Feuer und Flamme fiir Streben nach Perfektion

Den Klaviermechanik-Hersteller Louis Renner, die Firma Miitek und die Karl-Schubert-Gemeinschaft verbindet das Restholz

ib. ,,Nur mit Produkten auf dem hochst méglichen Level sind
wir iiberlebensfihig! Der das sagt ist Giinter Kolb, Techni-
scher Leiter und Prokurist bei der Firma Louis Renner, Gart-
ringen, dem einzigen verbliebenen Hersteller von Klavierme-
chaniken in Europa. Beim zweiten Hauptprodukt, den Ham-
merkopfen, gibt es in Deutschland immerhin noch einen Mit-
bewerber. Der hohe Qualititsanspruch wirkt sich auf den
Restholzanfall massiv aus, und was das mit dem Spezialisten
fiir Zerkleinerungs- und Brikettiertechnik Miitek und dem In-
strumentenbau der Karl-Schubert-Gemeinschaft (beide Filder-
stadt) zu tun hat, davon handelt der folgende Beitrag.

»® \
= . —
- / = == o
N A
' .-;_" :.Eﬁﬁ "- -
&\
' . I . “ rI‘_.. . ¥ \.
. . . e S
’ » - o v _ *
v h S
A
V4 / L
' -

Von der Profilleiste (auBen) zum Teil fur
die Mechanik eines Flligels. Insgesamt
besteht die Mechanik eines Klaviers aus
bis zu 5000 Einzelteilen ~ Foto: Renner

nach reiflicher Uberlegung und
Marktanalyse in einer kleinen Werk-
statt in Stuttgart mit dem Bau von Kla-
viermechaniken. Das Unternehmen
wuchs schnell und iiberlebte auch den
Totalverlust nach der Bombardierung
Stuttgarts im 2. Weltkrieg. Neben
hochster Qualitit waren Neu- und Wei-
terentwicklungen eine Grundlage des
Wachstums. Mit der Anderung der
Wohnsituation hielten z. B. kleine Pia-

Im Jahr 1882 begann Louis Renner

nos Einzug in deutsche Stuben. Dafiir
entwickelte Renner eine eigene Mecha-
nik. Trotz des auch heute noch hohen
Anteils an Handarbeit hatte das Unter-
nehmen, das noch immer in Familien-
besitz ist, bis zum 100-jdhrigen Jubila-
um schon mehr als 3 Mio. Klavierme-
chaniken ausgeliefert. Heute verlassen
jahrlich 15000 Klaviermechaniken -
fertig montiert, oder auf Kunden-
wunsch nur in Baugruppen vormontiert
oder als Einzelteile — und 40000 Sétze
Hammerkdpfe die Firma. Sie gehen in
mehr als 50 Lander der Welt. Die Refe-
renzen lesen sich wie das Who’s-who
des Fliigel- und Klavierbaus, darunter
Namen wie Steinway & Sons Hamburg,
Bechstein, Bliithner und Schimmel in
Deutschland, aber auch Bosendorfer in
Wien, Fazioli in Sacile oder Pearl River
in Guangzhou. Es scheint also nicht
iibertrieben, wenn das Unternehmen
von sich behauptet: ,Wann immer ein
Fliigel in einem groBen Konzertsaal
oder ein Piano bei einem anspruchsvol-
len Musikliebhaber steht, ist Renner
meistens mit im Spiel.*

Der Markt hat sich stark gewandelt.
Aktuell werden in Deutschland jahrlich
noch 10000 Klaviere — Fliigel und Pia-
nos - gebaut, so Kolb. Marktfiihrer sind
seit Jahren die Chinesen, wo es Firmen
gibt, die mehr als 100000 Klaviere pro

Fir jedes Teil, hier einige Teile und Baugruppen einer Klaviermechanik in unter-
schiedlichen Bearbeitungsstufen, gelten bei Renner geringste Toleranzen. Mit tiber
90 % Anteil ist WeiRbuchenholz wichtigste Holzart in der Teilefertigung

