucht man weniger Vorbereitungen.*

Ein weiterer Faktor war die Bearbeitungsqualitat. In diesem Punkt hinterlie3en die Weinmann-
Maschinen bei Marco Busing einen hervorragenden Eindruck. ,Zwar kénnen wir hier »nur« Formate
bis 200 x 455 mm bearbeiten, aber groRere Balkenquerschnitte kommen bei uns ohnehin nur alle
Jahre mal vor. Da gibt es dann alternative Losungen.®

Bevor sein im niederséachsischen Barf3el angesiedeltes Unternehmen vor zweieinhalb Jahren die
WBS 140 angeschafft hatte, produzierte er seine Dachstiihle traditionell mit Handkreissédge und

Bohrmaschine.

Hoher Vorfertigungsgrad, Qualitat & Verlasslichkeit

Schon damals hatte Marco Biising allerdings alle Dachstiihle mit einem CAD-Programm von Weto
geplant, das er schon seit 15 Jahren intensiv nutzt. ,Damals waren diese Planungen sicher nicht so
detailliert wie heute, weil man im Handabbund noch vieles in der Bearbeitung oder sogar auf der
Baustelle richten kann. Heute dagegen muss ich in der Arbeitsvorbereitung exakt planen.
Anderungen nach dem Abbund sollten nicht mehr erforderlich sein.*

Dies unter anderem deshalb, weil die Zimmerei Blsing in einer Region mit hoher Abbunddichte und
starkem Wettbewerb nicht in den allgemeinen Preiskampf einsteigt, sondern auf einen

Qualitatsvorsprung gegentber den Wettbewerbern setzt: ,Deshalb sind wir beim Abbund vielleicht
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Kunden sind in der Regel Bauunternehmer aus dem konventionellen Massivbau, die Blising im Jahr

20 ct/m teurer, bieten unseren Kunden aber Leistungen, die ein

Wettbewerber vielleicht nicht beherrscht oder extra in Rechnung stellt.”

mit rund 100 Dachstihlen fir Wohnhéauser beliefert. In diesem Geschaft zahlt neben der Qualitat
vor allem die Verlasslichkeit, weshalb Biising sich seinerseits auf seine Produktionsanlage
verlassen muss: ,Es ist zum einen wichtig zu wissen, dass der Auftrag, der heute Gber die WBS
140 lauft, morgen auch ausgeliefert werden kann.

Zum anderen wird auch unsere mittelfristige Auftragsplanung durch klar definierte
Produktionszeiten vereinfacht. Allerdings verlassen wir uns hier weniger auf die Berechnungen der
Software als auf unsere Erfahrungswerte. Die Software kann schlie3lich nicht voraussehen, dass
zwischendurch ein LKW entladen werden muss und die Maschine deshalb einige Zeit steht.”

Mit den besonderen ,Leistungen® meint Blsing in erster Linie einen hohen Vorfertigungsgrad in
ebenso hoher Prazision: ,Wenn unsere Kunden sehen, wie gut unsere Bauteile vorbereitet sind,
wie schnell und problemlos alles zu montieren ist und dass wir praktisch keine Nacharbeit haben,

geben wir bei ihnen ein entsprechend gutes Bild ab.*

Perfektes Zusammenspiel Software — Maschine

Der erste Schritt zu diesem Bild ist die CAD-Planung des gesamten Dachs mit Weto Viscon V10.
Bising Gbernimmt diesen Part in der Regel selbst, hat aber noch zwei im Programm erfahrene
Mitarbeiter, die bei Bedarf fur ihn einspringen kénnen.

Uberraschend: An einer Schulung auf dem Programm hat keiner der drei teilgenommen: ,Als ich
vor 15 Jahren in diese Software ein-gestiegen bin, hiel3 sie noch »Easy Abbund«, und dieser Name
war Programm: Diese Software ist wirklich »easy«. Den Umgang damit habe ich mir im Lauf der
Jahre im »learning by doing«-Verfahren angeeignet.

Als Erganzung liefert uns Weinmann mit wupWorks eine hervorragende Software, die BTL-Daten
aus allen gangigen CAD-Programmen vollautomatisch in CNC-Programme umwandelt.“ Die
Ubernahme und Umwandlung der Daten erfolgt automatisch, so dass keine Nachbearbeitung mehr
notig ist.

Falls gewlinscht, kann der Anwender natirlich Details im Bearbeitungsvorgang an die individuellen
Anforderungen seines Unternehmens anpassen. So kann er zum Beispiel in der automatischen
Werkzeugzuordnung eine S&age durch einen Fraser ersetzen und dies auch als Standard fur
kunftige Bearbeitungen hinterlegen. Werkzeuge, Bearbeitungen und Werkstiick werden ihm zu
diesem Zweck in der grafischen Darstellung des Programms angezeigt, so dass er das Ergebnis
vor Start der Maschine auf der Bedienoberflache kontrollieren kann.

So ist es fur Marco Blsing mit geringem Aufwand mdglich, aus-gehend von verschiedenen hinter-
legten Standardformen individuelle Dacher in Viscon V10 zu definieren und anschliel3end an die
WBS 140 zu Ubergeben. Gleiches gilt fir Zwerchgiebel und Gauben in unterschiedlichen Formen.

Mdglich ist dabei eine breite Palette von Gaubenformen bis hin zur Schleppgaube, auch
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eingeben und ausfuhren. Standarddetails, zum Beispiel eine regional haufige Gaubenform, kann er

Kehlsparren, Schiftungen, Bohlenschiftung etc. lassen sich einfach

auch im CAD-Programm als Voreinstellung hinterlegen.

