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Holzindustrie

Surface-Magazin

Das Biomasseforschungszentrum

(DBFZ) hat eine IEA-Studie zum

Holzpellet-Markt in 30 Ländern

erarbeitet.  Seite 664

Forstwirtschaft

Heute mit

Streit über
Zertifizierung

In Hessen ist ein Streit über den

Nutzen der FSC-Zertifizierung im

Staatswald ausgebrochen.

Å==Seite 660

Schnittholzexporte
von Kanada geringer

Holzhandel

Trotz gestiegener Produktion um

2 % sind die kanadischen Schnitt-

holzexporte im ersten Vierteljahr

2017 um knapp 7 % gesunken.

Å==Seite 664

Steigende
Pellet-Nachfrage
erwartet

Deutscher Holz-Anzeiger

Deutsche Holzwirtschaft

Der Holzkäufer

»Ligna«-Nachberichte III: Technik für die Holz- und Möbelindustrie

Deutsche Holz-Zeitung 

Deutscher 

Holzverkaufs-Anzeiger 
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UNABHÄNGIGES ORGAN FÜR DIE FORST- UND HOLZWIRTSCHAFT

Volker Fasbender soll Vorschläge für neue Verbandsstrukturen erarbeiten

Zwischenlösung bei HDH/VDM
fi. Gut drei Monate nach Rückzug

Dirk-Uwe Klaas’ von seinem Amt als

Hauptgeschäftsführer der Verbände

der deutschen Holz-, Möbel- und

Fertigbauindustrie wird die Position

übergangsweise von einem Generalbe-

vollmächtigten mit den Befugnissen

eines Hauptgeschäftsführers besetzt.

Parallel dazu werden ab sofort zwei

neue Geschäftsführer – einer für den

HDH und einer für den VDM – ge-

sucht, die im Laufe des nächsten Jah-

res ihre Tätigkeit aufnehmen sollen.

Das teilten die Präsidenten des Haupt-

verbandes der Deutschen Holzindustrie

(HDH) und des Verbandes der Deut-

schen Möbelindustrie (VDM), Johan-

nes Schwörer und Axel Schramm, im

Anschluss an die gemeinsame Mitglie-

derversammlung der beiden Verbände

am 7. Juli mit. Eingesetzt wurde Volker

Fasbender (72), ehemaliger Hauptge-

schäftsführer der Vereinigung der hessi-

schen Unternehmerverbände VHU und

des Arbeitgeberverbands Hessenmetall,

der die Führung beider Verbände zum

Jahreswechsel 2016/17 abgegeben hat.

Fasbender hat 43 Jahre in verschiede-

nen Funktionen in diesen Verbänden

gearbeitet und sie über 21 Jahre lang ge-

führt. Unter anderem war er auch Ge-

schäftsführer des Arbeitgeberverbandes

der Deutschen Kautschukindustrie

ADK, Frankfurt. Zuvor hat der in

Hochstadt im Kreis Hanau geborene

Fasbender Jura an der Johann-Wolf-

gang-von-Goethe-Universität in Frank-

furt am Main studiert. Während seiner

Verbandstätigkeit hat er ehrenamtlich

zusätzliche viele Ämter bekleidet. So

war er Mitglied im Rundfunkrat – Hes-

sischer Rundfunk, Frankfurt, Schatz-

meister und Vorstandsmitglied des In-

stituts für angewandte Arbeitswissen-

schaft IFAA, Düsseldorf, sowie Mitglied

im Vorstand des Instituts der deutschen

Wirtschaft IW, Köln. Zu seinem damali-

gen Abschied sagte er laut einer VHU-

Pressemitteilung vom 9. Juni 2016: „Ge-

rade weil ich mich noch fit und leis-

tungsfähig fühle, ist dies ein guter Zeit-

punkt für einen Abschied.“

Seine neue Aufgabe bei HDH und

VDM soll darin bestehen, in den nächs-

ten Monaten Vorschläge für neue, zu-

kunftsfähige Strukturen der Verbände-

landschaft Holz und Möbel zu erarbei-

ten. „Die Vielzahl der Verbände und

Organisationen innerhalb der Branche

müssen künftig besser miteinander ver-

zahnt und koordiniert werden sowie

schlanker und schlagkräftiger aufge-

stellt werden“, erläuterten Schwörer

und Schramm. „Wir sind sehr froh, dass

wir mit Herrn Fasbender eine erfahrene

und gestandene Persönlichkeit für die

Führung beider Verbände gewinnen

konnten.“ Zu der Aufgabenstellung der

noch zu findenden Geschäftsführer für

VDM und HDH teilten die Präsidenten

weiter mit: „Diese werden dann aktiv

die Zukunft der Verbände im Sinne der

Unternehmen gestalten.“

Bereits geregelt wurde die Nachfolge

beim Fertigbauverband BDF. Georg

Lange und Achim Hannott wurden zu

Geschäftsführern bestellt und von der

Mitgliederversammlung am 10. Mai in

Salach bestätigt. Beide sind langjährige

Mitarbeiter der Verbändegemeinschaft

in Bad Honnef. Lange ist technischer

Leiter, Hannott leitet die Presse- und

Öffentlichkeitsarbeit. Beide überneh-

men die Geschäftsführung zusätzlich zu

ihren bestehenden Aufgaben.

In der Geschäftsstelle in Bad Honnef

(Nordrhein-Westfalen) sind aktuell 21

Mitarbeiter beschäftigt, vier weitere im

Büro in Berlin, in den „Fertighaus-Wel-

ten“ zusätzlich zehn. Insgesamt werden

mit 35 Mitarbeitern neun Verbände be-

treut.

Köln-Messe: Erste Standbestätigungen sollen in den nächsten Tagen verschickt werden

Vertrieb für neue »ZOW« in Bad Salzuflen gestartet

fi. Ende letzter Woche gab die Köln-

Messe bekannt, dass der Vertrieb für

die nächste „Zuliefermesse Ostwest-

falen ZOW“ erfolgreich gestartet ist.

Bereits in den nächsten Tagen sollen

erste Standbestätigungen für die Mes-

se vom 6. bis zum 8. Februar 2018 in

Bad Salzuflen (Nordrhein-Westfalen)

verschickt werden. Die Köln-Messe,

Veranstalter von u. a. „Interzum“ und

„IMM Cologne“, hatte die Messe Ende

2016 von Clarion Events, London,

übernommen.

Die Köln-Messe plant, die „Interzum“

weiterhin als globale Plattform in den

ungeraden Jahren im Zweijahresrhyth-

mus fortzuführen und parallel dazu eine

„effiziente und regional ausgerichtete

,ZOW‘“ ebenfalls zweijährlich, aber in

den geraden Jahren, durchzuführen.

Gleichwohl sollen beide Messekonzep-

te „auf die gesamte Bandbreite der

regionalen, nationalen und globalen

Märkte“ abgestimmt sein. Die „ZOW“

soll sich etablieren als „ein spezielles

Format, das sich in der Mitte zwischen

Ausstellungsevent und Businessmee-

ting sieht“, erläuterte Ende letzter Wo-

che Arne Petersen, Geschäftsbereichs-

leiter Messemanagement der Köln-Mes-

se, im Rahmen einer Presseaussendung.

Matthias Pollmann, im Range eines

Direktors bei der Köln-Messe zuständig

für die Zuliefermessen „Interzum“ und

„ZOW“ ergänzte: „Wir haben die ,Inter-

zum‘ sehr intensiv genutzt, um mit allen

potenziellen Ausstellern in die aktive

Kommunikation zu gehen. Das gute Er-

gebnis der letzten Wochen zeigt sich

auch in der Tatsache, dass wir in den

nächsten Tagen die ersten Standbestäti-

gungen verschicken werden. Man hat

auf der ,Interzum‘ sehr deutlich gespürt,

welche Bedeutung die ,ZOW‘ für die

Branche hat. Als wichtiges Arbeitsfo-

rum findet die ,ZOW‘ am Standort Bad

Salzuflen ja im Mittelpunkt der europäi-

schen Möbelindustrie statt. Diese bei-

den Tatsachen wollen wir nutzen, um

ein ‚Wir sind dabei‘-Gefühl zu kreie-

ren.“

Geplant ist eine einheitliche Standar-

chitektur mit entsprechenden Modulen,

die die Köln-Messe u. a. während der

„Interzum“ auf dem Boulevard präsen-

tierte (vgl. HZ Nr. 25 vom 23. Juni). Ge-

wählt werden kann zwischen Ausstel-

lungsflächen mit fixen Größen von 18

bis 120 m². Die Preise für die Standmie-

te reichen laut „ZOW“-Homepage von

8 500 Euro (18 m²) über 18 000 Euro

(45 m²), 22 500 Euro (60 m²) bis hin zu

39 500 Euro für 120 m².

Belegt wird nach den bisherigen Pla-

nungen ausschließlich die Halle 20 mit

rund 12 000 m² Bruttoausstellungsflä-

che. Das Catering für Aussteller und ih-

re Kunden soll kostenfrei bleiben.

Die neue „ZOW“ soll nach den Plä-

nen der Köln-Messe nicht nur eine

Plattform für Businesskontakte bieten,

„sondern viel mehr auch Emotionen

und Inspirationen verkaufen. Dahinter

steckt die Idee eines Labors: Man geht

mit einem Problem rein und kommt mit

der Lösung raus.“ Entsprechend soll

dort u. a. eine Sonderschau „Tiny Spa-

ces – Große Ideen auf kleinem Raum“

zu sehen sein. Die Köln-Messe sieht da-

rin eine „der größten Herausforderun-

gen dieses Jahrzehntes. Denn die Städte

werden teurer und der Raum knapper.

Immer mehr Architekten und Designer

antworten auf den Mangel an Fläche

mit Wohnkonzepten für kleinste Räu-

me.“ Verantwortlich für die Ausgestal-

tung dieser Fläche ist Katrin de Louw

von Trendfilter aus Bünde. Sie hat auch

in der Vergangenheit für die „ZOW“

Sonderflächen bespielt.

Å
Å www.zow.de

Alle reden von 4.0

fi. Mit der heutigen Ausgabe be-
schließt das „Holz-Zentralblatt“ sei-
ne Nachberichterstattung zur Ma-
schinenmesse „Ligna“, die vom 22.
bis zum 26.  Mai in Hannover statt-
fand. Sie war ein Riesenerfolg, für
Aussteller, Besucher wie Veranstal-
ter: gute Geschäfte, gute Gesprä-
che, gute Ideen. Ein Schlagwort wa-
berte dabei immer wieder durch
Gespräche und Geschriebenes: „In-
dustrie 4.0“. Die Definitionen dazu
sind noch nicht ganz so vielfältig
wie zum Thema „Nachhaltigkeit“ –
aber auf dem besten Wege dahin.
Das ist ja auch das Schöne an sol-
chen Schlagworten. Jeder darf es
definieren, so wie er gerne mag.

Ein Beispiel für „Industrie 4.0“ ist das
„Management Cockpit“ von Dieffen-
bacher. Hier werden alle Informatio-
nen aus der Fertigung anschaulich
dargestellt, in Form einfach ablesbarer
Tachonadeln, die u. a. über Effizienz,
Produktivität und die laufenden Kos-
ten der aktuellen Produktion infor-
mieren. Voraussetzung dafür ist aber
eine digitale Inventur. Dabei werden
analoge Schnittstellen entfernt und
durch intelligente Sensoren und Akto-
ren ersetzt, die umfassend digital
kommunizieren. Für die Holzwerk-
stoffhersteller und ihre Zulieferer
heißt 4.0 vor allem auch, die Qualitä-
ten der fertigen Platte im laufenden
Prozess vorhersehbar zu machen. Das
geht in guten Schritten voran. Wie
gut, lesen Sie ab Seite 669. Werkfoto

Verbandsfusion
beschlossen
Die Landesinnungsverbände für das

Tischler- und Schreinerhandwerk in

Hessen und Rheinland-Pfalz werden

zum 1. Januar 2018 fusionieren. Dies ha-

ben die Mitgliederversammlungen der

beiden Verbände am 1. Juli mit überwäl-

tigender Mehrheit beschlossen und eine

neue Satzung verabschiedet. In den letz-

ten sechs Jahren unter gemeinsamer Ge-

schäftsführung hatten sich die Verbände

kontinuierlich angenähert durch ge-

meinsame Tarifverhandlungen, eine ge-

meinsame Verbandszeitschrift und

durch ein gemeinsames Kompetenz-

Team, das den Mitgliedern zur Verfü-

gung steht. Die gemeinsame Geschäfts-

stelle wird ihren Sitz in Bad Wildungen

haben. Die regionale Indentität soll aber

erhalten bleiben. So werden weiterhin

die Tariflöhne für Hessen und Rhein-

land-Pfalz getrennt verhandelt. Die Mit-

gliedsbeiträge sollen stabil bleiben. Auch

nach der Fusion wird der neue Verband

nicht als „Fachverband Leben-Raum-

Gestaltung Hessen/Rheinland-Pfalz“

auftreten, sondern als „Hessen Tischler“,

„Schreiner Rheinland-Pfalz“, „Hessen

Bestatter“, „Bestatter Rheinland-Pfalz“

sowie „Hessen Montage“ und „Montage

Rheinland-Pfalz“. Auch die Berufswett-

bewerbe „Die gute Form“ und der „Lehr-

lingswettbewerb“ werden länderspezi-

fisch durchgeführt.
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SPD-Opposition spricht von »Verheimlichung« der ein Jahr alten Studie

FSC-Studie als »Blockade des
Landesbetriebes« gewertet
Der Landesbetrieb Hessen-Forst hat

sich gemäß eines Auftrag des hessi-

schen Umweltministeriums von Ende

2015 in einer internen Studie mit den

Folgen der FSC-Zertifizierung be-

schäftigt. Ein Ergebnis der Studie, die

vor einem Jahr vorgelegt wurde, soll

sein, dass keine signifikanten Verbes-

serungen erkennbar seien, vielmehr

führe die Zertifizierung zu langfristig

spürbaren, negativen Effekten. Die

Spitze des grün-geführten Umweltmi-

nisteriums war damit nicht zufrieden.

FSC-Deutschland kommentiert die

Studie jetzt als Blockade der FSC-Zer-

tifizierung.

FSC-Deutschland meldet zunächst

„große Zweifel“ an dem ein Jahr alten

Gutachten an und mutmaßt, dass Teile

des Landesbetriebes eine unabhängige

Zertifizierung und externe Qualitäts-

kontrollen fürchten. Die Zertifizie-

rungsorganisation wertet die Studie als

Hinweis auf ein fragwürdiges Selbstver-

ständnis der verantwortlichen Akteure

bei Hessen-Forst.

Ohne direkten Bezug auf das Gutach-

ten heißt es weiter: „Die Bemühungen,

eine anspruchsvolle externe Zertifizie-

rung bei Hessen-Forst … zu blockieren,

wirken aus der Zeit gefallen. Schließ-

lich haben die hessischen Bürgerinnen

und Bürger genauso wie das Aufsicht

führende Umweltministerium ein Recht

darauf, transparent über die Arbeit des

Betriebes informiert zu werden. Eine

unabhängige FSC-Zertifizierung leistet

hierzu einen wichtigen Beitrag.“

FSC-Deutschland teilt weiter mit,

dass das hessische Umweltministerium

zur Bewertung der FSC-Zertifizierung

im Landeswald ein externes Gutachten

in Auftrag gegeben habe. Das hatte Mi-

nisterin Hinz am 25. Januar bei einer

Rede im hessischen Landtag erklärt.

Hessenforst wehrt sich gegen die

Vorwürfe von FSC-Deutschland und

erklärt, dass zum Selbstverständnis

aller Beschäftigten von Hessen-Forst

gehöre:

ì dass Naturnähe und Waldnatur-

schutz einen hohen Stellenwert genie-

ßen,

ì Transparenz und, dass interne wie

externe Audits als Chance für weitere

Verbesserungen betrachtet werden,

und

ì die Eigentümerziele im hessischen

Wald fachkundig im Rahmen der ge-

setzlichen Regelungen umzusetzen.

Zum Selbstverständnis der Verant-

wortlichen von Hessen-Forst gehöre

auch – so teilt derLandesbetrieb weiter

mit –, den Auftrag des Umweltministeri-

ums zur „Bewertung der ökologischen

und ökonomischen Auswirkungen der

FSC-Zertifizierung“ auf Grundlage wis-

senschaftlicher und praktischer Erfah-

rung gewissenhaft zu erfüllen. Der zi-

tierte interne Bericht biete eine Grund-

lage, um auf politischer Ebene – unter

Abwägung übergeordneter Aspekte –

Entscheidungen zu treffen und entspre-

chende Weichenstellungen einzuleiten.

Für den forstpolitischen Sprecher der

SPD-Landtagsfraktion Heinz Lotz ist es

ein Skandal, dass Ministerin Hinz einen

Sachstandsbericht zur FSC-Zertifizie-

rung bewusst verheimlicht habe, so

heißt es in einer Mitteilung vom 4. Juli.

Darin heißt es weiter, dass der SPD nun

der lang ersehnte Bericht – wenn auch

teilweise geschwärzt – zugespielt wor-

den sei. Lotz sagte dazu: „Seit über ei-

nem Jahr liegt in der Schublade der Mi-

nisterin ein von ihr in Auftrag gegebe-

ner Sachstandsbericht, der ein vernich-

tendes Urteil gegenüber FSC im hessi-

schen Staatswald fällt … Der Bericht

entspricht nicht dem Willen der Minis-

terin … Sobald auch nur ein Fünkchen

Zweifel an der heiligen Kuh FSC auf-

kommt, reagiert das Umweltministeri-

um mit Schnappatmung. Hier will man

mit der ideologischen Brechstange ein

grünes Prestigeprojekt durchboxen.“

Die SPD-Landtagsfraktion fordert das

Ministerium nun auf, dem Parlament

den Sachstandsbericht ungeschwärzt

auszuhändigen.

Lotz weiter: „Hier werden solange

Gutachten erstellt, bis das passende Er-

gebnis herauskommt. Alles andere en-

det in den Tiefen der Schublade der Mi-

nisterin.“ Statt auf die Fachkompetenz

von Hessen-Forst zu vertrauen, werde

nun noch einmal ein externes Büro be-

auftragt, so die SPD-Kritik. Hessen-

Forst teilt dazu mit, dass die vom Minis-

terium geforderte Studie gemeinsam mit

der Nordwestdeutschen Forstlichen

Versuchsanstalt auf wissenschaftlicher

Grundlage erstellt wurde.

Empört ist die SPD-Fraktion darüber,

dass die Ministerin in der Landtagsde-

batte am 25. Januar (also mehr als ein

halbes Jahr nach der Vorlage der Stu-

die) ausweichend auf die Frage des

SPD-Politikers Lotz reagierte. Er hatte

gefragt, wie es dem Plenarprotokoll zu

entnehmen ist: „Jetzt haben wir Januar

2017. Ist der Sachstandsbericht mittler-

weile fertig …?“ Die Ministerin hatte

damals gesagt: „Wir sind gerade dabei,

das Evaluierungsgutachten von einem

externen Gutachter erstellen zu lassen.

Wir haben uns für einen externen Gut-

achter entschieden, damit es erst gar

nicht in den Geruch kommt, dass wir

geschönte Ergebnisse haben wollen. Im

ersten Quartal dieses Jahres wird das

Gutachten vorliegen. Dann wird es na-

türlich diskutiert und bewertet, und wir

werden unsere Schlussfolgerungen für

den weiteren Zertifizierungsprozess da-

raus ziehen.“

Aktuell sind zwölf staatliche Forstbe-

triebe bzw. rund die Hälfte der hessi-

schen Staatswaldfläche nach FSC zerti-

fiziert. Die schwarz-grüne hessische

Landesregierung will den ganzen

Staatswald schrittweise nach FSC zerti-

fizieren lassen.

Am 4. Juli wurde ein Gestattungsver-

trag zwischen Hessen-Forst als Ver-

treter des Landes Hessen und dem

Vorstand der Energiegenossenschaft

Reinhardswald geschlossen.

