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,,Back to the roots*
mit modernster Technik

Holztechnik Schmeing aus Ahaus ist deutschlandweit fiir die Fertigung hochwertiger Massivholzmdbel bekannt.
Fiir eine reibungslose Produktion der Teile wurde die Fertigungstiefe erhéht. Dazu wurde u. a. in eine neue

Bohr- und Frasmaschine von Rilesa investiert.

) Das mittelstandische Unternehmen
Holztechnik Schmeing mit Sitz im
miinsterldndischen Ahaus ist deutschland-
weit fiir die Fertigung hochwertiger Mas-
sivholzmobel und neuerdings auch fiir sei-
ne lackierten und echtholzfurnierten Mébel
bekannt.

»Wir produzieren unsere hochwertigs-
ten Wohn- und Esszimmermébel mit aktuell
etwa 200 Mitarbeitern voll kommissionswei-
se, d.h. auftragsbezogen, iiber kurzen Weg an
zwei Standorten in Ahaus®, erkldrt Alexan-
der Schmeing, heutiger Geschiftsfiihrer des
1988 von seinem Vater Heinrich Schmeing
gegriindeten Unternehmens.

Die Fertigung erfolgt iiberwiegend fiir
Wostmann Mdobelvertrieb in Giitersloh. Die-
se erfolgreiche und fiir beide Seiten sehr po-
sitive Zusammenarbeit bestehe schon seit
dem Jahre 2000. Unabdingbar fiir die Umset-
zung eines komplexen Fertigungsprogramms
und gleichzeitig enorm gestiegener Produk-
tionsleistung, war und ist ein hochflexibler
Maschinenpark. Als eines der Nadelohre in
der auftragsbezogenen Fertigung erwies sich
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iiber die Jahre hinaus jedoch immer wieder
die Schubkastenfertigung. Entsprechend
dem hohen Qualititsstandard der 15 ver-
schiedenen Mobelprogramme, werden nur
Schubladen aus Massivholz verwendet. Diese
wurden iiber Jahre hinweg von Zulieferan-
ten aus Italien geliefert. Fiir eine bestmog-
liche Materialausnutzung des Massivholzes,
wurden Seitenteile der Schubladen mit einer
Dicke von 13 mm verwendet. Durch die ge-
ringe Wandstidrke wurden diese Teile dann
sehr oft durch die eingeschossenen Diibel
gespalten, was eine hohe Ausschussquote
ergab. Weitere Probleme waren die weite
Entfernung zum italienischen Zulieferan-
ten, die relativ groflen Stiickzahlen, die man
abzunehmen hatte und auch, dass entspre-
chend rechtzeitig disponiert werden musste.

Altbewahrtes neu belebt Der geniale Ls-
sungsansatz fir dieses Problem, fithrte Ale-
xander Schmeing ,,back to the roots - zu-
riick zu den Wurzeln der Holzbearbeitung:
Bis weit in die 60er Jahre hinein, bevor die
Spanplatte — durch die Erfindung der Kan-

tenanleimmaschinen - ihren Siegeszug iiber
die Welt antrat, wurden tiberwiegend Mas-
sivholz bearbeitet und Massivmébel produ-
ziert — alles noch in Handarbeit. Eine sehr
gute und heute auch immer noch optima-
le Art die Mdbelteile zu verbinden, waren
Keilzinken. Diese wurden damals jedoch
tiberwiegend manuell ausgefiihrt, was ext-
rem zeitaufwéindig war. Weiterhin wurden
aber auch schon Diibel aus dem Massivholz
herausgefrast; dieses geschah durch einfache
Frasmaschinen mit horizontalen Frasspin-
deln, welche mechanisch gesteuert wurden
und mit einem Anschlagsystem versehen
waren. Alternativ kamen aber auch schon
spezielle Bohrer zum Einsatz, die innen hohl
waren und dadurch den Diibel in der Mitte
stehen gelassen hatten. Der Einsatz solcher
Maschinen fithrte damals schon zu einer er-
heblichen Steigerung der Effizienz und der
Produktionsleistung fiir die damals boo-
menden Absatzmarkte.

Gesucht und gefunden ,Diese Idee - die
Diibel aus dem Massivholz herauszufrisen
- sollte nun mit einer modernen, zeitgema-
f3en, cnc-gesteuerten Maschine, in doppel-
seitiger Ausfithrung und mit einem Maga-
zin versehen, umgesetzt werden®, berichtet
Alexander Schmeing. Eine weitere Heraus-
forderung war die beschadigungsfreie Bear-
beitung und der Transport der bereits fertig
lackierten Schubkastenteile in der Maschine.
Als kompetenter Ansprechpartner fiir die
Umsetzung der Idee erwies sich das Un-
ternehmen Rilesa mit Sitz in Ribe, der im

» A Schubladenbauteile deren Dubel mit
Hilfe der Proline CNC aus dem Massivholz
heraus gefrast wurden

< Die auf eine 1-Mann-Bedienung ausgeleg-
te Proline CNC von Rilesa - die Teile werden

sowohl am Beschick- als auch am Entnahme-
punkt magaziniert (Fotos: Rilesa)



Stiden gelegenen dltesten Stadt Ddnemarks.

