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4 Zusatzlich zu einer automatisierten Anlage, setzte man bei der Modernisierung der zweiten
Produktionshalle bei der Holzbau Bendler GmbH auf eine flexible Fertigungsanlage mit 20 m langem
Montagetisch und teleskopischem Handlingkran von Woodtec

Maschinenpark fiir Holzrahmenbau

Starke Kombination fur

effiziente Fertigung

ALLE FOTOS: WOODTEC/HOLZBAU BENDLER

4 Die 20 m lange und 3,75 m breite
Montageplattform kann beliebig in 2-3
unabhéngige Arbeits-

stationen unterteilt werden

Anlage®, schitzt Michael Henninger,
Geschiftsfithrer und Zimmerer-Meis-
ter, 80 Prozent wiirden in der alten
Halle herkommlich hergestellt. Gera-
de im Lohnabbund gibt das zusitz-
liche Flexibilitat, da die Daten von
ganz verschiedenen Quellen kom-
men und man diese so nicht mit viel
Aufwand fiir die Maschine aufbe-
reiten muss, sondern einfach die 2D
Papierpliane zur Produktion verwen-

Zusatzlich zu einer bereits automatisierten Fertigungslinie, hat

man sich bei der Holzbau Bendler GmbH in Nordrach (Schwarzwald)
zur kompletten Modernisierung der alten Fertigungshalle
entschieden. Mit Augenmerk auf einer eher manuellen Vorfertigungs-

den kann.

Bei der Modernisierung der Ein-
richtung der alten Fertigungshalle
2024, war dieser Punkt sehr wich-

anlage, die stark auf Flexibilitat ausgerichtet ist.

ie Holzbau Bendler GmbH ist

mit 20 Angestellten einerseits

eine klassische Zimmerei, die
vom Auf- und Umbau bis hin zum
mehrstockigen Wohnungs-, Objekt-
und Gewerbebau alles anbietet. Das
seit tiber 130 Jahren familiengefiihrte
Unternehmen hat sich mit einer ei-
genen Abbundanlage von Hundeg-
ger aber auch frith einen Namen im
Lohnabbund gemacht. Der herkomm-
liche Stababbund wurde 2012 mit ei-
ner neuen Abbund-Halle fiir den Zu-
schnitt von Brettsperrholz mit einer
PBA von Hundegger erweitert. Die-
se wurde 2016 mit einer TW Mill E
von Technowood ausgetauscht, um
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zuséatzlich auch geklammerte Holz-
rahmenelemente von der Portalbe-
arbeitungsanlage fertigen zu lassen.

Modernisierung der
alten Fertigungshalle

Parallel dazu hat man in der alten
Fertigungshalle weiterhin traditi-
onell Winde-, Decken- und Dach-
elemente produziert. Die 30 m lan-
ge, automatisierte Fertigungsanlage
mit der TW Mill in der neuen Halle
dient hauptsédchlich zum Abbund von
Brettsperrholz-Elementen. ,Wir ma-
chen ca. 20 Prozent Holzrahmenbau-
Elemente auf der automatisierten

tig und man habe sich bewusst ge-
gen eine Automatisierung wie in der
neuen Halle entschieden. ,Wir woll-
ten flexibel bleiben und weiterhin
mit wenig Aufwand in der Arbeits-
vorbereitung auskommen®, erklart
Henninger.

Mitarbeiter entlasten,
Effizienz steigern

Trotzdem sah man viel Verbesse-
rungspotenzial, um die alte Ferti-
gung mit einem 12 Meter Holztisch
und herkémmlichem Hallenkran zu
modernisieren. ,Fiir uns war es sehr
wichtig, die Mitarbeiter besser zu ent-
lasten®, erklart Henninger. Das Her-
umschleppen von schweren Lasten
erwies sich tiber die Jahre als sehr er-
miidend fiir die Mitarbeiter. Mit der



Modernisierung wollte man die Ar-
beitspldtze in der Vorfertigung wie-
der attraktiver machen. AuBerdem
war der Ablauf in der Halle nicht op-
timal mit nur einer einzigen Riegel-
baustation sowie limitierten Hand-
lingmoglichkeiten mit nur einem
Hallenkran.

