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Bis eine Million
Laufmeter

nobilia in Verl
berichtet von seinen

,Es gibt wohl keinen zweiten Ort auf der Welt, an dem mehr Kiichenschranke pro Tag produziert werden,

ls in den beiden nobilia-Werken”. ist Mario Réttgers, Abteilungsleitung Teilefertigung nobilia, berzeugt: ragesen v
Teil des Erfolgs sind die 70° p-System Figefraser von Leuco. o

Auf der Plattenauftelsige wird mit éinet RohmaBzugabe von
4 bis 5 mm gearbetet, 3 mm nimmt sunichst der Zerspaner ab
(Doppelzerspanerverfahren mit PowerTec Zerspanern), den letz-
ten Millimeter erledigt dann der p-SYStem Figefraser. Das »p"
steht i peclen” (engl.to peel = schilen) und bezeichnet das
evolutionire Holzbearbeitungsverfahrets bei dem viele Kleine
Werkseugschneiden im Winkel von 70" 207 Achse stehen. .Jedes
Grad Achswinkel mehir be einem Fugefraser rechnet sich*, lautet
dic Erfabrung der Spezialisten. Di¢ ‘Schneiden erzeugen auf diese
Welse einen wirklich zichenden Schnittim Werkstoff. Das Ma-
erial wird sauber abgeschilt und die Scheiden dabei geschont
Die Schneiden bestehen beim p-System 2us polykistallinem Di-
ammant, Mt dem p-System haben i fast keine Kantenausbri-
“he i Dekor und somit deutlich weniger Ausschuss®, bestatigt
Mario Rotgers die Wirksameit der neven Werkzeuggeneration.
Die Qualitat der Mittellage ist trotZ unterschiedlicher Plattenliefe-
ranten perfekt vorbereitet i die ‘unmittelbar anschlieBende Be-
Jantang, Gefrt wird bei nabilia mit 0 80 m/min Vorschub

Erfolg ist planbar - auch in det Kiichenproduktion 2010
ronde das p-System erstmals der Offentichkelt vorgestellt, Und
fast genauso lange laufen auch schon e ersten Fraser bei nobi-
i Serienbetrieb. Die Ostwestialen gehren #4 den Entwick-
Jungspartnern von Leuco. Mit dem p-System hat sich das Un-
ternehmen einen Wettbewerbsvortel geschaffen, seine Fréser

nobilia ist einer der groften europischen Kiichenhersteller  Rund 16200 Schranke produiert nbiie taglich in Werk 1, hinz Jaufen in beiden Werken des Kiichenherstellers auf den Korpus®
o rmen fund 11000 Schranke in Werk 2 17 beiden Werken kommt

und produzierte im Jah 2013 alle 000 Einbaukichen.  <omS T on Leuco zum Einsatz Fertigungsstrafien. ,Wir haben ensdauer der Fraser noch
Das sind iber 5.7 Mio, einzelne Sehranke und mehr als 1.4 Mi. nicht erreicht’, berichtet Mario RO cinen Erfahrungen
Arbeitsplatien, Nahezu jede drite in ‘Deutschland verkaufte Kiiche i jahrelangen Dauergebrauch. Doch genprofis geht e
ollt hier vor Band. Wachstum bietet vor e der Export,die  in Ostwestéalen Jihlen mit zu den modernsten und leistungsfi- o nicht darum, dic Werkaeuge bis 2 B der Maschine
Quote ligt bei knapp 40 Prozent. Dabel indem sich dic Ervartun-  igsten Iroduktionsstandorten fir Kchenmobelin €214 uropa rufen 7u lassen, Rotgers: ,Er uns st ¢ Vi€ "

gen der Kiichen-Kunden fasant Individualitis gefrage obiia  Und " ihrend die Fronten stark individualisiert sind - hier wird echsel planen und in die dbrigen Proze2

bedient daher cin breites Spektrurm: vo modern und trendig dber  seit gut einem Jahr auch die Laserkante angeboten = sind bei der en- Frither kamen hier bei nobiliz

Massisch und zcios bis zum mediterranch T ndhaustl 113 Fron- sark standardisertet Korpusfertigung  Dauerliuferqualititen” e Verstellwegen zum Einsatz

ten, 45 Arbeitsplatiendekore; 16 Korpustarben, 14 Elekrogerite- _ 8efagt Es geht um die saubere Bekantung von 16 und 19 mm di- pro Woche die Werkseuge 4

<t das Portfolio. <ken Spanplatten, ganz Klassisch mit Melaminharz getranktem De- oft unvorhergesehen o€
atten, B indelerregenden Mengen. Ausbriche sich der Abteilungsleitg
. Werkzeug stumpf )
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Bis eine Million

Laufmeter

+Es gibt wohl keinen zweiten Ort auf der Welt, an dem mehr Kiichenschranke pro Tag produziert werden,
als in den beiden nobilia-Werken®, ist Mario Rottgers, Abteilungsleitung Teilefertigung nobilia, iiberzeugt.