Im Durchschnitt 40 % des gekauften WeiRbuchenholzes
schaffen es nicht durch die Eingangskontrolle (Auslese), bei
der die Eignung fir die unterschiedlichen Teile, die in Gétrin-
gen hergestellt werden, geprift wird. Es féllt in die sechste
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Louis Renner ist nach eigenem Bekunden der letzte Hersteller von Klaviermechaniken in Europa — hier Funktionsmodelle ei-
ner Fligelmechanik (links) und einer Pianomechanik (dahinter). Das Unternehmen aus Gartringen, das seit mehr als 130 Jah-
Fotos: IBleib

ren kompromisslos auf héchste Qualitat setzt, beliefert vor allem Klavierbauer der Spitzenklasse

Jahr erzeugen. Im Sortiment sind heute
insgesamt etwa 100 Varianten von Me-
chaniken fiir Fliigel und Pianos. Zu den
Angeboten von Renner gehoren zudem
neben Ersatzteilen auch die Instandset-
zung bzw. Erneuerung von Mechaniken
und Hammerkopfen. Seminare fiir Kla-
vierbauer runden das Leistungsspek-
trum ab. Derzeit beschéftigt das Traditi-
onsunternehmen 180 Mitarbeiter an
zwei Standorten. Der Stammsitz wurde
2001 nach Gértringen (nahe Stuttgart)
verlegt. Hier finden sich die Verwaltung
und die Produktion von Einzelteilen.
Die Montage sowie die Herstellung von
Hammerkdpfen erfolgen im thiiringi-
schen Meuselwitz (bei Zeitz).

Perfektion als Mindestmal}

Renner konnte sich bis heute vor al-
lem wegen seiner erstklassigen Reputa-
tion durchsetzen, die auf den hohen
Qualitdtsmalstidben fullt, die schon Fir-
mengriinder Louis Renner anlegte und
durchsetzte. Die Mechaniken seien
weitgehend auskonstruiert, so erklart
Kolb, und anspruchsvolle Kunden seien
Neuerungen gegeniiber sehr zuriickhal-
tend. Dies habe weniger damit zu tun,
dass man nicht weiter an der Perfektio-
nierung des Klangs und der Spielbarkeit
arbeite, vielmehr sei ein Piano, vor al-
lem aber ein hochwertiger Konzertflii-
gel, ein Produkt fiir die Ewigkeit. Da
zdhlen nicht nur aktuelle Verbesserun-
gen, sondern auch, dass diese nach-
weislich tiber moglichst lange Zeit wirk-
sam sind. So gehort denn zu den Stér-
ken von Renner die konstant hohe Qua-
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Mit den abgesaugten Spanen und Stduben werden Produkti-
on und Verwaltung bei Renner geheizt. Bei weniger Warme-
bedarf werden sie komprimiert. Die Firma Mutek, die an der
Absauganlage bei Renner beteiligt war und die Brikettpresse

geliefert hat, sorgt flir die Vermarktung der Briketts

Auch wéhrend des Produktionsprozesses (hier die Herstellung von Platten, aus de-
nen dann Leisten erzeugt werden) wird permanent die Qualitat tberprift. Im Vor-
dergrund Holz, das sich nach dem Aufschneiden als nicht verwendbar erwies

ten und dann weiter bearbeitet. Die Produktion bei Renner beinhaltet trotz mo-
dernster Maschinen auch noch viel Handarbeit

litdt. Um diese zu erreichen, werden ho-
he Anspriiche an die eingesetzten Mate-
rialien, aber auch an die Verarbeitung
bis hin zur Oberflichenbehandlung ge-
stellt. Bei den holzernen Mechaniktei-
len liegen die geduldeten Abweichun-
gen bei maximal einem zehntel Millime-
ter, bei einigen Teilen gar bei vier hun-
dertstel Millimeter. Im Mittelpunkt aller
Bemiihungen steht dabei die Spielbar-
keit. Die Klaviere miissen den Kiinstler
in die Lage versetzen, sein Spiel mit ei-

