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Nachhaltigkeit neu denken

Editorial Inhalt

Vorwort von Thomas Czwielong.

Sehr geehrte Kunden, Geschäftspartner, Kolleginnen und Kollegen,

im Sommer 2022 war ich auf dem 2ten Internationalen Kongress des Forums für 
Holzbau in Memmingen und hielt dort einen Vortrag zum Thema „Beplankungsteile 
im Holzrahmenbau“. Wenn Sie sich fragen, warum wir uns seit einiger Zeit so inten-
siv mit dem Thema Holzbau beschäftigen: Jeder spricht von Nachhaltigkeit, auch 
und gerade im Zusammenhang mit dem Bauwesen, und natürlich haben wir uns 
dazu Gedanken gemacht und gefragt, wo unser Beitrag liegen kann. 

Aus diesem Grund führen wir am 09. November 2022 auch den zweiten Expertentreff 
live bei uns am Standort in Dörfles-Esbach durch. Wieder als Hybridveranstaltung, 
wieder mit ausführenden Unternehmen der Holzbaubranche, Planern und anderen 
am Bau Beteiligten, die wir zusammenbringen, damit sie sich zum Leitthema „Auf 
Knopfdruck Haus!“ austauschen und über neue visionäre Lösungswege diskutieren. 

Aber natürlich reden wir in der 12ten Ausgabe unserer Insight auch darüber, was 
in anderen Branchen passiert. Wir haben die Treppenmanufaktur Diehl und den 
Fertighaushersteller Regnauer interviewt, und nach langer Zeit bieten wir auch der 
Forschung & Entwicklung wieder eine Plattform: Die Hochschule Trier hat Faszinie-
rendes mitzuteilen zum Thema „Klimaneutrales Fliegen“. Dazu passend auch der 
Beitrag des Fraunhofer-Instituts IPA zum ersten Workshop in Stuttgart, wo es um 
neue Trends entlang der gesamten Prozesskette der „Trockenbearbeitung von 
Aluminiumprofilen“ ging.

Unter der Rubrik „Servicepartner“ stellen wir dieses Mal die Firma Motec vor, die 
für uns in Mexiko, Honduras und Kanada tätig ist und interessante Einblicke in 
ihren Arbeitsalltag gibt.

Viel Spaß bei der Lektüre wünscht, SERVICE
    PARTNER

REICHENBACHER HAMUEL
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Treppenmanufaktur Diehl

Passion für Treppenunikate
Handwerkskunst trifft auf moderne 5-Achs-Technologie.

Geschäftsführer Jürgen Quirin mit 
Maschinenprogrammierer Tobias Krebser.

Es kann eine spannende Herausforderung sein, wenn eine CNC-Anlage durch 
eine andere ersetzt werden soll. Bei der Treppenmanufaktur Diehl in Frankfurt 
hätte die elektrische Power der Neuen aber dazu führen können, dass Teile 
von Frankfurt mal kurz dunkel geworden wären.

Was war passiert? 2016 stand die Anlieferung unserer neuen Treppenmaschine 
VISION-ST 5-Achs bevor, als der hauseigene Elektriker den Geschäftsführer Jürgen 
Quirin darauf hinwies, dass sie da wohl eine Kleinigkeit übersehen hätten. Moderne 
Bearbeitungszentren arbeiten mit deutlich mehr Leistung als ältere. Es war keine 
Option, die Anlage anzuschließen und damit womöglich die U-Bahn lahmzulegen 
oder neue Kabel im Ortsteil Main Nord-Ost zu verlegen. Pragmatisch wurde 12 km 
vom Hauptsitz entfernt eine neue Gewerbehalle angemietet. 

In 50 Jahren ist die Firma Diehl zum Sinnbild für exklusive Treppenkonstruktionen 
geworden, angetrieben durch die Passion, unvergleichbare Unikate zu schaffen, 
sorgfältig veredelt nach den individuellen Vorstellungen der Kunden. Gewendelt, 
geradlinig, gefaltet, als Block- oder Kragarmstufen oder mit Bolzen verbunden: 
Der Gestaltungsvielfalt sind fast keine Grenzen gesetzt. Neben Holz kommen 
Stahl, Glas, Sichtbeton ebenso zum Einsatz wie Mineralwerkstoffe oder Leder. 
Das Geheimnis von Treppen, die jenseits standardisierter Normen umgesetzt 
werden, liegt in der Verbindung von Handwerkskunst und hochmoderner 5-Achs 
CNC-Technik. Auf der VISION-ST kann alles, was aus Vollholz, Aluminium, 
Verbund- oder Mineralwerkstoff ist, bearbeitet werden.

Die Programmierung ist dabei zentraler Bestandteil des Ganzen. Mit NC-HOPS 
und Staircon, einer Treppensoftware aus Schweden, werden aus Ideen präzise 
Planungs- und Fertigungsschritte. Alle relevanten Faktoren, wie beispielsweise 
das optimale Steigungsverhältnis, werden berechnet, mithilfe der 3D-Simulation 
dargestellt, erforderliche Daten zur Bearbeitung generiert und dann an die CNC 
übermittelt. „Die Vielfalt und Flexibilität, die Software und Maschine auch in Bezug 
auf das Freiformfräsen bieten, ist bei uns nicht mehr wegzudenken“, betont Tobias 
Krebser, der gemeinsam mit einem weiteren Kollegen die Maschine programmiert 
und bedient.

Anspruchsvoll wird es dann noch mal, wenn das, was geplant und simuliert wurde, 
umgesetzt werden soll. Denn ein optimales Ergebnis hängt von der Spanntechnik 
ab. „Es nützt nichts, wenn die Bauteilbearbeitung daran scheitert, dass man Roh-
linge nicht befestigt bekommt. Gerade mit Einsatz der 5-Achs-Technik und den 
Dreh- und Schwenkbewegungen der Spindel nach allen Richtungen dürfen sich 
Bauteile keinen Millimeter bewegen“, erklärt Krebser. „Für uns heißt das, dass wir 
viele Schablonen aus Holz vorfräsen; auch, weil wir viel Stahl und Glas verbauen. 
Faszinierend ist, wie maßgenau sich das dann alles in der Montage einfügt“, 
schwärmt er. „Nur so ist es beispielsweise möglich, für ein wellenförmiges und in 
den Ecken stark verwundenes Flachstahlgeländer einen millimetergenau gefertigten 
Eichenholzhandlauf herzustellen, der in den Ecken auf Gehrung aufgesetzt wird 
und sich an allen Stellen exakt dem Flachstahl anpasst. Und all das, ohne dass die 
empfindliche, pulverbeschichtete Geländeroberfläche auch nur einen Kratzer da-
vonträgt“, ergänzt Geschäftsführer Jürgen Quirin.