Teil des Erfolgs sind die 70° p-System Fiigefraser von Leuco.

nobilia ist einer der grofiten européischen Kiichenhersteller
und produzierte im Jahr 2013 allein 580000 Einbaukiichen.
Das sind iiber 5,7 Mio. einzelne Schranke und mehr als 1,4 Mio.
Arbeitsplatten. Nahezu jede dritte in Deutschland verkaufte Kiiche
rollt hier vom Band. Wachstum bietet vor allem der Export, die
Quote liegt bei knapp 40 Prozent. Dabei dndern sich die Erwartun-
gen der Kiichen-Kunden rasant. Individualitat ist gefragt. nobilia
bedient daher ein breites Spektrum: von modern und trendig iiber
Kklassisch und zeitlos bis zum mediterranen Landhausstil. 113 Fron-
ten, 45 Arbeitsplattendekore, 16 Korpusfarben, 14 Elektrogerite-
marken und rund 2000 Schranktypen umfasst das Portfolio.

Vielfalt erfordert Flexibilitat Die rein rechnerisch etwa 280000
Variationsmoglichkeiten lassen sich nur mit versierten Fachleu-
ten und komplexen, aber dennoch flexiblen Produktionsprozes-
sen wirtschaftlich und qualitativ auf hochstem Niveau herstellen.
nobilia beschiftigt tiber 2500 Mitarbeiter und die beiden Werke
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A Rund 16200 Schranke produziert nobilia taglich in Werk 1, hinzu
kommen rund 11000 Schranke in Werk 2. In beiden Werken kommt
das p-System von Leuco zum Einsatz

in Ostwestfalen zdhlen mit zu den modernsten und leistungsfa-
higsten Produktionsstandorten fiir Kiichenmabel in ganz Europa.
Und wihrend die Fronten stark individualisiert sind - hier wird
seit gut einem Jahr auch die Laserkante angeboten - sind bei der
stark standardisierten Korpusfertigung ,,Dauerlduferqualitidten®
gefragt. Es geht um die saubere Bekantung von 16 und 19 mm di-
cken Spanplatten, ganz klassisch mit Melaminharz getranktem De-
korpapier. Und zwar in schwindelerregenden Mengen. Ausbriiche
an der Kante toleriert der anspruchsvolle Kunde nicht. Die interne
Qualititskontrolle, grofitenteils automatisiert, wiirde solche Fehler
auch sofort erkennen und frithzeitig aussortieren. Ein hoher Qua-
litatsanspruch, gepaart mit der wirtschaftlichen Fertigung — genau
das ist das Einsatzgebiet fiir das p-System von Leuco.



» Mario Rottgers,
Abteilungsleiter
Teilefertigung beim
Kuchenhersteller
nobilia in Verl,
berichtet von seinen
guten Erfahrungen
mit den p-System-
Fagefrasern von
Leuco in der Korpus-
produktion

Auf der Plattenaufteilsdge wird mit einer RohmafSzugabe von
4 bis 5 mm gearbeitet. 3 mm nimmt zunichst der Zerspaner ab
(Doppelzerspanerverfahren mit PowerTec-Zerspanern), den letz-
ten Millimeter erledigt dann der p-System Fiigefrdser. Das ,,p“
steht fir ,,peelen® (engl. to peel = schilen) und bezeichnet das
revolutionire Holzbearbeitungsverfahren, bei dem viele kleine
Werkzeugschneiden im Winkel von 70° zur Achse stehen. ,,Jedes
Grad Achswinkel mehr bei einem Fiigefraser rechnet sich®, lautet
die Erfahrung der Spezialisten. Die Schneiden erzeugen auf diese
Weise einen wirklich ziehenden Schnitt im Werkstoff. Das Ma-
terial wird sauber abgeschilt und die Schneiden dabei geschont.
Die Schneiden bestehen beim p-System aus polykristallinem Di-
amant. ,Mit dem p-System haben wir fast keine Kantenausbrii-
che im Dekor und somit deutlich weniger Ausschuss®, bestatigt
Mario Rottgers die Wirksamkeit der neuen Werkzeuggeneration.
Die Qualitdt der Mittellage ist trotz unterschiedlicher Plattenliefe-
ranten perfekt vorbereitet fiir die unmittelbar anschlielende Be-
kantung. Gefrést wird bei nobilia mit 60 bzw. 80 m/min Vorschub.