Ziel war es, dass auf der Anlage
bis zu drei Leute parallel und unab-
héngig voneinander arbeiten kon-
nen, ein Mann aber auch alleine und
ohne Hilfe von anderen zurechtkom-
men wiirde, so dass man diese flexi-
bel fiir andere Tatigkeiten einsetzen
konnte. Schlussendlich hat man sich
fiir eine 27 m lange und 10 m brei-
te Fertigungsanlage des Schweizer
Maschinenherstellers Woodtec Fank-
hauser GmbH entschieden.

Die Anlage beinhaltet einen Hand-
lingkran mit teleskopischem Vaku-
umheber, ein Wendemodul mit einem
Montagetisch mit fast 20 m Linge,
sowie eine neue vertikale Platten-
sage.

Material-Handling fiir den
gesamten Arbeitsbereich

Fiirs Material-Handling hat man
sich verschiedene Alternativen an-
geschaut. ,Ein urspriingliches Lay-
out sah zwei an der Wand befestigte,
drehbare Schlauchheber vor*, erklart
Henninger. ,Das hitte die Bediener
vom Prinzip her sicher gut beim He-
ben der Platten entlastet, aber mit nur
8 m Ausladung wiren wir vom Ar-
beitsbereich her immer eingeschrankt
gewesen.”

4 Platten konnen aus der Ferne geschnappt werden, mit
unterstiitzenden Automatikfunktionen. Der Bediener muss die
Last nicht von Hand steuern
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4 Zwei Kranhaken mit verstellbarem Abstand zum
schnellen Wenden oder Transportieren der Elemente bringen
einen effizienteren Fluss in den Produktionsablauf

Der Woodtec Portalkran ermog-
licht den Transport von Lasten im ge-
samten Arbeitsbereich von 10 x 27 m.
,S0 sind wir vom Materiallager her
nicht auf ein paar genau definierte
Positionen limitiert, sondern haben
viel Flexibilitat”, erlautert Henninger.

Handling fiir alle Bediirfnisse

Der Vakuumsauger kann Platten bis
300 kg heben und auch in die Ver-
tikale kippen. Gerade fiir Elemente,
bei denen Dreischichtplatten verbaut
werden, ist das sehr praktisch. Diese
werden vom Stapel genommen, auf
die hinter dem Tisch an der Wand lie-
gende Plattensige transportiert, dort
aufs MaB zugeschnitten und dann per
Vakuumheber auf das Element gefor-
dert. Dank dem schwingungssteifen
Teleskophubwerk kann man die Last
stufenlos per Joysticks befoérdern,
ohne dass diese durch eine Pendel-
bewegung der Kette ins Schwingen
kommt. Man muss das Material auch
nicht fithren bzw. der Last hinterher-
klettern, sondern kann alles aus der
Ferne steuern. ,Damit sind die Mit-
arbeiter voll entlastet”, meint Hen-
ninger und sie hitten mehr Energie
fiir andere Arbeiten {brig.

Dank schwenkbaren, schmalen
Vakuumhebern bzw. Balkengreifern,
konnen auch schwere Schwellen
transportiert werden, ohne korper-
lichen Schwersteinsatz und von nur
einem Bediener, was zuséitzlich zur
Entlastung sowie fiir Effizienz und
erhohte Produktivitit sorgt, da an-
dere Arbeiter nicht aushelfen miis-
sen, sondern die Vorfertigung an ih-
ren Elementen weiterfithren konnen.
Ein Wende- und Transportmodul er-
moglicht das Wenden der Elemen-
te mit dem Handlingkran, ohne den
Hallenkran dafiir zu belegen bzw.
ohne diesen mit der Krantranverse
rusten zu missen.
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4 Ein kleines Plattenlager am Ende der Montagelinie erlaubt es,
Dreischichtplatten direkt mit dem Handlingkran auf die Vertikalsage zu

beférdern und dort zuzuschneiden

Fiir die Zukunft wollte man sich
auch die Option offen behalten, den
Handlingkran zum Transport der
Einblasplatte zu nutzen, deren An-
schaffung noch aussteht.