Fundament dieser Erkenntnisse ist unsere VISION-ST mit ihrem massiven Maschi-
nenunterbau, die auf ein optimales Steifigkeits- beziehungsweise Gewichtsverhält-
nis abgestimmt ist und dadurch hohe Beschleunigungswerte ermöglicht. Neben 
Tellerwechsler und Pick-up Platz gehört auch ein manueller Treppentisch zur Aus-
stattung: Auf diesem sind acht Tischträger aus Stahlprofilen mit 16 Grundkörpern 
angeordnet, auf denen Vakuumspanner, Anschläge, Schwenkanschläge und Unter-
stützungsschienen befestigt werden können. Damit ist die Anlage mit Stufentisch 
und Pfostenspannvorrichtung fertigungstechnisch perfekt auf die Anforderungen 
von Treppenherstellern wie der Manufaktur Diehl ausgelegt. 

Millimetergenau gefertigte 
Handläufe sind notwendig, 
damit sich alles passgenau
in der Montage einfügt.

Tobias Krebser schwärmt von der CNC-Anlage, da diese in Kombination mit der Soft-
ware enorme Vielseitigkeit und Flexibilität auch in Bezug auf das Freiformfräsen bietet.



Die Messe Holz-Handwerk 2022 fand unter anderen Vorzei-
chen als früher statt. Zwar waren laut Messeveranstalter 
708 Aussteller aus 33 Ländern und 28.500 Fachbesucher 
aus 100 Ländern live dabei, aber das kann nicht darüber 
hinwegtäuschen, dass die Terminverlegung von März 
auf Juli allen Beteiligten ein großes Entgegenkommen
abverlangte.

Von unserem Gesprächspartner Volker Budzinski erhalten wir 
noch mehr Eindrücke.

Was war nach vier Jahren im Vergleich zu 2018 anders?
Insgesamt waren an den vier Tagen deutlich weniger Ausstel-
ler und Besucher da. Wir hatten zwei herausragende Tage mit 
großem Besucherandrang zu meistern, und wir konnten ins-
gesamt über 100 Messeprotokolle mit erfolgversprechenden 
Gesprächsergebnissen verzeichnen. 
Hier zeigte sich jedoch das eigentliche Problem der Messe 
2022: der Termin im Sommer. 1/3 aller Gesprächsnotizen gin-
gen auf das Konto von Florian Mauch. Sein Verkaufsgebiet 
ging als Sieger hervor, da außer Bayern und Baden-Württem-
berg alle Bundesländer in den Ferien waren; das Gleiche galt 
für Österreich. Gefühlt haben Asiaten, Chinesen, Amerikaner 
komplett gefehlt, und es waren nur wenige Skandinavier anwe-
send. Dieser Termin ist nicht zufriedenstellend.

Was sagte das Team zum Messeauftritt?
Alle waren zufrieden, zum einen mit unserem Messestand – 
Dank an dieser Stelle an Mike Beier (Marketing) – zum anderen 
mit der Fachkompetenz der Besucher. Familientage, wie man 
sie von früher kannte, gab es heuer nicht. Wir waren mit einer 
größeren Mannschaft dabei, die als Team wunderbar funktio-
nierte. Jeder fasste mit an, so dass alles reibungslos lief: der 
Vertrieb, der Service, das Catering – großes Lob an alle.

Wie kam die ausgestellte Maschine an?
Die OPUS kam richtig gut an. Und wenn die Live-Vorführung 
startete, war in kürzester Zeit der Stand voll. Wir hatten für diese 
neue Baureihe im Vorfeld der Messe auch kräftig geworben. 25 % 
der Anfragen betrafen diese Anlage, für die sich auch unsere 
Wettbewerber sehr interessierten. 

Kann man daraus schließen, dass Präsenz doch wichtig ist?
In Bezug auf diese Messe und die Maschine die klare Antwort: 
ja. Diese Fachbesucher wollten Maschinen sehen, und vor 
allem die Industriesteuerung mit der WOP-Oberfläche war das 
absolute Highlight. Verglichen mit dem gesamten Wettbewerb 
haben wir dem Holzhandwerker wirklich etwas Besonderes zu 
bieten, und damit überzeugen wir vor allem technikaffine junge 
Entscheider. 

Wie hat sich Reichenbacher auf der Messe positioniert?
Am Stand waren drei Firmen vertreten: Neben uns die Firma 
Amyon, die den Alleinvertrieb für die OPUS in der DACH-Region 
innehat, und SMB, die im Unternehmensverbund die Automati-
sierungsspezialisten sind. Letzteres war zwar kein Hauptthema, 
dennoch war es für einige Besucher lohnend, und wir konnten 
uns klar als Allrounder positionieren. Die Wiedererkennung mit 
Maschine war zudem deutlich höher als 2018. 

Gab es konkrete Beschaffungsabsichten?
Es waren viele bekannte Gesichter da, und einige kamen tat-
sächlich mit konkreten Kaufabsichten auf die Messe. 

Veranstaltungen

Rückblick Messe 
Holz-Handwerk 2022 
Auch die Konkurrenz war angetan.
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Volker Budzinski, Vertriebsleiter

Die OPUS mit der Industriesteuerung war absolutes Highlight.

Experten-Talks finden bei uns am Stand statt.

Die Mannschaft war ein gut eingespieltes Team.

Die OPUS dominierte die Gespräche, aber natürlich nutzten 
einige die Gelegenheit, auch andere Projekte vor Ort persönlich 
abzuklären.

Kann das digital nicht geleistet werden?
Die absolute Mehrheit der Besucher waren Holzhandwerker – der 
Tischler, der Schreiner –  und die wollen was zum Anfassen. Holz-
bauer, die industrialisiert fertigen, waren dagegen so gut wie gar 
nicht da. Und da erkennt man auch den Generationenunterschied: 
Die Jüngeren sind mit der Digitalisierung längst im Einklang.
Beim Beziehungsmanagement geht es aber nicht nur um harte 
Fakten, da gehört beispielsweise auch unser Catering mit den 
Coburger Bratwürsten dazu, das sehr gut ankam. Das geht digital 
nicht, und man darf nicht unterschätzen – auch diese Eindrücke 
bleiben hängen. 

