Von der Rohware zur fertigen Massivholzplatte

Mit Leidenschaft
und Prazision

e

» Neu gedacht: Barbaric hat die sinnvolle Automatisierung des Fertigungsprozesses konzipiert und umgesetzt

Mit einem genauen Auge fiirs Holz, klarem technischen
Sachverstand und einer iiber Jahrzehnte gewachsenen
Erfahrung produziert das Bubsheimer Unternehmen
Moser Massivholzplatten fiir besondere Anspriiche.

as Unternehmen aus Baden-Wiirttemberg sieht sich

nicht als Fabrik, sondern als eine Mébelmanufaktur

mit einer ausgepragten Leidenschaft fir ihr Pro-

dukt. Speziell ausgewahlte Holzer werden von ei-
genen Fachleuten von Hand sortiert und zu Massivholzplat-
ten in gehobener, konstanter Schreinerqualitat verarbeitet.
Mit moderner Technik und individuellen Fertigungsmethoden
produziert der holzverarbeitende Betrieb von der Schwabi-
schen Alb individuelle Qualitat. Im Mittelpunkt des unterneh-
merischen Handelns steht der Kunde, dessen Anforderungen
definiert der Mébelhersteller als Herausforderung — und will
dieser taglich mit ganzem Engagement gerecht werden. Im
Fertigungsprogramm der Manufaktur finden sich sowohl Leim-
holz als auch Produkte in sémtlichen Laubholzarten aus allen
Teilen dieser Welt. Das Angebot reicht von der Einzelplatte im
Fixformat tber Standardplatten ab Lager bis zum fertig bear-
beiteten Endprodukt. Aktuell sind 50 Holzarten verfiigbar, 13
davon sofort lieferbar. Bewusst wird auf Holzer von geféhrde-
ten Baumarten oder aus Primarwéldern verzichtet. Als Manu-
faktur fertigt Moser keine Mobel von der Stange und plant
jeden Auftrag neu. Nach dem Einkauf vor Ort oder im Online-
shop darf sich der Kunde auf die termingerechte Lieferung der
nach Wunsch formatierten Produkte freuen.
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Das 1956 vom GroRvater gegriindete Unternehmen wird heute
von den Briidern Rainer, Bernd und Christian Moser gemeinsam
gefiihrt. Die drei stehen einer Belegschaft von derzeit tiber 20
Mitarbeitern vor. Mitgeschéftsfiihrer Bernd Moser sieht in der
technischen Entwicklung eine produktive Herausforderung fiir
kontinuierliche Optimierung. Fiir ihn und sein Familienunterneh-
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men bedeutet Stillstand Rickschritt: ,Das ist
unser Leitmotiv und treibt uns voran. Immer am
Ball bleiben, séamtliche Mdglichkeiten ausloten —
einfach alles in die Waagschale werfen, was uns
weiterbringt." So wurde im Jahre 2020 begon-
nen, die komplette Fertigung der Massivholzplat-
ten neu zu Uiberdenken und zu planen. ,Weniger
Handarbeit und dort wo es sinnvoll ist, die kom-
plette Automatisierung des Fertigungsprozesses
war unser Ziel - und das wollten wir auch mit
den dafir notwendigen neuen Maschinen errei-
chen’, so der Vollblutunternehmer. Gemeinsam
mit den Osterreichischen Spezialisten fiir Auto-
matisierung von Barbaric wurde das Konzept fir
die neue Anlage Uiber Monate entwickelt und ver-
feinert. Als Verantwortlicher fiir die Automatisie-
rung setzte der Partner aus Linz in Kooperation
mit den Maschinenherstellern Weinig und ISG
Schelling die Plane in die Realitat um. Anfang
20271 nahm Moser die komplett automatisierte
Produktionsanlage, die den gesamten Ferti-
gungsprozess vom Rohbrettzuschnitt tber die
Optimierungs-Kappanlage bis zur Stapelung der
fertigen Platten abbildet, in Betrieb. .,

Auf dem Holzweg...

