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Energie im Holzhandwerk

Freitag, 22. September 2023

»Da kam kein Verkaufer, sondern ein Heizungsbauer«

In nur wenigen Monaten entstand bei Moser in Bubsheim nach Totalschaden am Holzkessel eine neue Energiezentrale

ib. Massivholzplatten und individuell gefertigte Schreinerarbei-
ten sind die beiden Standbeine der Moser GmbH & Co. KG aus
Bubsheim (Landkreis Tuttlingen/Baden-Wiirttemberg). Der
Schwerpunkt liegt dabei in beiden Bereichen auf Qualitét, Lie-
fertreue und individuellen Losungen. Der Betrieb wichst und
so nutzte man eine Notwendigkeit zum Kesseltausch im letzten
Jahr, sich auch im Energiebereich zukunftssicher aufzustellen.

ie Moser GmbH & Co. KG aus

Bubsheim ist ein echtes Famili-

enunternehmen. Seit 1998 lei-
ten die Briider Rainer, Bernd und Chris-
tian Moser die Firma mit rund 20 Be-
schiéftigten in dritter Generation. Schon
der Vater des Firmengriinders, Christi-
an Moser (sen.), war Schreiner. Und
auch die nédchste Generation trigt of-
fenbar das Holz-Gen in sich, so Moritz
Moser, der sich nach der Ausbildung
derzeit in der Produktion einen tiefen
Einblick in das Unternehmen ver-
schafft.

Uber mehrere Schritte entwickelte
sich der Betrieb von der klassischen
Dorfschreinerei, iiber einen Tiirenher-
steller zum modernen Hersteller hoch-
wertiger Massivholzplatten, und als
zweites Standbein zu einer Mdbelma-
nufaktur. Der Tischlereibereich nennt
sich Manufaktur, weil man hier zwar
mit moderner Technik, aber eher klas-
sisch arbeitet: Die Schreiner in dieser
Abteilung sind jeweils fiir ihre Projekte
durchgingig verantwortlich, von der
Fertigung bis zur Montage. Hier entste-
hen individuell geplante und gefertigte
Mobel und Innenausbauten fiir Privat-
und Geschéftskunden, aber z.B. auch
Treppenstufen. Dieser Bereich zielt auf
Kundschaft aus der niheren Umgebung
ab, also im Wirkungsbereich von
Mund-zu-Mund-Empfehlungen. Ganz
anders ist das beim getrennt gemanag-
ten Bereich Massivholzplatten, der ei-
nen Exportanteil von 60 % hat. Wie
Bernd Moser erklért, kénne man nicht
im Massensegment mit mittel- und ost-
europdischen Anbietern konkurrieren,
weshalb man hier zum einen auf hohe
Qualitdt und Flexibilitdt, zum anderen
auf schnelle Lieferung und moderne
Fertigungstechnik setze. Ein wichtiger
Aspekt fiir Investitionen ist fiir Moser
Prozesssicherheit, denn Liefertreue sei
ein hohes Gut. Zur Sicherung des hohen
Qualitdtsanspruchs gehort zum Beispiel,
dass man das Rohholz direkt bei Sége-
werken aus der Region kauft, mit denen
man seit langem zusammenarbeitet, und
auch, dass ,jedes Rohholzbrett unseres
gesamten Schnittholzbedarfs von Hand
verlesen und ausgewdahlt“ wird. Die auf-
geschnittene Ware lagert mindestens
eineinhalb Jahre, eher jedoch zwei Jahre,
bevor sie in die eigene Trocknung geht.
Ziel ist es, moglichst ruhiges Holz zu er-
zeugen, damit die spéteren Platten abso-
lut formstabil sind.

Da vor Ort in Bubsheim die Lagerka-
pazitdten begrenzt sind, lagert ein
Grofdteil des gekauften Holzes bei den
Sdgewerken. Im Betrieb gibt es nur ein
kleines Rohholzlager, dafiir rollt im
Schnitt jeden Tag eine LKW-Ladung
mit dem bendtigten Schnittholz auf den
Hof. Etwa 14 bis 16 Holzarten werden
regelmillig verarbeitet, 40 bis 50 kann
man anbieten. Das Holz stammt aus der
Region, Bernd Moser begriindet das mit
der Nachhaltigkeit (auch im Transport)
und der hohen Qualitit.