nem differenzierten Anschlag in einem
breiten Lautstdrkespektrum (Pianissi-
mo bis Forissiomo) variieren zu kon-
nen. Gefordert wird auch, dass die Ton-
farbe moduliert werden kann, also die
Fdhigkeit, dem Klang einen eigenen
Ausdruck zu geben. Ein wichtiger Para-
meter, vor allem bei Konzertfliigeln, ist
die Repetition. Damit wird die Moglich-
keit bezeichnet, in mdglichst kurzer
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Folge den gleichen Ton spielen zu kén-
nen. Zudem sollte sich die Spielart un-
ter unterschiedlichen Klimabedingun-
gen nicht verdndern. Der Vollendung
nédhert sich eine Mechanik, wenn sie
der Spieler garnicht bemerkt. Zudem
muss sie iiber Jahrzehnte problemlos
funktionieren. Die Giite der Instrumen-
te und damit der Mechanik wird im Fall
von Renner nicht von , Normalsterbli-
chen“ beurteilt, sondern meist von
Kiinstlern mit sensibelstem Gehor. Fiir
diese ergibt sich z. B. schon ein klangli-
cher Unterschied aus der Verwendung
verschiedener Herkiinfte fiir die Wolle
des Filzes auf dem Hammerkopf.

40 % des Holzes schaffen es
nicht einmal in die Produktion

Das in dieser Liga geforderte Niveau
kann nur durch die hohe Préizision je-
des einzelnen Teils erreicht werden,
weshalb man bei Renner einen extrem
hohen Aufwand betreibt. Das beginnt
bei der Eingangskontrolle des Holzes,
setzt sich fort {iber die Kontrollen nach
jedem Arbeitsschritt an jedem der 5000
Teile, die eine Klaviermechanik um-
fasst, bis hin zur Endkontrolle vor der
Auslieferung. Man rechnet bei Renner

Leistenférmige Holzreste aus der Pro-
duktion von Renner...

mit einer Ausschussquote wéhrend der
Verarbeitung von 30 %. Etwa zehn gro-
e Kartons mit Holzteilen aus verschei-
denen Verarbeitungsstufen fallen wo-
chentlich an, die lediglich noch energe-
tisch nutzbar sind. Noch hoher ist je-
doch der Anteil von Holz, welches es
garnicht erst in die Produktion schafft.

Etwa zehn verschiedene Holzarten
sowie Lagenholz werden bei Renner
verarbeitet. Mit etwa 90 % den hochs-
ten Anteil daran hat jedoch Weillbuche,
die wegen ihrer mechanischen und
klanglichen Eigenschaften nicht durch
andere natiirliche Materialen zu erset-
zen sei. Das Weilbuchenholz bezieht
man von fiinf Sigewerken aus Deutsch-
land und einem aus Osterreich. Geeig-
nete Herkiinfte finden sich in Lothrin-
gen und im Odenwald, aber auch in der
Ukraine und auf dem Balkan. Dabei
muss sich Renner wachsender Konkur-
renz erwehren, denn auch chinesische
Mitbewerber  kaufen ihr  Hain-
buchenholz in Mitteleuropa.

Renner stellt an seine Holzlieferanten
hohe Anforderungen hinsichtlich Qua-
litdit und Bearbeitung. Dazu gehort,
dass das Holz zwischen November und
hochstens April geschlagen sein und
moglichst schnell eingeschnitten wer-
den muss. Dann wird es mindestens ein
Jahr lang luftgetrocknet, bis die Feuchte
unter 20 % liegt. AnschlieBend erfolgt
eine schonende Kammertrocknung
(keine Vakuumtrocknung) iiber zwei
bis drei Wochen.

Jedes Stiick des gehobelten Hainbu-
chenholzes in vorgegebenen Dimensio-
nen wird in der Teilefertigung in Gértrin-
gen von Eingangspriifern, der so ge-
nannten Auslese, kontrolliert. Kriterien
sind neben Asten die Farbe, Struktur
und Markstrahlausrichtung. Bei der Far-
be gilt die Regel ,moglichst hell“, doch
in den letzten Jahren sei vermehrt dunk-
lere Hainbuche auf dem Markt, so Kolb.
Bei der Maserung kommt es auf einen
moglichst ruhigen Verlauf an. Verarbei-
tet wird ausschlieRlich Stirnholz.