Montagetisch selber bauen

Auch der alte Fertigungstisch mit
12 m sollte im Zuge der neuen Ein-
richtung modernisiert werden. ,Ur-
spriinglich wollten wir den Tisch
genau nach unseren Bediirfnissen
selber bauen®, erklart Henninger,
»von den Funktionalititen und Zu-
behorteilen her wurde uns bei der
Ideenfindung her aber relativ rasch
bewusst, dass unsere Wunschvorstel-
lungen beim Elementbautisch der
Woodtec Fankhauser GmbH bereits
umgesetzt worden waren.”

AuBerdem stellten sich die Fragen
nach einer langlebigen Oberfldache
und einer formstabilen Werkplatte,
die auch iiber Jahre eine gute MaB-
haltigkeit und die im Holzrahmen-
bau notwendige Prazision gewihr-
leisten konnten. Bei Bendler hatte
man schlussendlich das Gefiihl, dass
eine eigene, kundenspezifische Lo-
sung in vergleichbarer Qualitit selbst
gebaut teurer zustande gekommen
wére. Zumal sich das System von
Woodtec modular an die Bediirfnis-
se der Firma anpassen lieB.

Parallele Fertigung

Am Ende hat man die verschiedenen
Module und Zubehorteile zu einer
Fertigungsflache von 3,75 m Breite
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und fast 20 m Lange kombiniert. Die-
se kann individuell und je nach Pro-
jekt in 2-3 unabhéngigen Statio-
nen unterteilt werden. So kénnen
Mitarbeiter parallel ihre jeweiligen
Elemente fertigen und die gesam-
te Produktionskapazitat wurde deut-
lich gesteigert.

Dank dem Handlingkran kann je-
der Arbeiter sein Material selbststén-
dig an den Arbeitsplatz befordern,
ohne die Kollegen dafiir stéren zu
missen. Auch die Losung zum Wen-
den der Elemente mit dem gleichen
Kran ermdglicht die Fertigung zu Be-
schleunigen und Wartezeiten auf He-
bemittel zu reduzieren.

Flexibilitat erhalten,
Kapazitat erhohen

Die Fertigungsanlage ist fiirs Nach-
riisten eines Multifunktionsportals
vorbereitet, aber man hat sich in ei-
nem ersten Schritt bewusst dagegen
entschieden. Fiir gewisse Projekte ist

4 Die Produktions-
zeiten zeigen,
dass Abklammern
mit Inliner

und Ausfrasen mit
Biindigfraser

sehr effizient sind

4 Die Anlage ist so flexibel, dass ein Arbeiter auch bei Abwesenheit der
Kollegen produktiv seine Arbeit erledigen kann, ohne zu ermiiden

immer noch die automatisierte Linie
mit TW Mill verfiighar und selbst
wenn Woodtec ein weniger automa-
tisiertes MFP anbietet, das auch ohne
Datenaufbereitung bedient werden
kann und Abklammern und Ausfra-
sen vereinfacht und verschnellert,
wollte man fiirs Erste noch manuell
und von Bearbeitungsmaschinen un-
abhingig bleiben.

4Firs Abklammern haben wir
uns einen Inliner zugelegt, fiirs Zu-
schneiden einen Biindigfriser mit
Zyklonvorabscheider vom gleichen
Anbieter”, erklart Henninger. Fur
Dreischichtplatten steht eine neue
Plattensdge von Striebig zur Verfii-
gung, damit sei man sehr flink unter-
wegs. Gekoppelt mit den neuen He-
bemitteln und Montageplattform sei
man so ohne grofe Automatisierung
sehr flexibel und habe eine stark er-
hohte Produktionskapazitat.

Benjamin Fankhauser, Gau-Algesheim (CH) @

4 Mit Balkengreifern oder Saugtellern bestiickt, dient der
Handlingkran auch zum Beférdern von schweren Schwellen