Rilesa, vom heutigen Direktor und Mit-
inhaber Herrn Seren Andersen am 1.10.1983
gegriindet, konzipiert, entwickelt und pro-
duziert seit mehr als 25 Jahren Holzbearbei-
tungsmaschinen fiir Kunden auf der ganzen
Welt und installiert diese auch. Uber Jah-
re hat sich das Unternehmen insbesondere
auf die Herstellung von Bohrmaschinen im
Durchlauf, mit rationeller 1-Mann-Bedie-
nung und Magazin, spezialisiert sowie auf
den Bau von Sonder- und Spezialmaschinen
zum Sigen, Kappen und Diibeln. Ergidnzend
dazu sind Sége- und Fréseinheiten im Pro-
gramm. Dem Kundenwunsch entsprechend
werden auch simtliche Moglichkeiten fiir
eine bestmogliche Automation angeboten,
u.a. auch die Anbindung an Roboter, an vor-
handene Magazine oder aber die Verkettung
mit anderen Maschinen usw.

Durch grof3e technische Erfahrung, eine
BetriebsgrofSe von etwa 30 Mitarbeitern und
mit flachen hierarchischen Strukturen (ib-
lich in Ddnemark) konnen kundenspezifi-
sche Losungen kostengiinstig und innerhalb
kurzer Zeit realisiert werden.

In den letzten Jahren wurde von Rile-
sa daher eine Vielzahl von Maschinen und
Anlagen an namhafte Unternehmen in
Deutschland geliefert.

Idee clever umgesetzt ,,Bei Rilesa war
man von dieser Idee gleich begeistert®, be-
richtet Alexander Schmeing. Basismaschi-
ne fiir diese Losung sollte das Topmodell
Proline CNC von Rilesa sein. Denn diese
Maschine ist von Haus aus schon auf die
sechsseitige Bearbeitung der Teile ausge-
legt. Auflerdem kommt bei der Proline be-
reits ein spezielles Transportsystem fiir die
Werkstiicke zur Anwendung, welches den
beschiadigungsfreien Transport von Bautei-
len mit sehr empfindlichen Oberflichen und
deren Bearbeitung schonend sicherstellt. Zu-
satzlich zu den bewdhrten Bohraggregaten,
welche nach Wunsch an allen sechs Seiten
aufgebaut werden kdnnen, mussten zur Be-
arbeitung der beiden Stirnkanten lediglich
noch zusitzliche Frisaggregate aufgebaut
werden. Diese Frisaggregate sollten in X-,
Y- und Z-Richtung cnc-gesteuert sein. Um
dieses Maschinenkonzept mit sehr schnel-
ler manueller Verstellung durch Riisthilfen,
doppelseitiger Bearbeitung der Stirnkanten
und der daraus resultierenden recht hohen
Leistung optimal zu realisieren, sollten die

hiermit zu fertigenden Teile in Tageslose zu-
sammengefasst werden. Nach eingehender
technischer Priifung durch Rilesa und un-
ter kontinuierlicher Ricksprache mit dem
Unternehmen Schmeing, wurde das Projekt
umgesetzt. Fir die digitale Steuerung ka-
men die Produkte des deutschen Lieferan-
ten Beckhoff zum Einsatz, welche sich heute
im Bereich hochwertiger, modularer Steue-
rungen sehr bewahrt haben. Damit konnten
dann auch gleich drei weitere Forderungen
des Kunden erfiillt werden:
1.) Eine einfach zu bedienende, robuste
Marken-Steuerung
2.) Mit Netzwerkanbindung und der Mog-
lichkeit sich tiber Fernwartung (z.B. mit
Teamviewer) in die Maschine des Kun-
den direkt einzuwéhlen, um Optimie-
rungen durchzufithren bzw. Stérungen
zu lokalisieren oder gleich zu beheben.
3.) Alternativ zu den Diibeln sollten auch
Keilzinken und Zapfenverbindungen
gefrist werden konnen.
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Die Maschine wurde von Anfang an auf
eine 1-Mann-Bedienung ausgelegt. Dazu
wurden die Teile sowohl am Beschick- als
auch am Entnahmepunkt magaziniert, die-
ses jedoch so, dass die Teile dabei nicht be-
schadigt werden.

Wie bei Rilesa tiblich, wurde diese Anla-
ge im dénischen Ribe, gemeinsam mit dem
Kunden und mit den bereits vorab angelie-
ferten Musterteilen, abgenommen. Dadurch
wurde eine kurze Inbetriebnahmephase beim
Kunden mit schnellem Produktionsanlauf
sichergestellt.

Fazit Wie dieses rundherum gelungene Pro-
jekt zeigt, kann festgestellt werden, dass die
Verwendung von althergebrachten, vielfach
bewihrten Mobelverbindungen bei einer
Fertigung auf modernsten Maschinen durch-
aus Sinn macht und ein Blick ,,back to the
roots“ ab und zu sehr hilfreich sein kann.
» www.rilesa.dk

P www.schmeing.de

mm Technische Daten zur Proline CNC

Bohraggregate von oben:
Bohraggregate von hinten:
Bohraggregate von unten:
Bohraggregate von vorne:
Bohraggregate f. Stirnkanten:
Frasaggregate f. Stirnkanten:
Leistung (je nach Programm):

2 Stiick

Werkstiicklangen: 250 bis 2200 mm
Werkstiickbreiten: 20 bis 400 mm
Werkstuickdicken: 10 bis 40 mm

4 Stiick (zusatzliche Aggregate sind nachristbar
2 Stiick (zusatzliche Aggregate sind nachriistbar
0 Stiick (zusatzliche Aggregate sind nachristbar
0 Stiick (zusatzliche Aggregate sind nachristbar

2 Stilick (Beckhoff)
4 bis 12 Teile/Minute
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