Wie ist das Parallelprogramm der Messe einzuschätzen?
Für die Sonderveranstaltungen hatten wir als Aussteller schlicht 
keine Zeit. Wir konnten die Impulsvorträge und Sonderschauen 
weder selbst besuchen noch Referenten stellen. Und Experten-
talks machen wir am Stand lieber selbst. 

Welches Fazit ziehen Sie?
Die Holz-Handwerk hat ihre Berechtigung, nur der Termin im 
Juli ist einfach nicht lohnenswert, da ein Großteil des Publikums 
wegen der Ferienzeit fehlt. Die Kosten für eine Messe sind nicht 
unerheblich und daher muss die Messe 2024 wieder im normalen 
Rhythmus stattfinden. Sonst werden wir neu denken müssen. 



Additives 
Fertigungssystem 
basierend auf dem 
L-PBF Verfahren.

Die HybriDX-LT fertigt etwa Absaugdüsen oder Vasen aus 
verschiedenen thermoplastischen Kunststoffen sowie GF 
und CF. Mit der AMS 400 sind Metallbauteile bis zu einer 
Größe von 400 x 400 x 500 mm möglich.Großformatiger 3D-Druck + Nachbearbeitung in einer Maschine.

Vorschau

Am 30. Juni 2022 fand im Zentrum für Leichtbautechnologien 
des Stuttgarter Technologie- und Innovationscampus S-TEC 
der erste Workshop „Trockenbearbeitung von Aluminium-
profilen” statt. Rund 30 Teilnehmer aus Industrie und Wissen- 
schaft waren vor Ort, um sich über neue Trends entlang der 
gesamten Prozesskette der Trockenbearbeitung von Alumi-
niumprofilen zu informieren und über produktionsrelevante 
Herausforderungen zu diskutieren.

Andreas Gebhardt vom Fraunhofer IPA stellte zu Beginn die 
neuesten Forschungsansätze in der spanenden Bearbeitung 
von Leichtbauwerkstoffen vor. Danach erläuterte Stefan Fehn, 
wie die optimal abgestimmten Maschinen- und Spannkonzepte 
aus dem Hause Reichenbacher Hamuel in der Aluminiumpro-
filbearbeitung erfolgreich eingesetzt werden können. Stefan 
Michler zeigte anhand aktueller Beispiele der apt-Gruppe, wie 
Bearbeitungsmöglichkeiten für stranggepresste Profile hin-
sichtlich des Zerspan-, Schweiß- und Klebeprozesses sowie 
der Montage aussehen. Alena Rückert und Heiko Simonis von 
Hufschmied Zerspanungssysteme stellten optimierte Fräs- und 
Bohrwerkzeuge für die Bearbeitung von Aluminiumprofilen und 
die prozessbegleitende Qualitätskontrolle vor. In einem praxis-
nahen Vortrag über CAM-Programmierung legten Stefan Spei-
ser und Benjamin Kopf von SolidCAM die Vorteile des Einsatzes 
eines CAM-Systems in der Profilbearbeitung dar. Die Vortrags-
reihe endete mit dem Beitrag von Thomas Haag über den Nut-
zen der Luft-Kühl-Schmiertechnik Mediumverteiler von MHT zur 
Trockenbearbeitung von Aluminiumwerkstoffen.

Workshop
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Die Vorträge thematisierten Trends entlang der gesamten 
Prozesskette.

Die Hausmesse ermöglichte während der gesamten 
Veranstaltung den Austausch mit Fachexperten.

Die Live-Zerspanung gab den Teilnehmern praxisnahe Einblicke in 
die Trockenbearbeitung von Aluminiumprofilen.

Während der anschließenden Live-Zerspanung an der ECO-
2012-LT erhielten die Teilnehmer wertvolle Einblicke in die 
Trockenbearbeitung von Aluminiumprofilen: Es wurden dabei 
unterschiedliche Frässtrategien, Bearbeitungsoperationen und 
Spanntechniken präsentiert. Es konnte nachdrücklich gezeigt 
werden, dass eine effiziente und kostensparende Trockenzer-
spanung von Aluminium mit sehr guten Oberflächenergebnis-
sen möglich ist.

Der Workshop war eine gemeinsame Veranstaltung von apt Extrusions 

GmbH & Co. KG, Reichenbacher Hamuel GmbH, SolidCAM GmbH, 

Spreitzer GmbH & Co. KG, Hufschmied Zerspanungssysteme GmbH, 

MHT GmbH Merz und Haag und dem Fraunhofer-Institut für Produktions-

technik und Automatisierung IPA.

Trockenbearbeitung 
von Aluminiumprofilen
Stabile Fräsprozesse mit mehr 
Effizienz und Sauberkeit.

„Auf dieser Messe tauschen wir uns mit den Fachbesuchern 
aus und zeigen, wie wir Normen und Standards in Bezug auf 
Dynamik und Präzision aus dem Maschinenbau auf die addi-
tive Fertigung übertragen und dabei keine Abstriche bei der 
Genauigkeit und Oberflächenbeschaffenheit machen“, sagt 
Dr. Alexander Kawalla-Nam, Head of Additive Manufacturing 
Technology. Er ergänzt: „Hier haben wir die einmalige Ge-
legenheit, viele internationale Akteure zu treffen – von der 
Luftfahrtbranche über die Medizin- und Automobilindustrie 
bis hin zu Firmen der Chemiebranche hinsichtlich der Pulver-
herstellung. Wichtig ist, dass wir als deutsche Hersteller die 
Stärken unseres Maschinenbaus gegenüber internationalen 
Wettbewerbern hervorheben.“ 

Additive Fertigung und 
industrieller 3D-Druck
Formnext – Where ideas take shape.

Unter diesem Motto findet vom 15.11. - 18.11.2022 die 
Leitmesse Formnext als führende Branchenplattform 
für additive Fertigung und industriellen 3D-Druck sowie 
Werkzeug- und Formenbau auf dem Messegelände in 
Frankfurt am Main statt. 