Es geht um den geplanten „Windpark

Langenberg/Farrenplatz“, wo bis zu 20

neue Windenergieanlagen im Staats-

wald errichtet werden sollen. Die Ge-

biete Farrenplatz und Langenberg sind

im Genehmigungsentwurf des Teilre-

gionalplans Energie Nordhessen als

Hinz betont Bürgerbeteiligung und regionale Wertschöpfung

Weg frei für 20 Windräder
im hessischen Staatswald

Vorranggebiete für Windenergienut-

zung ausgewiesen. Hessens Umweltmi-

nisterin Hinz erklärte zum Projekt, das

als das größte derzeit in der Umsetzung

befindliche Windenergieprojekt im hes-

sischen Staatswald gilt, dass es die um-

liegenden Kommunen vorbildlich ein-

beziehe. Hinz: „Bei der Vergabe weite-

rer Windkraftstandorte werden die Kri-

terien ‚Bürgerbeteiligung‘ und ‚regiona-

le Wertschöpfung‘“ künftig ein stärke-

res Gewicht in der Bewertung aller ein-

gehenden Angebote erhalten.“

Bestätigt: Der HPE-Vorstand mit dem Vorsitzenden Joachim Hasdenteufel (Mitte),
dem stellvertretenden Vorsitzenden Rainer Fritze aus Berlin und Schatzmeister
Ernst Müller aus Stuttgart. Zum weiteren Vorstand zählen Jens Dörken aus
Bremen, Jürgen Martlmüller aus Julbach, Jürgen Rademacher aus Arnsberg und
Engelbert Schulte aus Hemer. Foto: HPE

Vorstand im Amt bestätigt
HPE beschließt Verhaltenskodex für fairen Umgang

Der HPE-Vorsitzende Joachim Has-

denteufel aus Montabaur (Rheinland-

Pfalz) wurde bei der Mitglieder-

versammlung des Bundesverbandes

Holzpackmittel, Paletten, Exportver-

packung (HPE) in Weimar für zwei

Jahre wiedergewählt, ebenso der ge-

samte bisherige Vorstand (oben).

Die Veranstaltung (22. bis 24. Juni) war

nach Verbandsangaben mit knapp 120

Teilnehmern sehr gut besucht. Gustl

Martlmüller, HPE-Ehrenvorsitzender-

seit 2003, wurde für 50 Jahre Vorstands-

tätigkeit geehrt. Im Rahmen der Mitglie-

derversammlung in Thüringen wurden

diskutiert: ein neuer Qualitätsstandard

für die Herstellung und die Verwen-

dung von Holzpaletten, die Softwarepa-

kete für die statische Berechnung von

Paletten und Exportverpackungen so-

wie die Presse- und Öffentlichkeitsar-

beit des Verbandes.

Beschlossen wurde auch ein Verhal-

tenskodex für fairen Umgang im Wett-

bewerb. Außerdem gab es Vorträge zur

Investitionsneigung der Kundenbran-

chen und zur IT-Sicherheit.

Abgerundet wurde die Veranstaltung

von einem großen HPE-Sommerfest

im Goethepark in der Villa Haar der

Stadt Weimar. Dem Fachverband HPE

gehören über 400 überwiegend inha-

bergeführte Unternehmen aus allen

Bereichen der Holzpackmittelindustrie

an.

Unesco erweitert
Naturerbestätte
Buchenwälder
Die Naturerbestätte „Buchenurwälder

der Karpaten und Alte Buchenwälder

Deutschlands“ (mit Gebieten in der

Ukraine, der Slowakei und in Deutsch-

land) ist um 63 Teilgebiete in zehn Län-

dern (Albanien, Belgien, Bulgarien, Ita-

lien, Kroatien, Österreich, Rumänien,

Slowenien, Spanien, Ukraine) erweitert

worden auf rund 100 000 ha und trägt

jetzt den Namen: „Alte Buchenwälder

und Buchenurwälder der Karpaten und

anderer Regionen Europas“. Die Ent-

scheidung dazu fiel auf der Sitzung des

Unesco-Welterbekomitees Anfang Juli in

Krakau (Polen). In Österreich sind der

Urwald Rothwald (Niederösterreich) so-

wie Teile des Nationalparks Kalkalpen

(Oberösterreich) hinzugekommen. In

Deutschland gehören Kellerwald (Hes-

sen), Hainich (Thüringen), Grumsin,

(Brandenburg) sowie Jasmund und Ser-

rahn (Mecklenburg-Vorpommern) dazu.

Bundeskartellamt
spricht vier
Bundesländer an
Das Bundeskartellamt hat nach eigenen

Angaben jetzt den Dialog mit den vier

Bundesländern aufgenommen, in de-

nen, ähnlich wie ehemals in Baden-

Württemberg, eine zentralisierte Rund-

holzvermarktung durch das Land exis-

tiert. Diese Länder sind: Nordrhein-

Westfalen, Rheinland-Pfalz, Hessen

und Thüringen. Auch wenn der Be-

schluss des OLG Düsseldorf im Rund-

holzkartellverfahren gegen das Land

Baden-Württemberg noch nicht rechts-

kräftig ist – Baden-Württemberg hat Be-

schwerde dagegen beim BGH einge-

reicht –, bietet das Bundeskartellamt an,

mit den Ländern über kartellrechtskon-

forme Alternativen zu den bisherigen

Vermarktungsmodellen zu sprechen.

Im Vorfeld des Kartellamtsbeschlusses

gegen das Land Baden-Württemberg

hatte das Kartellamt auch Gespräche

mit Baden-Württemberg geführt.

Ministerin Hinz:
»FSC problemlos
vergeben«
Bei der Vorstellung des „Nachhaltig-

keitsbericht 2016“ für den Landesbe-

trieb Hessen-Forst am 11. Juli erklärte

Hessens Umweltministerin Priska Hinz:

„Mittlerweile ist mit 21 Forstämtern die

Hälfte aller hessischen Forstämter FSC-

zertifiziert. Das setzt ein Zeichen für

Transparenz sowie eine ökologische,

ökonomische und soziale Bewirtschaf-

tung“. Ministerin Hinz weiter: „Die Ver-

gabe des Siegels war problemlos mög-

lich. Das spricht für die hohen innerbe-

trieblichen Qualitätsstandards von Hes-

sen-Forst“.
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mh. Die positiven Beiträge einer nachhaltigen Holznutzung

für die Gesellschaft, und hier vor allem Klimaschutz und

ihr wirtschaftlicher Ertrag, standen im Mittelpunkt der NHN-

Tagung in Göttingen. Dabei wurde deutlich: Die positiven

Wirkungen sind da, die Argumente für eine nachhaltige Holz-

nutzung sind schlüssig und nicht zu widerlegen, aber der

Transport dieser Argumente in Politik und Gesellschaft funk-

tioniert nicht in dem erforderlichen Maße. Die Branche tut

sich nach wie vor schwer damit.

NHN-Tagung »Vom Nutzen der Holznutzung« am 22. Juni in Göttingen

Gute Argumente ohne gute
Kommunikation nutzlos

astgeber Prof. Dr. Bernhard

Möhring, Vorstandsvorsitzen-

der des Veranstalters Kompe-

tenznetz für nachhaltige Holznutzung,

stellte zumindest für die Forstbetriebe

bei seiner Begrüßung klar: „Wir hängen

an der Holznutzung. Ohne Holz keine

Einnahmen und kein Geld, um Rech-

nungen zu bezahlen.“

Georg Schirmbeck sprach für den

zweiten Veranstalter, die Plattform

Forst und Holz, und berichtete von ei-

nem Gespräch mit dem beamteten

Staatssekretär Jochen Flasbarth aus

dem Bundesumweltministerium. Dieser

habe ihm versichert, dass mit der der-

zeitigen Diskussion um Wildnisgebiete

auf 2 % der Fläche in Deutschland kei-

ne weiteren Waldflächenstilllegungen

angestrebt würden. Man wolle 5 % der

Waldfläche stilllegen, und darin seien

laut Flasbarth Wildnisgebiete enthalten,

so Schirmbeck.

Schirmbeck lobte außerdem die Ar-

beit der Branchenverbände beim Kli-

maschutzplan der Bundesregierung.

Der Einsatz hier habe sich gelohnt. Im

Hinblick auf das Kartellverfahren sagte

er: „Was wir brauchen, ist Wissenschaft.

Was wir nicht brauchen: mehr Juristen

im Wald.“

„Nur im Zusammenspiel der Wald-

funktionen kann der Wald seine Wir-

kung voll entfalten“, erklärte Horst Bu-

schalsky vom Niedersächsischen Land-

wirtschaftsministerium in seinem Gruß-

wort. Er wollte den Blick wieder stärker

auf die Ökobilanzen von Holzproduk-

ten gerichtet sehen und forderte zu ent-

sprechender Kommunikation auf.

Und laut Dr. Denny Ohnesorge, Ge-

schäftsführer des Deutschen Holzwirt-

schaftsrats, sei im Bereich der Kommu-

nikation während der letzten Jahre viel

passiert: „Man kann sagen, wir schwim-

men auf einer Welle der politischen und

öffentlichen Aufmerksamkeit.“ Es sei

wichtig, innerhalb der Branche über die

Kommunikation der eigenen Erkennt-

nisse nach außen zu kommunizieren.

Mehr Projekte als bisher sollten darauf

ausgerichtet werden.

Holznutzung hilft bei

nachhaltiger Entwicklung

Den „Nutzen der Holznutzung aus

gesamtgesellschaftlicher Perspektive“

beleuchtete Prof. Dr. Matthias Dieter

vom Thünen-Institut für internationale

Waldwirtschaft und Forstökonomie in

Hamburg. Dieter ging von den ab 2016

geltenden 17 Zielen der UN für nach-

haltige Entwicklung und die darauf

basierende Neuauflage der nationalen

Strategie für nachhaltige Entwicklung

in Deutschland aus und erklärte:

„Wenn man nachhaltige Belange ernst

meint, ist man in vielen Bereichen bei

der Holznutzung.“ Die Forstwirtschaft

habe daher das Potenzial, zur Errei-

chung der Ziele für nachhaltige Ent-

wicklung nennenswert beizutragen.

So sehe Ziel 7 beispielsweise bezahl-

bare und saubere Energie vor, und Holz

sei ein wichtiger Bestandteil sauberer

Energiegewinnung. Ziel 8 wolle men-

schenwürdige Arbeit und Wirtschafts-

wachstum. Hier verwies Dieter auf ein

Bruttoinlandprodukt von 55 Mrd. Euro

durch Holz, die Generierung eines Ar-

beitsplatzes aus 100 m³ genutzten Hol-

zes sowie ein Aufkommen an Steuern

und Abgaben aus Holzeinnahmen mit

dem Faktor 4. „Das ist gesamtwirt-

schaftlich auf jeden Fall relevant“, fol-

gerte er. Ziel 12 fordere nachhaltigen

G

Konsum und Produktion, wofür Zertifi-

zierung und CoC-Systeme eingesetzt

werden, was aber nicht ausreichend va-

lidiert und dokumentiert werde. Bei

Ziel 13 – Maßnahmen zum Klimaschutz

– würden 120 Mio. t CO2- Speicherung

pro Jahr durch Holznutzung einen er-

heblichen Beitrag leisten.

Holznutzung nutze der Gesellschaft

laut Dieter in mehrerer Hinsicht. Die

festgelegten Ziele würden aus seiner

Sicht ohne den nachwachsenden Roh-

stoff Holz gar nicht erreicht. Waldbau-

konzepte zur Integration von Natur-

schutz und intensiverer Holznutzung

seien vor diesem Hintergrund weiterzu-

entwickeln, so der Wissenschaftler.

Ohne Forstwirtschaft und

Holzverwendung 14 %

höhere THG-Emissionen

Dieter hielt auch den folgenden Vor-

trag in Vertretung für Prof. Dr. Her-

mann Spellmann, den Leiter der Nord-

westdeutschen Forstlichen Versuchsan-

stalt (NW FVA). Darin stellte er als ein

gelungenes Beispiel, wie man Erkennt-

nisse aus der Forst- und Holzwirtschaft

in die Politik hineinträgt, das Klimasch-

utzgutachten der Wissenschaftlichen

Beiräte für Agrarpolitik und Waldpoli-

tik beim Bundeslandwirtschaftsministe-

rium (BMELV) vor. Um unabsehbare

ökologische und wirtschaftliche Folgen

zu vermeiden, sei eine Begrenzung des

Temperaturanstiegs auf 2 °C gegenüber

dem vorindustriellen Zeitalter notwen-

dig. Dafür sei bis 2050 eine Treibhaus-

gas- (THG)-Reduktion um 40 bis 70 %

und bis 2100 um 100 % die Vorausset-

zung. „Deutschland hat sich mit dem

Klimaschutzplan sehr ehrgeizige Ziele

gesetzt“, erklärte Dieter. Land- und

Forstwirtschaft und die Ernährung sei-

en in Deutschland relevante Sektoren:

Die Landwirtschaft verursache allein

11 % der THG-Emissionen, mit der Er-

nährungswirtschaft zusammen 25 %.

Die nationalen THG-Emissionen insge-

samt wären ohne die Forstwirtschaft

und Holzverwendung und ihre Senken-

funktion um 14 % höher.

Das Gutachten empfiehlt konkret,

den ganzen bekannten Maßnahmenka-

talog für Forst- und Holzwirtwirtschaft

zur Speicherung von CO2, darunter die

Sicherung der Waldproduktivität, die

nachhaltige Holznutzung sowie die

Steigerung der Holzbauquote und die

überfällige Anpassung der Landesbau-

ordnungen als Hauptmaßnahmen. Das

Gutachten formuliert folgendes Fazit:

„Die Klimaschutzleistung des Forst-

und Holzsektors basiert vor allem auf

dem Erhalt und dem Ausbau der Koh-

lenstoffspeicherkapazität von produkti-

ven Wäldern sowie auf einer effizienten

Nutzung von Holz, insbesondere durch

die Bindung von Kohlenstoff in langle-

bigen Holzprodukten, und die damit

verbundenen Substitutionseffekte.“

Christian Schulz von der Nordwest-

deutschen Forstlichen Versuchsanstalt

berichtete von den Ergebnissen eines

Waldklimafonds-Projekts (CO-2-OPT)

und stellte die THG-Einsparpotenziale

anhand des regionalen Beispiels Land-

kreis Harburg vor. Dort seien etwa

8,8 Mio. t durch lebende Baumbiomas-

se gebunden, größtenteils in 40- bis 80-

jährigen Kiefern- und Fichtenbestän-

den.

Mithilfe eines neu entwickelten Koh-

lenstoffmoduls im Simulationspro-

gramm „Forest-Simulator“ blickten die

Wissenschaftler in die Zukunft und er-

mittelten das sogenannte Mitigations-

potenzial (= Waldspeicher + Produkt-

speicher + Substitution) unterschiedli-

cher Baumarten bis 2070 unter Berück-

sichtigung der sich verschlechternden

Wasserversorgung und der Ansprüche

der verschiedenen Baumarten an diese.

Ihr Ergebnis: Die durchschnittliche

Mitigationsleistung variiert von 8,2 t

CO2/ha bei Eiche bis 13,5 t CO2 bei

Douglasie.

Was ist besser:

Waldbewirtschaftung oder

Nichtbewirtschaftung?

Über die Auswirkungen der Waldbe-

wirtschaftung auf die Biodiversität in-

formierte Prof. Dr. Christian Ammer

von der Abteilung Waldbau und Wald-

ökologie der gemäßigten Zonen der

Universität Göttingen. Zu diesem The-

ma hat sein Institut eine Metastudie an-

hand von vielen verschiedenen Unter-

suchungsergebnissen über Buchenwäl-

der miteinander verglichen und ausge-

wertet. Dabei bildeten Altersklassen-

wald, Plenterwald und Nationalparkflä-

chen (Hainich) die Erhebungsgrundla-

gen. Untersucht wurden verschiedene

Artenspektren an Waldvögeln, Fleder-

mäusen, Netzflüglern, Spinnen und ei-

nigen mehr. Dabei sei kein Fall aufge-

treten, in dem man auf den bewirtschaf-

teten Flächen weniger Arten gefunden

habe als im Nationalpark. Statistisch

signifikant gab es – über alle Artenspek-

tren hinweg – keine Unterschiede.

Laut Ammer entscheide weniger die

Bewirtschaftungsform als vielmehr der

Wärmehaushalt (Exposition, Dauer und

Intensität der Sonneneinstrahlung)

über den Grad der Biodiversität. Aber:

„Wir können nicht eindeutig sagen, Be-

wirtschaftung ist besser als Nichtbewirt-

schaftung“, so der Wissenschaftler.

Holzbau mit erheblichem

Potenzial zur THG-Einsparung

Wie THG-Einsparungspotenziale im

Holzbau aussehen, veranschaulichte

Prof. Dr.-Ing. Anette Hafner vom Lehr-

stuhl für Ressourceneffizientes Bauen

der Ruhr-Universität Bochum. Laut

Hafner ist der Bausektor für einen

Großteil der THG-Emissionen verant-

wortlich, folglich liege hier auch bedeu-

tendes Potenzial zur THG-Einsparung.

Hafner hatte das von Buschalsky zuvor

geforderte Instrument der Ökobilanzie-

rung konkret an verschiedenen Bauwei-

sen angewandt, und zwar bei der Trä-

gerkonstruktion von Gebäuden und im

Ausbau bei Holzmassivbau (BSP) und

Holzrahmenbau, Ziegel und minerali-

scher Bauweise.

Sie quantifizierte das THG-Einspa-

rungspotenzial von Holz in der Träger-

konstruktion gegenüber anderen Bau-

weisen auf 22 bis 50 % beim Einfamili-

enhausbau und auf 9 bis 48 % bei Mehr-

familienhäusern. Im Ausbau (Fenster,

Türen, Böden, Fassade) können noch-

mals je nach Bauweise 10 bis 25 % hin-

zukommen. Hafners Schlussfolgerung:

„Wir haben erhebliches Substitutions-

potenzial durch den Baustoff Holz.“

Charta für Holz setzt auf

Engagement der Branche

Dirk Alfter vom Referat Nachhaltige

Waldbewirtschaftung und Holzmarkt

im BMELV informierte über Zielset-

zung und Inhalte der Charta für Holz

2.0. Bei der Neuauflage der Charta gehe

es nicht wie bei der ersten Version aus

dem Jahr 2004 darum, pauschal die

Holzverwendung zu steigern, sondern

sich für eine differenziertere Holzver-

wendung einzusetzen.

Alfter weiter: „Die Charta ist als Pro-

zess zu verstehen.“ Mit dem Klimasch-

utzplan von Paris, Gutachten beim

BMELV und dem Klimaschutzplan für

Deutschland habe es drei konkrete An-

lässe für sie gegeben. Mit einer Perspek-

tive bis 2030 sei sie fest im Klimaschutz-

plan verankert.

Alfter erläuterte die sechs Handlungs-

felder und Schwerpunktthemen der

Charta für Holz, die sich auch in den

Inhalten der Tagung widerspiegelten

(www.charta-fuer-holz.de), darunter

auch das Thema „Wald und Holz in der

Gesellschaft“ – dazu Alfter: „Wir müs-

sen versuchen, das auf einfache Weise

in die Öffentlichkeit zu bringen.“ Zum

Thema „Material- und Energieeffizienz“

sagte er: „Energetische und stoffliche

Verwendung sind kein Widerspruch,

wenn man sie vernünftig angeht.“

Wichtige Rollen bei der operativen

Umsetzung der Charta für Holz kom-

men der Fachagentur Nachwachsende

Rohstoffe zu und dem Thünen-Institut

bei der Evaluierung der Ergebnisse.

Auch die Branche selbst nahm Alfter in

die Pflicht: Für die Zielerreichung wür-

den insbesondere das Engagement der

Akteure im Cluster Forst und Holz, der

Wille zur Zusammenarbeit und die Be-

reitschaft zur Übernahme von Verant-

wortung zu kritischen Erfolgsfaktoren.

Vor diesem Hintergrund seien auch In-

vestitionen gefragt, um den Netzwerk-

gedanken zu unterstützen.

Holzeigenschaften bestimmen

die Eignung von Holz für die

verschiedenen Anwendungen

Prof. Dr. Klaus Richter von der TU

München ging auf die Heterogenität

von Holz, Eignung der verschiedenen

Holzarten für verschiedene Zwecke

und den vermehrten Einsatz von Holz

ganz im Sinne der Charta für Holz

durch den jeweils qualitativ definierten

Verwendungszweck ein. Dazu sei wich-

tig, dass man die Eigenschaften der

Holzarten genau kenne und den An-

wendern somit Entscheidungshilfen an

die Hand geben könne. Industrielle An-

wender wie z. B: die Autoindustrie woll-

ten das so. Derzeit würden nur wenige

Holzarten in großem Maßstab verwen-

det, so Richter. „Technik mag keine ho-

hen Streuungen“, sagte er.

Holz als Quelle für Biopolymere

Und Junior-Prof. Dr. Kai Zhang von

der Universität Göttingen gab einen

Ausblick, wie die zukünftige Holznut-

zung auch aussehen und wodurch die

individuellen Holzeigenschaften nicht

mehr ganz so entscheidend sein könn-

ten: die Herstellung nanostrukturierter

Materialien aus Holzkomponenten.

Dafür erklärte Zhang einiges über die

molekulare Beschaffenheit des Holzes

und zeigte, wie man diese durch chemi-

sche und physikalische Behandlung wie

Nanotechnologie, Modifizierungen und

analytische Techniken für industrielle

Nutzungen verfügbar machen kann.

Zhang: „Biopolymere aus Holz sind mit

am häufigsten vorkommende Rohstoffe

auf der Erde.“ Hier sei ein großes Poten-

zial, auch für die Verwendung als High-

Performance-Materialien im Gesund-

heits- und Energiebereich vorhanden.

