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An ihrem neuen Standort hat die ,CEV,
Hersteller von Exportverpackungen aus
Niedernberg, eine Kappanlage namens
,Slim Line’ vom Maschinen- und Anlagen-
bauer Christof Reinhardt in Betrieb ge-
nommen. Damit konnte nun der Holzzu-
schnitt fiir die immer als Sonderanferti-
gung erstellten Verpackungskisten weitge-
hend automatisiert und vor allem optimiert
werden. Das Maschinenbauunternehmen
hat die Anlage nach den speziellen Anfor-
derungen des Kunden geplant. Das intelli-
gente Automatisierungskonzept sorgt beim
Verpackungshersteller fiir groBe Produkti-
vitdtssteigerungen. Daher ist nun auch die
Erweiterung um eine Lagerplatzanbindung
und -verwaltung geplant.

.Nach unserem Umzug im November 2008
haben wir nun wesentlich mehr Platz, und
wir waren alle gespannt, wie die neue Kapp-
anlage von Reinhardt arbeiten wiirde", er-
zdhlt Bruno Billing, Geschéftsflihrer der
CEV" in Niederberg bei Aschaffenburg.
wSchon nach kurzer Zeit war die Leistungs-
fahigkeit erkennbar und eine deutliche Pro-
duktivitdtssteigerung messbar”, so der Fran-
ke weiter. Die drei alten, manuell zu bedie-
nenden Zugsdgen konnten ersetzt werden.
Gerade die manuelle MaBeinstellung war
friiher eine der mdglichen Fehlerquellen und
der Grund fiir falsche Zuschnitte. Neben der
Schnelligkeit und Genauigkeit begriiBen die
Mitarbeiter die deutliche Arbeitserleichte-
rung beim Zuschneiden der Holzteile fiir die
individuellen Verpackungskisten.
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Verpackungskisten
fir den Transrapid

Die 1998 entstandene ,CEV' ist aus der
1990 gegriindeten Bruno Billing Exportver-
packung hervorgegangen. 21 Mitarbeiter
stellen Kisten und Paletten aus Holz her. Die
Kunden kommen lberwiegend aus der Ver-
packungsindustrie in Deutschland, vor allem
aus dem Ruhrgebiet und aus Siiddeutsch-
land. Verpackt wird alles, was die Unter-
nehmen per Schiff, Flugzeug, Bahn oder
LKW ins Ausland verfrachten. ,95 % unse-
rer Verpackungskisten sind fiir den Export
von Waren ins Ausland bestimmt", erklart
Billing. Meistens handelt es sich dabei um
Maschinen. So hatte der Verpackungsspezi-
alist kiirzlich eine Maschine zur Fahrzeug-
tankherstellung, die an einen Automobil-
zulieferer ins Ausland verschifft wurde. Mit
17 m Lange und je 4,5 m Breite und Hohe
war das bis dahin die groBte Verpackungs-
kiste bei ,CEV. Am spektakuldrsten aber war
der Export des Transrapid nach China. Hier-
fiir wurden passgenaue Kisten erstellt, da-
mit das komplette Innenleben des Zuges,
von den Schaltschrinken bis zur Bestuh-
lung, verpackt werden konnte und alles si-
cher von Kassel nach Shanghai gelangte.

Verarbeitet wurden Sperrholzplatten sowie
rund 500 bis 600 m3 frische Kanthdlzer und
Bretter aus heimischer Tanne oder Fich-

te. Die Kisten werden exakt nach den Vor-
gaben und MaBen der Kunden erstellt und
als Komplettsatz in Einzelteilen ausgeliefert.
Ein solcher Satz Teile besteht meist aus Bo-
denplatte, Seitenteilen und Deckel. So wird
die Maschine zum Versand auf die Boden-

platte gestellt und mit den weiteren Teilen
transportsicher eingehaust.

Seit die ,CEV' im November 2008 auf ein
wesentlich groBeres Betriebsgeldnde von
Aschaffenburg nach Niedernberg umgezo-
gen ist, erledigt die Kappanlage ,Slim Line
225' des Maschinen- und Anlagenbau-