Für die Fachbesucher aus allen Anwendungsbranchen 
gilt die Messe als wichtiger internationaler Meeting Point, 
da hier entlang der gesamten Prozesskette die nächste 
Generation der Produktentwicklung, insbesondere das 
Zusammenspiel von additiven Technologien und Werk-
zeug- und Formenbau, in allen Facetten präsentiert und 
beleuchtet wird.

Wir werden gemeinsam mit der Hans Weber Maschinen-
fabrik in Halle 11.1. am Stand C 49 ausstellen. Erstmals 
präsentieren wir einem breiten Publikum die Produkt-
neuheiten HybriDX-LT und AMS 400 und drucken auf 
beiden Anlagen live. Die HybriDX-LT stellt die perfekte 
Kombination zwischen einem großformatigen industriellen 
3D-Druck und einem Nachbearbeitungssystem durch Frä-
sen dar. Neben einem großen Druckvolumen ist vor allem 
der Einsatz von technischen Thermoplasten und Hochleis-
tungsthermoplasten hervorzuheben. 

Auf der AMS 400 werden Bauteile basierend auf dem 
L-PBF (Laser Powder Bed Fusion) Verfahren hergestellt, 
die in vielen Anwendungsbereichen ihren Einsatz finden. 
Ergänzend zeigt unser Partner weitere Maschinen und auch 
Siemens wird mit einem eigenen Infostand vertreten sein. 

Frankfurt am Main, 15. – 18.11.2022



Hochschule Trier 

Klimaneutrales Fliegen
Digitalisierte Produktentwicklung.

Versuchsflugzeug Stemme 2 im Hangar am Flugplatz Föhren.

Schlicht-Prozess des Schaummodells der neuen Cowling.
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Viele Impulse zu neuen Anwendungsmethoden oder 
Materialien, die später im Alltag Einzug finden, haben 
ihren Ausgangspunkt in Forschungslaboren. So auch 
im Labor für Digitale Produktentwicklung und Fertigung 
(LDPF) an der Hochschule Trier, das sich intensiv mit 
Fragen zur Nachhaltigkeit und Mobilität der Zukunft 
auseinandersetzt.

Im Zeitalter digitaler Transformationen werden Berufe umge-
staltet und Tätigkeitsfelder verändert. Der Einsatz moderner 
IT-Werkzeuge und neuer Technologien im Produktlebenszy-
klus bietet in vielen Industriezweigen beachtliches Potenzial, 
daran muss sich auch die Ingenieursausbildung orientieren. 
An der HS Trier wird die projektbasierte Lehre gelebt und 
Michael Hoffmann, Laborleiter und Dozent in der Fachrich-
tung Maschinenbau und Fahrzeugtechnik, hebt hervor, dass 
vor allem die intensive Beschäftigung mit Nachhaltigkeits-
themen zur DNA des LDPF gehört. 

Die Einführung der computerunterstützten Fertigung hat 
die Herstellung komplexer Bauteile insbesondere im Werk-
zeug- und Formenbau revolutioniert. An der HS Trier ist ein 
CNC-Bearbeitungszentrum von uns Herzstück der realen 
Umsetzung im Prototypen- und Formenbau. Die ECO-516 
Sprint, die 2001 durch Förderung der Nikolaus-Koch-Stif-
tung Trier angeschafft werden konnte, wurde im vergange-
nen Jahr einem Retrofit unterzogen. Neben dem Einbau 
einer neuen Steuerung von Siemens und von wartungsfreien 
Antriebsmodulen brachte man vor allem die Sicherheitskom-
ponenten auf den aktuellen Stand der Technik. 

Im LDPF kommt die Maschine derzeit bei drei Langzeitprojekten 
zum Einsatz: Beim ersten geht es um die Entwicklung eines Kon-
zepts für ein energieeffizientes, elektrisches Nahverkehrsfahrzeug: 
den proTRon EVOLUTION. Hauptaugenmerk liegt dabei auf einer 
klima- und umweltverträglichen Mobilität; so besteht die Grund-
struktur des Monocoques überwiegend aus Naturfaserverbund-
werkstoffen. Beim zweiten Projekt will man einen Fahrradrahmen 
aus Naturfaserverbund entwickeln und herstellen, und – last but 
not least – soll an einem Motorsegler der Verbrennungsmotor 
eliminiert und durch einen klimafreundlichen Elektroantrieb er-
setzt werden. Natürlich existieren Technologien für einen emis-
sionsfreien Hybridantrieb in der Luftfahrt heute schon. Es gibt 
elektrische Flugmotoren, Propeller, Generatoren mit passender 
Leistungselektronik, und auch die notwendige Batterietechnologie 
mit dem elektronischen Managementsystem ist verfügbar. Die 
Herausforderung besteht darin, die vorhandenen Komponenten 
aufeinander abzustimmen und einen praxistauglichen und sicheren 
Hybridantrieb für einen Touren-Motorsegler zu entwickeln. 

Aufgabe des studentischen Teams ist in der ersten Phase 
die konstruktive Auslegung und geometrische Absicherung 
von Package und Bauraum für den Antrieb und die Batterie-
pakete sowie das 3D-Design einer neuen aerodynamischen 
Verkleidung des Antriebs zur Integration des Elektromotors 
mit Propeller in der Frontpartie des Flugzeugs. Nach Fertig-
stellung und Freigabe der 3D-Konstruktion kann das Urmo-
dell der Cowling zum Abformen im Faserverbund gefertigt 
werden. Aufgrund der Größe und Form des Bauteils von 820 
x 510 x 610 mm (L x B x H) und des eingesetzten Materials 
ist unsere Portalfräsmaschine ideal für die Herstellung des 
Prototypenbauteils geeignet. Auf Grundlage der 3D-Daten 
wird der Fräsprozess auf dem virtuellen Zwilling der Maschine 
offline programmiert, simuliert und abgesichert. Durch die 
5-Achs Kinematik der ECO-516 Sprint kann danach der Fräs-
prozess in nur einer Aufspannung kollisionsfrei erfolgen.