Möhring, als NHN-Vorstandsvorsit-

zender, erklärte in seiner Zusammen-

fassung der Tagung, dass es wichtig sei,

Klimaschutzleistungen nicht nur zu er-

kennen, sondern sie auch zu kommuni-

zieren. Wissensbasierte Fakten allein

reichten nicht aus, sie müssten auch

umgesetzt und vermittelt werden.

»Holznutzung nutzt

der Gesellschaft

in mehrerer Hinsicht.
«

Prof. Dr. Matthias Dieter

»Wir haben erhebli-

ches Substitutions-

potenzial durch

den Baustoff Holz.
«

Prof. Dr.-Ing. Anette Hafner

NHN-Förderpreis verliehen
Der mit jeweils 1000 Euro dotierte
NHN-Förderpreis 2017 wurde für
zwei Masterarbeiten verliehen. So
behandelte Pia Schmid an der Fakul-
tät für Forstwissenschaften und Res-
sourcenmanagement der TU Mün-
chen die Festigkeit von Holz-Kleb-
stoff-Verbindungen unter Einfluss
von Feuchte und Temperatur. Sie
konnte zeigen, dass das Langzeit-
verhalten von Verklebungen mit der
Methode des Dauerstandverfahrens
zuverlässig abgebildet werden kann.
Auf der Basis ihrer Ergebnisse kön-
nen zukünftig Dauerstandfestigkei-
ten von Klebstoffen, die im Holzbau
zum Einsatz kommen, überprüft
werden.

Lukas Emmerich behandelte in sei-
ner in der Abteilung Holzmodifikati-
on und Holzprodukte der Universität
Göttingen erstellten Masterarbeit die
chemische Holzmodifikation von
Kiefernholz mit dem Ziel der Erhö-
hung von dessen Dauerhaftigkeit. Er
konnte zeigen, dass die Sprödigkeit
und Rissempfindlichkeit des mit dem
Wirkstoff „DMDHEU“ modifizierten
Holzes durch die Modifizierungsche-
mikalie und den Behandlungspro-
zess beeinflussbar und optimierbar
sind. Im Bild (v. l.): Der NHN-Vor-
standsvorsitzende Prof. Dr. Bernhard
Möhring, Pia Schmid, Lukas Emme-
rich und der NHN-Geschäftsführer
Martin Hanke.
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M & P Möbel u. Polstermöbel GmbH,

91301 Forchheim. Im Insolvenzverfah-

ren über das Vermögen der Firma, ver-

treten durch Geschäftsführer Lutter Za-

charias, wurde der Prüfungstermin auf

18.08.2017 angeordnet. Widerspruch bis

spätestens an diesem Tag.

AG Bamberg 03.07.2017

Woodland GmbH, 53773 Hennef. Über

das Vermögen der Firma, vertreten

durch Geschäftsführer Mario Peterke,

wurde das Insolvenzverfahren eröffnet.

Insolvenzverwalter: Rechtsanwalt Mi-

chael Merten, 53773 Hennef. Forderun-

gen bis zum 07.08.2017. Berichts- und

Prüfungstermin am 22.09. Einsichtnah-

me in Anmeldeunterlagen ab 22.08.

AG Bonn 05.07.2017

Groß Innenausbau GmbH, 53773

Hennef. Das Insolvenzverfahren über

das Vermögen der Firma, vertreten

durch Geschäftsführer Walter Groß,

wurde nach Durchführung aufgehoben.

AG Bonn 07.07.2017

Diener Küchenmöbel GmbH, 08280

Aue. Im Insolvenzverfahren über das

Vermögen der Firma, vertreten durch

Geschäftsführer Günter Diener, wurde

der Schlussverteilung zugestimmt und

Schlusstermin auf 17.08.2017 bestimmt.

AG Chemnitz 07.07.2017

Helmut Winkel, Inhaber von Winkel

Trocken- und Innenausbau, 64296

Darmstadt. Im Insolvenzverfahren über

das Vermögen des Schuldners wurde

der Schlusstermin auf 23.08.2017 ange-

ordnet. Widerspruch bis spätestens an

diesem Tag.

AG Darmstadt 05.07.2017

Kit-Parkett Groß & Co. GmbH, 60389

Frankfurt am Main. Das Insolvenz-

verfahren über das Vermögen der

Firma, vertreten durch die Geschäfts-

führer Gottlieb Groß, Karl-Heinz Hess

und Horst Zimmermann, wurde nach

der Schlussverteilung aufgehoben.

AG Frankfurt am Main 05.07.2017

Götz Hucke, Inh. Schreinerei, 34596

Bad Zwesten. Über das Vermögen des

Schuldners wurde das Insolvenzverfah-

ren eröffnet. Insolvenzverwalter: Rechts-

anwalt Dr. Hans-Jörg Laudenbach,

35398 Gießen. Forderungen bis zum

10.08.2017 Berichts- und Prüfungster-

min am 19.09.

AG Fritzlar 03.07.2017

Helmut Kohlhepp, selbständiger

Hoch- und Tiefbau, Innenausbau,

36148 Kalbach. Im Insolvenzantrags-

verfahren über das Vermögen des

Schuldners wurde die vorläufigen Ver-

waltung aufgehoben.

AG Fulda 03.07.2017

Kai-Uwe Preiß, Inh. Key West, Gast-

stätte und Möbelhandel, 67657 Kai-

serslautern. Im Insolvenzverfahren über

das Vermögen des Schuldners wurde

der Schlussverteilung zugestimmt und

Schlusstermin auf 08.08.2017 bestimmt.

Anträge oder Widerspruch bis spätes-

tens an diesem Tag.

AG Kaiserslautern 05.07.2017

Fenster Complett Vertriebs GmbH,

24145 Kiel. Im Insolvenzverfahren über

das Vermögen der Firma, Verfahrensbe-

vollmächtigter: Rechtsanwalt Thomas

Thürk, Kiel, wurde Masseunzulänglich-

keit angezeigt.

AG Kiel 03.07.2017

Arend Holzverpackungen GmbH,

56290 Beltheim. Im Insolvenzverfahren

über das Vermögen der Firma, vertreten

durch Geschäftsführerin Anna Elisabeth

Arend, wurde der Prüfungstermin auf

08.08.2017 angeordnet. Widerspruch bis

spätestens an diesem Tag.

AG Koblenz 05.07.2017

Hanse Laden- und Innenausbau

GmbH, 23569 Lübeck. Im Insolvenz-

verfahren über das Vermögen der Firma,

vertreten durch Geschäftsführer Heinz

Otto Grage wurde der Prüfungstermin

auf 03.08.2017 bestimmt. Widerspruch

bis spätestens an diesem Tag.

AG Lübeck 06.07.2017

Zimmerei-Holzbau Breitenbach

GmbH, 98553 St. Kilian. Im Insolvenz-

verfahren über das Vermögen der Firma,

vertreten durch Gesellschafter Andreas

Döhler, wurde der Prüfungstermin auf

09.08.2017 angeordnet. Widerspruch bis

spätestens an diesem Tag. Masseunzu-

länglichkeit wurde angezeigt.

AG Meiningen 04.07.2017

Zimmerei & Ing.-Holzbau Klöppel &

Lauterbach Verwaltungs GmbH, 99718

Westerengel. Im Insolvenzverfahren

über das Vermögen der Firma, vertreten

durch Geschäftsführer Detlef Lauter-

bach, wurde der Schlusstermin auf

10.08.2017 angeordnet. Anträge oder

Widerspruch bis spätestens an diesem

Tag.

AG Mühlhausen 06.07.2017

T-Holzwerk GmbH, 26655 Westerste-

de. Im Insolvenzverfahren über das Ver-

mögen der Firma, vertreten durch die

Geschäftsführer Tobias Müller und Teel-

ko Uphoff, wurde der Prüfungstermin

auf 24.08.2017 bestimmt. Widerspruch

bis spätestens an diesem Tag.

AG Oldenburg 05.07.2017

Selecta Spielzeug AG, 83533 Edling, 

Das Insolvenzverfahren über das Ver-

mögen der Firma, vertreten durch Dr.

Geiß Thomas, Regensburg, und die Vor-

stände Menzel Matthias, Wasserburg a.

Inn, und Stocker Bernd, Pullach, wurde

am 01.07.2017 eröffnet. Insolvenzver-

walter ist Rechtsanwalt Klaus Lutz, Ro-

senheim. Forderungen bis zum 03.08.,

Berichtstermin sowie Termin zur Be-

schlussfassung der Gläubigerversamm-

lung am 11.08., Widersprüche gegen an-

gemeldeten Forderungen bis 24.08.

AG Rosenheim 03.07.2017

ADS Schreiner GmbH, 39638 Gardele-

gen, OT Breitenfeld. Im Insolvenzver-

fahren über das Vermögen der Firma,

vertreten durch Geschäftsführerin Man-

dy Linde, wurde der Prüfungstermin auf

17.08.2017 angeordnet. Widerspruch bis

spätestens an diesem Tag.

AG Stendal 07.07.2017

Ahmed Moussa, Möbeleinzelhandel,

49393 Lohne. Im Insolvenzantragsver-

fahren über das Vermögen des Schuld-

ners wurde Rechtsanwalt Dr. Christian

Ruhe, 49377 Vechta, zum vorläufigen

Insolvenzverwalter bestellt.

AG Vechta 07.07.2017

Dirk Offermanns (52) wird

zum 1. September Vertriebsvor-

stand der König und Neurath

AG. Die Position wurde neu ge-

schaffen.

Der studierte Betriebswirt Of-

fermanns startete 1992 seine be-

rufliche Laufbahn im Vertrieb bei

Voko. Danach wechselte er zu

Vitra als Gebietsverkaufsleiter in

Nordrhein-Westfalen und war in

Folge als Geschäftsführer bei der

Wohn- und Objekteinrichtungs-

haus Mathes in Aachen und

Köln tätig. Ab 2002 übernahm

Offermanns als Vertriebsleiter

bei Steelcase Werndl verschiede-

ne regionale Vertriebsverantwor-

tungen. Anfang 2013 wechselte

er als Vertriebsleiter Deutsch-

land und Prokurist zu Object

Carpet.

Das nicht börsennotierte Fa-

milienunternehmen König und

Neurath ist international tätig als

Anbieter für Büro-, Sitzmöbel-

und Raumsysteme. Das Unter-

nehmen mit rund 950 Mitarbei-

tern produziert am Hauptsitz

Karben bei Frankfurt/Main

ì

Toni Eßbach ist seit 1. Juli

Leiter der Forstlichen Ausbil-

dungsstätte Morgenröthe (Sach-

sen). Nach Abschluss seines Stu-

diums der Forstwissenschaften in

Tharandt absolvierte er zwischen

2007 und 2009 sein Referendari-

at beim Staatsbetrieb Sachsen-

forst. Anschließend war er als

Referent für Tarifwesen mit

Schwerpunkt „Tarifvertrag-

Forst“ im Referat Waldarbeit,

Forsttechnik und Arbeitsschutz

in der Geschäftsleitung von

Sachsenforst tätig und übernahm

zunehmend Aufgaben im Be-

reich Forsttechnik und des Un-

ternehmereinsatzes. U. a. bear-

beitete Eßbach Grundsatzange-

legenheiten im Zusammenhang

mit der Vergabe von Forstbe-

triebsarbeiten und war beteiligt

bei der Entwicklung und Durch-

führung des Forstbetrieblichen

Qualitätsmanagements innerhalb

des Staatsbetriebes.

Im April 2014 wechselte Eß-

mann zur betriebseigenen Ma-

schinenstation Königstein, die er

bis Ende Juni 2017 leitete. Im

Rahmen dieser Tätigkeit war er

u. a. verantwortlich für die Vor-

bereitung und Durchführung von

Aus- und Fortbildungsveranstal-

tungen sowie für die Erprobung

neuer Technologien und Arbeits-

verfahren bei der Holzernte.

ì

Stefan Pratsch übernimmt

am 1. August die Leitung des

Referats F3 „Waldbau, Wald-

schutz, Bergwald“ im Bayeri-

schen Staatsministerium für

Ernährung, Landwirtschaft und

Forsten. Der 51-Jährige Forstdi-

rektor folgt Ministerialrat Franz

Bro-singer, der Ende September

in Ruhestand tritt. Pratsch, ge-

bürtiger Münchner, studierte

Forstwissenschaften an der Lud-

wig-Maximilians-Universität in

München. Seine berufliche Lauf-

bahn begann er 1994 nach Refe-

rendariat und Großer Forstlicher

Staatsprüfung am Forstamt

Ebersberg. Weitere berufliche

Stationen waren die Oberforstdi-

ì

I N S O L VE N Z E N

Matthias Buchroth (46)

wurde zum 1. Juli zum Ge-

schäftsführer der Hagebau-Versi-

cherungsdienst GmbH berufen.

Buchroth berichtet an Jan Buck-

Emden, den Vorsitzenden der

Geschäftsführung der Hagebau

KG. Mit der Besetzung dieser

neuen Position ist die strukturel-

le Neuausrichtung der Dienst-

leistungsunternehmen der Grup-

pe beendet, wie Hagebau mitteilt.

Zuvor hatten die anderen hun-

dertprozentigen Hagebau-Toch-

terunternehmen, die IT GmbH

und die Logistik GmbH, eigen-

ständige Geschäftsführer erhal-

ten.

Buchroth führt den Hagebau-

Versicherungsdienst seit 2002

als Bereichsleiter. Der Versiche-

rungsfachwirt begann dort seine

Tätigkeit 1994 zunächst als Sach-

bearbeiter. 1999 wurde Buchroth

stellvertretender Leiter des Versi-

cherungsdienstes und verantwor-

tete gleichzeitig bis 2001 als Pro-

jektleiter dessen Reorganisation.

Nach einer kurzen Zeit außer-

halb des Unternehmens über-

nahm er 2002 die Gesamtverant-

wortung für den Versicherungs-

dienst als Bereichsleiter und Pro-

kurist.

Neben seiner neuen Geschäfts-

führertätigkeit führt Buchroth

auch weiterhin als Bereichsleiter

Zentrale Dienste das Infrastruk-

tur- und Immobilien-Manage-

ment in der Soltauer Hagebau-

Zentrale. In dieser Funktion ver-

antwortete er unter anderem den

umfangreichen Erweiterungsbau

der Kooperationszentrale, der

planmäßig Mitte vergangenen

Jahres fertiggestellt und bezogen

wurde.

Der Versicherungsdienst war

1965 die erste Dienstleistung, die

die Hagebau ihren Gesellschaf-

tern anbot.

Dr. Hubert Mattersdorfer
(51) wird zum 1. September Ver-

triebs- und Marketingvorstand

bei Saint-Gobain Isover G + H,

Ludwigshafen. Er tritt die Nach-

folge von Michael Wiessner an,

der im Januar aus dem Unterneh-

men ausschied. Mattersdorfer

war bisher innerhalb der Klagen-

furter Wietersdorfer-Gruppe

Sprecher der Geschäftsführung

der W & P Baustoffe, zu der die

Mark „Baumit“ gehört. Die

Gruppe hatte im März die W & P

Baustoffe an die niederösterrei-

chische Baumit-Beteiligungen

GmbH verkauft, die zur Schmid-

Industrieholding gehört.

ì

Christof Lenz, Außendienst-

mitarbeiter bei der Aug. Wink-

haus GmbH & Co. KG, Telgte,

und dort zuständigig für die Be-

treuung von Großkunden im Ge-

biet Rheinland-Pfalz und Südost-

westfalen, hat am 1. Juli sein 25-

jähriges Arbeitsjubiläum bei dem

ì

CEPF-Vorstand neugewählt.

Bei seiner Mitgliederversamm-

lung am 20. Juni in Ekerö (nahe

Stockholm/Schweden) hat der

Verband der europäischen Wald-

besitzer (Confédération Euro-

péenne des Propriétaires Fores-

tiers – CEPF) seinen Vorstand

neu gewählt. Die Vorstandsmit-

glieder Felix Montecuccoli

(Land & Forst Betriebe Öster-

reich), Juha Marttila (MTK,

Finnland), Arnis Muiznieks

(MIB, Lettland) und Michal

Podstatzky-Lichtenstein (SVOL,

Tschechische Republik) wurden

einstimmig für den Zeitraum

2017 bis 2019 wiedergewählt;

António Cabral da Silveira

Gonçalves Ferreira (CAP, Por-

tugal) kam als neues Vorstands-

mitglied hinzu. Luis Dias (CAP,

Portugal) trat als Vorstandsmit-

glied zurück.

Zum Vorstand gehören weiter-

hin (und wurden im vergangenen

Jahr für zwei Jahre gewählt): Phi-

lipp zu Guttenberg (ADGW,

Deutschland), Olivier Bertrand

ì

Robert Ebner aus Gaggen-

nau (Baden-Württemberg) hat

den zweiten Ausscheidungswett-

kampf „Elbauen Cup“ in Magde-

burg des Sportholzfällerwettbe-

werbs „Stihl Timbersports“ ge-

wonnen. Auf dem zweiten Platz

landet Danny Mahr aus Sinntal

(Hessen) vor Lars Seibert aus

Homberg (Hessen). Beim eigen-

ständigen Wettkampf der besten

Sportholzfällerinnen sichert sich

Svenja Bauer aus Niddatal (Hes-

sen) den Sieg. Beim vorletzten

Ausscheidungswettkampf der

Königsklasse im Sportholzfällen

ging es für die besten Sportholz-

fäller des Landes darum, sich

wichtige Punkte auf dem Weg zur

Deutschen Meisterschaft zu si-

chern, die am 19. August in Klin-

genthal stattfinden wird.

ì

Mark Rüther hat nach zwei-

einhalb Jahren seine Tätigkeit

beim Hauptverband der Deut-

schen Holzindustrie (HDH) zum

1. Juli beendet. Beim HDH war

Rüther für die Bereiche Wirt-

schaft und Tarifpolitik zuständig.

Zudem betreute er den Bundes-

verband Innenausbau, Element-

ì

(Fransylva, Frankreich), Sven-

Erik Hammar (Lantbrukarnas

Riksförbund, Schweden), Hu-

bert de Schorlemer (Lëtzebuer-

ger Privatbësch, Luxemburg) und

Zdenko Bogovic (Cupfoa, Kroa-

tien).

Unternehmen begangen. Als Ju-

gendlicher erlernte er im eigenen

Familienbetrieb den Beruf des

Tischlers. Nach erfolgreich abge-

schlossener Lehre war er hier zu-

nächst als Junior-Chef für das

Objektgeschäft verantwortlich.

Weil der heute 58-Jährige auch

andere Arbeitswelten kennenler-

nen wollte, wechselte er 1981 in

die Chemieindustrie. 1989 kehrte

er dieser den Rücken und wurde

Gebietsverkaufsleiter für eine

große Baumarktkette. Drei Jahre

später trat er bei Winkhaus ein.

Die familiäre Atmosphäre und

die kollegiale Zusammenarbeit

im Unternehmen schätzt er sehr.

Ebenso die breite Produktpalet-

te, die ihm seine Aufgabe leicht

macht. Für berufliche Abwechs-

lung sorgen die Meisterkurse

zum Thema Einbruchhemmung

und RC2 am Fenster, die er regel-

mäßig an der Handwerkskam-

mer Koblenz gibt. In seiner Frei-

zeit engagiert sich der sportliche

Familienvater bei der Freiwilli-

gen Feuerwehr.

(Holz- und Metallverarbeitung)

und verfügt über Niederlassun-

gen in England, Frankreich und

den Niederlanden.

Der Vorstandsvorsitzende

Carl-Christoph Held ist neben

den Bereichen Finanzen, IT und

Personal auch für strategische

Weiterentwicklung verantwort-

lich. Dirk Fischer verantwortet

im Vorstand den Bereich Tech-

nik und Einkauf.

A U S  D E R  N O R M U N G

Als Normentwurf ist erschienen:

Dieses Dokument definiert Be-

griffe hinsichtlich Holzfußböden

und Parkett und spiegelt ausge-

hend von biologischen Unter-

scheidungen die Struktur der auf

dem Markt verfügbaren Produk-

te wider. In Abschnitt 3 werden

Produkte definiert, die vollstän-

dig aus Holz oder deren Deck-

schicht aus Holz besteht. In Ab-

schnitt 4 werden Produkte defi-

niert, die vollständig aus lignifi-

zierten Materialien außer Holz

bestehen oder deren Deck-

schicht aus lignifizierten Mate-

rialien außer Holz bestehen. In

Abschnitt 5 werden andere Fuß-

bodenbeläge beschrieben. Der

Schwerpunkt in Abschnitt 6 liegt

auf der Definition von Elemen-

ten und deren Merkmalen. In

Abschnitt 7 werden die Begriffe

in Bezug auf die Verlegung be-

handelt. Begriffe in Bezug auf

geometrische Eigenschaften sind

in Abschnitt 8 enthalten. Muster

werden in Abschnitt 9 definiert.

