Seite 646 - Nummer 27 - Holz-Zentralblatt

Aus Unternehmen

Freitag, 8. Juli 2011

Lieferfahig durch groBes Lager und flexible Produktion

Miinchinger in Otisheim und Leutershausen seit 50 Jahren vor allem erfolgreich am Markt fiir Fensterkanteln

jk. Der Handel mit Holz ist der Ursprung eines Familienunter-
nehmens, das heute vor allem bekannt ist als fithrender Liefe-
rant von lamellierten Fensterkanteln. Doch die Miinchinger-
Gruppe mit Stammsitz in Otisheim (Baden-Wiirttemberg)

ist weiterhin auch im Im- und Export mit Holz tétig. Auch
wenn die eigene Kantelproduktion in Leutershausen (Bayern)
inzwischen auf rund 25000 m3 im Jahr angewachsen ist, wird
zusatzlich noch fast die doppelte Menge an Handelsware ver-

marktet.

den 50 Jahren seit der Firmengriin-
dung 1961 immer wieder prégend fiir
die Geschichte der heutigen Miinchin-
ger-Gruppe. Ursprung der Firmengrup-
pe, die heute rund 160 Mitarbeiter
zahlt, war der 25-jahrige Holzkaufmann
Adolf Miinchinger, der sich mit knapp
600 DM Eigenkapital auf einem ange-
mieteten Lagerplatz in Otisheim selbst-
standig machte (vgl. Holz-Zentralblatt
Nr. 23, vom 10. Juni, S. 556).
Kernkompetenz des Unternehmens
sind Holzer fiir den Fensterbau. Hinzu
kommt der Aullenhandel mit Schnitt-
hoélzern - seit einigen Jahren sind Ter-
rassendielen ein wichtiges Sortiment
geworden — sowie in geringem Umfang
auch der Handel mit Holzwerkstoffen.
In der Firmenzentrale in Otisheim, we-
nige Kilometer nordlich von Pforzheim
(Baden-Wiirttemberg), sind 40 Mitar-
beiter fiir den gesamten Ein- und Ver-
kauf der weltweit tdtigen Gruppe zu-
standig. Mit tiber 110 Mitarbeitern ist
das vor 20 Jahren hinzugebaute Werk in
Leutershausen, 15 km westlich von
Ansbach (Mittelfranken/Bayern), der
von der Mitarbeiterzahl aber auch von
der Ausdehnung her grof3ere Standort.
Der Firmengriinder handelte zu-

Innovation und Wachstum waren in

néchst heimisches Nadelholz. 1969 hat-
te sich das Geschift so entwickelt, dass
er sich in Otisheim ein 30000 m2 groRes
Grundstiick an der Schlattstral3e kaufen
konnte, auf dem sich noch heute der
Firmensitz befindet. Skandinavische
Schnitthélzer ergénzten bald die heimi-
sche Ware. In den 70er-Jahren wurde
der Einkauf nach Asien, Nordamerika
und Afrika ausgeweitet. Auch der Ver-
kauf wurde schon bald auf die Nachbar-
lander und schlieRlich weltweit ausge-
dehnt.

Den Schritt vom Handel zur indust-
riellen Eigenfertigung von lamellierten
Fensterkanteln ging das Unternehmen
1991/92 - vor rund 20 Jahren. Es war
damals die Zeit des Wandels im Markt
fiir Fensterholzer. Die bis dahin domi-
nierenden massiven Kanteln bekamen
Konkurrenz durch lamellierte Kanteln,
wobei die Lamellen teilweise auch aus
keilverzinkten Holzern bestanden. Fiir
den Holzhéndler und Firmenchef Adolf
Miinchinger ergaben sich daraus neue
Herausforderungen, um seine Kunden
mit qualitativ einwandfreier Ware belie-
fern zu kénnen. Hinzu kam die Heraus-
forderung, bei der wachsenden Pro-
duktvielfalt auch weiterhin kurze Lie-
ferzeiten einzuhalten.