Als Material wird für die Herstellung des Urmodells Sika- 
Blockmaterial eingesetzt, ein sehr gut zerspanbarer Modell- 
schaum, basierend auf Polyurethan (PUR) und Epoxid (EP). 
Das Blockmaterial aus Plattenware wird mit Aufmaß kon-
turnah auf Rohteilabmessungen vorgesägt und verklebt, 
um unnötigen Materialabtrag zu vermeiden. Nach knapp 
vier Stunden ist der Fräsprozess beendet und im Anschluss 
kann aus dem Urmodell die Laminierform für das finale 
Bauteil im Faserverbund abgeformt werden. In der Nähe 
der Hochschule Trier, in einem Hangar des Flugplatzes in 
Föhren, findet dann der Umbau des zur Verfügung gestellten 
Motorseglers Stemme 2 statt.

Montage des Motorträgers
 für den Elektroantrieb.

Erste Package-Untersuchung im 3D-System 
zur Auslegung und Positionierung von 
Batterie und Range Extender.

Zwischenstand Schaummodell des Urmodells 
für die neue Cowling. 



Titelthema: Regnauer Fertigbau GmbH & Co. KG

Nachhaltigkeit 
einfallsreich erklärt
Hoher Vorfertigungsgrad mit Durchlaufanlage.
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Wer weiß, dass 110 Mio. m3 Holz pro Jahr in deutschen Wäldern nachwachsen und 
nur 70 Mio. m3 davon genutzt werden? In einem Regnauer Gebäude mit 1.000 m2 
Nettogrundfläche werden 128 m3 Holz verbraucht. Diese Holzmenge wächst theo-
retisch in nur 33 Sekunden nach. DAS ist ökologische und ökonomische Nachhal-
tigkeit, zumal auf 1 m3 Holz im Gebäude rund 1 Tonne CO2 eingelagert wird. 

Mit einem hohen Vorfertigungsgrad entstehen im Chiemgauer Unternehmen Regnauer 
Fertigbau GmbH Häuserwände und -decken. Bauen mit Holz gehört dort seit 1929 zur 
Tradition, genauso die Firmenphilosophie, wohngesundes Raumklima, stilsichere Ar-
chitektur und hohe funktionale und ästhetische Ansprüche meisterhaft zu kombinieren.

In der Fertigung werden viele Arbeitsschritte von moderner Automatisierungstechnik 
dominiert. Bei der Firma, die in dritter Generation von Michael Regnauer geführt wird, 
kommt alles aus einer Hand, denn zu den rund 220 Mitarbeitern zählen auch Archi-
tekten und Bauingenieure. Das Besondere an den energieeffizienten Gebäuden, die 
durch hohe Wertigkeit in der Verarbeitung und erstklassige Materialien auffallen, ist 
die fortwährende Innovationsleistung. Hervorzuheben sind besonders die Wände mit 
Holzfaserdämmung und 25 mm extrastarker Beplankung aus dem Naturbaustoff Gips, 
denn sie sorgen durch einen perfekten Temperatur- und Feuchtigkeitsausgleich für 
ein gesundes Raumklima. Dank fortschrittlicher K60-Bauweise errichtet Regnauer 
Gebäude mit bis zu fünf Geschossen – in reiner Holzfertigbauweise.

Für die rund 80 Einfamilienhäuser und 25.000 m2 Bürofläche, 
die pro Jahr realisiert werden, benötigt man aufgrund des hohen 
Individualisierungsgrades der Immobilien sehr unterschiedliche 
Plattenarten und -größen. Die Firma Knauf ist Hauptlieferant für 
Natur- und Diamantgipsplatten, die dann zur zwei- oder dreifachen 
Beplankung der Haus- und Garagenwände oder als Untersichts-
platten für die Silence-Zwischendecken genutzt werden. 

Letztes Jahr musste das Herzstück der Wandfertigung, ein 
CNC-Plattenbearbeitungszentrum, nach 20 Jahren ausgetauscht 
werden. Doch damit allein war es nicht getan, denn Produktion 4.0 
impliziert, noch tiefgreifender zu digitalisieren, Arbeitsplätze ergo-
nomischer zu gestalten und Prozesse so zu optimieren, dass für 
jedes Bauprojekt immer die richtigen Platten zur richtigen Zeit an 
allen Fertigungsstationen vorliegen. Hier kamen wir ins Spiel. Die 
knifflige Herausforderung war, das neue Plattenbearbeitungszen-
trum in einen bestehenden Fertigungsablauf zu implementieren und 
gleichzeitig Prozessabläufe zu verbessern, wobei Produktionsleiter 
Michael Mattner und Seniorchef Engelbert Regnauer vor allem das 
effizientere Handling der Platten im Blick hatten. On top kamen 
beschränkte Platzverhältnisse und der Wunsch hinzu, vorhandene 
Peripherieeinrichtungen, wie beispielsweise das Absaugsystem, in 
das Gesamtkonzept mit einzubinden. Unser Gebietsverkaufsleiter 
Florian Mauch merkt dazu an, „dass das schon ein ordentliches 
Paket an Aufgaben war, das an uns herangetragen wurde. Aber 
wir sind ja dafür bekannt, nicht nur Fräsanlagen zu liefern, sondern 
genau solche komplexen Anforderungen unter einen Hut zu bringen 
und individualisierte Prozesslösungen zu entwickeln.“  

Hocheffiziente Durchlaufanlage ECO-3313-A 
mit vorgelagertem Flächenlager mit 14 Plätzen.

Firmengebäude der Firma Regnauer 
Fertigbau GmbH im Chiemgau.

Eine zentrale CAD-Planung liefert die kompletten Datensätze 
im richtigen Projektbezug direkt an die Arbeitsstation.