Begriffe, die Holzfußböden qua-

lifizieren, werden in Abschnitt 10

definiert.

Dieses Dokument (prEN

13756:2017) wurde vom Techni-

schen Komitee CEN/TC 175

„Rund- und Schnittholz“ erarbei-

tet, dessen Sekretariat vom AF-

NOR (Frankreich) gehalten wird.

Das zuständige deutsche Gremi-

um ist der Arbeitsausschuss NA

042-01-17 AA „Fußböden und

Treppen“ im DIN-Normenaus-

E DIN EN 13756 „Holzfußböden

und Parkett – Terminologie“

Stefan Weyer ist seit Anfang

Juni neuer Business Unit Di-

rector Central Europe bei der

Tremco Illbruck GmbH & Co.

KG, Köln. Er folgt Matthias

Wagner, der sich künftig als Di-

rector Strategic Partnerships dem

Ausbau von Geschäftsbeziehun-

gen widmet. Bevor Weyer zu

Tremco Illbruck kam, war er zu-

letzt Mitglied der Geschäftsfüh-

rung bei der Sika Deutschland

GmbH. Seine berufliche Karriere

startete er dort 1996 als Anwen-

dungstechniker, sammelte Erfah-

rungen als Verkaufsberater und

hatte verschiedene Management-

positionen bei Sika inne. In sei-

ner neuen Funktion ist er im Ver-

trieb verantwortlich für die stra-

tegische Ausrichtung der Busi-

ness Unit Central Europe, spe-

ziell in der Weiterentwicklung

der Geschäfte bei den Produkt-

gruppen Tapes and Membranes,

Kleben und Dichten.

ì

rektion Augsburg, die Oberforst-

direktion München, das Forst-

amt Altötting, das Forstamt

Mühldorf a. Inn sowie die Forst-

direktion Oberbayern, bevor er

im August 1997 für fünf Monate

erstmals seinen Dienst am Baye-

rischen Staatsministerium für

Ernährung, Landwirtschaft und

Forsten aufnahm. 1999 folgte die

Versetzung an das Staatsministe-

rium. 2002 wurde der Beamte

zum Persönlichen Referenten

des Staatsministers für den Be-

reich Forsten bestellt. Vom 1. Juli

2005 bis März 2015 leitete Pratsch

den Forstbetrieb Schliersee bei

den Bayerischen Staatsforsten

und ist dann als stellvertretender

Leiter des Referats F1 „Forstpoli-

tik und Umwelt“ ans Staatsmi-

nisterium zurückgekehrt.

und Fertigbau (Bief) inner-

halb der Verbändegemeinschaft.

Künftig wird Rüther bei der Luft-

hansa im Bereich Tarif und Per-

sonal tätig sein.

Diese Europäische Norm legt

Prüfverfahren zur Bestimmung

der Eigenschaften von melamin-

beschichteten Platten (MFB) fest,

wie sie in EN 14322 definiert sind.

Dieses Dokument (EN 14323:

2017) wurde vom Technischen

DIN EN 14323: „Holzwerkstoffe

– Melaminbeschichtete Platten

zur Verwendung im Innenbe-

reich – Prüfverfahren”

Folgende Norm ist erschienen:

Dieser Norm-Entwurf wird der Öf-

fentlichkeit zur Prüfung und Stel-

lungnahme vorgelegt. Stellungnah-

men werden erbeten vorzugsweise

als Datei per E-Mail an nhm@din.de

in Form einer Tabelle. Die Vorlage

dieser Tabelle kann im Internet un-

ter http://www.din.de/stellungnah-

me abgerufen werden; oder in Papier-

form an den Normenausschuss Holz-

wirtschaft und Möbel (NHM) im DIN

Deutsches Institut für Normung,

Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin, gesen-

det werden.

schuss Holzwirtschaft und Mö-

bel (NHM).

Gegenüber DIN EN 13756:

2003-04 wurden folgende Ände-

rungen vorgenommen:

a) Titel und Anwendungs-

bereich wurden mit dem Zusatz

„Parkett“ erweitert;

b) neue Begriffe aufgenommen;

c) einige Präzisierungen wur-

den aufgenommen;

d) Norm wurde den derzeit

geltenden Gestaltungsregeln an-

gepasst.

Die Einspruchsfrist endet am

2. August 2017.

Komitee CEN/TC 112 „Holz-

werkstoffe“ erarbeitet, dessen Se-

kretariat von DIN (Deutschland)

gehalten wird. Das zuständige

deutsche Gremium ist der NA

042-02-15 AA „Holzwerkstoffe –

Spiegelausschuss zu CEN/TC

112 und ISO/TC 89“ im DIN-

Normenausschuss Holzwirtschaft

und Möbel (NHM).

Gegenüber DIN EN 14323:

2004-06 wurden folgende Ände-

rungen vorgenommen:

a) Neuausgabe der EN 438-2:

2016 in Bezug genommen;

b) Lichtquelle in 5.4.2 und

5.6.3 verändert;

c) Prinzip der Bestimmung des

Verhaltens bei Kratzbeanspru-

chung in 5.5.1 verändert;

d) Bestimmung des Durch-

scheuerns zur Prüfung der Ab-

riebbeständigkeit in 5.9 gestri-

chen;

e) Verhalten gegenüber Ziga-

rettenglut in 5.10 gestrichen.

Frühere Ausgaben: DIN

53799-10: 1982-08; DIN 53799:

1960-10, 1968-07, 1975-05,

1986-01; IN EN 14323: 2004-06.
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Schnittholz frisch, AD, KD
Friesen und Kanteln incl. Hobelung

Rotkernige Buche
Buche besäumt gedämpft, Stärke: 

26 + 32mm bis 4m 
u. 40 - 55mm bis 5m

TM

PEFC/04-31-0654

Das leistungsstarke Laubholzsägewerk
Gebr. Keß Sägewerk GmbH
D- 97762 Hammelburg
Tel: +49(0)9732/91520, Fax: /3746
E-Mail: info@saegewerk-kess.de

BUCHEN- UND EICHENHÖLZER
in vielen Stärken und Qualitäten
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Am 1. und 2. August 2017 empfängt Demo Forest (Belgiën) 200 Aussteller aus 
Europa, die im Wald von Bertrix ihr Material unter echten Bedingungen zum Ein-
satz bringen werden. Über 180 Hektar Wald wurden für die Aufnahme von 40.000 
neugierigen Besuchern vom Fach speziell vorbereitet.

Köln - Bertrix (Belgiën) : 235 km

Vom 28. bis 31. Juli 2017
Materialausstellung auf dem
Messegelände von Libramont (Belgiën)

Eine Organisation von

www.demoforest.be | info@demoforest.be | Tel. +32(0) 61 23 04 04 | 

Demo Forest

VVORRZUUGSPPREEEIS ::
Wenn Sie berufl ich in der Forst- und Waldwirtschaft beschäftigt sind, kaufen Sie Ihre Eintrittskarten unter www.demoforest.be mit dem Rabattcode HZB2017 und profi tieren Sie von einem Preisnachlass von 7 €.
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im DRW-Verlag 
Weinbrenner GmbH & Co. KG
Fasanenweg 18
70771 Leinfelden-Echterdingen

Telefon +49 (0)711 7591.300     
Telefax +49 (0)711 7591.380   

E-Mail buch@fachbuchquelle.com 
Web www.fachbuchquelle.com

noch mehr Bücher � nden Sie bei uns im Internet...

Ich bestelle gegen Rechnung. Bis zu einem Bestellwert von 150,- € beträgt der Versandkostenan-
teil 2,50 € im Inland und 7,95 € im europäischen Ausland. Ab einem Bestellwert von 150,- € erfolgt 
die Lieferung portofrei im Inland und im europäischen Ausland. Im übrigen Ausland auf Anfrage.

Name I Firma

Straße

PLZ I Ort

Telefon I Fax

E-Mail

Datum  Unterschrift

Bestell-Nr. 75000  28,50 € 

 Kurze und verständliche  
 Erklärungen

 Über 2200 Stichwörter  
 aus allen Arbeitsbereichen,  
 von A wie Anleimer bis Z  
 wie Zulage

 Benutzerfreundliche Anord- 
 nung der Einträge, bei  
 wichtigen Arbeitsthemen  
 sind dort auch die dazugehö 
 rigen Stichwörter aufgeführt

 Viele nützliche Tabellen:  
 Maße, Holzarten, Preise,  
 Klebetabelle, Fehler-
 tabellen zu Lackieren,  
 Hobeln, Leimen

 3. aktualisierte Au� age

Carsten Hilbert

Holzis 
Handbuch für Schreiner
Das kompakte Nachschlagewerk für Azubis, Gesellen 
und ambitionierte Freizeitschreiner.

JETZT BESTELLEN  28,50 €
Das kompakte Nachschlagewerk für Azubis, Gesellen und ambi-
tionierte Freizeitschreiner. Seine handliche Größe, die vielen 
Tipps und das umfangreiche Schreinerwissen machen das 
Handbuch zum unentbehrlichen Begleiter im Schreinerleben. 
Sei es in der Ausbildung, auf Montage oder im Betrieb - das 
Buch ist vor Ort und hilft weiter, wenn Fragen auftauchen.

3. aktualisierte Au� age 2017. 424 Seiten, 
1600 farbige Abbildungen, 
11 x 18 cm, ppb. 
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Sie benötigen 
etwas Gedrucktes ?
Ob Flyer, Prospekte, Kataloge, Broschüren oder 

Bücher – wir produzieren sämtliche Printprodukte 

preiswert, schnell und in bester Qualität. Von der 

grafischen Gestaltung über den Druck bis hin zum 

Versand an Ihre Empfänger – bei uns bekommen 

Sie alles aus einer Hand.  

Nutzen Sie unsere jahrzehntelange Erfahrung und 

Kompetenz als führendes Medienhaus der Holzbran-

che. Senden Sie uns Ihre Anfrage – wir unterbreiten  

Ihnen unverzüglich ein attraktives Angebot.

Ihr Ansprechpartner im Verlag:
Oliver Müller

Tel.: 0711-7591-341

Fax: 0711-7591-383

E-Mail: omueller@weinbrenner.de 

Spuren 
hinterlassen!

Möchten auch Sie Spuren hinterlassen und 
Kindern in Not eine neue Heimat ermög- 
lichen? Wolfgang Bartole ist Ihr Ansprech-
partner bei allen Fragen rund ums Testa-
ment – Telefon: 0 79 42 / 91 80 – 34

www.albert-schweitzer-kinderdorf.de

n
Für Kinder übernehmen 

wir Verantwortung!
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Bei Kiefernstammholz lang (polnische

Bezeichnung W0 SO) fiel die Verkaufs-

menge von 7,4 Mio. m³ im Jahr 2013 auf

6,7 Mio. m³ im letzten Jahr. Dagegen

stieg der Durchschnittspreis im selben

Zeitraum von 221 (53,2 Euro/m³, nach

Umrechnungskurs 2013) auf 249 PLN

(56,46 Euro/m³ nach Umrechnungs-

kurs von 2016). In der ersten Jahreshälf-

te 2017 lagen die Verkaufsmenge und

der Durchschnittspreis bei 3,0 Mio. m³

bzw. 259 PLN (etwa 61,2 Euro/m³). Im

zweiten Quartal 2017 betrug der Preis

von Kiefernstammholz im Schnitt 258

PLN (etwa 61 Euro/m³).

Bei Kiefernstammholz kurz (WK SO)

stieg die Verkaufsmenge von 1,9 Mio.

m³ im Jahre 2013 auf 3,4 Mio. m³ in

2016. Der Durchschnittspreis steigerte

sich in derselben Zeit von 233 (etwa

56 Euro/m³) auf 240 PLN (etwa 54,4

Euro/m³). In der ersten Jahreshälfte

2017 beliefen sich die Verkaufsmenge

und der Durchschnittspreis auf 1,8 Mio.

m³ bzw. 251 PLN (etwa 59,3 Euro/m³) .

Im zweiten Quartal 2017 betrug der

as. Der polnische Staatsforstbetrieb

Lasy Panstwowe, der mit einem Holz-

einschlag von rund 40,5 Mio. m³ etwa

95 % des in Polen erzeugten Rohhol-

zes auf den Markt bringt, veröffent-

lichte am 7. Juli einen Bericht über sei-

ne Durchschnittspreise* (Nettoanga-

ben) und Verkaufsmengen der wich-

tigsten Holzsortimente in den Jahren

2013 bis 2016 und der ersten Jahres-

hälfte 2017.

Lasy Panstwowe gibt Nettopreise und Holzverkaufsmengen in den Jahren 2013 bis 2017 bekannt

Auch in Polen steigen Preise für Eichenstammholz

Preis von Kiefernstammholz kurz

durchschnittlich 250 PLN (etwa 59 Eu-

ro/m³).

Beim Sortiment Fichtenstammholz

lang (W0 SW) stabilisierte sich die jähr-

liche Verkaufsmenge in den Jahren

2013 bis 2016 auf einem Niveau von 1,5

Mio. m³. Der Durchschnittspreis stieg

in demselben Zeitraum von 254 (etwa

61,1 Euro/m³) auf 262 PLN (etwa 59,4

Euro/m³). In der ersten Jahreshälfte

2017 bezifferten sich die Verkaufsmen-

ge und der Preis auf 666 000 m³ bzw.

274 PLN (etwa 64,8 Euro/m³). Im zwei-

ten Quartal 2017 lag der Preis von Fich-

tenstammholz lang im Schnitt bei 270

PLN (etwa 64 Euro/m³).

Bei Fichtenstammholz kurz (WK SW)

steigerte sich die Verkaufsmenge von

278 000 m³ im Jahre 2013 auf 557 000

m³ in 2016. Der Preis sank in derselben

Zeit von 290 (etwa 69,8 Euro/m³) auf

274 PLN (etwa 62,1 Euro/m³). In der

ersten Jahreshälfte 2017 betrugen die

Verkaufsmenge und der Preis 282 000

m³ bzw. 290 PLN (etwa 68,6 Euro/m³).

Im zweiten Quartal 2017 lag der Preis

von Fichtenstammholz kurz durch-

schnittlich bei 288 PLN (etwa 68 Eu-

ro/m³).

Bei Buchenstammholz lang (W0 BK)

pendelte sich die Verkaufsmenge in den

Jahren 2013 bis 2016 auf einem Niveau

von 1,0 Mio. m³ ein. Der Nettopreis

stieg hingegen in demselben Zeitraum

von 178 (etwa 42,9 Euro/m³)  auf 210

PLN (etwa 47,6 Euro/m³) . In der ersten

Jahreshälfte 2017 lagen die Verkaufs-

menge und der Preis bei 539 000 m³

bzw. 218 PLN (etwa 51,5 Euro/m³). Im

zweiten Quartal 2017 betrug der Preis

von Buchenstammholz lang im Schnitt

215 PLN (etwa 51 Euro/m³).

Beim Sortiment Eichenstammholz

lang (W0 DB) verringerte sich die Ver-

kaufsmenge von 542 000 m³ im Jahre

2013 auf 539 000 m³ in 2016. Der Preis

stieg in derselben Zeit von 469 (etwa

112,9 Euro/m³)  auf 642 PLN (etwa

145,6 Euro/m³). In der ersten Jahres-

hälfte 2017 beliefen sich die Verkaufs-

menge und der Preis auf 276 000 m³

bzw. 696 PLN (etwa 164,5 Euro/m³).

Im zweiten Quartal 2017 betrug der

Preis von Eichenstammholz lang

durchschnittlich 672 PLN (etwa 159

Euro/m³).

Bei Kiefernindustrieholz (S2A SO)

stieg die Verkaufsmenge von 7,4 Mio.

m³ im Jahre 2013 auf 8,5 Mio. m³ in

2016. Der Preis steigerte sich in demsel-

ben Zeitraum von 136 (etwa 32,7 Eu-

ro/m³) auf 147 PLN (etwa 33,3 Eu-

ro/m³). In der ersten Jahreshälfte 2017

lagen die Verkaufsmenge und der Preis

bei 4,4 Mio. m³ bzw. 152 PLN (etwa

35,9 Euro/m³). Im zweiten Quartal

2017 betrug der Preis von Kiefernindus-

trieholz im Schnitt 152 PLN (etwa 36

Euro/m³).

Bei Fichtenindustrieholz (S2A SW)

steigerte sich die Verkaufsmenge von

1,4 Mio. m³ im Jahre 2013 auf 1,8 Mio.

m³ in 2016. Der Preis stieg in derselben

Zeit von 137 (etwa 32,9 Euro/m³)  auf

141 PLN (etwa 32 Euro/m³) . In der ers-

ten Jahreshälfte 2017 beliefen sich die

Verkaufsmenge und der Preis auf

876 000 m³ bzw. 149 PLN (etwa 35,2

Euro/m³) . Im zweiten Quartal 2017 lag

der Preis von Fichtenindustrieholz

durchschnittlich bei 148 PLN (etwa 35

Euro/m³).

Bei Buchenindustrieholz (S2A BK)

erhöhte sich die Verkaufsmenge von

825 000 m³ im Jahre 2013 auf 877 000

m³ in 2016. Der Preis stieg in demselben

Zeitraum von 143 (etwa 34,4 Euro/m³)

 auf 149 PLN (etwa 33,8 Euro/m³). In

der ersten Jahreshälfte 2017 betrugen

die Verkaufsmenge und der Preis

480 000 m³ bzw. 154 PLN (etwa 36,4

Euro/m³). Im zweiten Quartal 2017 be-

trug der Preis von Buchenindustrieholz

im Schnitt 154 PLN (etwa 36 Euro/m³).

Beim Sortiment Eichenindustrieholz

(S2A DB) nahm die Verkaufsmenge

von 672 000 m³ im Jahre 2013 auf

730 000 m³ in 2016 zu. Der Preis pen-

delte sich auf einem Niveau von 135

PLN ein. In der ersten Jahreshälfte 2017

beliefen sich die Verkaufsmenge und

der Preis auf 389 000 m³ bzw. 135 PLN.

Im zweiten Quartal 2017 lag der Preis

von Eichenindustrieholz durchschnitt-

lich auch bei 135 PLN (etwa 32 Eu-

ro/m³).

Bei Birkenindustrieholz (S2A BRZ)

stabilisierte sich die Verkaufsmenge in

den Jahren 2013 bis 2016 auf einem Ni-

veau von 1,5 Mio. m³/a. Der Preis stieg

in demselben Zeitraum von 136 (etwa

32,7 Euro/m³)  auf 139 PLN (etwa 31,5

Euro/m³). In der ersten Jahreshälfte

2017 lagen die Verkaufsmenge und der

Preis bei 762 000 m³ bzw. 144 PLN. Im

zweiten Quartal 2017 betrug der Preis

von Birkenindustrieholz im Schnitt 144

PLN (etwa 34 Euro/m³).

Bei Kiefernpalettenholz (S2B SO)

stieg die Verkaufsmenge von 3,0 Mio.

m³ im Jahre 2013 auf 3,2 Mio. m³ in

2016. Der Preis steigerte sich in dersel-

ben Zeit von 175 (etwa 42,1 Euro/m³)

 auf 195 PLN (etwa 44,2 Euro/m³). In

der ersten Jahreshälfte 2017 beliefen

sich die Verkaufsmenge und der Preis

auf 1,6 Mio. m³ bzw. 204 PLN (etwa

48,2 Euro/m³). Im zweiten Quartal

2017 lag der Preis von Kiefernpaletten-

holz im Schnitt bei 204 PLN (etwa 48

Euro/m³).

*Die Umrechnung erfolgt mit Jahreswer-

ten der Europäischen Zentralbank:

31. Dezember 2013: 1 Euro = 4,1543 PLN

30. Dezember 2016: 1 Euro = 4,4103 PLN

30. Juni 2017: 1 Euro = 4,2259 PLN

Kanada bis März:
Einschnitt +2,0 %,
Export – 6,7 %
Die kanadische Schnittholzproduktion

in den ersten drei Monaten dieses Jah-

res gibt die kanadische Statistikbehörde

mit 16,4 Mio. m³ an. Das sind 2,0 %

mehr als im ersten Quartal 2016. Fast

97,5 % der kanadischen Schnittholz-

produktion waren Nadelholz, 2,5 %

Laubholz. Die Nadelholzproduktion

(17,1 Mio. m³) stieg im Vorjahresver-

gleich um 2,6 %. Die kanadische Laub-

schnittholz-Produktion blieb hingegen

mit 355 200 m³ 18,3 % hinter der zeit-

gleichen Vorjahresproduktion zurück.

Die kanadischen Schnittholz-Expor-

te gibt die kanadische Statistik für das

erste Quartal an mit 11,0 Mio. m³, bzw.

knapp zwei Drittel der Produktion. Im

Vorjahresvergleich ergibt sich daraus

ein Minus von 6,7 %.

