15 LIGNA

Palettenrahmen in Schweizer
Qualitat mit danischem Know-how

Die W. Holliger S6hne AG investierte 3,5 Mio. Euro in die vollautomatisierte Palettenrahmenfertigung. Ein
zentrales Anlagensegment ist hierbei eine doppelseitige Durchlauftaktmaschine von Rilesa. STEFAN MAYER
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A Kurt Holliger
(links) mit S6-
ren Andersen,
Geschaftsfuhrer
von Rilesa, vor
der Anlage

< Versandbereite
Palettenrahmen

) Die W. Holliger S6hne AG mit Haupt-
sitz in Boniswil ist der bedeutendste
Palettenhersteller in der Schweiz und bietet
heute ergidnzend dazu mit der Holliger Pa-
letten Logistik AG sdmtliche Dienstleistun-
gen rund um die Palette an. Von der Her-
stellung tiber die Lagerung, den Transport
bis hin zu Priifung, Reparatur und Entsor-
gung erstreckt sich das Leistungsportfolio.
Mit sechs Standorten und einer jahrlichen
Dienstleistungskapazitit von 1400000 Eu-
ro-Paletten nimmt man eine fithrende Po-
sition auf dem Schweizer Palettenmarkt ein.
Zur Holliger-Gruppe gehort seit 2012 auch
die Bregwerk Paletten GmbH in Wolterdin-
gen (bei Donaueschingen). Mit diesem neu-
en Produktionsstandort im EU-Raum soll
die Erschlieffung des europdischen Marktes
intensiviert werden.

Die heutige Marktposition beruht nicht
zuletzt auf langjahrige Geschiftsbeziehun-
gen zu den groflen Palettenverwendern in
der Schweiz. So besteht eine langjahrige
Zusammenarbeit mit den Grof3verteilern
Migros und Coop. Auch grofle Logistiker
wie die Postbetriebe, Planzer AG, Galliker
AG und Camion Wil Transport AG geho-
ren zum langjahrigen Kundenstamm. Selbst
die SBB (Schweizer Bundesbahnen) hat ihre
Palettenlogistikverantwortung gegeniiber
samtlichen Kunden an Holliger iibertragen
und die Schweizer Armee konnte durch die-
se Service-Leistung ihre Kosten stark sen-
ken. Dank eines sehr breit aufgestellten Pro-
duktspektrums sind die Logistikspezialisten
heute in der Lage, exakt auf die Bediirfnisse
der Kunden zugeschnittene Losungen und
Dienstleistungen anzubieten.

Holzpalettenproduktion gestern und
heute Der Name Holliger ist seit vielen Jahr-
zehnten eng verbunden mit ausgereiften Ver-
packungslosungen und dem Aufstieg der
Holzpalette als ,, Tragerin® wirtschaftlicher
Mobilitit. Schon im Jahre 1917 nagelte der



Firmengriinder Walter Holliger in Boniswil

eigenhdndig Nigel in die Bretter seiner Holz-
verpackungen und hat damit den Unterneh-
menserfolg begriindet. Mittlerweise hat sich
die Herstellungsweise grundlegend gedndert.

Im Jahre 2010 reifte dann bei Holliger
die Idee, die Palettenrahmenfertigung, wel-
che bis dato in Rafz tiberwiegend auf élteren,
halbautomatischen Maschinen stattgefun-
den hat, im neuen, zentralen Stiitzpunk in
Villmergen zu integrieren und dort mit einer

< Detail: Reini-
gungseinheit von
Heid-Tech

neuen Anlage vollautomatisch im Durch-
lauf zu fertigen. Zielstellung des Projektes
war, die Produktivitdt zu erhohen und die
Qualitét der bereits vielfach bewahrten und
schweizweit bekannten Palettenrahmen wei-
ter zu verbessern. Die Gesamtanlage sollte
maximal von 2 Mitarbeitern bedient werden,
zur Uberwachung und fiir sporadisch statt-
findende Riistvorginge. Die Vorstellungen
gingen dahin, auf eine Anlage folgende Be-
arbeitungsschritte einzubinden:
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- Beschicken,

- Leimangabe an die Lamellen,

- Verleimen,

- Hobeln,

- Ablidngen, Zinken, Bohren, Muffenein-
pressen und Griffe Frasen,

- Reinigung der Rahmenteile,

- Beschriftung mit Inkjetprinter,

- Abstapeln und Sicherstellung einer voll-
automatischen Stapelzu- und -abfuhr
iiber angetriebene Rollenbahnen.

Unter Federfithrung des technischen Ge-

schaftsfithrers Kurt Holliger, welcher fiir das

Projekt und fiir die Maschinenbeschaffung

verantwortlich war, wurde dann Ende 2011

mit der Schweizer Heid-Tech GmbH aus

Liestal/Basel Kontakt aufgenommen. Heid

projektiert und liefert seit 1950 Maschinen

und Anlagen fiir die Holz- und Mébelin-
dustrie, heute mit Kunden in ganz Europa.