Bilsing raumt ein, dass andere CAD-Programme mdglicherweise noch mehr kénnen, ,aber daftr
wird dann eben eine umfangreiche Schulung erforderlich. Fir uns entscheidend: Wir stol3en mit
unserem CAD-Programm praktisch nie an unsere Grenzen. Naturlich planen wir auch keine
komplizierten Hallendacher, sondern Dacher fur Einfamilienhauser, bei denen architektonisch und

konstruktiv eher Standardlésungen gefragt sind.*

LOsung eines Personalproblems

Dennoch sieht sich Blsing nicht als Lieferant von Standardbauteilen, weil der bei ihm Ubliche Vor-
fertigungsgrad deutlich Gber dem regionalen Standard liegt und bis zur Vorkonfektionierung der
Dachlattung reicht. ,Wenn unser Dachstuhl auf die Baustelle kommt, sind auch die Stirnbretter
fertig, und die Dachziegelabstéande sind schon passend eingeteilt. Unser Kunde muss also nicht
mehr groRRartig rechnen — vorausgesetzt, er lasst uns in der Anlaufphase gentigend Zeit und
informiert uns, wenn es in der Planung noch eine Anderung bei den Dachpfannen gibt.*

Dass bei diesem Vorfertigungsgrad trotz des héheren Aufwands in der Arbeitsvorbereitung mehr
Geld verdient wird, merkt Marco BUsing regelmaf3ig in der Nachkalkulation: ,Je besser wir
vorbereiten und je exakter wir laden, desto mehr bleibt fir uns am Ende Gbrig.*

Verladen wird von den beiden Mitarbeitern, die in der Halle fir die Bedienung und den Material-
nachschub der WBS 140 zustandig sind. Da die Abbundanlage von Weinmann mit einem
vollautomatischen Transportsystem ausgestattet wurde, haben beide Kapazitaten frei. Sie konnen
unter anderem auch die Dachbauteile schon so weit zusammenschrauben, dass sich die
Montagezeit auf der Baustelle deutlich verkiirzt.

Das spart nicht nur Zeit und Geld, es l8st flir Marco Blsing auch ein massives Fachkréafteproblem:
,Hatten wir genigend qualifizierte Handwerker fur die Montage auf der Baustelle, waren wir
vielleicht gar nicht bis zu diesem Punkt gekommen, So aber waren wir gezwungen, den
Vorfertigungsgrad stetig weiter zu erh6hen, um die Fehlerquote und die Unfallgefahr auf der

Baustelle zu minimieren.”

Datenuibergabe ohne Probleme

Heute verlasst trotz des knappen Personals in Stol3zeiten jeden Tag ein LKW den Hof der
Zimmerei, wahrend der vom Vortag leer zuriickkommt und gleich wieder beladen wird. Eine
Taktung, die auch in der Zusammenarbeit zwischen CAD-Software und Maschine keinen Spielraum
fur Stérungen lasst.

Was aber, wenn hier doch mal etwas schief geht? ,Damit haben wir in der Regel wenig Probleme®,
erlautert Marco Busing: ,Das liegt zum einen daran, dass in der Ruhe des Biiros bis ins Detail

durchdacht ist, was spater von der WBS 140 produziert werden soll.
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eine Fehlermeldung aus und stoppt den Verarbeitungsprozess, falls mal eine Kollision droht oder

Zum anderen ist wupWorks sehr sicher, denn es gibt schon sehr friih

ein Bauteil nicht komplett produziert werden kann.®

Mehr Kapazitat & neue Arbeitsmaoglichkeiten

Alles gut also? ,Im Prinzip schon, wir sind mit der Qualitat unserer WBS 140 sehr zufrieden,
beliefern inzwischen auch andere Firmen mit Abbund, die das genau so sehen. Allerdings sind wir
heute mit unserer Sagekapazitat an der Grenze angelangt.

Deshalb auch die Anschaffung der WBZ 160 powerSIX, bei der sich die Bearbeitungszeiten noch
einmal deutlich verkirzen. Das gibt den Mitarbeitern in der Halle mehr Zeit fir die Vormontage und
das Verladen. In Stol3zeiten bedeutet das deutlich weniger Stress.*

Willkommen sind auch die zusatzlichen Bearbeitungsmoglichkeiten durch das Unterfluraggregat,
die im Dachstuhlabbund zu einer deutlichen Zeitersparnis filhren. Mit einem 6,6 kW Scheibenfraser
und einem 7,5 kW Antrieb fur Fingerfraser, Schwalbenschwanzfraser und Bohrer ausgestattet,
ermdglicht dieses Aggregat die sechsseitige Bearbeitung von Bauteilen ohne Umkanten und
vereinfacht so das Materialhandling.

Zusatzlich mit einer Hauptspindel, einem 12-fach Werkzeugwechsler, einer 5-Achs Séage und einem
hochauflésenden Positioniersystem bestlckt, ermoglicht die WBZ 160 powerSIX eine nahezu
unbeschréankte Bauteilbearbeitung in hoher Prazision.

Auch die effiziente Verschnittoptimierung — der Nutzungsgrad liegt laut Hersteller bei bis zu 98
Prozent — wird Marco Bising zupass kommen. Um Zeitverluste beim Werkzeugwechsel zu mini-
mieren, arbeitet der Zimmerer namlich prinzipiell mit 13 m langem Rohmaterial: ,Wenn wir also drei
Bauteile von vier Metern Lange brauchen, fihren wir bei einem solchen Balken jeden Arbeitsgang
dreimal durch, bevor wir das Werkzeug wechseln. Am Ende trennen wir ihn dann in die einzelnen
Bauteile auf.

Naturlich missen wir bei dieser Arbeitsweise darauf achten, dass unsere Restholzer noch
vernunftig verwendet werden.“ Ein Problem, das ihm seine neue Maschine mdéglicherweise
abnehmen wird.

Dr. Joachim Mohr,Tubingen
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