Die landesweit größte Exportmenge

stammt aus der Provinz British Colum-

bia (7,4 Mio. m³ bzw. 63 % der kanadi-

schen Exporte), gefolgt von den Pro-

vinzen Quebec (17 % der Exporte bzw.

2,0 Mio. m³), Ontario (6 % bzw. 752 300

m³), Alberta (6 % bzw. 718 800 m³) und

New Brunswick (6 % bzw. 656 500 m³).

Die kanadische Exportstatistik weist

auch die Exporte per LKW, Bahn und

Schiff getrennt aus. Für das erste Quar-

tal dieses Jahres waren das 6,7 Mio. m³

per LKW, 2,6 Mio. m³ per Schiff und

2,5 Mio. m³ per Bahn.

Angetrieben durch eine steigende

Nachfrage hat die globale Produktion

von Holzpellets in den vergangenen

zehn Jahren rasant zugenommen. Lag

die Produktionsmenge 2006 noch bei

geschätzten 6 bis 7 Megatonnen (Mt),

übertraf sie im Jahr 2015/2016 bereits

26 Mt.

Weiter steigende Nachfrage wird in

den kommenden Jahren für Anwendun-

gen in zwei Marktsegmenten erwartet:

Einerseits werden zertifizierte Holzpel-

lets sowohl in Kohle-Kraftwerken mit-

verbrannt wie auch zur Einzelfeuerung

in umgewandelten Kohle-Kraftwerken

zur Verringerung der Treibhausgas-

emissionen bei der Stromerzeugung

eingesetzt. Im häuslichen Bereich kom-

men Holzpellets als fester Brennstoff

dagegen überwiegend in automatisier-

ten Öfen und Kesseln zum Einsatz.

Zukünftig, so die Einschätzung der

Autoren, könnten sie jedoch auch eine

erneuerbare Ressource für „grüne Che-

mie“ und biobasierte Materialien dar-

stellen.

Angesichts eines steigenden Bedarfs

vor allem in Europa war die EU als Re-

gion mit 54 % im Jahr 2015 mit Abstand

der größte Produzent von Holzpellets,

gefolgt von Nordamerika (2015: 35 %).

Kanada verzeichnete die weltweit dyna-

mischste Entwicklung und steigerte sei-

nen Export von 1,6 Mt (2015) auf 2,4 Mt

(2016). Auf Länderbasis gesehen domi-

nieren die Vereinigten Staaten die Pel-

letproduktion mit 7,4 Mt (2015) bzw.

In einer für die Internationale Ener-

gieagentur (IEA) erarbeiteten Studie

wird eine umfassende Bestandsauf-

nahme der Holz-Pellet-Branche sowie

der Märkte für mehr als 30 Länder

in Bezug auf regulatorische Rahmen-

bedingungen, Produktionskapazitäten,

Verbrauch und Preisentwicklung,

Handel, Logistik sowie länderspezifi-

sche Standardisierung vorgelegt. Die

Studie ist in englischer Sprache kos-

tenfrei unter www.ieabioenergy.com

zu beziehen.

Biomasseforschungszentrum (DBFZ) erarbeitet IEA-Studie zum Holzpellet-Markt in 30 Ländern

Steigende Pellet-Nachfrage erwartet

6,3 Mt (2016) deutlich, sehen sich je-

doch mit einer wachsenden Konkur-

renz durch Europa, Russland und die

baltischen Staaten konfrontiert. Weite-

re große Produzenten sind Deutschland

mit 2,2 Mt und Schweden mit 1,5 Mt.

Asien, die Russische Föderation, Aust-

ralien und Lateinamerika spielen in der

globalen Pelletproduktion (2015: 11 %)

aktuell noch eher kleinere Rollen,

wachsen jedoch ebenfalls. In Hinsicht

auf den nationalen Pelletverbrauch lag

Großbritannien 2015 mit 6,7 Mt an der

Spitze, gefolgt von den USA (2,8 Mt)

und Italien (2,1 Mt).

Die rasante Entwicklung des globalen

Holz-Pellet-Marktes führt jedoch auch

zu neuen Herausforderungen, so ein

Ergebnis der Studie. In vielen Produkti-

onsländern muss eine angemessene und

nachhaltige Infrastruktur in Hinsicht

auf Biomassebereitstellung sowie Pel-

letlagerung, Verladung, Handhabung

von Kapazitäten in den Produktionsre-

gionen sowie in kommerziellen Berei-

chen und bspw. Häfen entwickelt und

aufgebaut werden. Zahlreiche regulati-

ve Maßnahmen sind von Politik, Pellet-

Konsumenten wie auch Technologie-

Entwicklern bereits vollzogen worden,

jedoch schwanken die Entwicklungen

von Land zu Land teilweise erheblich.

Zusätzlich zu den bereits erreichten

Standards, der Entwicklung von Nach-

haltigkeitskriterien für Holz, erfolgrei-

chen Zertifizierungen und Technolo-

gien für die Bereitstellung von Pellets

aus anspruchsvolleren Rohstoffen

(z. B. Torrefizierung von Rohstoffen auf

Strohbasis) zeigt die Studie, dass insge-

samt noch immer viel Optimierungspo-

tenzial für die erzielbaren Klimagasein-

sparungen durch Holzpellets besteht.

Der gesamte Bericht „Global Wood

Pellet Industry and Trade Study 2017“

(243 Seiten) ist in englischer Sprache

kostenfrei als PDF-Download verfüg-

bar: www.ieabioenergy.com

Länder mit relevantem Holzpelletverbrauch und/oder Export in 2015/2016 DBFZ gGmbH, Juni 2017

Nadelschnittholz:
US-Importstatistik
weiter fehlerhaft
Die USA importierten nach Angaben

der amerikanischen Außenhandels-

statistik von Januar bis einschließlich

Mai 15,8 Mio. m³ Nadelschnittholz, das

sind 6 % mehr als im gleichen Zeitraum

2016. Viel stärker stiegen dabei angeb-

lich die Lieferungen aus den EU-Län-

dern, und zwar um das dreieinhalbfa-

che auf 891 700 m³ (+693 200 m³), was

aber zweifelhaft ist. Die Lieferungen aus

Deutschland in die USA stiegen nach

Angabe der US-Statistik noch stärker:

Nach fünf Monaten sollen es in diesem

Jahr 619 000 m³ gewesen sein, das wä-

ren 567 200 m³ mehr als im gleichen

Zeitraum 2016, oder +1093 %.

Die Angaben der deutschen Außen-

handelsstatistik liegen bislang nur für

die ersten vier Monate vor, danach stie-

gen die deutschen Lieferungen in die

USA um 210 % auf 77 100 m³. Diese

Steigerung wird auch von Marktken-

nern bestätigt, während die amerikani-

schen Angaben als falsch eingeschätzt

werden. Wegen des laut US-Statistik

hohen Anteils der deutschen Lieferun-

gen an den EU-Lieferungen (bis Ende

Mai dieses Jahres angeblich 69 %) dürf-

te auch der Anstieg der EU-Lieferungen

in die USA überzeichnet sein.

Hinweise auf die Fehlerhaftigkeit der

US-Zahlen ergeben sich auch aus

den angeblich starken Rückgängen des

durchschnittlichen Wertes der Nadel-

schnittholz-Importe aus der EU (–55 %)

und aus Deutschland (–80 %).

Wichtigster Lieferant bleibt Kanada

mit 14,4 Mio. m³ bis Ende Mai, was ei-

nem Anteil von 91,4 % entspricht. Die

Importe aus dem nördlichen Nachbar-

land liegen Ende Mai mit +1 % knapp

über dem zeitgleichen Vorjahresstand.

Das ergibt sich aus unterschiedlichen

Monatsergebnissen. Die Kanadier ha-

ben im Januar (+12 % auf 2,8 Mio. m³)

und April (+13 % auf 3,2 Mio. m³) deut-

lich mehr geliefert als in den jeweiligen

Monaten des Vorjahres. In den Mona-

ten Februar (–4 % auf 2,6 Mio. m³),

März (–3 % auf 3,1 Mio. m³) und Mai

(–10 % auf 2,7 Mio. m³) dieses Jahres

waren die kanadischen Lieferungen

hingegen geringer als in den Vergleichs-

monaten 2015.

Unbeachtlich der vermutlich falschen

Angaben für die Importe aus Deutsch-

land folgen in der US-Importstatistik

hinter Kanada: Chile (189 500 m³;

–8 %), Schweden 172 600 m³; +80 %),

Brasilien (139 900 m³; +54 %) und Neu-

seeland (89 700 m³; +10 %).
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Umweltgerecht, rationell und langlebig

Holzanstriche 
für das Handwerk

Konrad Dippel, Inhaber des Hobel-

werks und der Holzfachhandlung Kon-

rad Dippel e. K. in Pressath (Oberpfalz/

Bayern) hat zum 1. Juli seinen Betrieb

an die Ziegler Holzindustrie GmbH &

Co. KG in Plößberg-Betzenmühle (bei

Weiden/Oberpfalz) verkauft. Pressath

liegt rund 35 km westlich von Betzen-

mühle. Holz-Dippel wird mit der 35-

köpfigen Belegschaft unter der Firmie-

rung Holz Zentrum Ziegler GmbH als

neuer Standort in die Ziegler Group

eingegliedert. Auf dem 11 ha großen Be-

triebsgelände im Industriegebiet Döll-

nitz, wohin der Betrieb 1993 aus Platz-

gründen von Pressath ausgesiedelt war,

stehen mehrere Hobel- und Lagerhallen

sowie drei Trockenkammern mit Hack-

schnitzelheizung. Als Gründe für den

Verkauf nannte Konrad Dippel der Re-

gionalpresse Konkurrenzdruck durch

größere Anbieter im Hobelwarenseg-

ment, die hohe Kapitalbindung eines

kompletten Handelssortiments sowie

hohen bürokratischen Aufwand durch

behördliche Auflagen und Zertifizie-

rungsvorgaben, gerade für den kleine-

ren Kaufmannsbetrieb. Die Ziegler

Holzindustrie als Teil der Ziegler

Group ist Betreiberin des größten Säge-

industrie-Einzelstandortes in Europa

mit fünf Sägelinien in Betzenmühle.

Der Einschnitt liegt bei rund 1,5 Mio.

Fm Fichte und Kiefer.

Holz-Dippel an
Ziegler Group verkauft

Die Roto Frank AG, Leinfelden-Echter-

dingen, hat die Union Ltd. aus Shang-

hai (China), Hersteller von Komponen-

ten und Halbteilen für Fenster- und

Türbeschläge mit 450 Mitarbeitern,

übernommen. Damit soll die Expansion

der Division Fenster- und Türtechnolo-

gie weiter abgesichert werden, teilte der

Vorstand mit. Zum Kaufpreis habe man

Stillschweigen vereinbart. Der Kauf

des Familienunternehmens basiert laut

Dr. Eckhard Keill auf einer bewährten

Geschäftsbeziehung. Nach Aussage des

Roto-Vorstandsvorsitzenden fungiert

Union seit Jahren als Zulieferer für

Zinkdruckguss- und Aluminiumguss-

Teile. Die Chinesen verfügen auch über

technologische Kompetenz in den

Bereichen Pulverbeschichtung sowie

Druck- und Spritzgussverfahren. Die

Managementverantwortung bei Union

gehe kurzfristig auf Roto über. Die Fir-

ma soll aber eigenständig bleiben und

werde nicht in den Gruppen-Verbund

integriert. Die Entscheidung begründet

Keill mit „dem Respekt vor den übrigen

Kunden unserer neuen Tochtergesell-

schaft“, zu denen u. a. Wettbewerber ge-

hörten. Für sie solle Union weiter ein

„verlässlicher Partner“ sein.

Roto kauft chinesischen
Beschlag-Zulieferer

Politische Parteien sollen sich vor der Wahl klar positionieren

Dass der Ausstoß des Treibhausgases

Kohlendioxid in allen westlichen In-

dustrieländern viel zu hoch ist und

sich trotz aller Energie-Einsparappelle

nicht verringert, sondern im Gegenteil

sogar von Jahr zu Jahr weiter erhöht,

mutet an wie das berüchtigte Sägen am

Ast, auf dem man sitzt. „Der Klimawan-

del nimmt an Bedrohlichkeit zu. Dass

die Erderwärmung das ökologische

Gleichgewicht sowie den sozialen Frie-

den auf unserem Planeten aus den An-

geln zu heben droht, kann angesichts

schmelzender Polkappen, vermehrter

Unwetter sowie Millionen Klimaflücht-

Der Deutsche Holzfertigbau-Verband

(DHV) regt an, in allen Schulen das

Fach „Klimakunde“ als Pflichtfach

einzuführen. Für öffentliche Bauvor-

haben wird die verbindliche Einfüh-

rung einer sogenannten „Bio-Quote“

nach Münchener Vorbild empfohlen.

Die demokratischen politischen Par-

teien in Deutschland fordert der DHV

auf, sich zum Umgang mit dem Klima-

wandel noch vor der Bundestagswahl

klar zu positionieren.

Deutscher Holzfertigbauverband wendet sich mit sieben Vorschlägen zu mehr Klimaschutz an Politik und Bundesbürger

lingen kein vernünftiger Mensch in

Zweifel ziehen. Ich erwarte, dass alle

politischen Parteien den Klimawandel

im Wahlkampf aufgreifen und Antwor-

ten formulieren, mit welchen konkre-

ten Maßnahmen sie der voranschrei-

tenden Erderwärmung begegnen wol-

len. Vertagen lässt sich dieses existen-

zielle Thema nicht“, betont DHV-Präsi-

dent Erwin Taglieber, der im Deut-

schen Holzwirtschaftsrat (DHWR) Sitz

und Stimme hat und die Interessen im

Verbund mit den Organisationen Zim-

mermeisterhaus GmbH und 81-Fünf

Hightech und Holzbau AG rund 300

mittelständische Holzbauunternehmen

vertritt.

Der Deutsche Holzfertigbau-Verband

hat sich Gedanken gemacht, was diese

Gemeinschaft konkret unternehmen

kann, um eine deutliche Besserung in

Sachen mehr Klimaschutz zu erzielen.

Der Weckruf soll indessen nicht nur von

der Politik gehört werden, der DHV

wendet sich mit seinen sieben Vorschlä-

gen auch an alle Bundesbürger.

ä  Einführung eines Pflichtschulfa-

ches „Klimakunde“ an allen Schulen.

ä  Entwicklung von CO2-Vermei-

dungsstrategien für alle Bereiche des

privaten wie des öffentlichen Lebens

fördern.

ä  Der Bund soll beim Neubau öffent-

licher Gebäude von seinem Weisungs-

recht Gebrauch machen und eine Min-

destquote für den Anteil nachwachsen-

der Rohstoffe festlegen (Vorbild „Bio-

Quote“ der Stadt München: mindestens

15 % der Gesamtmasse muss aus nach-

wachsenden Ressourcen sein.

ä   Die Energie-Einsparverordnung

(EnEV) sollte in eine CO2-Einsparver-

ordnung geändert werden, die finanziel-

le Förderung privater Bauvorhaben

durch die KfW-Bank verstärkt am Krite-

rium CO2-Vermeidung ausgerichtet und

klimaschonendes Bauverhalten durch

stark zinsverbilligte Darlehen honoriert

werden.

ä Die Holzbauquote bei Projekten der

öffentlichen Hand und der Wohnungs-

wirtschaft erhöhen (Vorbildcharakter

für den Bürger).

ä Den Verbrauch aller verfügbarer

Produkte mit CO2-Emissions-Punk-

ten belegen (Pro-Kopf-und-Tag-Ver-

brauchskonto).

ä Eine CO2-Emissionssteuer auf be-

sonders klimaschädliches Verbrauchs-

verhalten als politisches Steuerungsin-

strument in Erwägung ziehen.

Der DHV weist in diesem Zusam-

menhang auf eine aktuelle wissen-

schaftliche Studie hin, die im April von

der Fakultät für Bau- und Umweltinge-

nieurwissenschaften der Ruhr-Universi-

tät Bochum* (RUB) vorgelegt wurde

(Prof.  Dr.-Ing. Annette Hafner). Sie

befasst sich mit der Frage, wie sich eine

gesteigerte Holznutzung beim Neubau

von Ein-, Zwei- und Mehrfamilienhäu-

sern auf den Klimaschutz bis 2030 aus-

wirkt.

In ihrem Schlussbericht führen die

Wissenschaftler aus, dass beim Bau

eines Ein- oder Zweifamilienhauses

in Holzrahmenbauart zwischen 35 und

56 % weniger Treibhausgase freigesetzt

werden als bei Verwendung minerali-

scher Baumaterialien.

Hinsichtlich des Beitrags der Holz-

bauweise zum Klimaschutz wird emp-

fohlen, die Holzbauquote ab sofort sehr

deutlich („massiv“) zu steigern, um die

Potenziale des Naturwerkstoffs besser

auszuschöpfen.

Die Studie mit dem Titel „Treibhaus-

gasbilanzierung von Holzgebäuden –

Umsetzung neuer Anforderungen an

Ökobilanzen und Ermittlung empi-

rischer Substitutionsfaktoren (THG-

Holzbau)“ vom April 2017 kann im

Internet eingesehen werden.

Å
Å https://www.ruhr-uni-bochum.de/

reb/mam/content/thg_bericht-final.pdf

*Projektbeteiligte neben der Ruhr-Uni Bochum: Thünen-Institut Hamburg; TUM/Lehr-

stuhl Holzbau und Baukonstruktion; Ascona GbR

Erwin Taglieber

Zur Generalversammlung der Waldge-

nossenschaft Remscheid e. G. waren am

10. Juni rund 50 Mitglieder nach Rem-

scheid-Dörpholz gekommen. Die in-

zwischen 183 Mitglieder verfügen über

einen Waldbestand von aktuell 57 ha in

Remscheid und Umgebung. Auch im

fünften Jahr nach ihrer Gründung im

März 2013 erzielte die Genossenschaft

wieder ein positives Reinergebnis, dies-

mal knapp 4 000 Euro. Die Mitglieder

beschlossen, wie von Vorstand und

Aufsichtsrat empfohlen, den erzielten

Gewinn auch des vierten abgelaufenen

Geschäftsjahres nicht als Dividende an

die Mitglieder auszuzahlen, sondern als

Gewinnrücklage in der Genossenschaft

zu verwenden.

Waldgenossenschaft
legt ihre Überschüsse
wieder als Rücklage an

Nach Modernisierungsarbeiten prä-

sentierte das Holzhandelsunterneh-

men Holz-Richter, Lindlar (30 km öst-

lich von Köln), 22 Tischler-Lehrlingen

und deren Lehrern den neuen Maschi-

nenpark „Speed-Wood“. Die Azubis

kamen vom Berufskolleg Bergisch

Gladbach und erfuhren vor Ort alles

Wichtige rund um die individuelle

Holzbearbeitung für Profikunden.

Die Azubis begutachteten zunächst die

Gesellenstücke der Tischlerinnung Ber-

gisches Land in der Bodenausstellung

der Holzhandlung. Diese Ausstellung

findet alljährlich eine Woche vor der

Lossprechungsfeierlichkeit statt. Es

folgte die Besichtigung des 70 000 m²

großen Zentrallagers. Im Produktions-

Tischler-Azubis besichtigen »Speed-Wood«

Holz-Richter investiert
in Holzbearbeitung

bereich erhielten sie Einblicke in die au-

tomatisierte Fertigung: Fein- und Grob-

zuschnitt bis zu 5 600 mm sind auf einer

Winkelanlage möglich. Darüber hinaus

bietet „Speed-Wood“ ab Losgröße 1 die

Nullfuge mit „Lasertec“-Technik von

Homag oder die PU-Kante an. Hand-

werkskunden der Holzhandlung kön-

nen über „Speed-Wood“ u. a. Möbeltei-

le, Zuschnitte und Arbeitsplatten bezie-

hen. Außerdem bietet der Holzhändler

eine individuelle Kartonagen- und Pa-

lettenverpackung. Geschäftsführer Dr.

Markus Richter sieht den Service als

„zusätzliche Dienstleistung, sozusagen

Holzbearbeitung von Profis für Profis.

Die Kapazität und Qualität, die wir un-

seren Partnern mit dem neuen Maschi-

nenpark bieten, ist einzigartig.“

Eine prominent besetzte Jury vergibt all-

jährlich den österreichischen Export-

preis. Diesmal durfte der Beschlagher-

steller Blum aus Höchst den „Global

Player Award“ in Wien entgegenneh-

men. Der Preis würdigt Unternehmen,

die sich eine starke Position am Welt-

markt erarbeitet haben, sie müssen über

ein effizientes Netzwerk im Ausland

verfügen oder sogar als Pionier in einem

Land oder einer Branche gelten. 