Die Sortierung des brauchbaren Hol-
zes erfolgt in fiinf Kategorien, die sich
an der Eignung fiir verschiedene Ver-
wendungen ausrichten. Die sechste Ka-
tegorie ist ,,Brennholz“. Hier landen im
Durchschnitt 40% des eingekauften
Holzes. Gelegentlich komme es vor,
dass bis zu 60% des Holzes die Auslese
nicht tiberstehen, obwohl man durch
optimale Sortierung und das Auskap-
pen von Fehlern versucht, moglichst
viel Holz verarbeiten zu konnen. Sind
mehr als 40 % Brennholz in einer Char-
ge, so ,,miisse man mit dem Sdgewerk*
sprechen. Durch den bis zu zwei Jahre
langen Weg vom Wald bis zur Eingangs-
priifung in Gértringen sind jedoch die
Reaktionsmoglichkeiten des Sédgewer-
kers begrenzt, dessen ist man sich bei
Renner bewusst.

Man habe sich schon viele Gedanken
gemacht, wie man das aussortierte Holz
stofflich nutzen kénnte. Doch aktuell
freuen sich vor allem Kunden aus der
Gegend an dem aufwendig getrockne-
ten und gehobelten und wieder sauber
auf Paletten aufgesetzten ,Premium-
brennholz*.

Nach der Eingangskontrolle wird das
nutzbare Holz aufgeschnitten und Feh-
ler ausgekappt, vierseitig gehobelt, er-
neut kontrolliert (die Brennholz-Kiste
an diesem Arbeitsplatz ist auch gut ge-
fiillt), farblich sortiert und so ausgerich-
tet, dass die verleimten Platten mog-
lichst gerade sind. Dann folgt die Verlei-
mung.

Die eigentliche Verarbeitung beginnt
mit dem Aufschneiden zu Leisten, die

Miitek verwertet die Ausschussteile aus der Klaviermecha-
nik-Produktion, um den eigenen Wérmebedarf zu decken,
und ldsst beim Nachbarn Karl Schubert Gemeinschaft aus
leistenformigen Produktionsresten das Anziindholz ,Schwa-
benglut” herstellen.

Pressenhersteller kiimmert
sich um Brikett-Vermarktung

Und hier kommt die Firma Miitek ins
Spiel. Miteinander bekannt wurde man,
als der Filderstddter Familienbetrieb um
Hartmut Miiller und seine S6hne Mar-
kus und Michael vor zwei Jahren an der
notwendigen Erweiterung der Absaug-
anlage beteiligt wurden. Zu diesem
Zeitpunkt verfiigte Renner {iber eine
Brikettpresse, die jedoch die anfallen-
den Spéne nur in einer Qualitit kompri-
mierte, die fiir eine Vermarktung nicht
geeignet war. Grollere Mengen gut ge-
fiillter Boxen standen auf dem Hof. Mii-
tek wurde daher beauftragt, unter dem
Spénesilo eine neue Brikettpresse zu in-
stallieren. Die Wabhl fiel auf eine Presse
des Typs ,,MPP 280, die pro Stunde bis

... werden in einer der Werkstdtten der Karl Schubert Gemeinschaft auf einheitli-
che Lénge gebracht...

dann im Durchlauf profiliert werden.
Die so entstandenen Profilleisten wer-
den in der nétigen Stédrke aufgetrennt
und in vielen Einzelschritten durch
Bohren, Friasen und Schleifen bis zum
fertigen Teil weiterverarbeitet. Dazu
dienen nahezu ausschliefflich an den
jeweilige Arbeitsschritt angepasste Ma-
schinen, die entweder in der eigenen
Werkstatt gebaut, oder von Maschi-
nenbauern bezogen werden. Dabei sei
es oft schwierig, beim Anbieter Ver-
stidndnis fiir die geringen Toleranzen zu
wecken.

Alle 30 Minuten werden Maschinen
und Werkzeuge in der laufenden Pro-
duktion durch den Bediener iiberpriift.
Zusétzlich durchlduft ein erfahrener
Priifer téglich alle Abteilungen und
kontrolliert vor Ort die erzeugten Teile
und die Maschinen. Wo es technisch
moglich ist, werden die Werkstiicke
auch technisch kontrolliert. So konnen
zum Beispiel Teile mit Leimfugen tech-
nisch gut aussortiert werden. Das kun-
dige Auge eines mitdenkenden Maschi-
nenbedieners kann so eine Anlage je-
doch (noch) nicht ersetzen.