Grund seiner Anfrage war, dass die Firma

Heid unter anderem auch die Vertretung

der dénischen Firma Rilesa aus Ribe be-

sitzt. Diese ist in der Branche bekannt als

Lieferant von hochflexiblen Bohrmaschi-
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SYSTEM TM

Das Layout der Fertigungs-
linie bei Holliger

— Leimangabe — Oest,
— Verleimpresse — Dimter,
— Hobelmaschine — Kalin,

— Inkjet Printer — Bluhm,

— Absauganlage — Scheuch.

mm Systempartner der Anlage

An dieser Fertigungslinie waren folgende Firmen beteiligt:
— Doppelte Beschickung — System TM (Heid-Tech GmbH),

— doppelseitige Durchlauftaktmaschine — Rilesa (Heid-Tech GmbH),

— Abstapelung — System TM mit Wendevorrichtung (Heid-Tech GmbH),
— angetriebene Rollenbahnen mit automatischer Stapelzu- und -abfuhr — Biirge-Fischer,

Dank dem Einsatz von Giovanni de Lorenzo vom Planungsbiiro Ruepp & Partner AG CH-Rot-
kreuz, der von Holliger mit der Koordination dieses Projektes betraut wurde, funktionierte die
Kommunikation zwischen den Lieferanten praktisch reibungslos, auch die Inbetriebnahme und

Produktionsaufnahme erfolgte dadurch weitgehend ohne groBere Verzégerungen.

nen mit 1-Mann-Bedienung, aber auch fiir
CNC-gesteuerte, doppelseitige, mehrstufige
Durchlauftaktmaschinen der Baureihe ,,X-
LINE® zum Formatieren, Bohren, Frisen.

Die , Herzmaschine” Schnell kam man zur
Uberzeugung, dass der dénische Maschinen-
bauer in der Lage war, die ,Herzmaschine®
fiir diese neue Anlage zu bauen, welche fol-
gende Bearbeitungsschritte ausfithren sollte:
Abléngen, Bohren, Einpressen, Fingerzin-
ken und Griffe frasen. Noch Ende Dezem-
ber wurde dann eine dhnliche , X-LINE® in
Estland bei einem Kindermobelhersteller in
Produktion besichtigt. Ende Januar 2012 und
nach detaillierter Klarung aller technischen
Anforderungen, wurde der Auftrag erteilt.
Um eine moglichst staubfreie Oberflidche der
in der Rilesa-Maschine bearbeiteten Seiten-
teile sicherzustellen, wurde am Auslauf der
Maschine noch eine Reinigungseinheit der
Heid-Tech GmbH vorgesehen. Dadurch
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konnte die Qualitéit der nachfolgend auf den
Rahmenteilen aufgebrachten Beschriftungen,
welche iiber einen Inkjet-Printer der Firma
Bluhm erfolgen, noch einmal deutlich er-
hoht werden.

Ein weiterer wichtiger Baustein in die-
sem Projekt waren die zwei benotigen Por-
talbeschickungen am Beginn der Anlage, mit
Vakuumsaugkdsten zur kontinuierlichen
Teileversorgung der Dimter-Verleimpresse.
Entsprechend den hohen Qualitatsanfor-
derungen bei der Fertigung dieser Aufsatz-
rahmen sind die oberen Lamellen, in denen
auch die Griffe eingefrést werden, aus Buche,
die restlichen unteren Lamellen aus Fichte.
Daher werden zwei Portalbeschickungen
benotigt (eine fiir Hartholz, die andere fiir
Weichholz), welche die einzelnen Lamellen
jeweils von den automatisch zugefiihrten Sta-
peln abstapelt und vereinzelt, sowie dann in
entsprechend richtiger Reihenfolge der nach-
folgenden Verleimpresse zufithrt. Am Ende

der Gesamtanlage befindet sich eine Absta-
peleinheit mit Wendevorrichtung, ebenfalls
ausgeriistet mit Vakuumsaugkisten, um die
fertig bearbeiteten Teile stapelweise in die
bereits vorhandene vollautomatische Palet-
tenrahmenmontage weiterzufordern. Fiir das
Beschicken und Abstapeln der Teile wurde
ebenfalls eine optimale Losung gefunden,
dank der bestehenden Kontakte der Heid-
Tech GmbH. Auch hierbei handelte sich es
wieder um einen dédnischen Hersteller, die
Firma System TM aus Odder. Diese ist seit
Jahrzehnten ein erfolgreicher Komplettan-
bieter von Automationseinheiten aller Ar-
ten, Ausfithrungen und Leistungsklassen fiir
den Transport getrockneter Holzer. Samt-
liche Automationseinheiten werden selbst
im Werk produziert und montiert, dariiber
hinaus hat System TM auch eigene Kapp-
sdgen im Programm, mit einer sehr hohen
Schnittleistung und Prézision. Ublicherweise
werden die Komplettanlagen, bzw. Anlagen-
teile im Werk aufgebaut und gemeinsam mit
dem Kunden abgenommen. System TM lie-
fert auch weltweit als Generalunternehmer
unter anderem komplette Kappanlagen und
Hobellinien fiir unterschiedlichste Kunden
und Anwendungen.

Flexibles und lagegenaues Abstapeln
Nachdem System TM das sehr anspruchs-
volle Pflichtenheft mit sehr hohen Anfor-
derungen an die Flexibilitdt und die Lage-
genauigkeit der Rahmenteile beim Absta-
peln erhalten hatte, wurde ein detailliertes
Projekt ausgearbeitet und der Firma Holli-
ger préasentiert. Dieses Konzept iiberzeugte
und so konnte der Auftrag kurzfristig erteilt,
das Projekt ohne groflere Probleme 1:1 um-
gesetzt werden. Nach weiteren detaillierten
Anfragen und Uberpriifung der Angebote
unterschiedlichster Anbieter fiir die ande-
ren Bereiche dieser sehr komplexen Anlage
durch Firma Holliger, wurde dann Ende 2012
am Standort Villmergen/CH eine hochwer-
tige und effiziente Fertigungslinie fiir diese
Aufsteckrahmen in Betrieb genommen. Bei
diesem Projekt handelte es sich um ein In-
vestitionsvolumen von zirka 3,5 Mio. Euro.
» www.holliger.com

P www.rilesa.com

» www.systemtm.com
» www.heid-tech.net
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