ZUR PERSON

Schorsch Briiderl, Griinder und
geschéftsfUhrender Gesellschafter
der Unternehmensgruppe Brtder!
in Traunreut, die sich mit dem
Planen, Bauen und Betreiben von
Immobilien beschéaftigt. In der
hauseigenen Schreinerei Briiderl
Manufaktur arbeiten rund

50 Personen. Der Betrieb ist im
hochwertigen Objektgeschaft tatig.
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»30 Prozent mehr sind drin«

Viele Kollegen fragen sich, ob sie weiter in die Fertigung investieren, oder doch das ein oder
andere von Kollegen zukaufen sollen. Schorsch Bruderl entschloss sich, die Wertschoépfung zu

erhdhen, und trimmte seinen modernen Betrieb noch mal so richtig auf Effizienz.

»BRAUCHEN SIE EINEN HUBWA-
GEN?« Die Frage kommt fiir den Be-
sucher dann doch etwas iiberra-
schend. »Hubwagen sind Zeitfresser. ‘
Sie konnen gerne einen mitnehmen, i
die will ich alle raushaben aus der B .}
Werkstatt«, grinst Schorsch Briider] beim Rundgang
durch die Fertigung. Zeitfresser sind dem Inhaber
und Geschéftsfithrer der Briider] Manufaktur in
Traunreut ein Greuel, so viel ist also klar. Aber erklart
das, warum einer, der einen richtig gut aufgestellten
Betrieb hat, eine Menge Geld in die Hand nimmt
und AV und Werkstatt samt allen Abldufen komplett
umkrempelt?

Die Briiderl Manufaktur ist eine Schreinerei mit
rund 50 Mitarbeitern und als solches Teil der Briiderl-
Gruppe. Die entwickelt, plant und baut Projekte wie
z.B. Wohnanlagen oder Arztezentren und richtet die-
se auch bis zur schliisselfertigen Ubergabe ein.
Schorsch Briiderl selbst ist Architekt und hat die vom
Vater gegriindete Schreinerei um den Architektur-
und Baubereich erweitert. Die Gruppe beschéftigt
insgesamt 85 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.

Die Flucht nach vorn?

Bei einem der Strategiemeetings mit seinen S6hnen
Georgund Benedikt ging es um die Frage, wie sich die
Schreinerei weiter entwickeln soll. Bisher lief es dort,
wie in vielen anderen Betrieben auch: Die Mitarbeiter
gaben ihr Bestes, es standen moderne Maschinen
und die verschiedensten Softwaretools zur Verfii-
gung, dennoch war die Ertragssituation eher beschei-
den. Dem Trio war klar: »Wenn wir auch in Zukunft
mit der Werkstatt Geld verdienen wollen, miissen wir
effizienter werden.« »30 Prozent mehr miissen drin
sein« so Schorsch Briider], »und zwar in Form von h6-
herer Effizienz, besserer Qualitdt und mehr Menge.«
Dass diese Steigerung auch bei bereits ordentlich
laufenden Betrieben grundsitzlich méglich ist, davon
sind Thomas Mayer und Christian Koller iiberzeugt.
Die beiden Holztechniker sind Geschiftsfiihrer des
Unternehmens Datenschreinerei. Als Spezialisten in
Sachen CAD-/CAM helfen sie Betrieben bei der Ein-

fithrung eines durchgidngigen Daten-
und Fertigungsflusses von der AV iiber
die Fertigung bis zur Montage.
Schorsch Briiderl und seine S6hne ent-
schieden sich fiir die Flucht nach vorn,
i holten Koller und Mayer als Dienstleis-
ter auf Zeit an Bord und gaben den Startschuss fiir das
Projekt »Effizienzsteigerung«.