Blum mit »Global Player
Award« ausgezeichnet

Auch bei der diesjährigen Vergabe der

„Red Dot Awards“ zählte Hilti aus

Schaan in Liechtenstein zu den Gewin-

nern und nahm am 5. Juli in Essen meh-

rere Preise entgegen. Darunter für den

Hammerbohrer „TE-YX“ mit höherer

Verschleißfestigkeit dank vierschneidi-

gem Vollhartmetallkopf und viergängi-

ger Wendel. Auch das neue Baustellen-

radio „RC 4/36-DAB“ wurde ausge-

zeichnet. Neben Musik können damit

alle Hilti-Akkus geladen werden. 

Hilti erhält fünf
»Red Dot Awards»

Eurotech, Anbieter von Vakuumhebe-

technik aus Geislingen (Baden-Würt-

temberg), hat die Firma Vakuumas mit

Sitz in Kaunas (Litauen) zum Vertriebs-

partner für Eurotech-Produkte in Est-

land, Lettland, Litauen und Weißruss-

land ernannt. Vertriebsleiter in Kaunas

ist Mindaugas Samoulis. Er liefert be-

reits seit 2011 verschiedene Vakuum-

pumpen und -systeme und testet, repa-

riert und optimiert bestehende Anlagen.

Vakuumas vertritt
Eurotech im Baltikum

Die Surteco SE, Buttenwiesen-Pfaffen-

hofen, Hersteller und Anbieter von de-

korativen Oberflächenmaterialien und

von technischen Profilen aus Kunst-

stoff, meldet den Vollzug der Übernah-

me (Closing) der portugiesischen Pro-

bos-Gruppe. Damit kann der Hersteller

von Kunststoffkantenbändern ab Juli

konsolidiert werden und ist nun Teil

des Surteco-Konzerns. Details zur

Transaktion hatte Surteco in einer Ad-

hoc-Mitteilung am 24. Juni mitgeteilt

(vgl. HZ Nr. 26 vom 30. Juni).

Die Probos-Gruppe mit Hauptsitz in

Porto, Portugal, ist mit rund 470 Mitar-

beitern vor allem auf die Produktion

von Kunststoffkantenbändern (PVC)

spezialisiert und erwirtschaftete 2016

einen Umsatz von rund 66,5 Mio. Euro

bei einem Ebitda von 11,0 Mio. Euro.

Surteco will mithilfe der neuen Produk-

tionsstandorte von Probos in Brasilien

und Portugal sowie weiteren Vertriebs-

und Konfektionierungsstandorten seine

regionale Präsenz vor allem in den

Märkten Süd- und Mittelamerikas deut-

lich ausbauen. 

Surteco: Probos-Kauf
abgeschlossen

Die Martin Staud GmbH, Hersteller

von Schlafraummöbeln, Bad Saulgau,

wird ihre Produktionsflächen erwei-

tern. Am 7. Juli erfolgte der Spatenstich

für den 6 000 m² großen Neubau direkt

am Stammhaus in Bad Saulgau. Bereits

Anfang 2018 soll die Produktion im

neuen Werk aufgenommen werden. Die

Investitionssumme für das Gebäude

und die neue Produktionslinie beträgt

rund 10 Mio. Euro. „Bei uns steht wei-

terhin Wachstum im Fokus“, sagt Dirk

Schmidtmeier, technischer Geschäfts-

führer von Staud. „Mit der neuen Pro-

duktionsfläche, die die bestehende Ka-

pazität um über ein Viertel erweitert,

stellen wir die Fertigungsflüsse auch bei

steigender Nachfrage optimal sicher.“

Seit fünf Jahren gehört Staud zur Vivo-

nio Furniture GmbH, München.

Staud erweitert
Produktionsflächen

Der Möbelhersteller Gwinner aus dem

baden-württembergischen Pfalzgrafen-

weiler hat sich dem „Klimapakt für die

Möbelindustrie“ angeschlossen. Die

Grundlage dafür bildet der CO2-Fußab-

druck eines Unternehmens. Dieser wird

von Gwinner in Zusammenarbeit mit

der Klimaschutzberatung Green Blau

aus Neustadt an der Weinstraße ermit-

telt und analysiert. Der nächste Schritt

ist dann, den CO2-Ausstoß deutlich zu

reduzieren. 

Gwinner macht mit
beim Möbel-Klimapakt

Der Möbelhersteller Express Möbel aus

Germersheim, ein Unternehmen der

Nolte-Gruppe, darf künftig das „Gol-

dene M“ der Deutschen Gütegemein-

schaft Möbel für sein Marketing ver-

wenden. Mehr als 115 Möbelhersteller

und Zulieferbetriebe verpflichten sich

damit freiwillig zur Einhaltung der

DGM-Qualitätsstandards. 

»Goldenes M«
für Express Möbel

Der Vorstand der Alno AG, Pfullen-

dorf, will beim Amtsgericht Hechingen

einen Antrag auf Eröffnung eines In-

solvenzverfahrens in Eigenverwaltung

stellen. Das gab der Küchenhersteller

Dienstagabend bekannt. Als Grund

werden die hohen Schulden und die

damit verbundenen Zinsbelastung ge-

nannt. Verhandlungen mit potenziel-

len Investoren und Gläubigern führten

demnach zu keiner Einigung.

Mit dem Antrag verfolgen Vorstand und

Aufsichtsrat das Ziel, die 2012 mit dem

sogenannten ESUG („Erleichterung der

Sanierung von Unternehmen“) einge-

führten Vorteile zu nutzen und das Un-

ternehmen nach Abschluss der Sanie-

rung fortzuführen. Die starke Marktpo-

sition als einer der größten inländischen

Küchenhersteller soll gehalten werden.

Keine Einigung mit Investoren – hohe Schulden

Alno stellt Insolvenzantrag

Mit dem Schritt soll auch die zu Jah-

resbeginn eingeleitete Sanierung fortge-

setzt und der Turnaround abgesichert

werden, teilte der Vorstand weiter mit.

Der sieht in den aktuellen Fünfmonats-

zahlen bereits Erfolge, der im Januar

begonnenen Restrukturierungsmaß-

nahmen. So wurde der operative Fehl-

betrag (Ebitda vor Restrukturierung)

nach vorläufigen Zahlen per Mai im In-

land um 8,7 Mio. Euro auf –1,3 Mio.

Euro reduziert. Von Januar bis Mai

2016 lag das Minus bei 10 Mio. Euro.

Sollte das Amtsgericht ein vorläufiges

Verfahren in Eigenverwaltung eröffnen,

bleibt der Vorstand unverändert in der

Geschäftsführung und ist voll hand-

lungsfähig. Der Geschäftsbetrieb läuft

insgesamt unverändert weiter, die Mit-

arbeiter sind über das Insolvenzgeld

abgesichert. 

^= k= w= b= f= d= b
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Von Michael Brandl, Max Fiegenbaum, Moritz Frankenbach,
Rene Hanuscheck, Daniel Junker, Tobias Metzger, Nikas Pelegrimas,
Ludwig Penger und Christina Ziegler; alle Rosenheim*

as Gastreferat hielt in diesem

Jahr Prof. Dr.-Ing. Thomas

Bauernhansl vom Fraunhofer

Institut für Produktionstechnik und Au-

tomatisierung in Stuttgart zum Thema

„Personalisierte Produkte zu Kosten der

Massenproduktion“. Anschließend prä-

sentierte die Hochschule Rosenheim

die Messeneuheiten aus den Segmenten

„Maschinelle Fertigung“, Oberflächen-

technik“ und „Handling, Montage, Lo-

gistik“.

Maschinelle Fertigung

Im Bereich Werkzeuge stellt die Fir-

ma Leitz in Kooperation mit der Ho-

mag Group einen verstellbaren Nut-

fräser vor. Dieser kann im Durchlauf

bei einer Vorschubgeschwindikeit von

30 m/s und einem Abstand von nur

0,5 s zwischen den Werkstücken die

Nutbreite dynamisch anpassen. Auch

innerhalb eines Werkstückes ist eine

Nutbreitenveränderung, z. B. als Ein-

führzone für Rückwände möglich.

Mit der „DSS 300 cc“ bietet Mafell

ein einzigartiges Seilsäge-System zur

Bearbeitung druckfester und flexibler

Holzfaserdämmstoffe. Die präzisen und

passgenauen Arbeitsergebnisse verbes-

sern die Dämmwirkung, reduzieren

Kältebrücken und somit Bauschäden.

Damit trägt die „DSS 300 cc“ maßgeb-

D

Beim 21. „Neuheiten-Symposium“, einer Gemeinschaftsveran-

staltung des „Holz-Zentralblatt“, der Zeitschrift HK Holz-

und Kunststoffverarbeitung, der Hochschule Rosenheim und

der Schuler Consulting GmbH, konnte Andreas Heinzmann,

Geschäftsführer der Schuler Consulting, am 24. Mai, rund 130

interessierte Besucher begrüßen. Im Rahmen seiner Einfüh-

rung erläuterte Heinzmann insbesondere auch die Möglichkeit

der Neuheitenbewertung durch die Veranstaltungsteilnehmer.

21. »Neuheiten-Symposium« auf der »Ligna« wieder gut besucht – Ergebnisse der Publikumsabstimmung überraschen

Die »Ligna« ist eine Messe der Innovationen

lich zur wirtschaftlichen Umsetzung

von hocheffizienten Dämmarbeiten bei.

Es werden Neigungswinkel bis zu 60°

ermöglicht, Sägeseil und Spaltkeil kön-

nen zudem 45° nach hinten geschwenkt

werden. Freiformschnitte sowie Win-

kelschnitte in Längs- und Querrichtung

sind möglich. Die extrem leichte und

hochsteife Führungskeil-Konstruktion

aus Carbon führt zu einer bisher uner-

reichten Präzision beim Schnitt.

Für maschinelle Polierbearbeitungen

auf Bearbeitungszentren hat man bei

Benz Werkzeugsysteme eine spezielle

Werkzeugaufnahme entwickelt, das

sogenannte Polieraggregat „Polo“. Die

Aufnahme ist ohne Drehmomentstütze

konzipiert und so maschinenunab-

hängig einsetzbar. Der Poliermittelauf-

trag erfolgt durch das Verfahren in der

Z-Achse. Durch das Aufsetzen auf dem

Werkstück wird ein Kolbenmechanis-

mus aktiviert, der jeweils eine kleine

Menge Poliermittel aufträgt. Die Auf-

nahme kann mit handelsüblichen

Polierpads genutzt werden, um dem

Anwender größtmögliche Flexibilität zu

gewährleisten.

Die Firma Paul Maschinenfabrik prä-

sentiert einen komfortablen Sägewel-

lenwechsel, der durch ein speziell ent-

wickeltes HSK-Spannsystem die Rüst-

zeiten auf Vielblattkreissägen enorm re-

duziert. Das Lösen und Spannen der

Sägewelle erfolgt per Knopfdruck von

der Bedienseite. Der Gang auf die An-

triebsseite und das Öffnen der antriebs-

seitigen Maschinenhaube werden über-

flüssig. Besonders bei Maschinen in

Fertigungslinien werden somit lange

Laufwege während des Rüstvorgangs

extrem reduziert und damit Kosten ein-

gespart. Außerdem garantiert das Sys-

tem eine gleichbleibende Spannkraft

und durch die Überwachung der

Spann- und Löseposition die Vermei-

dung von Fehlbedienungen.

Um die Lautstärke von Holzbearbei-

tungswerkzeugen zu reduzieren, entwi-

ckelte Leuco einen komplett neuen

Konstruktionsansatz, bei welchem der

Fokus auf einer technischen Oberfläche

nach dem sogenannten „Eulenflügel-

prinzip“ liegt. Dadurch kann die Luft

gebündelt und kontrolliert in den Span-

raum gelangen, die Luft wird an der

Oberfläche kanalisiert und Wirbelbil-

dung vermieden. Um die Airface-Ober-

fläche durchgängig zu realisieren ist das

neue Konstruktionsprinzip ohne Stol-

len hinter den Schneiden realisiert. Mit

den Airface-Fügefräsern erreicht Leuco

im Leerlauf und im Einsatz eine Ge-

räuschreduzierung von bis zu 2 dB(A)

im Vergleich zu deren Low-Noise-

Werkzeugen.

Die Zimmer Group stellte auf der

„Ligna“ eine innovative modulare Ro-

boterzelle für die Stückzahl-1-Fertigung

vor. Die geforderte Bearbeitungsgenau-

igkeit wird erreicht, indem man den Ro-

boter nur in zentraler Position einsetzt,

bei der die Genauigkeit deutlich höher

ist als im Randbereich. Dezentrale Be-

arbeitungen werden durch den Trans-

port des Werkstückes realisiert. Die Ro-

boterzelle ist sehr flexibel, Leistung und

Funktion sind skalierbar, das Trans-

portsystem dynamisch erweiterbar.

Zimmer dürfte hiermit eine der mo-

dernsten Zellen der Holzbearbeitung

präsentiert und einen kleinen Ausblick

auf die Zukunft gegeben haben.

Eine weitere Neuheit stellt das „Mo-

dule 45“ der Homag Group dar, wel-

ches dem Bediener erstmals erlaubt,

auch auf der Plattenaufteilsäge Gehrun-

gen zu schneiden. Es besteht aus einem

feststehenden Sägewagen mit schwenk-

barem Sägeblatt, das sich in Winkeln

von 0 bis 46 Grad stufenlos verstellen

lässt. Die Gehrungsschnitte können da-

bei auch schon bei der Erstellung des

Schnittplans berücksichtigt werden.

Die mit dem „Module 45“ zu bearbei-

tenden Teile werden dann so zuge-

schnitten, dass der Bediener nur noch

den Gehrungswinkel eingeben muss

und den Schnitt starten kann. Neben

der einfachen Einmannbedienung er-

höht das Modul durch das Vereinen

von zwei Maschinen in einer auch die

Energieeffizienz.

Ein Funktionsmuster für ein neuarti-

ges Nullfugenverfahren, das sogenannte

„Wave-Tec“, wurde durch die Homag

Group präsentiert. Durch den Einsatz

von Mikrowellenenergie wird die Funk-

tionsschicht der Kanten aktiviert. Die

Leistung wird dabei im Gesamtvolumen

der Funktionsschicht in Wärme umge-

setzt, wobei durch die Anregung der

Teilchen auf molekularer Ebene eine

gleichmäßige Erwärmung gewährleistet

wird. Das Kantenträgermaterial wird

hierbei nicht erwärmt. Die Maschine,

welche sich derzeit nur als Prototyp bei

Homag befindet, ist vollständig für

Durchlauf- und CNC-Maschinen geeig-

net. Durch die vollständige Regelbar-

keit und das Entfallen der Vorheizzeit,

wird ein geringer Energie- und Medien-

verbrauch erzielt. Der Markteintritt ist

derzeit noch offen.

Oberflächentechnik

Den ersten Preis errang in diesem

Jahr das österreichische Unternehmen

Adler Werk Lackfabrik für seinen neu-

en Lack „Aquawood Intercare SH“.

Dieser ist der erste selbstheilende Fens-

terlack auf Basis der im Adler-Labor

entwickelten „SH-Technology“. Durch

den ständigen Einfluss von mechani-

schen Einwirkungen sind speziell die

Oberflächen von Fenstern und Haustü-

ren sehr anfällig für Oberflächenschä-

den. Die Neuheit versiegelt kleine Schä-

den selbstständig und direkt nach der

Entstehung. Grundlage dafür sind Mi-

krokapseln, die im Lack enthalten sind.

Bei einer Beschädigung der Lackober-

fläche platzen diese Kapseln auf und ihr

Inhalt verschließt die Verletzung. Der

mechanische Schaden bleibt zwar op-

tisch erhalten, die Oberfläche wird je-

doch durch einen Film nachhaltig ge-

schützt. Eindringen von Wasser und

Feuchte ist somit ausgeschlossen und

Aufplatzen von Lacken oder austreten

von Inhaltsstoffen wird somit komplett

verhindert.

Bislang waren vergleichbare Techno-

logien ausschließlich für Kunststoff-

und Metalloberflächen verfügbar. Adler

hat die Selbstheilung erstmals aufs Holz

gebracht und eine pigmentierte, de-

ckende Zwischenbeschichtung entwi-

ckelt, die Holzfenstern nachhaltigen

Schutz verleiht.

Eine weitere Neuheit, ist der „Linear-

schleifer“ von Arminius Schleifmittel.

Hierbei handelt es sich um ein CNC-

Schleifwerkzeug. Dieses ermöglicht als

Erstes seiner Art das Schleifen von In-

nenecken, Flächen, tieferliegenden In-

nenkonturen und dekorativen Nuten

auf einem stationären Bearbeitungszen-

trum. Bei dem angewandten Funktions-

prinzip setzt der Linearschleifer die von

der Achse kommende Rotationsbewe-

gung in eine lineare Bewegung um. Bei

den Schleifaufsätzen gibt es standardi-

sierte Fächenaufsätze, aber auch indivi-

duelle Anwendungen fertigt Arminius

mittels CAD-Vorlage oder Musterbau-

teil (Nuten, Profile, Rundungen). Zur

sicheren Qualitätsgarantie gibt es für die

verschiedenen Werkstoffe unterschied-

liche Grundkörper, auf welchen die

Schleifaufsätze aufgespannt werden.

Diese unterscheiden sich in ihrer Dich-

te und können optisch leicht getrennt

werden, da sie verschieden eingefärbt

sind.

Unter anderem kam ein altes Produkt

mit einer erheblichen Veränderung auf

den Markt, wobei die Plasmatechnolo-

gie auf einem einfachen, alten physikali-

schen Prinzip beruht. Durch Energiezu-

fuhr ändern sich die Aggregatzustände:

Aus fest wird flüssig, aus flüssig gasför-

mig. Wird einem Gas nun weitere Ener-

gie zugeführt, so wird es ionisiert und

geht in den energiereichen Plasmazu-

stand als vierten Aggregatzustand über.

Der Plasmareiniger von Schiele Ma-

schinenbau reinigt Oberflächen von

Verschmutzungen und raut sie gleich-

zeitig an, was zu einer Vergrößerung

der gesamten Oberfläche sorgt und so-

mit einen besseren Halt für Leime, La-

cke oder andere Beschichtungen gibt.

Bei diesem besonderen Plasmaver-

fahren, welches ein „kaltes Plasma“ ver-

wendet, können sogar Papiere und

* Die Autoren sind Studierende an der

Hochschule Rosenheim und bildeten zu-

sammen mit Steven Robinson, Bastian

Schulz und Marcin Belkot von Schuler

Consulting, den Rosenheimer Professoren

Frieder Scholz, Maximilian Ober und

Matthias Zscheile, das Recherche-Team

für das traditionelle Neuheiten-Symposi-

um.

Jetzt sind auch Gehrungsschnitte beim Plattenaufteilen möglich (Homag).

Sägewellenwechsel leicht gemacht, durch ein neu entwickeltes „HSK“-Spannsys-
tem von Paul.

Bei den „Airface-Fügefräsern von Leuco wird der Luftstrom optimiert und damit
eine deutliche Geräuschminderung erreicht.

Seilsäge von Mafell zur Bearbeitung
von Holzfaserdämmstoffen

Verstellbarer Nutfräser von Leitz in
Zusammenarbeit mit Homag

Der Linearschleifer von Arminius er-
möglicht das Schleifen Innenecken und
tiefer liegenden Konturen.

Fortsetzung auf Seite 667
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Thermoplaste gereinigt werden. Der be-

kannte Nachteil von herkömmlichen

Plasmareinigungen ist, dass Vertiefun-

gen, Ausfräsungen, Konturen nur

schwer oder gar nicht zugänglich sind.

Schiele hat es erstmals geschafft mit

einem speziellen, im Kreis laufenden

Plasma auch Unterschneidungen be-

handeln zu können, die bis zu 30 mm

vom Gerät entfernt liegen und bis zu

20 mm ausgespart sind. Im normalen

Gebrauch bietet es eine Entladungsbrei-

te von bis zu 80 mm.

Ähnlich wie die vorher genannte

Neuheit hat auch der nächste Kandidat

ein bekanntes Problem analysiert, aus-

gewertet und behoben: die mehrfach

monochromatische UV-Härtung von

Superfici. „LED up“ kombiniert mehre-

re monochromatische Hybrid-UV-

Quellen mit unterschiedlichen Wellen-

längen und erreicht dadurch eine multi-

chromatische UV-Emission in einem

viel breiteren Lichtspektrum im Ver-

gleich zu reiner LED-UV-Strahlung. In-

folgedessen sind die chemisch-physika-

lischen Leistungen mit konventioneller

UV-Härtung vergleichbar, während die

typischen Vorteile der reinen UV-Här-

tung erhalten bleiben.

Es führt zu einem kalten Polymerisa-

tions-Prozess, wodurch Energie gespart

wird. Eine flexible Lackzusammenset-

zung sorgt für eine kostengünstigere

Produktion des Lacks und sorgt gleich-

zeitig für eine breite optische Vielfalt.