Der Abnahmezyklus ist so schnell geworden, dass nach-
träglich eine Stopp-Taste für den Maschinenbediener 
eingebaut wurde.
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Titelthema: Regnauer Fertigbau GmbH & Co. KG

Ergebnis: Die hocheffiziente Durchlaufanlage ECO-3313-A wurde 2021 reibungs-
los in die bestehende Fertigungslinie eingebunden und ist seither zentraler Be-
standteil im Gesamtprozess. Vorgelagert ist ein Flächenlager mit 14 Plätzen, bei 
dem sich die Anordnung der Plattenstapel an den Verbrauchsmengen orientiert; 
das heißt, dass die Plattenarten mit dem höchsten Verbrauch den kürzesten Weg 
zur Fräsmaschine haben. Rohplatten mit Maßen von maximal 3.300 x 1.280 x 
25 mm werden von einem flexiblen Greifersystem bewegt und über eine ange-
triebene Rollenbahn auf die CNC-Anlage befördert: Die Platten werden von fünf 
vorlegbaren Greifern, die an einem Fahrschlitten entlang des Tisches ausgerichtet 
sind, fixiert; die Platte wird aufgeteilt, dann folgt der Größenbeschnitt. „Wir setzen 
auf einen sehr hohen Vorfertigungsgrad und liefern nahezu vollständig geschlos-
sene Fassadenteile auf unsere Baustellen, also inklusive Fassadenschalungen, 
Putz und eingebauten Fenstern und Türen. Aus diesem Grund erfolgen auf der 
CNC sämtliche Formatierungen wie Steckdosen-, Tür- und Fensterausschnitte, 
Verankerungswinkel und Befestigungslöcher, Schrägschnitte für Giebel und an-
dere technisch notwendige Ausklinkungen“, erklärt Michael Mattner und ergänzt: 
„Bei den Gipskarton- und Gipsfaserplatten mit beidseitiger Kartonagenbeschich-
tung müssen wir über die Nullkante fräsen, um den Karton vernünftig zu durch- 
trennen. Das war der Grund dafür, dass wir uns für genau diese Auslegung der 
CNC-Anlage entschieden haben.“

Nach der jetzigen Bearbeitungslogik läuft absolut jede Platte über das Bearbei-
tungszentrum, da aus Platzgründen an den nachfolgenden Fertigungsstationen 
keine Rohplatten vorgehalten werden. Eine zentrale CAD-Planung liefert die kom-
pletten Datensätze im richtigen Projektbezug direkt an alle Arbeitsstationen: Das 
spart Zeit und Kosten und sichert optimale Passgenauigkeit und hohe Qualität. 
Die intelligente Vernetzung aller Komponenten im Sinne einer Smart Factory trägt 
damit wesentlich zur Effizienzsteigerung bei. Im Vergleich zu früher wird in dersel-
ben Zeit das Fünffache an Material bewegt. Wo früher zwei Schichten nötig waren, 
wird dieselbe Menge an Platten jetzt in einer Schicht bearbeitet. Der Ausricht- und 
Abnahmezyklus ist sogar so schnell geworden, dass nachträglich eine Stopp-Taste 
eingebaut wurde.

„Da es für diesen Prozessschritt keine Ausweichmöglichkeit gibt, ist eine hohe 
Anlagenverfügbarkeit zwingend erforderlich“, betont Michael Mattner. „Die Anlage 
wurde vorbildlich an unser Ablaufkonzept und Hallenlayout angepasst, und der 
Austausch erfolgte im vollen Produktionsbetrieb.“ Beeindruckt ist er vor allem von 
der kundenorientierten Herangehensweise seitens Reichenbacher. Denn Lösungs-
kompetenz spiegelt sich in vielen Details wider, beispielsweise bei der Absaugung, 
mit der der abrasive Gipsstaub, der stark an allen Komponenten haftet, sehr nahe 
an der Bearbeitungsstelle abgesaugt wird. Dazu fährt direkt am Fräsaggregat 
oben und unten eine Glocke mit, die den Gipsstaub mit starkem Luftzug absaugt. 
Die Rollentische unterstützen das Ganze, da der minimale Reststaub in die Späne-
wanne im Maschinenbett fällt. 

Die Nachfrage nach energieeffizienten Gebäuden steigt nach wie vor, und 
Regnauer ist gut aufgestellt, auch dank unserer Anlage.

Rohplatten werden von einem flexiblen Greifersystem bewegt und über eine 
angetriebene Rollenbahn auf die CNC-Anlage befördert. Auf der CNC erfolgen sämtliche Formatierungen 

wie Steckdosen-, Tür- und Fensterausschnitte, 
Verankerungswinkel oder Befestigungslöcher.

Regnauer setzt auf einen sehr hohen 
Vorfertigungsgrad und liefert nahezu 
vollständig geschlossene Fassadenteile 
auf die Baustellen.
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Servicepartner Motec

Industrie-Boom in Mexiko
Marco Opitz – Service in Südamerika.

Allein von der Baureihe TUBE stehen zwischenzeitlich über 35 Anlagen in Süd- 
amerika, und es ist natürlich wichtig, dass wir für alle unsere Anlagen kompetenten 
Service anbieten. Seit Herbst 2021 steht uns mit der Firma MOTEC CNC-Technik 
ein Service-Profi par excellence zur Seite.

Von CEO Marco Opitz 2006 in Süddeutschland gegründet mit der Idee, internationaler 
Lösungsanbieter für die Industrie rund um den Bereich Maschine – Werkzeug zu sein, 
wurde 2014 zusätzlich eine Niederlassung in Mexiko eröffnet. Dies liegt vor allem am 
Industrie-Boom, da sich hier viele hochkarätige Industrieunternehmen niedergelassen 
haben, um als verlängerte Werkbank Teile für ihre Märkte in Amerika und Europa zu 
produzieren. Große Automobilhersteller wie beispielsweise Audi, aber auch Bosch und 
Siemens, fertigen hier, und die sind auf professionellen Rundum-Service angewiesen. 

Es ist bekannt, dass solch anspruchsvolle Hersteller sehr individuelle, auf ihre Bedürf-
nisse zugeschnittene Maschinenkonzepte unter Berücksichtigung optimaler Periphe-
riegeräte fordern. Motec ist daher nicht nur auf Service und Wartung von spanenden 
Werkzeugmaschinen, Fertigungseinrichtungen und Automatisierungslösungen spezi-
alisiert, sondern auch auf Beratung und Verkauf. Durch das langjährige Knowhow und 
die Erfahrungen aus einer Vielzahl erfolgreich realisierter Projekte ist Motec heute eines 
der führenden Handelshäuser und begehrter Servicepartner in Mexiko. Für Reichenbacher 
sind die Spezialisten in kürzester Zeit zu einem wichtigen Partner geworden, da sie 
neben der Aufstellung neu gelieferter Anlagen und der normalen Wartung auch die 
Reparatur und Modernisierung der Maschinen übernehmen. 

