dds-Fotos: Georg Molinski, Konr:

Rund 1000 El_aité_n___

im Jahrbringt
Andreas Bertl ganz-
allein durch seine
300-m2-Werkstatt
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—r ISt nicht zu bremsen

Zehn Jahre lang arbeitete Andreas Bertl als Schreiner im Objektbereich und zog den Lkw der
Werkstatt vor. Nachdem er dann doch sesshaft wurde und die eigene Werkstatt einrichtete, war
er in seiner Begeisterung fur effiziente Technik und erstklassige Mobel nicht mehr zu bremsen.

Arbeiten im Biiro
oder lieber da, wo
es rundgeht?

Direkt neben dem
Bedienpult der CNC
konstruiert und
organisiert Andreas
seine Auftrage

FUR EINE ARZTPRAXIS baut Schreinermeister
Andreas Bertl in seiner 300-m?-Ein-Mann-Werkstatt
in Niedereschach bei Rottweil einen Garderoben-
schrank. Dazu holt er mit dem Elektrohubwagen aus
dem Kragarmregal eine weifie Halbformatplatte und
zieht sie vorsichtig {iber die Rollen am Ende der mate-
rialschonend verkleideten Gabeln auf seine neue
5-Achs-Nesting-CNC, die »H150« von Format4. Er geht
zum Steuerungsbildschirm, wihlt das Programm und
driickt Start. Jetzt ist die Maschine fiir etwa 20 Minu-
ten beschiftigt. Sie fiihrt alle Bohrungen in die Fldche
aus, frast Nuten und Beschldge ein und teilt die Platte
mit einem Schaftfraser auf. Der Tischlermeister nutzt
die Zeit, um sich fiir den Materialnachschub fiir die
nidchsten Durchldufe an der CNC zu kiimmern.

Auflerdem bereitet er an einer Diibelbohr- und Ein-
treibmaschine Schrankbdden fiir die Montage im
Bankraum nebenan vor.

Das CNC-Programm ist abgearbeitet. Das Portal
féahrt nach links. Mit dem Schieber bringt das Portal
das ganze Nest durch eine Staubabsaugstation hin-
durch nach rechts auf den Abnahmetisch. Dort steht
Andreas, blickt erst auf den Tisch, dann auf einen
kopfhoch montierten Touchscreen, der ebenfalls das
Nest zeigt. Mit dem Finger markiert er das Werkstiick,
das er als Ndachstes abnehmen mé6chte, und daneben
gibt ein Drucker das passende Etikett aus. Er klebt es
auf das Werkstiick und legt es auf einen Wagen. Fiir
die verschiedenen und auf den Etiketten auf einen
Blick erkennbaren, nachfolgenden Bearbeitungssta-

Mit CAD-T konstruiert er. Die Daten leitet er weiter an
das ERP-System und das Visualisierungsprogramm




DEZEMBER 2025 / DDS

Mit einem Hubwagen bewegt Andreas Bertl die Platten ganz alleine. Verkleidete
Gabeln und stirnseitige Rollen schonen die Platten beim Ziehen und Schieben

tionen bildet er separate Stapel. Zwischendurch wirft
er Abfallstreifen in die Tonne. Nach wenigen Minuten
ist der Tisch abgerdumt.

Bevor der Schreiner die nichste Platte aufteilen
lasst, kiimmert er sich um den soeben erzeugten
Stapel mit Zwischenwinden, die noch an der Riick-
seite zu bohren und zu nuten sind. Mit dem Hand-
scanner ruft er die entsprechenden CNC-Programme
iber den QR-Code auf dem Etikett ab und die Positio-
nieranschldge fahren durch eigens fiir sie in die
Opferplatte eingebrachte Bohrungen nach oben. Die
Zwischenwinde sind schnell abgearbeitet und die
CNC teilt bereits die ndchste Platte auf.

Ob nach der CNC das Bekanten oder das stirnseitige
Bohren und Eintreiben von Diibeln ansteht, spielt keine
Rolle, weil die Kantenanleimmaschine, die »Tempora
60.12« von Format4, vom Werkstiick mit dem Fiige-
fraser die Kantendicke wegfrédst und sich damit seine
Grofe nicht dndert. So kann er die Fertigungslose an
der Kantenanleimmaschine leichter an die mit einer
PUR-Kleberpackung erzielbaren Laufmeter anpassen.