Einstieg in die Plattenproduktion ist das Aufteilen der Bretter,
die Aufgabe ist einer der wenigen Handarbeitsplatze.

Etwa die Hilfte der Plattenprodukti-
on wird auf MaR nach Bestellung durch
die Kunden, in der Regel sind das Holz-
groBhédndler und -verarbeiter, gefertigt,
der Rest wird in StandardmaRen im
Plattenlager vorgehalten. U.a. kénnen
die Kunden ihre Platten in einem On-
line-Shop konfigurieren. Dort kdnnen
sie aber auch den aktuellen Bestand im
Lager nach etwas Passendem durchsu-
chen, beim Besuch in Bubsheim waren
das etwa 5000 Platten. Den ,,Uber-
blick“ im Lager behélt ein automati-
sches, chaotisch organisiertes Lagersys-
tem.

Auch die Platten-Fertigung in der
2020 neu gebauten Halle ist weitgehend
automatisiert und durchrationalisiert.
Wo man dort heute noch Menschen an-
trifft, sind dies Positionen, an denen
Wissen und Erfahrung geschulter Fach-
leute der Maschine noch weit iiberlegen
sind. Dazu gehort die Aufgabe der Auf-
teilsége, an der eine weitere Qualitéts-
kontrolle erfolgt, aber auch der Platz, an
dem von Hand die zugefiihrten Lamel-
len/Leisten so zusammengestellt wer-
den, dass sie zusammen eine optisch
perfekte Platte ergeben. Moser ist froh,
dass er engagierte Fachleute hat, die
»auch das Endprodukt kennen und ver-
stehen“. Die Notwendigkeit, sich wie-
derholende schwere Arbeiten zu auto-
matisieren, sieht er auch aus dem Blick-
winkel, dass man hierfiir kaum noch
Arbeitskréfte finden kann.

Zwischen der Abteilung, in der die
Bretter ausbeuteoptimiert zu Leisten
aufgeschnitten werden (einschlieBlich
automatischer Auskappung von Feh-
lern), und dem Bereich, in dem die La-
mellen zusammengestellt und verleimt
werden, wirkt ein vollautomatisches
Lager als Puffer. Stdndig werden die
Bestédnde an Leisten unterschiedlicher
Holzer und Liangen mit den anstehen-
den Auftrdgen abgeglichen und danach
die Produktion bedarfsgerecht gesteu-
ert. Laut Moser bedarf es zur Erzeu-
gung hochqualitativer Platten einer
Mindestmenge an Leisten geeigneter
Linge. Entsprechend werden Auftrége

... privaten Bereich mit hochwertigen Produkten aktiv.

Auch der Blro- und Kundenbereich wurde in letzter Zeit mo-
dernisiert, u.a. mit einer Musterausstellung.
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Ein Brand im Silo war Ausgangspunkt der Erneuerung der
Waérmeversorgung, einschlieBlich neuem Kesselhaus (links).

Fir jedes Projekt ist in der Schreinerei je ein Mitarbeiter durchgédngig verantwortlich, von der Fertigung bis zur Montage vor
Ort. Der moderne Maschinenpark wird auch zur Bearbeitung individuell gestalteter Massivholzplatten genutzt.

gebilindelt. Gehen aber z.B. zu einer
Holzart im vorgegebenen Zeitraum
nicht ausreichend Auftrédge fiir Platten
auf MalR ein (Lieferzeitversprechen

sind acht Tage), produziert man die
Auftrage und gleichzeitig Ware in Stan-
dardmaRen, die dann im Lager auf
Kundschaft warten.

Frihestens nach eineinhalb Jahren nattrlicher Trocknung Die schonende technische Trocknung will man in der eige-

kommt das Holz in die Massivholzplattenproduktion.

nen Hand haben.

|

Die Lamellen werden vor der Verleimung von Hand zusam-
mengestellt. Hier sind Kénnen und Erfahrung gefragt.