Erfolg ist planbar — auch in der Kiichenproduktion 2010
wurde das p-System erstmals der Offentlichkeit vorgestellt. Und
fast genauso lange laufen auch schon die ersten Fréser bei nobi-
lia im Serienbetrieb. Die Ostwestfalen gehdren zu den Entwick-
lungspartnern von Leuco. Mit dem p-System hat sich das Un-
ternehmen einen Wettbewerbsvorteil geschaffen, seine Fraser
laufen in beiden Werken des Kiichenherstellers auf den Korpus-
Fertigungsstraflen. ,,Wir haben die Lebensdauer der Fraser noch
nicht erreicht, berichtet Mario Rottgers von seinen Erfahrungen
im jahrelangen Dauergebrauch. Doch den Kiichenprofis geht es
gar nicht darum, die Werkzeuge bis zum Ende auf der Maschine
laufen zu lassen. Rottgers: ,,Fiir uns ist es wichtig, die Werkzeug-
wechsel planen und in die {ibrigen Prozesse integrieren zu kén-
nen.“ Frither kamen hier bei nobilia asynchrone Werkzeuge mit
drei Verstellwegen zum Einsatz. ,Damals haben wir etwa einmal
pro Woche die Werkzeuge verstellen miissen. Der Zeitpunkt kam
oft unvorhergesehen oder in ungeeigneten Momenten®, erinnert
sich der Abteilungsleiter. ,Nach drei bis vier Wochen war so ein
Werkzeug stumpf.“ Mit dem p-System erfolgt der Wechsel alle
zehn Wochen. ,,Dies ist ein Erfahrungswert®, so Rottgers. ,,Die
Schneiden sind dann zwar noch scharf, konnen jetzt aber kurz
gereinigt, iiberarbeitet und auf Ausbriiche kontrolliert werden.*
So ist man vor unliebsamen Uberraschungen gefeit. ,,Ein plan-
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< (v.0.n.u.) Modernste Fertigungstechnik
und kompetente Mitarbeiter ermoéglichen
beim mit groBten Kuchenhersteller Europas
den Erfolg (hier: Jirgen Noll am Steue-
rungsstand der KorpusstraBBe im Werk | von
nobilia)

Mario Rottgers (li.), Abteilungsleiter Teilefer-
tigung nobilia, nimmt von Michael Koch (re.),
Regionalleiter Vertrieb Leuco, einen frisch
gescharften DP-Fraser entgegen (darum
sollten die beiden auch besser schnittfeste
Handschuhe tragen)

Gut zu sehen sind die zahlreichen Dia-
Schneiden mit 70° Achswinkel auf dem
p-System Werkzeug

barer Werkzeugwechsel geht im Schnitt 15
Minuten schneller als ein Nottausch und
er kann im Idealfall in die Wartungs- oder
Pausenzeiten der tibrigen Maschine integ-
riert werden.“

Standweg verzehnfacht Und in Metern
ausgedriickt: Gegeniiber konventionellen
Fraswerkzeugen hat sich mit dem p-System
der Standweg verzehnfacht - auf tiber eine
Million Laufmeter. Als vorteilhaft hat sich
hier erwiesen, die 16- und 19-mm-Span-
platten jeweils mit einem eigenen Fraswerk-
zeug zu bearbeiten. Die Maschinen- und
Aggregateausstattung bei nobilia ldsst dies
zu. Ein weiterer Effekt der langen Laufzei-
ten: Die Mitarbeiter an der Anlage wechseln
immer seltener das Werkzeug, manche nur
noch zwei-, dreimal im Jahr - dadurch geht
ein wenig die Routine verloren. Um Feh-
lern vorzubeugen, hat Réttgers eine bild-
reiche Schritt-fiir-Schritt- Anleitung erstel-
len lassen. Zusammen mit dem bendtigten
Werkzeug liegt sie an jeder Maschine. ,Das
spart Zeit, unnotige Fragen und lastiges Su-
chen. Im Einzelfall konnten die Riistzeiten
um 90 Prozent reduziert werden®, erinnert
sich Réttgers. Die Unterbrechung fiir den
Werkzeugwechsel dauert inklusive Einstel-
len keine 30 Minuten mehr. Ausschussmi-
nimierung und kiirzere Riistzeiten fithren
generell zu einer enormen Kostenreduzie-
rung. Bei Mario Rottgers in der Korpustei-
lefertigung von nobilia liegen die Einspa-
rungen im sechsstelligen Bereich - allein
durch diese beiden Punkte. Dass mit den
70° Achswinkel p-System Fiigefrasern die
Wirtschaftlichkeit bei der Bearbeitung der
enormen Plattenmengen stimmt, ist fiir den
Abteilungsleiter somit vollig klar.

» www.leuco.com

P www.nobilia.de
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