Thomas Mayer und Christian Koller nahmen im
ersten Schritt den Istzustand bei Briiderl genau unter
die Lupe. Konstruiert wurde
per CAD in 2D, dann erfolgte
die Ubergabe an die Bran-
chensoftware zur Stiicklisten-
erzeugung. Schon hier gab es
erste Schnittstellenprobleme,
die sich in den verschiedenen
weiteren Programmen, die bis
zur Ansteuerung der Maschi-
nen notwendig waren, fort-
setzten. Thomas Mayer: »Die

Schorsch Briiderl

mit seinen S6hnen

Benedikt (I.) und
Georg
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Arbeitsvorbereitung ist in vie-
len Betrieben nicht gut organi-
siert. Die Mitarbeiter miissen sich im CAD bewegen,
im CAD-/CAM-Modul, in der Maschinen- und der
Branchensoftware. Jedes Programm hat seine Eigen-
heiten und eine andere Bedienoberfliche. Der AV'ler
ist aber Konstrukteur und nicht Programmierer!«

3D-Konstruktion als Herzstlick

Als Dreh- und Angelpunkt der AV haben Koller und
Mayer das 3D-CAD/CAM-Programm Imos ein-
gefiihrt. Aus der Konstruktion heraus werden per
»Oneklick« Daten fiir die Zuschnittoptimierung
erzeugt, die Prozessdaten fiir die Maschinen, Stiick-
listen, Arbeitsplidne, Explosionszeichnungen - alles,
was fiir Fertigung und Montage benotigt wird.

Die Umstellung auf die 3D-Konstruktion hatte
weitreichende Folgen fiir den gesamten Betrieb. Um
die neuen Moglichkeiten tatsdchlich optimal zu nut-
zen, waren andere Maschinenkonfigurationen erfor-
derlich: Von Sége iiber Kante bis CNC wurden Ersatz-
investitionen getétigt. Der Zuschnitt erfolgt jetzt auf

Briiderl hat auf
3D-Konstruktion
umgestellt
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Titelthema Strategie

»Mit einer Stunde
mehr Aufwand in
der AV haben wir in
der Werkstatt zehn
Stunden Arbeit
weniger«

Das Lager steuert
die Sage: automati-
sches Plattenlager
und Druckbalken-
sdge aus der
Homag-Gruppe

Ob an der Kantenanleimmaschine oder an der CNC: die notwendigen Daten kommen sauber und strukturiert aus der AV
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»Mir war ja klar, dass die Umstellung auf 3D nicht einfach wird.
Aber ganz ehrlich: Dass das Thema so komplex ist, héitte ich nie gedacht.
Vorher sind wir Porsche gefahren - jetzt fliegen wir ein Raumschiffl«

einer Druckbalkensédge Holzma HPP 300. Ein Beschi-
cker TLF 211 versorgt aus einem angeschlossenen
Plattenlager die Sdge automatisch mit dem richtigen
Material. Die Zuschnitte werden mit einem an der
Sdge ausgedruckten Etikett versehen, das alle zur
weiteren Bearbeitung erforderlichen Informationen
erhdlt. Im Bereich Kante wurde in eine Homag
KAL370 Ambition 2482 investiert. Diese Maschine ist
mit PU-Auftragseinheit ausgestattet und verfiigt
neben dem Formfrasaggregat FK30 {iber ein Folien-
und Hochglanzpaket. Durch eine Teileriickfithrung
ist sie fiir den Einmannbetrieb ausgelegt. Im CNC-
Bereich wird iiber einen Barcode auf dem Teile-
Etikett zum einen ein Homag BMG 311 5-Achs-BAZ
angesteuert, zum anderen ein Bohr-BAZ BHX 055
von Weelke fiir stehenden Teiledurchlauf.

Folgen fiur den Maschinenpark

Als CAD/CAM-Spezialisten haben Koller und Mayer
fiir Briiderl nicht nur siamtliche Stammdaten ange-
legt, sondern auch alle notwendigen Anpassungen an
Imos vorgenommen und die erforderlichen Schnitt-
stellen programmiert bzw. implementiert.