ers Christof Reinhardt aus Rottweil den Zu-
schnitt. In Zusammenarbeit mit Projektlei-
ter Joaquin Garcia von Reinhardt wurde der
genaue Bedarf ermittelt. Er erinnert sich:
Wir konnten kein Standardprodukt ver-
wenden und haben fiir Herrn Billing in we-
nigen Wochen eine passende Anlage konzi-
piert." Da dort hdufig groBe Kisten gebaut
werden, hat Reinhardt einen Einlauftisch
fiir eine Eingangsldnge der Holzteile von bis
zu acht Metern konstruiert. Restlangen und
' Anschnitte werden iiber eine separate Ab-
fallentsorgung ausgeschleust, so dass sich
der Bediener nur noch mit den Gutteilen
beschaftigen muss. Im Auslauf der Maschi-
ne tbernimmt ein Sortierband mit flinf Ab- |
wurfmdglichkeiten die geschnittenen Werk-
stiicke und transportiert sie an den zuge-
wiesenen Sortierplatz. Dort werden sie dann
quer auf den extra tiefen Ablagetisch ge-
schoben. Die Sortierung der geschnittenen
Gutteile kann nach Kriterien wie zum Bei-
spiel Lange oder Auftrag erfolgen. Die Zu-
schnittteile werden (iber einen Drucker in-
dividuell beschriftet. So werden auf den
Einzelteilen Projektnamen, Linge oder sons-
tige Informationen aufgebracht. ,Reinhardt
' hat die Maschinenspezifikationen exakt auf




| unsere Produktionsanforderungen zuge-
schnitten”, lobt Billing.

.Da bei uns jede Verpackungskiste eine Ein-
zelanfertigung ist, sind téglich bis zu 600
MaBeinstellungen notwendig”, erklért Pro-
duktionsleiter Peter Winkler. ,Die Ma-

Be werden heute zusammen mit den Zu-
schnittlisten komplett vom Biiro aus ber-
mittelt, falsche MafB3e und Zuschnitte ge-
horen daher weitgehend der Vergangen-
heit an", freut sich Winkler. Die Daten wer-
den online an die Kappanlage gesendet und
liber die Reinhardt Paletti-Software in Ma-
schinensprache Ubersetzt.

Weil der Zuschnitt nun auf eine Stelle kon-
zentriert ist, wurde der Materialfluss um die
Kappsdge herum neu organisiert und ef-
fizienter gestaltet. Dies ermoglicht es Bil-
ling heute, ein bis zwei Mitarbeiter woan-
ders im Betrieb einzusetzen. Das spart etwa
ein Drittel an Zeit. Das gesamte Kappsdgen-
zentrum arbeitet jetzt nicht nur wesentlich
effizienter als die drei alten Sagen, sondern
| auch absolut zuverldssig. Selbst der Ver-

| schnitt reduziert sich kontinuierlich: ,Wah-

rend der Verschnitt friiher ein groBes Pro-
blem darstellte, lieB er sich nun um rund

70 % reduzieren”, bilanziert Billing. ,Gleich-
zeitig konnen wir aber auch bei steigender
Nachfrage sehr wettbewerbsfahig arbei-
ten und uns schnell an wechselnde Markt-
bedingungen anpassen”, fasst Sabine Billing
zusammen. Zurzeit ist die Reinhardt ,Slim-
Line' in Niedernberg zu rund 60 % aus-
gelastet. Damit sind noch Kapazitdten fiir
weiteres Wachstum vorhanden.

Das 1919 gegriindete Maschinenbauunter-
nehmen Christof Reinhardt ist bekannt als
Spezialist fiir kunden- und aufgabenorien-
tierte Kappanlagen sowie fiir Holzschnitt-
optimierung und Handling. Das ingenieur-
maBige Herangehen bei der Suche nach
den besten Kundenlésungen brachte immer
wieder auBergewdhnliche Neuentwicklun-
gen hervor, die Eingang in die tigliche Ar-
beit der Branche gefunden haben. So hat
das Familienunternehmen schon 1965 das
erste Anschlagsystem mit Sdgeschnittaus-
I6ser und 1967 den ersten Kippentstapler

[ Die Kappanlage ,Slim Line 225" hat die
Produktivitdt beim Holzzuschnitt enorm gestei-
gert

O Einlauftisch fiir eine Eingangslange der
Holzteile bis zu acht Metern, da ,CEV’ haufig
groBe Kisten baut

3 Im Auslauf der Maschine ibernimmt ein
15 m langes Transportband die geschnittenen
Werkstiicke

3 Produktionsleiter Peter Winkler (1.) sowie
Sabine und Bruno Billing (Fotos: Reinhardt)

prasentiert, ohne den heute kein Holzverar-
beiter mehr auskommt. Ganzheitliche Rech-
nerverbundsteuerungen in den 1980ern
oder das Optimieren des Handlings nach
dem Stapeln zeugen vom Pioniergeist des
Rottweiler Maschinen- und Anlagenbauers.
So kappte die 2007 vorgestellte Kappsage
JTwin-Loop' weltweit als erste Holz bei lau-
fendem Vorschub.

www.christof-reinhardt.com
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