Fotos: Moser (5), IBleib (14)

Neben individuell gefertigten Massivholzplatten wird ein breites Spektrum von

Wunschformate fiir Platten nach MaR3
konnen in Stiarken von 12 bis 80 mm,
Breiten von 200 bis 1300 m und Liangen
von 200 bis 4000 mm geordert werden.
Zudem kann jede Form (rechteckig,
rund, oval oder schrig, ab Losgréf3e 1)
und Stufe der Weiterbearbeitung ange-
boten werden, sodass die Kunden im
Prinzip eine fertig formatierte, mit Boh-
rungen und anderen Frésarbeiten verse-
hene und endbehandelte Platte bestel-
len kénnen. Und genau hier findet sich
die Schnittmenge zur Schreinerei, denn
die dort verfiighare Technik wird auch
zur Bearbeitung der Maliplatten ver-
wendet. Umgekehrt kommen natiirlich
bei den Schreinerauftrdgen auch eigene
Massivholzplatten zum Einsatz. Natiir-
lich werden aber dem Auftrag entspre-
chend z.B. auch Holzwerkstoffe verar-
beitet. Auch fiir den Mdobelbau bietet
man einen Online-Konfigurator an, der
u.a. den Vorteil hat, dass die Auswir-
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Platten in Standardmalen vorgehalten. Das Lager ist komplett automatisiert.
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»Da kam kein
Verkaufer, sondern
ein Heizungsbauer«
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kungen auf den Endpreis bei jeder Ein-
stellung sofort erkennbar sind.

Neben den Investitionen in Hallen,
Biiro- und Kundenbereich sowie Ma-
schinentechnik hat Moser in den letzten
Jahren auch die Absaugtechnik erneuert.
Diese ist so ausgelegt, dass sie mit einer
Produktionsausweitung Schritt halten
kann.

Einen regelrechten Run erfuhr man
im letzten Jahr beim Brennholz. Das ge-
trocknete Hartholz, Reste aus der Pro-
duktion, wurde selbst {iberregional
nachgefragt, sodass man sich entschied,
es nun auch online anzubieten. Genau
wie Briketts aus dem anfallenden Sége-
mehl, Schleifstaub und zerkleinerten
Holzresten aus der Produktion, wird
das Brennholz in Bigbags angeboten.
Im ndheren Umfeld bis 40 km fahrt man
es mit eigenen Fahrzeugen aus, weitere
Lieferungen erfolgen auf Paletten per
Spedition.

Das verkaufbare Angebot an Energie-
holz richtet sich danach, wie viel die ei-
gene Wirmeversorgung ,,librig ldsst.
Neben den fiir die Wettbewerbsféahig-
keit notwendigen regelméRigen Investi-
tionen in den Maschinen- und Gebéu-
debereich hat sich hier im letzten Jahr
eine ungeplante Ersatzbeschaffung er-
geben. Mitte Médrz 2022 kam es zu ei-
nem Brand im Spénesilo, der an sich
kein groRes Problem dargestellt hitte.
Allerdings drang Loschwasser zu dem
im Sockel untergebrachten Heizkessel
vor, und da dieser zum Zeitpunkt des
Brandes in Betrieb war, sorgte das
Loschwasser flir die Zerstorung der
Wirmequelle — , Totalschaden, so das
Urteil des Gutachters. Da die Platten-
produktion von den Schnittholztrock-
nern abhéngig ist, und in der Fertigung
aus Griinden der Qualitéitssicherung ein
weitgehend konstantes Klima gehalten
werden muss, war ein schneller Ersatz
des Kessels notig.