5-Achs-Nesting-CNC in Einsatz

Mit dem Offnen des Gebindes beginnt PUR ndmlich
auszuhdrten und ist daher schnell aufzubrauchen. An
der PUR-Verklebung schétzen seine Kunden und er
selbst die nahezu unsichtbaren Fugen sowie die her-
vorragende Bestdndigkeit gegen Feuchte und Hitze.

Erst nur ein Lkw, dann die Werkstatt

Andreas alsovierte seine Schreinerlehre bei Zeyko
Kiichen, arbeitete danach zehn Jahre lang als werk-
stattloser Schreiner mit Lkw im Objektbereich, legte
2008 die Meisterpriifung ab und mietete sich 2010 in
seine jetzige Werkstatt ein, die er inzwischen samt
dem angrenzenden Wohnhaus gekauft hat. Haupt-
sdachlich baut er Arztpraxen aus und fertigt aber auch
Mbobel fiir Schreinerkollegen. 2014 nahm er die erste
Nesting-Maschine, die »Profit H 10« von Format4, in
Betrieb. Die Bearbeitungsgrofie von 3160 x 2160 mm
liefs praktisch keinen Pendelbetrieb zu.

Zuerst konstruierte er mit TurboCAD, danach mit
Pytha und jetzt mit CAD+T. Bei TurboCAD musste er
die Bauteile hidndisch im Programmiersystem TPA

Mit Lumion setzt er die Konstruktion fiir die Kunden
fotorealistisch in Szene

F4Nest erstellt die Aufteilplane und organisiert die
Etiketten und damit den Materialfluss

Das Herz der Werkstatt: die unermiidlich produktive
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Andreas Bertl wahlt ein Teil am Touchscreen aus, erhélt das passende Etikett, klebt es auf und legt es sortiert
nach der nachsten Bearbeitungsstation auf einen Wagen ab

nachbauen. Pytha erzeugte zwar Bearbeitungsdateien,
jedoch erfolgte das Nesten in einem TPA-Unter-
programm und Andreas musste der Steuerung um-
standlich mitteilen, welches Programm zu welchem
Teil gehort. Mit CAD-T lduft die Dateniibertragung
jetzt vollstdndig automatisiert.

Mit dem Rendering-Programm Lumion von
Act-3D erstellt er fiir seine Kunden fotorealistische
Bilder. Das zur CAD+T gehdrende ERP-System
kiitmmert sich um Angebote, Auftragsbestitigungen,
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Zwischenwaénde sind auch von der Riickseite zu bearbeiten. Mit
dem QR-Code-Etikett und den Anschldgen geht das ganz flink
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Stiicklisten, Rechnungen, Lieferscheine,
Bestellungen, die Materialverwaltung, die
Zeiterfassung oder Nachkalkulationen.
Andreas hat sich neben den Investitio-
nen in die Software 2023 fiir die H150
entschieden, weil sie gréfiere Formate
(4,30 m x 2,16 m) verarbeiten kann, im
Pendelbetrieb beim Bearbeiten von Einzel-
teilen produktiver ist, sich ihre Steuerung,

»F4 Integrate«, einfacher und komfortabler bedienen
lasst und die fiinfte Achse auch komplizierte Schrianke,
etwa unter der Dachschrige, ermoglicht. F4 Integrate
zieht er dem CAD/CAM-System dann vor, wenn eine
Bearbeitung nur einmal anféllt oder die Aufgabe fiir
den grofien CAD/CAM-Prozess zu simpel ist. Andreas
verarbeitet rund 1000 Platten pro Jahr.

Verlasslicher Produktionspartner

Andreas Bertl sagt: »Die H150 macht mich fiir Kolle-
gen und Planer zu einem verldsslichen Produktions-
partner. Wirtschaftlich ist der Aufwand zwar hoch,
aber die Freiheit, Qualitédt und Flexibilitét, die mir die
Technik gibt, sind es fiir mich wert.«
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dds-Redakteur Georg Molinski besuchte
Andreas Bertl in seiner Schreinerei und erlebte
| ~ . einen Schreiner, der sich darlber freut, wie
ﬁ: gut die Technik funktioniert, und dabei bestimmt
schon die néchsten Plane ausheckt.

Kreative Ein-Mann-Lésung: Der Kantenbandschrank dient als Stiitze
und Riickfiihrbahn, die Membranpresse als Puffer am Auslauf



