/ Zufriedene Kooperationspartner (v. |.): Seniorchef Lothar Schmitt, die Lehrkrdfte Michael Stemler und Steffen
Welker, Technikerschiiler Stefan DrifSler, Unternehmer Andreas Schmitt und sein Mitarbeiter Simon Barth.

Projekt an der Fachschule fiir Holztechnik Kaiserslautern

Effizienter
Materialfluss

Im Zuge einer moglichst praxisnahen Techniker- und Meister-
ausbildung fiihrt die Fachschule fiir Holztechnik in Kaisers-
lautern gerne Projekte mit externen Betrieben durch. Auf
Anrequng der Schreinerei Lothar Schmitt entwickelten
angehende Holztechniker der Fachschule einen pfiffigen,
zerlegbaren Kommissionierwagen. BM-REDAKTEUR HEINZ FINK
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[ Wer kennt das nicht: Der Auftrag ist erteilt,
das Material bereits geliefert und zugeschnit-
ten und die dazu notwendigen Beschlage und
Zulieferteile im Haus. Gefiihlt Hunderte von
Einzelpositionen harren auf unterschiedlichen
Transportwdgen, Hunden und in Regalen der
Weiterbearbeitung ... Alltag in vielen Schrei-
ner- und Tischlerbetrieben.

Damit muss jetzt Schluss sein, dachte sich
Andreas Schmitt. Der Diplom-Ingenieur Holz-
technik setzt seit Ubernahme des elterlichen
Betriebes, Schreinerei Lothar Schmitt GmbH

in Fischbach nahe Kaiserslautern im Jahr
2013, auf eine kontinuierliche Verbesserung
der Produktion durch Modernisierung des Ma-
schinenparks und der Einfiihrung industrieller
Fertigungsstandards. Im Zuge dieser MaRnah-
men trat er an die Fachschule fiir Holztechnik
in Kaiserlautern mit der Idee der Entwicklung
und Fertigung eines Kommissionierwagens
heran. Unter Leitung von Steffen Welker, Fach-
lehrer fiir CAD-, CNC-Technik und Mobelbau
und seinen Kollegen entwickelten 16 ange-
hende Holztechniker der Fachschule im Rah-
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/ Erfolgreicher Projektabschluss: Die Klasse HOT 13 der Fachschule fiir Holztechnik in Kaiserslautern zusammen
mit Schulleiter Bernhard Henn (li.) und den Projektleitern Michael Stemler und Steffen Welker (v. r.).

men eines Kooperationsprojektes Losungen
fiir einen effizienteren Materialfluss im Alltag
der Schreinerei Lothar Schmitt.

Uberlegte Prozessoptimierung

Der Entwicklung und Fertigung des Kommis-
sionierwagens ging eine griindliche Bedarfs-
ermittlung voraus. Galt es doch vom traditio-
nellen Werkstattwagen, mit zumeist liegen-
der Aufstapelung von Plattenmaterialien und
dem Materialtransport auf flachen ,,Hunden®,
hin zu einer vertikalen, differenzierbaren Vari-
ante des Transports zu kommen. Gleichzeitig
sollte der Kommissionierwagen alle zum Auf-
trag gehorenden Beschlage und Zulieferteile
aufnehmen konnen. Bei gegebenen Grund-
mafen von 1400 x 800 x 1400 mm (Lx B x H)
und 24-mm-Multiplex als Material, sollte eine
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Kleinserie von vier bis sechs Transportwagen
entstehen. Besonderer Wert wurde auf die
Zerlegbarkeit und damit auf die variable Nut-
zung als flacher Wagen fiir den Massivholz-
transport oder —auf Ebenen und Registern —
fir Platten gelegt. Zur Schonung der Werk-
stlicke sollten spezielle Biirstenbeldge zum
Einsatz kommen, die den Schiilern im Rah-
men einer Produktschulung durch die Firma
Houben vorgestellt wurden.

Dazu entwickelte zu Beginn des Projektes je-
der der teilnehmenden Technikerschiiler ei-
nen individuellen Losungsvorschlag, der im
Anschluf’ der Gruppe und dem Kunden vorge-
stellt wurde. Nach einer internen Bewertung
der geeigneten Entwiirfe, wurden vom Kun-
den einzelne Losungen ausgewahlt und in
Kleingruppen von je vier Schiilern unter be-

/ Der neue, zerlegbare Kommissionierwagen bietet
vertikale und horizontale Lagermdglichkeiten, ...