Zu den täglichen Aufgaben gehören unter anderem das Aktualisieren 
von Steuerelementen, der Austausch von elektrischen Kabeln oder 
Hydraulikschläuchen, der Ausbau des ATC, der Wechsel von Sicher-
heitsglas, die Geometrienivellierung, der Einbau von Motoren, die 
Reparatur und Wartung von Spindeln und vieles mehr. Motec bietet 
alle Arten industrieller Dienstleistungen an, einschließlich der Distri-
bution von Ersatzteilen, Beratung zu Engineering-Anwendungen und 
Programmierdienstleistungen. Diese Arbeit für mehrere Maschinen-
hersteller aus Deutschland, Spanien und Asien wird von einem Team 
aus 7 Leuten, darunter 2 Servicetechniker und 3 Vertriebsleute erle-
digt, die in Mexiko, Honduras und Kanada unterwegs sind. 

Der Kontakt kam letztes Jahr auf Empfehlung verschiedener 
Reichenbacher-Kunden zustande, die in Südamerika aber auch 
Kanada auf zahlreichen Anlagen ihre Teile produzieren. Für uns 
betreut Motec hauptsächlich die TUBE-Baureihe, die aufgrund ihrer 
besonderen Konstruktion ohne Demontage vieler Komponenten in 
einen 40‘‘ Open Top High Cube Container verladen werden kann 
und damit einfacher zu verschiffen ist als andere Baureihen. Aber 
auch viele ECO-NT und ECO-RS-Anlagen sind in Mexiko im Einsatz, 
und für unsere Schwesterfirma HAMUEL wurde die erste HSTM 150 
S2 aufgestellt. Der mexikanische Kunde fertigt Turbinenschaufeln 
für Gas- und Wasserturbinen für die Energiewirtschaft und ist mit 
der Performance der Werkzeugmaschine laut eigener Aussage sehr 
glücklich. Mit rund 70-80 % basiert der größte Anteil am Umsatz 
von Motec derzeit auf der Betreuung von Anlagen für den Automo-
bil- und Formenbau; der Rest auf Firmen anderer Branchen, wie 
beispielsweise einem deutschen Hersteller, der in Kanada derzeit 
mit einer und in naher Zukunft mit insgesamt drei Anlagen Küchen-
spülen im High-End-Bereich fertigt.

Wer sich jetzt fragt, wie sich das Thema Lieferkettenstörung in Me-
xiko auswirkt, dem antwortet Marco Opitz mit einer interessanten 
Feststellung. Der Mangel ist in Mexiko teils noch schlimmer als 
in Europa und es fehlt an allem: Elektrochips, Kabeln und vielem 
anderen. Das führte im Sommer 2022 sogar dazu, dass ein ameri-
kanischer Automobilhersteller die Produktion vorübergehend ein-
gestellt hat, da Teile fehlen, die immer noch in Containern in Asien 
festhängen. 

Wenn Bedarf an Service oder Wartung besteht, melden die Kunden 
dies in Deutschland an, und die Firma Motec erhält von hier den 
Serviceauftrag. Notwendige Ersatzteile werden dann von Deutsch-
land direkt nach Mexiko oder Kanada zum Endkunden geschickt. 
Und das kann dauern, denn die Störung der Lieferketten seit Corona 
ist teils beträchtlich. 

Die Kommunikation mit der Servicezentrale von Reichenbacher 
ist trotz der Zeitverschiebung sehr gut. Das Vertrauen von beiden 
Seiten ist auch da, und dadurch kann Motec sehr eigenständig ar-
beiten. „Notwendige Informationen fließen zeitnah, die Reaktionszeit 
stimmt, und das ist das Wichtigste für unsere Kunden“, sagt Marco 
Opitz zufrieden. 

Motec betreut eine große Anzahl an Anlagen der TUBE-
Baureihe; dazu zählt auch die Spindel-Wartung.

Siemens-Steuerung: Das Unternehmen hält in Südamerika 
ein eigenes Ersatzteillager vor.

Ein Teil des Teams von Motec 
mit Geschäftsführer Marco Opitz.

Die MOTEC Niederlassung in CP.766116, Querétaro, 
Qro, Mexiko.

Geschäftsführer Marco Opitz.
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Expertengespräch

Forum Holzbau Technik & Wirtschaft 
Interview mit Thomas Czwielong, Referent zum Thema «Industrielle Anforderung 
und Fertigung von Beplankungsteilen im Holzrahmenbau».
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2. Internationaler Kongress in Memmingen

Warum steht das Thema Holzbau für Reichenbacher 
so im Fokus?
Durch geänderte Bauverordnungen dürfen auch Häuser, die 
höher als 80 m sind, aus diesem Material erstellt werden. 
Dynamische Lösungen im Holzbau rücken diesen Rohstoff 
immer stärker in den Fokus, und Automatisierung spielt 
dadurch eine wichtigere Rolle. Die logische Konsequenz 
ist, dass mehr intelligente und vernetzte Fertigungsstraßen 
realisiert werden, um eine automatisierte und präzise Vorfer-
tigung der Holzelemente im Werk zu ermöglichen. Hochge-
nau arbeitende Anlagen sind dabei nur eine Seite, da es in 
Zukunft noch wichtiger wird, in Prozessen zu denken. Gerade 
der Holzbau wird sich deutlich in Richtung Industrie bewegen 
und weg vom eigentlichen Handwerk – und das bedeutet 
Teil- oder Vollautomatisierung. 

Was bedeutet das mit Blick auf die Fertigung von 
Beplankungsteilen im Holzrahmenbau?
Sowohl im Massivholzbau als auch im Holzrahmenbau oder in 
der Kombination beider gilt: Die eingesetzten Beplankungs-
teile aus verschiedenen Materialien und mit unterschiedlichen 
Funktionen setzen hohe Anforderungen an die Logistik der 
Produktionsanlagen und an die Ablauforganisation voraus. 
«Auf Knopfdruck Haus» ist unser Anspruch, den wir bei der 
Betrachtung der industriellen Herstellung unterschiedlicher 
Module für den Hausbau zugrunde legen. Wir schauen nicht 
nur auf die einzelne Platte oder die einzelne Wand, sondern 
beschäftigen uns mit den vielschichtigen Voraussetzungen, 
die gegeben sein müssen, um von einer industriellen Ferti-
gung von Beplankungsteilen, die bei Holzrahmenkonstrukti-
onen zum Einsatz kommen, sprechen zu können.

