Master of Speed

Wie man komplette Auftrage binnen 48 Stunden fertigt

Giinther Schweiger nimmt Tischlern und Schreinern ungeliebte Arbeiten ab — zuschneiden, falzen, bohren,
Kanten leimen. Sein Versprechen: Binnen 48 Stunden haben Sie die fertigen Teile im Haus. Rund 18.000 Fach-
betriebe in Deutschland, Osterreich und der Schweiz nehmen mittlerweile die Dienste von Speedmaster in
Anspruch. Um das zu schaffen und dabei sogar fachménnischer Priifung standzuhalten, braucht Speedmaster
ein wenig auBBergewdhnliche Anlagen und Werkzeuge.

Robert Kitte
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Video dazu ansehen:
QR-Code mit dem
Smartphone scannen

A%

Bis zu 30.000 Ifm kdnnen mit den bei Speedmaster verwendeten Leitz Diamant-Trennfrdsern zerspant werden

S eit bald 20 Jahren biete Speedmaster seine Dienste nun an, er-
zahlt Geschéftsfiihrer Glinther Schweiger: ,Unsere Kunden sind
die Tischler, wir liefern und produzieren innerhalb von 48 Stunden ab
Werk. Wir fertigen so, als wiirde der Kunde selbst produzieren, dem-
entsprechend braucht er sich nicht umzustellen.” In den zwei Werken
in Osterreich und Deutschland setze man alles daran, hohe handwerk-
liche Qualitatsstandards zu erfiillen: ,Unsere Kunden sind schlieBlich
Fachleute’, betont Schweiger.

Aus dem zwei Stockwerke hohen, etwa 160 m langen Plattenlager
des dsterreichischen Werkes werden die vier Homag Nestinglinien und
die Plattensdgen beschickt, Teile bearbeitet und an in Linien angeord-
nete Kantenanleimmaschinen weitergeleitet. Rundum gruppieren sich
noch Einzelgerate flir Sonderfertigungen. Verarbeitet werden unter-
schiedliche Plattenwerkstoffe, beschichtet, furniert oder lackiert. Bei
der Vielzahl an Materialien sei eine konstant hohe Bearbeitungsquali-
tdt wichtig, daher werde etwa alle zehn Auftrage ein Kalibrierzyklus
eingelegt, erldutert der Leiter der Instandhaltung, Bernhard Holzer:
,Fir die Aufspannung verwenden wir Verlustplatten, unsere ausgela-
gerten Vakuumpumpen haben genug Leistung, um Werkstiicke durch
diese Platte anzusaugen, was eine sehr flexible Teileverschachtelung
erlaubt. Beim Wartungszyklus werden die Platten abgerichtet und an-
hand von Probestiicken die MaBgenauigkeit der Bearbeitung geprift.”

30 Kilometer mit einer Schneide

Die Werkzeugwechsler der Nestinglinien seien dementsprechend
tibersichtlich, schmunzelt Werner Schalk, technischer Berater von
Leitz: ,Trennfrdsen mit 12mm Dia-Nestingfrésern in Bauldnge 25mm
und 12mm, Bohrer und ein Abrichtfraser fiir die Aufspannplatten —
das war’s. Die Werkzeuge bei Speedmaster sind alle in Schrumpfspann-
futtern montiert. Bei samtlichen Anlagen werden spezielle Werkzeuge
zum Trennfrdsen verwendet. Die Werkzeugkdrper bestehen aus Voll-
hartmetall, bestiickt mit Diamantschneiden.” Die HM-Werkzeugkérper
hatten Vorteile, erldutert er: ,Einerseits geringerer VerschleiR durch die
Reibung, aber auch eine Reduktion der Vibrationen. Zusammen mit
dem Schrumpfspannfutter erreichen wir so eine sehr hohe Genauig-
keit der Bearbeitung.” Worauf man bei Speedmaster viel Wert lege,
ergdnzt Holzer trocken: ,Es muss aber auch was weitergehen und die
Werkzeuge sollen méglichst lange Standwege in konstanter Qualitat
durchhalten. Wir fahren einen Vorschub von 24 m bei 24.000 U/min
und die durchschnittliche Leistung pro Schneide liegt derzeit bei etwa
30.0001fm. Das Werkzeug kann auf3erdem vier Mal geschérft werden”,
ist Holzer zufrieden.
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Bekanten von 8 mm-Platten
Klar, dass Speedmaster bei diesem Qualitatsanspruch konsequent auf
Nullfugen-Laserkanten setze, kommentiert Holzer die Kantenanleim-
linien. ,Das Wichtigste dabei ist, dass wir eine absolut schéne Kante
fiigen, damit der Ubergang zwischen Platte und Kante perfekt gelingt.”
Dazu habe man gemeinsam mit Leitz einen speziellen Fiigefraser ent-
wickelt. ,Damit wir bei verschiedenen Plattenqualitdten, aber auch
unterschiedlichen Plattenstéarken eine perfekte Fligequalitat haben.”
Das Ziel war, ,auch 8 mm-Platten zu bekanten, was natiirlich am An-
fang sehr schwierig war. Es ist dann ein Fliger entstanden, der mehrere
Stufen hat und mit einer Hubspindel per Programm auf die richtige
Hohe eingestellt wird”. Leitz-Berater Schalk erldutert, wie das geht:,Bei
unserem Leitz Edge-Expert-Fraser haben wir durch die Schneidenan-
ordnung mehrere Starken abgedeckt — eine Zone fiir 8 mm, eine fiir
25 mm und zwei fiir 19 mm, jeweils mit beidseitig ziechendem Schnitt.”
Holzer weist auf die groBe Bandbreite der bei Speedmaster ver-
arbeiteten Materialien hin: ,Man hat ganz normale, beschichtete
Platten, man hat furnierte und auch lackierte Oberflichen. Fiir uns
war besonders wichtig, dass wir mit dem Fiigefrdser innerhalb der
Schnittzonen verfahren kénnen, um bei heiklen Materialien jederzeit
eine frische Schneide zu haben. Leitz habe das in Zusammenarbeit
mit Maschinenhersteller Homag ermdglicht, hebt Holzer hervor. ,Wir
sind die Einzigen, die derzeit diese Mdglichkeiten — 8 mm-Kante und
Schnittversatz — haben.”

Die vier Nestinglinien mit je zwei Bearbeitungstischen werden aus
einem dahinterliegenden Plattenlager kontinuierlich beschickt




JLeitz ist spitze”

,Mit den Werkzeugen sind wir sehr zufrieden. Wir haben eine stetige
Weiterentwicklung, Leitz hilft uns enorm bei der Produktivitat’, lobt
Geschéftsfiihrer Schweiger und strahlt:, Leitz ist spitze.” )

Von den Nestinglinien wird an die im Hintergrund sichtbaren Kanten-
anleimlinien Ubergeben

Leise Produktion - nhard Holzer gibt es in der gesamten Halle
keinen Larmarbeitsplatz, Gehdrschutz sei also nicht notig
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Fiir die Kantenanleimlinien entwickelte Leitz exklusiv einen Fligefraser
flr Laserkanten, der sogar die Verarbeitung von 8 mm-Platten erlaubt
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Werner Schalk und Bernhard Holzer (v. li) arbeiten bei der Entwick-
lung der Werkzeuge sehr gut zusammen