/... aber auch Fldchen zum Anheften von Laufzetteln,
Zeichnungen oder auftragsbezogenen Informationen.

sonderer Berlicksichtigung der Materialopti-
mierung weiterbearbeitet. Schon in diesem
Stadium waren eine CNC-Programmierung
des jeweiligen Vorschlages vorzulegen. Die
CNC-Generierung erfolgte zum einen durch
klassische Wood-WOP-Programmierung mit
dxf-Ubernahme und direkte CAD-CAM-Steue-
rung aus Imos heraus. In einer erneuten Kun-
denprasentation wurde das Gewinnerkonzept
ausgewahlt. AnschlieRend wurde ein Prototyp
hergestellt und dieser nochmals einer kriti-
schen Betrachtung unterzogen, um etwaige
Verbesserungsmoglichkeiten der Konstrukti-
on und der Programmierung zu ermitteln.

Ganzheitliche Herangehensweise
Das Projekt umfasste unterschiedliche Kom-
petenzbereiche der Ausbildung wie das Pla-
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/ Optimierung durch Lernschleifen: Bei Verdnderungen durchlduft das Projekt
konsequent wiederkehrende Prozesse bis zum erfolgreichen Endprodukt.
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/ Auf Fasern sicher gebettet: Spezielle Biirsten gewdhrleisten den schonenden
Transport empfindlicher Werkstoffe (Houben GmbH Fabrik technischer Biirsten).

/ Klassische Prinzipien modern umgesetzt: Prizise, digital hergestellte Holzver-
bindungen machen die Transportwdgen stabil und gleichzeitig zerlegbar.

nen und Gestalten von betrieblichen Struktu-
ren und Abldufen, das Planen und Vorbereiten
von Fertigungsabldufen sowie das Entwerfen
und Konstruieren von Serienmébeln. Ein be-
sonderes Augenmerk wurde dabei auf die Zer-
legbarkeit sowie die CNC-technischen Heraus-
forderungen digitaler Holzverbindungen zur
werkzeuglosen Montage gelegt.

Dariiber hinaus flossen moderne unterrichtli-
che Managementinhalte wie das Kaizen- und
das KVP-Prinzip in das Projekt ein. Kaizen, ja-
panisch aus Kai (Veranderung, Wandel) und
Zen (zum Besseren) gleich ,Verdnderung zum
Besseren“ bestehend, bezeichnet sowohl eine
japanische Lebens- und Arbeitsphilosophie als
auch ein methodisches Konzept, in deren Zen-
trum das Streben nach kontinuierlicher und
unendlicher Verbesserung steht. Die Verbesse-

rung erfolgt dabei in einer schrittweisen,
punktuellen Perfektionierung oder Optimie-
rung eines Produktes oder Prozesses. In der
westlichen Wirtschaft wurde das Konzept
libernommen, zu einem Managementsystem
weiterentwickelt und in der Praxis unter dem
Begriff Kontinuierlicher Verbesserungsprozess
(KVP) eingefiihrt. In Europa steht dabei die
kontinuierliche Qualitatssteigerung und Kos-
tensenkung im Vordergrund und wird daher
als integraler Bestandteil des Qualitatsmana-
gements gesehen.

Externe CNC-Kooperation

Da die Fachschule fiir Holztechnik Kaiserslau-
tern liber kein eigenes CNC-Bearbeitungszen-
trum verfiigt, arbeitet man zur praktischen
Umsetzung von Projekten gerne mit externen

/ Geordneter Eingriff: Versetzt angebrachte, aufgeschraubte Aluminiumwinkel
ermdglichen den Einsatz von zwei Fachbdden an einer Mittelseite.

Betrieben zusammen. Beim vorgestellten Pro-
jekt bot naturlich die Schreinerei Schmitt in
ihren Werkstatten die Moglichkeit zur Umset-
zung. Unter tatkraftiger Mithilfe von Andreas
Schmitt wurden die von den Schiilern erstell-
ten Programme auf dem Homag Venture

316 M Bearbeitungszentrum des Unterneh-
mens abgearbeitet. Die ersten Prototypen der
neuen ,Werkstatthelfer bewahren sich tbri-
gens bereits im harten Werkstattalltag und
bringen Ordnung in den Materialfluss der
Schreinerei Schmitt.

www.fsht.bbs1-kl.de
www.schmitt-moebel.de
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