... in der neu installierten Anlage verwandelt sich
das rohe Brett in acht Schritten in eine fertige
Massivholzplatte von Premiumqualitdt. Am
Anfang hobelt der Hobelautomat die vorab-
geldngte Rohbrettware von oben,und unten
zurecht, danach ruht sie fir kurze Zeit im Zwi-
schenpuffer vor der Zuschnittanlage. Die FH 6
von Schelling schneidet anschlieBend mit Laser-
unterstiitzung die Waldkanten ab und die Leis-
ten nach EDV-Vorgabe heraus. Uber ein Trans-
portband findet die Zuflihrung zur Optimie-
rungskappanlage von Weinig statt. Diese langt
im Durchlauf die Rohleisten auf die vom Pro-
duktionsleitsystem gelieferten auftragsbezo-
gene Lange ab und beférdert sie zu den beiden
Fertigteilpuffern. Die Leisten werden jeweils fiir
die Ubernahme durch die Manipulatoren auto-
matisch referenziert.

Automatisierte Sonderlosungen

Die Fertigteilpuffer von Barbaric sind mit jeweils
15 Pufferpldtzen ausgestattet. Jedem Puffer-
platz sind gleiche Langen und Stérken, jedoch
unterschiedliche Breiten zugeordnet. Alle Para-
meter sind jederzeit verdnderbar. Die Puffer
haben eine feste Breite von 500mm, die Leis-
tung des Zwischenpuffers ist auf sechs Leisten
in der Minute ausgelegt. Ausgelagert werden die
Leisten nach Anforderung des Produktionsleit-
systems immer lagenweise durch die Manipula-
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toren. Eine Einzelaufnahme der Leisten und die
lagenweise Aufnahme durch ein und denselben
Manipulator ist durch eine innovative Sonderls-
sung von Barbaric an der jeweiligen Saugtra-
verse realisiert worden. Die programmgesteuer-
ten Saugerleisten sind je nach Bedarf von léngs
auf quer um 90° drehbar.

Die ausgelagerten Teilelagen werden in den
Bereich der Qualitatskontrolle taktweise ein-
gefordert. Hier befindet sich auch die zentrale
Bedieneinheit. An dieser Stelle wird die Platte
dem Kunden zugeordnet und auch der Absta-
pelplatz festgelegt. Eine neu gestaltete intuitive
Bedienoberflache unterstiitzt hier den Anlagen-
bediener und stellt dem Bediener eine Produk-
tionstibersicht zur Verfiigung. Die Auftrage mit
ihren Langen und Gesamtbreiten werden vom
Produktionsleitsystem Ubertragen. Hierin sind
alle relevanten Infos flir den Produktions- und
den finalen Kundenauftrag enthalten. Diese Er-
stellung wird ein- bis zweimal am Tage durch-
geflihrt. Die Auftrdge und den aktuellen Status
dazu (rot / gelb / griin), als auch die Zuord-
nung des Stapelplatzes im Sortierbereich wird
graphisch dargestellt.

Nach Vorgabe durch das Leitsystem erfolgt das
manuelle Zusammensetzen der Einzelleisten zu
Platten, die danach zu verpressen sind. Dieser
Bereich unterliegt einer manuellen Sichtpriifung.
Durch das Zusammenfligen wird die nachfol-
gende Qualitét der Fertigplatte definiert. Dieser
Prozess wurde ganz bewusst nicht automati-
siert. In den Platten sind Leisten aus Qualitats-
griinden nie in der Lange gestolRen. Als vorletz-
ter Schritt werden die Flachen der Langsseiten
der einzelnen Leisten automatisch beleimt und
das gesamte Paket in der Hochfrequenz-Takt-
presse verleimt. Nach dem Verpressen erfolgt
abschliefend der Transport der fertigen Platten
in das Lager an den vorgesehenen Stapelplatz.

Das Ziel verbindet

,Die Aufgabe war fiir die beteiligten Firmen si-
cherlich eine neue und groRe Herausforderung,
der sich alle beteiligten Unternehmen mit vollem
Engagement und technischer Kreativitat gestellt
haben." Fir Moser zeigt das Ergebnis, ,dass vie-
les, was vorher undenkbar erschien, méglich ist
= wenn sich alle Partner ein gemeinsames Ziel
gesetzt haben und an einem Strang ziehen”. W
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