Um die hohe Prizession zu erreichen,
wird die Produktion klimatisiert (50 %
Luftfeuchte, 20°C). Ziel ist es, wahrend
der Bearbeitung die Holzfeuchte bei 8
bis 10 % zu halten. Fiir die dazu im
Winter notige Warme verwertet man in
Girtringen nahezu alle anfallenden
Spine und Stiube in einem 750 kW-
Kessel (Froling). Im Sommer jedoch fal-
len mehr Spéne an, als verbrannt wer-
den konnen.

zu 250 kg Briketts mit einem Durch-
messer von 80 mm und einer Linge von
10 cm erzeugen kann. Damit werden
der Silostand reguliert und immer dann
vermarktbare Briketts erzeugt, wenn
mehr Brennstoff anféllt, als selbst ge-
nutzt werden kann. Laut einer Analyse
der FH Rottenburg entsprechen die Bri-
ketts der DIN 14918. Sie haben bei ei-
ner gemessenen Feuchte von 11,1% ei-
nen Heizwert von 4,31 kWh/kg.

Fiir die Vermarktung sorgt Miitek.
Die Briketts werden in 500-kg-Bigbags
an Privatkunden verkauft. Zu den 3
Mio. Euro Jahresumsatz, die der Filder-
stddter Familienbetrieb generiert, tragen
diese jedoch eher nur am Rande bei.
Um das Kundenspektrum dennoch zu
erweitern, denkt man iiber kleinere Ge-
binde nach, z. B. 10- oder 5-kg-Sécke.
Fiir die dazu nétige Verpackung kénn-
ten die Werkstitten der Karl-Schubert-
Gemeinschaft gewonnen, die sich in
unmittelbarer Ndhe des Firmensitzes
von Miitek befinden. Gemeinsame Er-
fahrungen hat man schon von einem
anderen Projekt, dessen Rohstoff auch
seinen Ursprung bei Renner hat.

Miitek vermarktet nicht nur die Bri-
ketts aus Gértringen, sondern verwertet
auch den Ausschuss aus der dortigen
Teilefertigung. Dieser wird nach Filder-
stadt transportiert und mit Miitek-Ma-
schinen zerkleinert. Damit wird die
Heizung im Betrieb gefiittert. Das harte
Weillbuchenholz stellt zudem einen
echten Hartetest fiir die Zerkleinerer
des Unternehmens dar, die vor allem
bei Holz bearbeitenden Betrieben zum
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Durch den Auftrag kénnen fir die Mitarbeiter der Instru-
mentenwerkstatt, eine von mehreren Produktionsbereichen
der Behinderteneinrichtung in Filderstadt, Phasen mit weni-
ger Fremdauftragen Uberbriickt werden. Wichtigstes Produkt

sind jedoch Instrumente des Labels Choroi

Einsatz kommen. Zu dem Restholz, was
aus Giértringen kommt, gehoren auch
leistenformige Stiicke. Hartmut Miiller
waren diese zu schade zum Zerhacken
und so kam er auf die Idee, daraus das
Anziindholz ,Schwabenglut” zu kreie-
ren. Mit den in unmittelbarer Ndhe ar-
beitenden Holzwerkstétten der Karl-
Schuber-Gemeinschaft fand man einen
idealen Partner fiir das Projekt. Dort
schaffen Zuschnitt und Verpackung des
Holzes sinnvolle Arbeit, zudem sind die
Auftrige zeitlich flexibel abarbeitbar. So
konnen Zeiten mit geringerem Arbeits-
anfall aus anderen Auftrdgen iiber-
briickt werden.

Restholz schafft sinnvolle
Arbeit fiir Behinderte

Die Karl-Schuber-Gemeinschaft wur-
de 1973 mit dem Ziel gegriindet, Men-
schen mit geistiger oder mehrfacher Be-
hinderung nach ihrer Schulzeit eine ih-
ren Fahigkeiten entsprechende nutz-
bringende Arbeit anbieten zu kdénnen.
Zu den Werkstétten der Einrichtung ge-
hoéren neben einer Nudelmanufaktur,
einer Weberei und einer Topferei auch
eine mit einem beachtlichen Maschi-
nenpark (einschlie@lich CNC-Frise)
ausgestattete Schreinerei und ein Mu-
sikinstrumentenbau. Die dort herge-
stellten Bordunleiern, Kinderharfen
einschlie@lich Einzel- oder Gruppen-

scher Zusatzausbildung - dazu auch
entsprechende Vorrichtungen einfallen,
um die Beschiftigten in die Lage zu ver-
setzen, den Arbeitsschritt auszufiihren.