Wie sehen Anforderungen an Anlagen für die Bearbeitung 
von Beplankungsteilen im Holzrahmenbau aus?
Bei der Integration von neuen Bearbeitungsmaschinen 
(Plattenbearbeitungszentren) in einen bestehenden Ferti-
gungsablauf treten zahlreiche Anforderungen auf, die sich 
an verschiedenen Zielvorgaben orientieren müssen: Welche 
Strategie wird mit der Investition verfolgt? Welches Investiti-
onsbudget steht zur Verfügung? Welche Leistung muss die 
Anlage erbringen und welche Aufgabe muss sie erfüllen? 
Das heißt, die Entscheidung darüber, welche Arbeitsabläufe 
automatisiert werden sollen, beeinflusst die Ausführung der 
Anlagen maßgeblich. Wir sind überzeugt davon, dass sich 
nur Lösungen durchsetzen werden, wenn der Prozess als 
ganzheitlicher Ansatz verstanden wird. Denn nur dann können 
hochpräzise Maschinen mit sinnvollen Späne- und Lagerkon-
zepten, die perfekt auf Genauigkeits- und Sicherheitsanfor-
derungen abgestimmt sind, die Produktivität entscheidend 
steigern. 

Woran orientiert sich dann die Auslegung einer Anlage?
Die Aufgabe eines Plattenbearbeitungszentrums wird haupt-
sächlich über die Werkstücke und den Automatisierungsgrad 
und damit über die Gesamtleistung definiert. Die Auslegung 
einer Anlage orientiert sich dabei an verschiedensten Parame-
tern: Da geht es zum einen um die Rohteilabmessungen, um 
Rohplattengewichte und Gesamtstapelgewichte, sowie um die 
zu verarbeitenden Werkstoffe; es geht aber auch um die Bear-
beitungsaggregate und die Gesamtanlagenleistung, um Plat-
tenmaterialien und -stärken, um die Bearbeitungsarten an den 
Beplankungsteilen (Querschnitt) und – last but not least – um 
die Softwareumgebung.
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Das derzeit höchste Holzhaus der Welt steht 

im norwegischen Brumunddal und ragt am Ufer 

des größten Sees des Landes mit 85,4 Metern 

imposant in die Höhe (siehe Bild). Im März 2019 

wurde es nach nicht einmal zwei Jahren Bauzeit 

eingeweiht. Neben 72 klassischen Hotelzim-

mern sind auf den insgesamt 18 Stockwerken 

33 Wohnungen und auch reine Büroetagen zu 

finden, dazu ein Restaurant, ein Veranstaltungs-

saal, und eine öffentlich zugängliche Dachter-

rasse, auf der man einen unvergleichlichen Blick 

genießen kann. Thomas Czwielong, 
Geschäftsführer von Reichenbacher

Worin liegt der Unterschied zwischen den einzelnen 
Anlagensystemen von Reichenbacher?
Um ein Plattenbearbeitungszentrum präzise zu definieren, 
werden die Anlagen in Einzelfunktionen unterteilt. Je nach An-
wendungsfall kann eine solche Stand-alone-Anlage bis hin zu 
einem vollautomatischen Plattenbearbeitungszentrum mit Roh-
teil- und Werkstücklager definiert werden. In der kompletten 
Branche der Zulieferer oder Hersteller von Wandmodulen für 
den Fertighausbau sind heutzutage, außer im Bereich der Soft-
warestandardisierung (BTLx), keine einheitlichen Strukturen 
oder Arbeitsweisen erkennbar. Deshalb kann die Frage nach 
der optimalen Plattenbearbeitungsmaschine nicht beantwortet 
werden, da die individuelle Unternehmensstruktur immer Ein-
fluss auf die Auslegung der Anlage nimmt.
Es gibt aber einen wichtigen Faktor zu beachten und das ist 
die Frage nach dem Automatisierungsgrad der zu verarbei-
tenden Materialien. Daher unterscheiden wir zwischen den 
sogenannten materialgebundenen Maschinensystemen (nur 
eine Materialkategorie wird verarbeitet, beispielsweise mine-
ralische Werkstoffe wie Gipskartonplatten) und den All-in-one 
Maschinensystemen (Verarbeitung von allen notwendigen 
Materialien wie Holz, Gips, etc.), mit oder ohne Automatisie-
rungstechnik.

Was genau meinen Sie mit dem von Reichenbacher 
verwendeten Begriff Plattenwerk?
Da reden wir quasi von der höchsten Ausbaustufe: Hier erfolgt 
in einer sogenannten Giga-Factory die Plattenbearbeitung 
durch ein Bearbeitungszentrum mit einem übergeordneten 
Hochregallagersystem inklusive einem Regalbediengerät. Ziel 
ist es, aufgrund der hohen Lagerkapazität für Rohmaterialien, 
Kommissionsware oder Kaufteile den Fertigungsdruck zu ent-
schärfen. Damit kann einerseits materialoptimiert, aber vor 
allem zeitlich entzerrt produziert werden. Dadurch wird nicht 
nur das Handling, sondern auch die Abarbeitung unterschied-
lichster Plattenmaterialien optimiert. 

Die Prozesskette weicht hierbei stark von den handelsüb-
lichen Systemen ab, denn ein Plattenwerk wird nicht in eine 
vorhandene Montagelinie, beispielsweise für Wandmodule, an-
gedockt, sondern der komplette Produktionsprozess wird neu 
und optimal gestaltet. Die intelligente Vernetzung aller Kom-
ponenten im Sinne einer Smart Factory trägt damit wesentlich 
zur Effizienzsteigerung bei. Durch die Steuerung über ein Fer-
tigungsleitrechnersystem wird die fristgerechte Montage der 
Wandmodule garantiert und der angestrebte Vorfertigungs-
grad von 90 % bei Wandmodulen kann Realität werden.

Das höchste Holzhaus der Welt mit 85,4 Metern steht im nor-
wegischen Brumunddal. 640 Quadratmeter groß ist jedes der 
18 Stockwerke und misst 17 x 37,5 Meter. Für das Gebäude 
wurden nachhaltige Holzprodukte eingesetzt, die aus der Re-
gion geliefert wurden. Neben norwegischem Brettschichtholz 
und CLT kommen in dem Gebäude auch Furnierschichtholz-
produkte aus Finnland zum Einsatz.
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