Da alle Umstellarbeiten bei laufendem Betrieb
stattfinden mussten, entschieden sich Koller und

PROJEKTBETEILIGTE

Anwender: Briiderl Manufaktur GmbH, Traunreut,
www.bruederl.de

CAD/CAM-Dienstleister: Datenschreinerei,
Saaldorf-Surheim, www.datenschreinerei.de

Software: Imos AG, Herford, www.imos3d.com

Maschinen: Homag, www.homag-group.de

Mayer fiir folgenden Prozess: 3D-CAD/CAM anpas-
sen auf Altmaschinen, Neumaschinen installieren,
CAD/CAM auf Neumaschinen umziehen, Altmaschi-
nen abbauen.

Innerhalb der Werkstatt ergab sich ein komplett neu-
er Produktionsablauf, der ganz praktisch zu einer
Menge Umbau- und Umrdumarbeiten fiihrte. Fiir
Schorsch Briider]l war das eine Art »Reinigungspro-
zess«: »Wir haben mehrere Hundert Kubikmeter
Material entsorgt, iiberfliissige Wagen und Kisten
entsorgt usw. - eben auch im wortlichen Sinn den
Fertigungsablauf entriimpelt!«

Da die Fertigung bei Briiderl auf zwei Gebdude ver-
teilt ist, war der Materialtransport eine Herausforde-
rung. Zwischen Halle 1, in der jetzt die Sdge steht und
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Halle 2, in der Kante, CNC und Weiterbearbeitung
untergebracht sind, liegen zwar nur wenige Meter, es
ist aber eine viel befahrene Strafle zu {iberqueren.
Mayer und Koller 16sten das Problem mit einem
»Routenzug«. Dabei handelt es sich um
ein Elektrofahrzeug, in dessen Anhén-
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R EESE

Nicht nur die ungew6hnliche Trans-
portlosung wurde von dem ein oder
anderen Mitarbeiter zundchst skep-
tisch bedugt. Schorsch Briiderl: »Die
Mitarbeiter bei so einem Prozess ein-
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zubinden und mitzunehmen ist eine
Riesenherausforderung. Wir haben im-
mer wieder Gesprache mit den einzelnen Teams ge-
fiihrt, erklart was wir vorhaben und warum.« »Teams«
gibt es bei Briiderl sieben: AV, »Kopfmaschinen« (Sa-
ge/Kante/CNC), »Manufaktur« (Standardmaschi-
nen), Vormontage, Oberfliche, Endmontage, Aufien-
montage. Ein Teamleiter steuert die Abldufe und ist
verantwortlich gegeniiber dem Fertigungsleiter, der
seinerseits Ansprechpartner fiir die Projektleiter ist.

»Investition in die Zukunft«

Von den ersten Uberlegungen bis zur mittlerweile
lauffdhigen »neuen Werkstatt« sind rund eineinhalb
Jahre vergangen. Alleine die Kosten fiir Software,
Dienstleistung, interne Schulungen etc. summiert
sich bei Briiderl auf rund eine viertel Million Euro.
Dazu kommen die neuen Maschinen, der Routenzug
und kleinere bauliche Anderungen. Fiir Schorsch
Briiderl ist das eine Investition, die sich im Laufe der
néchsten Jahre amortisieren und dem Unternehmen
die Zukunft sichern wird. Eine Zukunft mit deutlich
weniger Zeitfressern als bisher.

Spétestens dann wird sicher auch der letzte Hub-
wagen aus dem Betrieb verschwunden sein und ei-
nen Abnehmer gefunden haben.

dds-Chefredakteur Hans Graffé hat sich bei
der Schreinerei Briderl vor Ort das Thema 3D-
Konstruktion angesehen und sich von den
entschlusskraftigen Bayern die darauf aufbauen-
de vernetzte Fertigung erklaren lassen.

Das ausgetiiftelte
Bauteiletikett trans-
portiert alle in der
Fertigung benétig-
ten Informationen
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