Was das bedeutet, wird am Beispiel
von ,Schwabenglut® deutlich. Die
Werkstatt erhélt aus Gértringen die leis-
tenférmigen Reste. Ein Mitarbeiter, der
auch die Musikinstrumente lackiert,
kappt diese mit Hilfe eines speziell kon-
struierten Anschlages auf eine einheitli-
che Léange. Dann erfolgt auf einem ei-
gens entwickelten und von Miitek ge-
bauten Tisch die Verpackung. Beim Be-
such des ,,Holz-Zentralblatts“ zeigt Ani-
ta Antwertinger, die seit mehr als 30
Jahren hier tétig ist, die Abfolge. Zu-
néchst fiillt sie eine Lehre mit Wachs-
Holzwolle-Anziindern. Sind alle Zwi-
schenrdume gefiillt, sind es genau zehn
Stiick. Frau Antwertinger konnte das
auch abzdhlen, aber nicht jeder Be-
schiftigte der Einrichtung wére dazu in
der Lage. Dann fiillt sie eine Lade mit
den Holzscheiten. Scheint die richtige
Menge (3 kg) erreicht, stiilpt sie einen
Beutel dariiber, ldsst die Lade nach vor-
ne kippen und {iberpriift das Gewicht
des so gefiillten Beutels. Dazu héingt sie
ihn an eine Balkenwaage, deren Gegen-
gewicht zwei 1,5-kg-Hantelscheiben
bilden. Befindet sich der Balken in waa-
gerechter Position, ist genligend Holz
im Beutel, wenn nicht, wird nachgefiillt.
Dann kommen ein Einleger und die An-

...und dann verpackt. Als ,Schwabenglut” entsteht so ein vermarktbares Pro-
dukt. Anita Antwertinger beherrscht alle notwendigen Arbeitsschritte. Man kénn-
te die Verpackung jedoch auch in fiinf Arbeitsplétze zerlegen, um Beschaftigte mit
geringerem Leistungsvermdgen zu beschaftigen

satz-Etui, Primleiern und Holzklang-
zungen werden gemeinsam mit Instru-
menten aus acht Einrichtungen in ganz
Europa unter dem Label Choroi ver-
marktet. Wie Werkstattleiter Daniel
Montini erklért, reichen die Einkiinfte
daraus auch in Verbindung mit dem
Pflegesatz nicht aus, um die Kosten der
Werkstatt zu decken. Dies erreiche man
durch die Ubernahme groRerer Produk-
tions-, Bearbeitungs- oder Montageauf-
trage, z.B. aus der Industrie oder von
Schreinereien. Gelingt es, einen neuen
Auftrag einzuwerben, werden die ein-
zelnen Bearbeitungsschritte so aufge-
teilt, dass sie ihren Féahigkeiten entspre-
chend von den Beschiftigten verrichtet
werden konnen. Meist lédsst sich das be-
treuende Personal — in der Regel ausge-
bildete Schreinermeister mit padagogi-

ziinder in den Beutel, der dann mit ei-
nem am Tisch befestigten SchweilRgerat
verschlossen wird. Anita Antwertinger
kann alle diese Arbeitsschritte ausfiih-
ren, andere nicht. Entsprechend kann
man die Verpackung in fiinf einzelne
Stationen aufteilen, sodass gemeinsam
mit dem Zuschnitt bis zu sechs Arbeits-
pldtze angeboten werden konnen.

Die Anziindhilfen werden in einigen
Bau- und Getrdnkemérkten in Filder-
stadt vermarktet, je Beutel fiir etwa
5 Euro. Kiinftig konnten unter gleichem
Label auch Briketts in handlicheren
Mengen hinzukommen. Vielleicht hort
der eine oder andere Nutzer wéhrend er
die Brennstoffe nutzt klassische Kla-
viermusik, gespielt auf einem hochwer-
tigen Fliigel. Dann wiirde sich der Kreis
zu Renner schlieBen.
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