Nach Recherchen und Riicksprache
mit Kollegen stieB man auf die Firma
Endress Holzfeuerungen GmbH aus
dem frankischen Burgbernheim. Schon
die Geschéftsanbahnung gefiel Moser:
,Da kam kein Verkéufer, sondern ein
Heizungsbauer.“ Wie Geschiftsfiihrer
Klaus Endress berichtet, war man wie
andere Wettbewerber auch in den letz-
ten Jahren eigentlich gut ausgebucht.
Das Projekt habe seine Mannschaft
aber besonders gereizt und so habe man
es zusdtzlich durchgezogen, ohne dass
andere Kunden dadurch ldnger hitten
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Zwei (Familien-)Unternehmer,
Moser (links) und Klaus Endress

—

——

Kesselhaus (noch vor Abschluss der Malerarbeiten) und Pufferspeicher

Kessel und Filter (rechts) von Endress sind optimal aufeinander abgestimmt.

warten miissen. Hier habe sich positiv
gezeigt, dass man als Familienbetrieb
tiberschauberer GroRe sehr flexibel sei.
Neben der angebotenen Technik {iber-
zeugte Bernd Moser auch, dass man
sich bei jedem Anruf in Burgbernheim
immer bemiihte, ihm moglichst schnell

Druckluft-Station flr die automatischen Lager im Betrieb: Die Anlage ist so be-
messen, dass stets ausreichend Reserven vorhanden sind, denn ohne die Lager-
technik musste die gesamte Plattenproduktion ruhen.

zu helfen. Dies war im Umfeld der Inbe-
triebnahme naturgeméR ofter notig, die
ab Mitte Dezember 2022 stattfand und
sich problemloser als erwartet gestalte-
te, wie Moser berichtet. Wie Klaus En-
dress erkldrt, haben seine Kessel stan-
dardmédRig die Moglichkeit der Fern-
tiberwachung und des Fernzugriffs, so-
dass auch der Service meist schon aus
der Distanz am Telefon helfen kann, be-
vor wirklich jemand zum Kunden aus-
riicken muss.

»Sportliche« Bauzeit

Eine Spanne von Mirz bis Mitte De-
zember fiir Planung, Bau, Installation
und Inbetriebnahme klingt, vor allem in
Zeiten allgegenwiértigen Zulieferteil-
und Kapazitdtsmangels schon recht
wsportlich“. Im konkreten Fall kam hin-
zu, dass der auf Zuwachs ausgelegte
Kessel einschlielich  Filtertechnik
nicht mehr unter das Silo passte. Vor al-
lem die Hohe setzte hier Grenzen. So
musste also zusitzlich ein Kesselhaus
errichtet werden, wofiir eine entspre-
chende Baugenehmigung (die am 1. Ju-
ni vorlag) und eine Vielzahl beteiligter
Gewerke notig war. Bei der Planung des
zweigeschossigen Kesselhauses wurde
das Geldndeprofil ideal einbezogen.
Dies alles brachten die Mosers und ihre
Partner in kurzer Zeit zustande, unter
anderem durch die guten Erfahrungen,
die die beteiligten Handwerker beim
Bau der neuen Halle 2020 mit dem Fa-
milienbetrieb hatten. Auch das Silo
wurde in der Zeit gereinigt, brand- und
explosionsschutztechnisch sowie sta-
tisch ertiichtigt und mit einem neuen
Austragungssystem versehen.

Der bei Moser anfallende Brennstoff
bewegt sich zwischen feinem Staub vom
Kalibrieren der Platten und kleineren
(gehackten und gesiebten) Holzstii-
cken, ist sehr trocken und hat keine
Rindenanteile. Dafiir riet man beim
Kesselbauer Endress zu einer Unter-

schubfeuerung mit Abgasrezirkulation.
Letztlich wurde ein Kessel mit 560 kW
Nennwérmeleistung verbaut. Durch
den Einbau eines Abgaswirmetau-
schers wurde der Gesamtwirkungsgrad
so gesteigert, dass man Fordermittel in
einem Programm fiir Prozesswarmean-
lagen beantragen konnte. Laut Klaus
Endress bringt der Warmetauscher etwa
2 bis 4 % mehr Warmeausbeute, er stellt
aber einen Widerstand im Abgasstrom
dar, der zu beriicksichtigen ist.