Wasser und Holz, eine schlechte

Kombination. Genau dieses Problem

löst Jowat mit einer Hydrophobierung

von Holzwerkstoffen. Unter der Hydro-

phobierung von Holzwerkstoffen ver-

steht man einen Holzwerkstoff wasser-

abweisend zu machen oder seine Was-

seraufnahme zu reduzieren. Durch das

Hydrophobieren erhalten die Werkstof-

fe wie z. B. MDF oder HDF zudem ver-

besserte Festigkeiten, die Scherfestig-

keit und Zugfestigkeit lassen sich da-

durch um 100 % sowie die Biegefestig-

keit und der Biege-E-Modul um bis zu

50 % steigern. Weiter wird die Quellung

der Holzwerkstoffe nach 24 h Wasserla-

gerung und Rücktrocknung um bis zu

Die »Ligna« ist eine Messe der Innovationen
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80 % reduziert und die Faseraufstellung

beim Kleben oder Lackieren komplett

vermieden. Das Produkt „Jowapur“

kann mittels Gießvorhängen und an-

schließendem Vakuum-Tiefziehverfah-

ren aufgetragen und eingesetzt werden.

Die Auftragsmenge und die erreichba-

ren Verbesserungen stehen dabei in di-

rekter Abhängigkeit zur Materialdicke,

Dichte und Eindringtiefe in das zu ver-

bessernde Material. Je nach Anwen-

dungsfall kann die Hydrophobierung

nur einige Millimeter in das Material

oder sogar durchgehend eingebracht

werden. Hervorzuheben ist, dass Kle-

bungen mit verschiedenen Klebesyste-

men problemlos nach der Hydropho-

bierung möglich sind. Durch ein Nass-

in-Nass-Verfahren mit Dispersionskleb-

stoffen direkt nach der Hydrophobie-

rung werden erstklassige Festigkeiten

der Verklebung erzielt.

Logistik, Handling, Montage

Eine preisgekrönte Neuheit im Rah-

men des „Ligna“-Neuheiten-Symposi-

ums 2017 stellt der magazinierte Holz-

nagel „Ligno-Loc“ der Firma Beck Fas-

tener Group aus dem oberösterrei-

chischen Mauerkirchen dar. Es ist der

erste „schießbare“ Holznagel auf dem

Markt, welcher vor allem auf den zu-

kunftsorientierten Einsatz in der indus-

triellen Fertigung sowie zur Verwen-

dung im ökologischen Holzbau abzielt.

Gefertigt sind diese Nägel aus heimi-

schem Buchenholz. Es eignet sich auf-

grund seines geraden Wuchses und der

homogenen Zellstruktur am besten zur

Produktion dieser Nägel. Um eine Zug-

festigkeit von 250 N/mm² zu erreichen,

wird die Zellstruktur der Nägel verdich-

tet und zusätzlich mit Harz infiltriert.

Darüber hinaus wird dem Holz seine

Dauerhaftigkeit verliehen.

Durch die Geometrie der Nagelspitze

und der mechanischen Eigenschaften

des Nagels an sich ist es möglich, die

Nägel ohne Vorbohren in Konstrukti-

onsvollholz einzuschießen. Wegen der

hohen Hitze, die durch Reibung beim

Eintreiben des Nagels entsteht, ver-

schmilzt das Lignin des Holznagels mit

dem des Umgebungsholzes zu einer

stoffschlüssigen Verbindung. Dieser

Effekt des sogenannten „Holzschwei-

ßens“ ist seit 1998 bekannt und konnte

in Zusammenarbeit zwischen der Beck

Fastener Group und Wissenschaftlern

der Universität Hamburg mittels UV-

Scanning der Zellstruktur nachgewie-

sen werden.

Zu den vielfältigen Vorteilen der

Holznägel zählen zum einen, dass sie

im Vergleich zu herkömmlichen Ver-

bindern aus Aluminium keine punktu-

ellen Wärmebrücken darstellen und so-

mit bessere Dämmwerte und bauphy-

sikalische Eigenschaften erzielen. Zum

anderen entfällt das Vorbohren, was

sich in einer schnelleren Verarbeitungs-

zeit niederschlägt. Durch das pneumati-

sche Einschießen werden Zeit und Kos-

ten für etwaiges Material wie Dübel und

Leim gespart. Ein weiterer Vorteil ist,

dass durch die Materialgleichheit eine

bessere Optik erzielt wird, da unschöne

Holzverfärbungen oder Korrosionsspu-

ren, wie bei der Verwendung von Stahl-

nägeln, entfallen. Darüber hinaus mi-

nimieren „Ligno-Loc“-Holznägel den

Werkzeugverschleiß, da Werkzeuge und

vor allem Sägeblätter geschont werden.

Somit wird eine Nachbearbeitung von

Holzelementen im Fertighausbau er-

leichtert.

„Ligno-Loc“-Holznägel können viel-

fältig eingesetzt werden, wie etwa im

Bau von Fuß- oder Blindböden, im Ter-

rassen- oder Zaunbau. Zudem können

sie bei Bauelementen aus Brettschicht-

holz zur Fixierung der Schichten wäh-

rend der Trocknungsphase dienen, was

den Produktionsprozess beschleunigt.

Ein weiterer Aspekt wäre im Paletten

oder Kistenbau zu sehen, da mit Holz-

nägeln gefertigte Produkte mit weniger

Materialverschleiß zerkleinert und ein-

facher dem Recycling zugeführt werden

können. Zuletzt wäre ein Anwendungs-

gebiet im Bau von Innenverkleidungen

und Naturmöbeln zu sehen. Durch die

Materialhomogenität wird eine opti-

sche Gleichheit gewährleistet, was den

Charakter und die Atmosphäre des

Naturrohstoffes unterstreicht.

Ruwi, innovativer Maschinenbauer

aus dem schwäbischen Fluorn-Winzeln,

zeigte einen neuartigen Flächenadapter

der dem „Systainer“ und der „L-Boxx“

neue Aufgaben verleiht. Die stabilen

Transportbehälter werden bisher schon

von vielen Herstellern wie Festool,

Bosch, Mafell usw. zum sicheren und

aufgeräumten Transport von Maschi-

nen und Werkzeugen verwendet.

Mit dem neuen Flächenadapter erhal-

ten „Systainer“ und „L-Boxx“ einen zu-

sätzlichen Verwendungszweck, was sie

zum praktischen Helfer auf Baustelle

und Montage macht. Mit ihm lässt sich

die werkzeuglose Ruwi-Spanntechnik

mittels Schnellspannern von der Werk-

statt auf den mobilen Einsatz übertra-

gen.

Der Adapter besteht aus einer Multi-

plex-Platte mit Nutenbild. Er wird mit

dem Systainer einfach per „T-Loc“ oder

mit dem klassischen Schnappverschluss

verbunden. Bei der „L-Boxx“ erfolgt die

Verbindung durch einmaliges Auf-

schrauben. Schon hat der Nutzer eine

stabile und komfortable Basis für seine

Arbeiten, z. B. mit der Handkreis- oder

Tauchsäge.

Die Grundplatte des Adapters besteht

aus einer Platte aus Buche-Multiplex.

Eine hochwertige, mehrfach aufge-

brachte Lackierung macht sie kratzfest

und unempfindlich gegen Leim und Lö-

sungsmittel. Weiter verfügen die Aufla-

geschienen für das Werkstück über ei-

nen rutschhemmenden Belag, wodurch

eine sichere Bearbeitung gewährleistet

wird.

Die Firma Atemag präsentierte dieses

Jahr eine neue Aggregatgeneration „Sys-

tem Control 4.0“. Mit dieser einfachen

Ergänzung lässt sich jedes Aggregat zu

einem digitalen Aggregat „Control 4.0“

erweitern. So können Anwender die

Aggregate zur Optimierung ihrer Ferti-

gung einsetzen und jederzeit mit

Smartphone und passender App alle

wichtigen Informationen abrufen. Ne-

ben Standardinformationen wie Serien-

nummer oder Bezeichnung hat der

Kunde auch die Möglichkeit, die Dreh-

zahl, Temperatur und Laufzeit des

eingesetzten Aggregates auf dem

Smartphone zu überwachen. Ermög-

licht wird dies von einem batteriebetrie-

benen Chip, der an der Außenseite der

Drehmomentstütze angebracht wird.

Die Homag  Group zeigte das neue

Assistenzsystem „Intelli-Guide“. Dieses

System stellt einen Lösungsbaukasten

für die Plattenaufteilsäge vor. Dabei soll

die Säge flexibel und intelligent auf die

Handlungen des Maschinenführers rea-

gieren. Das System ist aus verschiede-

nen Modulen zusammengesetzt, es

kann so zwischen unterschiedlichen

Ausführungsversionen unterschieden

werden. Bei der Basisversion „Intelli-

Guide basic“ arbeitet das System mit

Assistenzgrafik. Die zeigt dem Maschi-

nenführer während der Bedienung der

Säge an einem 3D-Modell, was er zu

tun hat.

Die weitere Komponente der Basis-

version ist eine LED-Leiste, die zur

visuellen Arbeitserleichterung dienen

soll. Die Leiste zeigt an, wo die Platte

platziert werden soll. Bei der mittle-

ren Version „Intelli-Guide advanced“

kommt eine Kamera hinzu, die die Aus-

richtung der Platten erkennt und dem

Maschinenführer im Zusammenspiel

mit der LED-Leiste mitteilt, welche

Ausrichtung die richtige ist.

Die höchste Ausstattungsstufe „Intel-

li-Guide professional“ liefert noch

obendrauf einen Laserprojektor. Dieser

überträgt Piktogramme auf die zu bear-

beitenden Streifen bzw. Teile. Die Sym-

bole zeigen dem Maschinenführer, was

er zu tun hat, wie er die Teile ausrichten

muss, welche Teile er entsorgen und

welche er wiederverwenden kann.

„Tapio“ von Homag stellt eine digita-

le Plattform für die Wertschöpfungsket-

te in der Holzindustrie dar. Sie vereint

digitale Produkte wie zum Beispiel ein

ERP-System und Statusanzeigen von

Maschinen für den Bediener. Hierbei

werden einheitliche Lösungen für die

verschiedensten Prozesse in der Holzin-

dustrie gefunden. Diese sollen dadurch

effizienter, schneller und zuverlässiger

gestaltet werden.

Die gesamte Plattform basiert auf ei-

ner Cloud-Lösung. Durch diesen Auf-

bau kann der Bediener seine Maschi-

nendaten jederzeit und überall abrufen,

ohne direkt an der Maschine zu sein.

Die Informationen werden in Echtzeit

auf Smartphone oder Tablet per App

übertragen. So können Störungen

schnell und effizient behoben oder auch

vermieden werden, da durch „Tapio“

Instandhaltungsmaßnahmen terminge-

recht geplant und dann auch durchge-

führt werden können. Bei Maschinen-

ausfällen kann über „Tapio“ der Ser-

vicemitarbeiter des jeweiligen Maschi-

nenherstellers direkt auf die Maschine

zugreifen und so dem Maschinenführer

genaue Anweisungen zur Reparatur

geben.

Der zweite Preis ging an die Homag für die optische Bedienerführung beim Plattenaufteilen.

Der dritte Preis ging an die Beck Fastener Group aus Österreich: Die Holznägel
aus Buche gehen eine feste Verbindung ein und bilden keine Verfärbungen wie
Verbinder aus Metall.

Jowat hat die Hydrophobierung von Holzwerkstoffen weiter vorangetrieben.

Der erste Preis ging in diesem Jahr nach Österreich: Dr. Albert Rössler, Leiter
Forschung und Entwicklung bei Adler, zeigt die mit SH-Technology (links) bearbei-
tete Oberfläche. Werkfotos

Der Adapter von Ruwi erweitert die
Anwendung von „Systainer“ oder „L-
Boxx“ zu einem Arbeitstisch.
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Gäbe es einen verpflichtenden

Elchtest für Bürostuhlhersteller,

wären die „German Chair Hockey

Masters“ in Bremen mit Sicher-

heit die ideale Adresse. Dort tref-

fen sich am 10. November zum

zehnten Mal Hobbysportler, um

auf Bürostühlen durch die Hallen

der Messe Bremen zu rollen, und

dabei zu versuchen, mit einem

Hockeyschläger einen Ball im

gegnerischen Tor unterzubringen.

Erwartet werden wieder knapp 60

Mannschaften aus ganz Deutsch-

land. Veranstalter ist die der BKE

Fislage, Spezialist für Büroein-

richtung aus Ritterhude. Das

Ganze dient zudem einem guten

Zweck. Innerhalb der letzten Jah-

re wurden aus den Erlösen 40 000

Euro für eine Bremer Kinder-

Hilfsorganisation gespendet.

Der ultimative
Bürostuhl-Test

www.chm.bkefislage.de

Das Netzwerk Forst und Holz

beim Verein Carmen und Pro Holz

Bayern weisen auf ein interaktives

Forum am 28. Juli an der Grund-

und Mittelschule Hutthurm

(20  km nördlich von Passau im

Bayerischen Wald) hin. Unter

dem Titel „Bauen mit Holz – kli-

magerecht, langlebig und schön“

geht es um den Einsatz von Holz

im Wohnungs- und Gewerbebau

sowie im kommunalen und land-

wirtschaftlichen Bau. Die kosten-

frei, aber anmeldepflichtige Ver-

anstaltung (13.30 bis 17.30 Uhr)

richtet sich an kommunale Ent-

scheidungsträger, Mitarbeiter der

Kreis-, Stadt- und Gemeindever-

waltungen, Bauherren, Architek-

ten, Fachplaner und ausführende

Betriebe. Nach Kurzvorträgen

werden Fachforen angeboten.

Holzbau-Infotermin
für Entscheider

www.proholz-bayern.de

Am 27. September findet in Biel

(Schweiz) die Tagung „Neue Per-

spektiven in der Holzverklebung“

statt. Die Berner Fachhochschule

BFH stellt zusammen mit ihren

Wirtschaftspartnern Ergebnisse

aus abgeschlossenen und laufen-

den Forschungsprojekten vor.

Namhafte Personen aus der Bran-

che werden über Innovationen in

der Holzverklebung referieren.

Der erste Teil der Veranstaltung

dreht sich um die Grundlagen der

Verklebung und neue Klebstoffe.

Am Nachmittag werden neue

Verfahren und Anwendungen

vorgestellt. Höhepunkt der Ver-

anstaltung ist das Referat von

Hermann Blumer, der für seine

Projekte zusammen mit Shigeru

Ban den diesjährigen „Schweig-

hofer-Preis“ gewonnen hat.

Tagung zur Holz-
verklebung in Biel

ahb.bfh.ch/holzverklebung

PEFC and FSC haben weltweit

gemeinsam die Waldfläche ermit-

telt, die nach beiden Systemen

zertifiziert sind: Ende 2016 waren

es über 69 Mio. ha, oder 16 % al-

ler zertifizierten Wälder (429 Mio.

ha). Nach einer PEFC-Schätzung

waren 2012 erst 39 Mio. ha dop-

pelt zertifiziert. PEFC sieht Dop-

pelzertifizierungen kritisch.

Immer mehr Wald
doppelt zertifiziert
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Auch in diesem
Jahr wurde
der Erlös der
Veranstaltung
(1 793 Euro)
an die Kinder-
hilfe Bezirk
Schwaz über-
geben. Sie hilft
die Kindern
in Not spontan
und unbürokra-
tisch.

Foto: Binderholz

Am vergangenen Wochenende
(8.  Juli) fand bei Binderholz in Fü-
gen (Tirol) wieder der Wohltätig-
keitslauf „Step the Trepp“ statt. Bei
idealem Wetter gingen erneut zahl-
reiche Läufer (insgesamt 55) an den
Start, um die Stufen der „Holzerleb-
niswelt“ am Holzheizkraftwerk zu
bezwingen – in diesem Jahr zum
achten Mal. Gute Ausdauer bewies
Josef Neid, der beim Marathon
(2 676 Stufen) den Parcours in einer
halben Stunde und 26 Sekunden
und als erster bewältigte. Beim
Sprintlauf (223 Stufen) lief Chris-
toph Kolb in 1  Minute und 43 Se-
kunden allen anderen Herren da-
von. Schnellste beim Kinderlauf (25
Teilnehmer) war Madeleine Huber
(im Bild mit der Startnummer 50),
die für 107 Stufen 1 Minute und 11
Sekunden benötigte. 

Flotte Beine für
einen guten Zweck

WA L D N A TU R S C H U T Z

Lage im Bialowieza-Urwald spitzt sich zu

Das Unesco-Welterbekomitee droht

mit dem Entzug des Weltnaturerbe-

Status, den das Gebiet seit 1979 inne-

hat. Seit 2008 gehört es auch zu den

Natura-2000-Schutzgebieten. Daher

droht die EU-Kommission damit, ge-

as. Das Unesco-Welterbekomitee hat

am 5. Juli bei seiner Sitzung in Kra-

kau (2. bis 12. Juli) einen Beschluss

angenommen, in dem Polen nach-

drücklich aufgefordert wird, alle

Holzeinschlags- und Holzbringungs-

maßnamen in uralten Baumbestän-

den des Bialowieza-Urwaldes unver-

züglich einzustellen.

gen die Einschläge eine Klage beim Eu-

ropäischen Gerichtshof einzureichen.

Die polnische Premierministerin

Beata Szydlo bestritt, gefragt, ob Polen

den Beschluss anerkennen würde,

dass es einen solchen Unesco-Be-

schluss gibt. Seit der letzten politi-

schen Legislaturperiode in Polen be-

haupten das polnische Umweltminis-

terium und der Staatsforstbetrieb, dass

der Bialowieza-Urwald weniger ein

Naturwald als vielmehr ein von Förs-

tern und der Bevölkerung vorbildlich

genutzter Forst sei. Deshalb sei die

Aufnahme des von Lasy Panstwowe

verwalteten Teiles des Bialowieza-Ur-

waldes in die Liste des Unesco-Welt-

naturerbes illegal erfolgt. Als Ergebnis

dieser Bewertung verzichteten Lasy

Panstwowe vielerorts auf den Pro-

zessschutz im Bialowieza-Urwald zu-

gunsten der Borkenkäferbekämpfung

durch Holzeinschläge. Diese seien

auch ein Instrument zur Rettung der

vom Prozessschutz zerstörten FFH-

Gebiete. Der polnische Umweltminis-

ter bezeichnet die Kritik an den Ein-

schlagsmaßnahmen im Bialowieza-

Urwald als Verunglimpfung Polens.

Aktivisten von Umweltorganisatio-

nen, die Einschlagsmaßnahmen im

Bialowieza-Urwald zu blockieren ver-

suchen, haben angekündigt, dass sie

den Protest verschärfen werden. Um

die Maßnahmen in dem Gebiet trotz

des Protestes abzusichern, will die

Staatsforstverwaltung nun Einsatz-

kommandos zur „Sicherung des rei-

bungslosen Ablaufes des Wirtschaf-

tens“ installieren, die aus je drei Wald-

hütern bestehen. Diese gehören zur

sogenannten Waldhut – einem inter-

nen Schutz- und Sicherheitsdienst

des polnischen Staatsforstbetriebes.

Für den Einsatz im Bialowieza-Gebiet

müssen die 17 Regionaldirektionen

von Lasy Panstwowe Personal bereit-

stellen. 

Ehemalige und aktive Holzhandelsstudenten der DHBW Mosbach pflegen ihr Netzwerk

Etwa 25 Mitglieder des Management

Club Holzhandel (MCH) aus allen Be-

reichen Deutschlands trafen sich am

21. April in Bremen. Mitte Mai fand in

Mosbach die Mitgliederversammlung

des Vereins statt.

Organisiert hatten das diesjährige Tref-

fen des Vereins in Bremen der ehemali-

gen und aktiven Holzhandelsstudenten

der Dualen Hochschule Baden-Würt-

temberg (DHBW) Max Roggemann und

Timo Lemcke (ehemals dualer Student

der Firma Roggemann).

Am Vorabend „kaperte“ die Gruppe

das „Becks“-Schiff. Am Tag danach

folgte zunächst ein Besuch bei der

Holzhandlung Roggemann, einer der

größten Holzhandlungen Deutsch-

lands. Besonders das breit gefächerte

Produktangebot und die strukturierten

Abläufe und Strategien im Hintergrund

beeindruckten die Fachbesucher.

Anschließend präsentierte Michel

Kahrs, Geschäftsführer der Firma Kahrs

GmbH & Holzhandel Deutschland, sei-

nen Werdegang. Er ist einer der Vor-

M E S S E N  U N D  TA G U N G E N

Management Club Holzhandel besucht Bremen

reiter bei der Internet-Nutzung im

Holzhandel (www.holzhandel-deutsch-

land.de). Man sprach dabei u. a. über

die Auswertung der Homepage und

über die Logistik des Unternehmens.

Mitte Mai traf sich der MCH in Mos-

bach zu seiner Jahreshauptversamm-

lung, dazu kamen insgesamt rund 40

Ehemalige aber auch aktive Studenten.