Das meiste Holz wird zwar trocken ins Werk nach Leutershausen angeliefert, im
Werk stehen aber auch sechs Zuluft-Abluft-Trockner mit je 200 m3 zur Verfligung.
Hier ist Brettware auf einem Wagen gestapelt, um in dieser Form in die dahinter
befindliche Kammer geschoben zu werden. Die Kammern werden nach hinten
entladen, was ein schnelles Ent- und Beladen der Kammern ermdglicht.
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Aus den Rohlamellen werden zundchst zu krumme und zu feuchte Bretter auto-

|

matisiert aussortiert (hinten). Ein Scanner (rundes Gerdt in der Bildmitte) erfasst
die Bretter auf allen vier Seiten und steuert mit den ausgewerteten Bilddaten zwei
Kappsdgen (die linke der beiden Sdgen ist links unten im Bild zu sehen), zu denen
die gescannten Rohlamellen verteilt werden.

Die Antwort des Firmengriinders, der
auch heute noch und seit einigen Jahren
gemeinsam mit seinem Sohn Harald die
Unternehmensgruppe leitet, war die ei-
gene Produktion. In Otisheim waren
die rdumlichen Verhéltnisse dafiir zu
klein, daher ging das Unternehmen ,,auf
die griine Wiese“ in ein Gewerbegebiet
des rund 200 km entfernten Leuters-
hausen. Miinchinger erwarb fiir den
Neubau ein groRes Grundstiick, das
durch Zukauf inzwischen 15 ha umfasst
und auch heute noch erweiterbar ist.
Die Produktion liegt transportgiinstig
wenige Kilometer nordlich der Auto-
bahn 6 (Heilbronn - Niirnberg) und
verfiigt {iber einen Bahnanschluss, der
gegenwdrtig allerdings nicht genutzt
wird.

Schrittweise investierte das Unter-
nehmen in den letzten Jahren in die Er-
weiterung und Modernisierung der An-
lagen. Auf dem Firmengeldnde befinden
sich gegenwdrtig 50 000 m2 Hallen- und
Produktionsflichen. Die Kantelferti-
gung besteht inzwischen aus drei Linien
(1991, 2001 und 2007), die durch ihre
unterschiedliche Auslegung Grundlage
sind fiir die groRe Flexibilitdt der Pro-
duktion.

Die Flexibilitidt bezieht sich auf die
verwendeten Holzarten, die produzier-

Das Blirogebdude der Firmenzentrale in Otisheim

ten Lidngen und Querschnitte, auf den
Einsatz durchgehender oder keilver-
zinkter Lamellen, auf die Anordnung
verschiedener Lamellen in einer Kantel
sowie auf die Moglichkeit, auch kleine
Stiickzahlen wirtschaftlich zu fertigen.
Diese Flexibilitét ist notig, denn Produ-
zenten mit Anlagen, die auf eine hohe
Mengenleistung ausgerichtet sind, sind
beim Geschidft mit Standard-Kanteln
sehr konkurrenzstark, bzw. konkur-
renzlos giinstig. Zur Komplettierung
seines Angebots handelt Miinchinger
auch mit diesen Kanteln, stellt sie aber
aus Kostengriinden in aller Regel nicht

selber her. Aus Leutershausen kommen
meist solche Kanteln, die in Abmessung
oder Aufbau von der Standardware ab-
weichen.

Die Produktion auf den drei Linien in
Leutershausen ist unterschiedlich me-
chanisiert und automatisiert, um je
nach Bedarf fertigen zu konnen. Die
AuftragsgroRen fallen - auch wenn es
sich nicht um ausgesprochene Stan-
dardware handelt — sehr unterschied-
lich aus. Kurze Lieferzeiten werden tra-
ditionell ermdglicht durch ein groRes
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Das Firmengeldnde in Leutershausen, wobei das Bild noch nicht die inzwischen groRfldchige Belegung der Hallenddcher mit

Solarstrom-Modulen zeigt

Zum effizienten Ablauf der Produktion
sind die Produktionsschritte weitge-
hend getrennt. Zwischen den Arbeits-
schritten sind jeweils Materialpuffer an-
gelegt. Hier warten Kappstlicke der
gleichen Qualitdt auf die Keilverzin-
kung bzw. das Verleimen zu Lamellen.

Die seit rund zehn Jahren im Betrieb befindliche, leistungsfahigste und am weites-

ten automatisierte Kantelverleimanlage: Vorne die Aufgabe der Lamellen, im Mit-
telfeld die Beleimung und hinten die Pressanlage (Umlauf-Sektionspresse mit 20
Feldern, in denen die Kanteln paketweise gepresst werden).