Ein Vorteil ist, dass Endress neben
Kesseln auch Filter entwickelt und pro-
duziert, welche optimal aufeinander ab-
gestimmt werden konnen. Das verwen-
dete Schlauchfiltersystem senkt den
Reststaubgehalt unter 2,5 mg/m?3, deut-
lich niedriger als der erlaubte Grenz-
wert. Das System wird regelméRig auto-
matisch abgereinigt, der dabei anfallen-
de Filterstaub wird in Standardbehil-
tern gesammelt und kann als Gewerbe-
miill einfach entsorgt werden. Das Glei-
che gilt fiir die Kesselasche.

Endress betont, dass das Filtersystem
keinen Bypass hat. Das heildt, die ge-
samte Abluft geht in jedem Betriebszu-
stand des Kessels {iber den Filter. Ent-
sprechend gering sind die Gesamtemis-
sionen der Anlage — den Schornsteinfe-
ger brachten die Messungen zum erfreu-
ten Grinsen, wie Moser berichtet.

Wegen der unmittelbaren Néhe zur
Wohnbebauung wurde im Abgassys-
tem ein Schallddmpfer installiert, auch
wenn dies von den Behorden nicht ge-
fordert wurde. Aus dem gleichen
Grund wurde auch das Fordersystem
mit zusétzlichen Ldrmschutzmalnah-
men versehen. Endress lieferte auch
das Fordersystem. Dieses transportiert
den Brennstoff zunédchst vom Silo per
Schneckenforderer unterflur zum Kes-
selhaus auf der anderen Seite des Be-
triebsweges. Der weitere Transportweg
nimmt die mogliche Installation eines
zweiten Kessels im Obergeschoss des
Kesselhauses vorweg (Moser: ,Ich

Die Brennstoffforder- und Vorratstechnik ist bereits auf eine
mogliche Erweiterung der Anlage ausgelegt.

brauche eine Vision nach vorne!*),
denn der Brennstoff wird zunichst
dorthin mit einem Schneckenférderer
nach oben transportiert. Dort féllt er in
einen Vorratsbehilter, aus dem kiinftig
beide Kessel gespeist werden konnten.
Mit einem weiteren Schneckensystem
wird der Brennstoff nach ,Abfrage“
durch den Kessel nach unten gefordert
und gelangt iiber eine Zellradschleuse
in den Kessel. Die Brennstoffzufiih-
rung ist mit einem Riickbrandldschsys-
tem ausgestattet.

Wihrend des Betriebes kann der Kes-
sel zwischen 30 und 100 % der Nenn-
wéarmeleistung moduliert werden, er
kann also sehr flexibel auf sich &ndern-
de Wérmebedarfe (zum Beispiel beim
An- und Abfahren der Trockenkam-
mern) reagieren. Zum System gehort je-
doch auch ein Pufferspeicher mit
500001 Fassungsvermdogen. Ist dieser
den Vorgaben entsprechend gefiillt,
wird der Kessel abgestellt. Sinkt das
Wirmeniveau im Puffer, wird er auto-
matisch wieder gestartet, die Ziindung
erfolgt dabei per HeiRluft.

Erweiterung vorbereitet

Durch die BaumaRnahmen im letzten
Jahr wurde man auch bei der Gemeinde
auf das Projekt aufmerksam, die Moser
hinsichtlich erneuerbarer Energien als
sehr aktiv beschreibt. Auch in Bubs-
heim lduft derzeit die kommunale Wir-
meplanung und so konnte es sein, dass
kiinftig die Moser-Anlage Uberschiisse
in ein Netz einspeist, welches z. B. kom-
munale Liegenschaften mit Warme aus
erneuerbaren Quellen versorgt, die,
weil sie in Mosers Produktion anfallen,
schon vor Ort vorhanden sind. Fiir ein
solches Projekt, aber auch fiir eine mog-
liche Erweiterung der Schnittholztro-
ckenkapazitdten (aktuell rund 150 m?3)
konnte mit einem zweiten Kessel
schnell eine zusétzliche Wiarmequelle
geschaffen werden.



