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Der Kunde äußert seine speziellen 
Wünsche, dann ermöglicht die enge 

Kooperation mit dem richtigen Aggregate-
hersteller die Realisierung eines individuell 
abgestimmten, effizienten Fertigungssys-
tems. Das war auch die Vorgehensweise bei 
der Schreinerei Müller GmbH, die 1937 ge-
gründet wurde und heute am Standort Lau-
tenbach in der Ortenau 15 Mitarbeiter be-

Maßgeschneiderte Maschine + 
passende Aggregate = Effizienz
Die Maschinenentwicklung schreitet immer weiter voran. Neue Techniken und Fertigungsverfahren erweitern 
die Produktionsmöglichkeiten, wie der derzeit sehr populäre Sprung zum 5-Achs-Kopf oder zu mehreren 
Bearbeitungsspindeln zeigt. 

schäftigt. Seit 2000 wird im Gewerbegebiet 
des Ortes in einer größeren Produktions-
stätte gearbeitet. Unter dem Leitgedanken 
Behaglichkeit umfasst das Angebot von Mül-
ler Innenausbau und Möbel sowie Türen 
und Fenster, wobei die speziell in energie-
effizienten Passivhäusern eingesetzten Fens-
ter mit internationalen Preisen ausgezeich-
net wurden.

Handlingzeiten sparen 2013 war in der 
Schreinerei Müller die Investition in eine 
neue Fensteranlage erforderlich. Im Vor-
dergrund standen die Kostensenkung und 
die Optimierung der Fertigungsabläufe. Ent-
scheidend für Geschäftsführer Klaus Mül-
ler waren letztendlich jedoch drei weitere 
Kriterien:
–	 Beschickung, Führung und Verarbeitung 

von sechs Meter langem Stangenmateri-
al mit dem Ziel, für alle Fensterelemente 
nur einheitliches Rohmaterial einzuset-
zen,

–	 Spannen des Materials in mehreren Spann
einheiten über verschiedene, in X- und Y-
Richtung frei wählbare Positionen,

–	 hohe Flexibilität bei der Verarbeitung 
unterschiedlicher Materialien. Holz-
fenster kennen in ihrer Individualität 
kaum Grenzen – sowohl bei der Sanie-
rung denkmalgeschützter Objekte als 
auch bei Neubauten mit anspruchsvol-
ler, moderner Architektur.

Mit dem Hersteller Saomad fand sich ein 
Unternehmen, das die geforderten Kriteri-

t Zuführungseinrichtung für Rohmaterial-
stangen (Bilder: Atemag)
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en zur Zufriedenheit der Schreinerei er-
füllte. Ein ausgeklügeltes Spannsystem 
der Werkstücke stellt heute ein gleich-
mäßiges Zugreifen und Zuführen in ver-
schiedenen Bearbeitungsebenen sicher. 
So wird beispielsweise die Ausfräsung der 
Glasleiste für die Fensterverglasung mit-
tels Stiftfräsern eingefügt sowie über ein 
spezielles System aufgefangen und ab-
transportiert. Dies erfolgt ohne Unterbre-
chung während der laufenden Fertigung. 
Das Bearbeitungszentrum ist mit einem 
5-Achs-Kopf mit HSK-63E-Spindel für 
mehr Leistungsübertragung ausgerüstet. 
Darüber hinaus verfügt es über einen se-
paraten 3-Achs-Kopf. Eine Weltneuheit 
ist, dass die 6 Meter langen Rohmaterial-
stangen erst im Bearbeitungszentrum mit 
einem Sägeaggregat auf die gewünschte 
Länge gekappt werden. Hierdurch spart 
sich der Anwender Handlingzeiten, aber 
auch die Kosten für die Herstellung und 
Verwaltung unterschiedlicher Zuschnitte.

Sägeaggregat für das Kappen Bei der 
Planung wurde auf die Erfahrungen des 
Aggregateherstellers und Anwendungsspe-
zialisten Atemag aus Hofstetten zurückge-
griffen. Gemeinsam mit Saomad und der 
Schreinerei Müller wurde der Fertigungs-
ablauf besprochen und in enger Zusam-
menarbeit die nötigen Eckpunkte festge-
legt. Zum Kappen des Materials kommt 
inzwischen ein Sägeaggregat mit verlän-
gertem Gehäuse zur Anwendung, welches 
für den Einsatz eines bis zu 350 Millimeter 
großen Sägeblattes geeignet ist. Das Ag-
gregat setzt mit einer Getriebeunterset-
zung das höchstmögliche Drehmoment 
der Motorspindel in die optimale Dreh-

zahl des Sägeblattes um. Ein permanentes 
Ölbad stellt eine gleichmäßige Schmie-
rung der Kegelräder sicher und garan-
tiert dadurch hohe Leistung auch bei an-
spruchsvollem Dauereinsatz. Obwohl das 
Bearbeitungszentrum mit einem 5-Achs-
Kopf ausgerüstet ist, kann der mit einem 
350-mm-Sägeblatt bestückte Kopf nicht 
in eine Position geschwenkt werden, die 
für einen geraden, sauberen Schnitt ohne 
Bauteilkollision erforderlich ist.

Weiteres Rationalisierungspotenzial 
ergab sich durch den Einsatz eines ho-
rizontalen Mehrspindelbohraggregates 
(2+1-Spindler horizontal) für die Ferti-
gung der einzelnen Fensterelemente. Mit 
einem Doppelbohrer (mit Raster 20 Mil-
limeter) können so auf einer Seite Entlüf-
tungsbohrungen schnell und präzise ein-
gebracht werden, während bei abweichen-
den Sondermaßen der einzelne Bohrer auf 
der gegenüberliegenden Seite zum Einsatz 
kommt und gegebenenfalls mehrmals ein-
taucht. Somit entfallen der Werkzeug-
wechsel und das Schwenken des 5-Achs-
Kopfes, der aufgrund der langen Bohrer 
und der Störkontur nicht immer zur An-
wendung kommen kann. Das Aggregat ist 
mit einer besonders stabilen Lagerung für 
den Einsatz mit den Bohrern mit langem 
Ausstand konzipiert worden. Geschliffene 
Verzahnungsteile sorgen für hohe Lauf-
ruhe und lange Standzeiten.

Innerhalb eines Jahres wurde so eine 
Komplettlösung für die Schreinerei Mül-
ler zusammengestellt, die seit Anfang 2014 
zuverlässig produziert. �u www.atemag.de
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