Der Leiter des Studiengangs, Prof. Dr.

Hubert Speth, berichtete dabei, dass für

den Studienbeginn dieses Jahr knapp

40 Plätze vorreserviert seien, erstmalig

auch für Firmen aus dem Ausland.

Die MCH-Mitgliederversammlung fand im Mai in Mosbach statt.

Etwa 25 Mitglieder des MCH aus allen Bereichen Deutschlands trafen sich am 21. April in Bremen.

A N K Ü N D I G U N G

Forum Holzbau:
»EBH-Kongress« in Köln
Am 18. und 19. Oktober findet in Köln

zum zehnten Mal der „Europäische

Kongress“ (EBH 2017) des Vereins Fo-

rum Holzbau statt.

Auf dem Programm im Kölner Kon-

gresszentrum „Gürzenich“ stehen The-

men aus dem Bereich Bauen mit Holz

im urbanen Raum. Abgerundet wird es

mit einem Ausstellungsbereich, an dem

über 50 Firmen teilnehmen.

Im Rahmen der Fachveranstaltung

bzw. des Forums Holzkarriere wird wie-

der die Get-together-Plattform „Wirt-

schaft und Kammer treffen Studierende“

für Studierende und qualifizierte Ar-

beitskräfte angeboten, auf der sich wei-

tere Unternehmen vorstellen.

Beim „EBH 2017“ werden 500 Teil-

nehmer aus baurelevanten Branchen

erwartet. Bereits am Vortag der Veran-

staltung (17. Oktober) sind die Teilneh-

mer zu einer Stadtführung und einem

anschließenden Abendessen eingeladen

(Anmeldung erforderlich).

Die Fachveranstaltung selbst findet in

zwei parallel laufenden Blöcken statt.

Auf das Fachpublikum warten über 30

Vorträge zu den Themen „Wie planen

und bauen wir in Zukunft“; „Architek-

tur im urbanen Kontext“; „Bezahlbarer

Wohnraum – kostengünstig, sozial und

städtisch“; „Akustik: Planen und kon-

struieren“; „Prozesse: Optimieren und

produzieren“; „Städte im Wandel und

die Rolle des Holzbaus“; „Büro- und

Gewerbebauten im urbanen Raum“;

„Novellierung der BauO NRW“; „Das

Flachdach richtig ausgeführt“ und

„Holzarchitektur im urbanen Raum“.

Å
Å

Das detaillierte Veranstaltungs-

programm sowie Informationen zur

Anmeldung und weitere Hinweise

zum Rahmenprogramm des „EBH

2017“ Mitte Oktober in Köln unter

www.forumholzbau.com



Holz, Holzwerkstoffe und Furnier

Eitel Sonnenschein
bei Holzwerkstoffen 669
Besser Biegen 683
Furnierverarbeiter kauffreudig 684

Möbelfertigung und Oberfläche

Ein Spaziergang durch
die digitale Zukunft 677
Die gute Kante 682
CNC-Technik und Losgröße 1 687
Oberflächentechnik der
nächsten Generation 689
Verpackung nach Bedarf 691
Industrieroboter im Zentrum 692

I N H A LT

»Ligna«: Holz- und Möbelindustrie

K U R Z  N O T I E R T

Zum fünften „Grecon Holzwerk-

stoffsymposium“ lädt der Mess-

technikspezialist Fagus-Grecon,

Alfeld, vom 19. bis zum 21. Okto-

ber nach Bad Homburg, nördlich

von Frankfurt ein. Das Programm

wirkt vielseitig und interessant

und reicht von Oberflächen über

Digitalisierung bis hin zu VOC

und Altholz. Auftaktredner nach

Grecon-Firmenchef Kai Greten

ist Martin Brettenthaler, CEO

der Swiss Krono aus Luzern

(Schweiz), der über Wertschöp-

fungstiefe und Veredelungsgrad

sprechen wird. An dieses Thema

schließt Frank Goecke vom finni-

schen Consultingunternehmen

Pöyry Oy, Vantaa, an. Als Special

Guest und als Abschlussredner ist

Prof. Dr. Bernd Raffelhüschen

von der Universität Freiburg ein-

geladen.

Symposium zu
Holzwerkstoffen

www.fagus-grecon.com

Die türkische Doppelmesse „In-

termob/Wood Processing Machi-

nery“ findet vom 14. bis zum 18.

Oktober auf dem Tüyap-Messege-

lände in Istanbul statt. 2016 prä-

sentierten sich 861 Aussteller aus

30 Ländern in 14 Hallen auf

120 000 m² Fläche und wurden

dabei von 71 581 Fachbesuchern

aus 103 Ländern begutachtet. Im

Rahmen der „Intermob“ präsen-

tieren sich Zulieferer der Möbel-

industrie, im geringeren Maße

auch für die Baubranche. Tradi-

tionell sehr stark als Aussteller

vertreten ist die große türkische

Holzwerkstoffindustrie. Im Be-

reich der „Wood Processing Ma-

chinery“ stellen nahezu alle re-

nommierten türkischen wie inter-

nationalen Maschinenhersteller

aus – die großen deutschen und

italienischen Hersteller sind prak-

tisch ausnahmslos vertreten. Ent-

gegen der Annahmen aufgrund

der politisch nicht einfachen Lage

im Land vermeldet das Land ein

Wirtschaftswachstum von 5 % im

ersten Quartal und die Weltbank

hat ihre Prognose für 2017 um ei-

nen halben Punkt auf 3,5 % ange-

hoben. Die Türkei gilt bei Bran-

chenkennern derzeit als beson-

ders „investorenfreundlich“.

Türkisches
Messedoppel

http://intermobistanbul.com
http://agacmakinesi.com/en

Freitag, 14. Juli 2017 Nummer 28 · Seite 669Holz-Zentralblatt

I TA L I E N

Branchenverband Acimall ist ungewöhnlich optimistisch
fi. Die endgültigen Daten für die ita-

lienische Branche der Maschinen-

hersteller für die Holzbe- und -verar-

beitung bestätigen ein positives Jahr

2016. Und auch der Start ins Jahr

2017 lässt Gutes erhoffen. 

Mitte Mai legte der Branchenverband

Acimall die abschließenden Zahlen

für 2016 vor. Der Wert der produzier-

ten Maschinen und Anlagen erreichte

demnach 2,06 Mrd. Euro, 10,4 %

mehr als 2015. Damit wächst die

Branche nach 2015 (+11,7 %) erneut

zweistellig. Wachstumstreiber war

diesmal allerdings der Inlandsmarkt

mit einem Plus von 24,8 % auf 562

Mio. Euro im Vergleich zum Vorjah-

reszeitraum. Relativierend muss je-

doch angemerkt werden, dass der In-

landsmarkt seit der Weltwirtschafts-

krise 2008 jahrelang gekriselt hat und

von Rückgängen geprägt war.

Jetzt zeigt sich ein (längst überfälliger)

Nachholbedarf. Die Acimall-Verant-

wortlichen begründen das Wachstum

auch mit den (erfolgreichen) staatli-

chen Anreizen zur Förderung der In-

dustrie und des Konsums.

Die Exportumsätze sind auf hohem

Niveau weiter um 5,8 % auf einen

Wert von knapp 1,5 Mrd. Euro ange-

stiegen (2015: +12,7 %).

„Eine sicherlich vielversprechende

Marktlage“, kommentierte Dario Cor-

betta, Direktor von Acimall, „die end-

lich nicht mehr ausschließlich export-

lastig ist, sondern auch von einem

Binnenmarkt gestärkt wird, der sich

bezüglich der Anschaffung instrumen-

teller Güter deutlich investitionsfreu-

diger zeigt“. Bestätigt werde dieses

Klima auch von der Importstatistik,

die gegenüber 2015 ein Plus von

19,4 % auf 181 Mio. Euro aufweist.

„Ein prickelnder italienischer Markt,

von dem wir uns dank des ,Industria

4.0‘-Plans, den die Regierung ins

Haushaltsgesetz aufgenommen hat,

fürs laufende Jahr wohl noch mehr

erwarten dürfen“, kommentierte der

normalerweise nicht zu Euphorie nei-

gende Verband.

Die dann Ende Juni vorgelegten Werte

der internen Konjunkturumfrage für

das erste Quartal untermauerten den

zuvor gezeigten Optimismus. „Eine

grundlegende Bestätigung der ,Schön-

wetterlage‘, die seit knapp zwei Jahren

den Sektor bestimmt und der zuvor

vorherrschenden, wirklich schwieri-

gen Situation mit Nachdruck ein Ende

bereitet.“

Demnach ist in den ersten drei Mona-

ten des Jahres im Vergleich zu 2016

der Auftragseingang um 16,4 % ange-

stiegen. Getrieben wurde der starke

Jahresbeginn vor allem von der Nach-

frage aus dem Ausland (+22,2 %). Die

italienischen Kunden legten „mit ei-

nem Rückgang der Aufträge um 3,6 %

eine Verschnaufpause ein“. Aktuell

lasse sich im Inland eine gewisse „Ab-

wartehaltung“ spüren. „Diese erklärt

sich aus der Notwendigkeit, die Zu-

gangsmodalitäten zu den Vorteilen

aus den Maßnahmen rund ums Thema

,Industrie 4.0‘ und vor allem aus der

Hyperamortisierung besser zu verste-

hen. Mit anderen Worten, die italieni-

schen Firmen warten noch auf Rund-

schreiben zur Umsetzung, aus denen

weitere Details zu den Maßnahmen

hervorgehen.“

Nicht alle sind glücklich mit der neuen Halle, aber der guten Stimmung schadet das überhaupt nicht

fi. Die Anbieter von Anlagen zur Herstellung von Holzwerk-

stoffen sind nicht gerne umgezogen in ihr neues Domizil in

Halle 26 (vorher 27), doch wirklich gefremdelt haben sie mit

der neuen Umgebung nicht. Überhaupt gibt es wenig Grund,

Trübsal zu blasen, die Auftragsbücher sind voll bis übervoll.

Und der Vision einer weitgehend mannlosen Fertigung von

Holzwerkstoffen kommen die Anbieter wieder ein Stückchen

näher. Vor allem die Mess- und die Prozessleittechnik spielen

dabei eine entscheidende Rolle. Interessant war zu sehen, dass

mancher Hersteller nun eigene Lösungen entwickelt, statt auf

(externe) Spezialisten zu setzen.

ür die Ausrüster der Holzwerk-

stoffindustrie ist die „Ligna“ ein

besonderer Fixpunkt. Da zum ei-

nen die Innovations-Zyklen langsamer

laufen als z. B. in der Möbelindustrie

oder im Handwerk, ist der Zweijahres-

rhythmus praktisch perfekt auf die Be-

dürfnisse von Kunden wie Zulieferern

abgestimmt. Zum anderen ist die Holz-

werkstoffindustrie (inzwischen) eine

sehr globale Branche mit vielen Groß-

konzernen, die international denken

und vernetzt sind – chinesische Herstel-

ler vielleicht einmal ausgenommen. Da-

her haben sich die Ausrüster vielfach

von lokalen Messen verabschiedet oder

belassen es bei einer Meet & Greet-Prä-

senz. Das gilt für die „Lesdrevmash“

in Moskau, die „IWF“ in Atlanta, die

„Xylexpo“ in Mailand, die „Fimma“ in

Valencia und die „Wood Processing

Machinery“ in Istanbul. Wenngleich bei

letzterer die Ausrüster zumindest zah-

lenmäßig gut vertreten sind, zum einen

weil die Türkei bei Holzwerkstoffen

jahrelang geboomt hat, zum anderen

sind sie dort mit vergleichsweise kleiner

Mannschaft und nur ein paar Postern

auf Gemeinschaftsständen ihrer lokalen

Partner GIM Export oder Hanex vertre-

ten. Siempelkamp kündigte allerdings

in Hannover an, seine globale Messe-

präsenz wieder auszubauen (s. u.).

Übernahmen und

Konsolidierungen

Entsprechend ist zum einen in Han-

nover alles, was Rang und Namen hat,

mit einem Stand vor Ort. Zum anderen

werden die Neuheiten praktisch aus-

schließlich bei der „Ligna“ präsentiert.

Vieles davon ist natürlich vorher schon

im Markt bekannt und wird in Pilotan-

lagen getestet, aber es gibt doch auch

immer wieder Überraschendes.

Die großen Zeiten der kursierenden

Gerüchte, wer wen wann und ob über-

F

Eitel Sonnenschein bei Holzwerkstoffen

haupt übernimmt, die sind allerdings

vorbei. Dafür ist die Branche inzwi-

schen zu sehr konsolidiert. Dass Siem-

pelkamp zum 1. April 100 % der Anteile

an Pallmann übernommen hat, war

schon seit dem Einstieg im April 2012

mit damals 25,1 % bei dem Zweibrü-

cker Zerkleinerungspezialisten erwartet

worden. Auch schon lange vor der „Li-

gna“, seit Mai 2016, stand Sandvik Pro-

cess Systems zum Verkauf; sie ist Teil

des großen schwedischen Mischkon-

zerns Sandvik aus Sandviken, der mehr

als 43 000 Mitarbeiter beschäftigt. Kurz

nach der Messe, Ende Mai, bekam die

schwedische Beteiligungsgesellschaft

Foundation Asset Management AB aus

Stockholm für 5 Mrd. SEK (~510 Mio.

Euro) den Zuschlag. Der Abschluss der

Transaktion wird aber erst Anfang 2018

erwartet. Hinter der FAM AB steht die

schwedische Wallenberg-Familie.

Im Segment Sandvik Process Sys-

tems, zu dem u. a. die Herstellung von

Stahlbändern für die kontinuierlichen

Pressen zählt, erwirtschafteten die

Schweden 2016 mit rund 600 Mitarbei-

tern einen Umsatz von 482 Mio. Euro

(4,66 Mrd. SEK), 8 % weniger als 2015.

Der operative Gewinn stieg im selben

Zeitraum um 11,5 % auf 545 Mio. SEK

an. Entsprechend wuchs die operative

Marge auf 11,7 % an (9,8 %). Sitz von

Sandvik Process Systems in Deutsch-

land ist Fellbach bei Stuttgart. Zu dem

Segment gehört auch die SGL Techno-

logy B.V. aus Breda in den Niederlan-

den, Maschinenhersteller im Ernäh-

rungssektor, die im September 2015 zu-

gekauft wurde. Zudem die Sandvik TPS

aus Göttingen, die ehemalige Techno

Partner Samtronic GmbH, Hersteller

von Doppelbandpressen und Streuma-

schinen, die im Herbst 2013 übernom-

men wurde. Deren Anlagen dienen vor

allem zur Herstellung von Verbund-

werkstoffen/Composites. Bereits im

letzten Jahr hatten die Schweden die

Sparten Pressbleche und -bänder an die

Hueck Rheinische GmbH, Viersen,

bzw. Berndorf aus Österreich verkauft.

Getrennt hat sich der Sandvik-Kon-

zern im letzten Jahr auch von der Sparte

Mining Systems, die Anlagen und Syste-

me für das Material-Handling im Berg-

bau liefert. Dort wurden mit 1100 Mit-

arbeitern zuletzt Umsätze von 5 Mrd.

SEK generiert. Die Konzentration der

Schweden gilt nun der (hochwertigen)

Anlagentechnik für den Bergbau und

die Steinbearbeitung.

Sandvik im Holzbereich ist damit Ge-

schichte, spannend bleibt abzuwarten,

was mit dem Bereich der Stahlbänder

passiert. Alle Kunden haben natürlich

ein großes Interesse daran, dass es auch

weiterhin zumindest zwei große Anbie-

ter gibt, die für einen (gesunden) Wett-

bewerb bei Innovationen wie Preisge-

staltung sorgen.

Rund um die Presse

So mancher lokale Zulieferer wagte

sich erstmals zu einer „Ligna“ aufs in-

ternationale Parkett und ist heute ein

internationaler Player mit großem Auf-

tritt. So geschehen bei der italienischen

Imal-Pal Group, die diesmal in Hanno-

ver ihr 40-jähriges Messejubiläum feier-

te (Foto). 1977 war Imal aus San Dama-

so (Modena) noch ein Drei-Mann-Un-

ternehmen und den Minitruck mit Mes-

seutensilien steuerten Loris Zanasi und

seine zwei Mitarbeiter selbst über die

Alpen, um dann einen 3 × 3 m großen

Messestand zu belegen und ihre Belei-

mungstechnik für Spananlagen zu prä-

sentieren. Inzwischen setzt die Gruppe

aus Imal, Pal und Globus jährlich 150

Mio. Euro um und beschäftigt 400 Mit-

Imal stellte 1977 zum ersten Mal auf der „Ligna“ aus. 40 Jahre danach ist aus
dem Drei-Mann-Betrieb von damals die Imal-Pal Group mit einem Umsatz von
150 Mio. Euro und 400 Mitarbeitern geworden. Firmengründer und CEO Loris
Zanasi erinnerte unter anderem mit diesem großformatigen Poster an den ersten
internationalen Auftritt. Die seinerzeit neu vorgestellte Beleimungstechnologie für
Spanplattenanlagen fand dann auch Beachtung im Messenachbericht des „Holz-
Zentralblatts“ vom 8. Juli 1977. Fotos: Fischer (24)

Fortsetzung auf Seite 670
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arbeiter, die der CEO und Geschäfts-

führer Zanasi in Hannover erläuterte.

Die großen Platzhirsche in Halle 26

sind ohne Frage die Anbieter von Kom-

plettanlagen – flächenmäßig gesehen

aber auch vom Selbstverständnis, je

nach Mentalität gibt es hier natürlich

Unterschiede. Dazu gehören neben der

Imal-Pal Group die deutschen Herstel-

ler Siempelkamp, Krefeld, und Dieffen-

bacher, Eppingen. Dabei sind die Nie-

derrheiner den beiden Konkurrenten

was Eigenproduktion und Fertigungs-

tiefe angeht, nicht zuletzt dank der

Übernahme von Pallmann, eine deutli-

che Nasenlänge voraus. Aber darauf

kommt es nicht zwingend an, wichtig

ist, ob anschließend das Gesamtpaket

stimmt. Wer viel inhouse produziert,

unterliegt immer der Gefahr, betriebs-

blind zu werden. Wer stark auf Zuliefe-

rer und externe Partner setzt, hat mehr

Schnittstellen und muss mitunter mehr

Kompromisse eingehen.

Zweifellos bieten die drei Genannten

Anlagenkonzepte an, die global ihres-

gleichen suchen. Imal-Pal als jüngster in

dem Trio hat gegenüber den Mitbewer-

bern allerdings noch deutliches Wachs-

tumspotenzial. Die chinesische Kon-

kurrenz darf in der Hinsicht im globa-

len Maßstab tatsächlich vernachlässigt

werden, lokal in China und in angren-

zenden Regionen hat sie eine gewisse

lokale Bedeutung erlangt. Aber auch

die großen thailändischen und vietna-

mesischen Gruppen setzen ausnahms-

los auf die europäische Holzwerkstoff-

kompetenz – die in der Tat den chinesi-

schen Mitbewerber auch einige Jahre

bis Jahrzehnte voraus ist.

Das wurde auch deutlich bei der fei-

erlichen Vertragsunterzeichung auf der

„Ligna“ zwischen Dieffenbacher und

dem vietnamesischen MDF-Hersteller

Thien Lam Dat JSC, der eine Komplett-

anlage für ein Werk in Bac Giang,

Eitel Sonnenschein bei Holzwerkstoffen
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50 km östlich von Hanoi, orderte (vgl.

HZ Nr. 22 vom 2. Juni). Dang Quoc

Lich, Chairman of the Board, betonte in

Hannover, dass man darauf bestanden

habe, „dass sämtliche Anlagenteile in

Europa gefertigt werden“. Herzstück

der für eine Jahreskapazität von bis zu

200 000 m³ MDF ausgelegten Anlage

wird die neue Presse „CPS plus“ (8 Fuß

breit, 20 m lang). Darüber hinaus um-

fasst der Lieferumfang die komplette

Produktionsanlage vom Holzplatz bis

zur Verpackungslinie sowie die dazuge-

hörige Energieanlage.

Dieffenbacher hatte diese neue Presse

zur „Ligna 2015“ neu vorgestellt, wobei

nahezu die gesamte Konstruktion ver-

ändert wurde. Dabei wurde – laut Dief-

fenbacher – das Beste aus zwei Syste-

men miteinander vereint: der „Conti-

plus“-Presse der chinesischen Tochter

SWPM und der „CPS“ aus Eppingen.

Auffälligstes Kennzeichen der neuen

„CPS plus“ ist die modulare Rahmen-

bauweise mit innenliegenden Presszy-

lindern (vgl. ausführlicher Bericht im

HZ Nr. 31 vom 31. Juli 2015, S. 769 ff.).

Entgegen der damaligen Ankündigun-

gen, werden in Shanghai auch heute

noch „Contiplus“-Anlagen produziert

und ausgeliefert. Geplant war eigent-

lich, nach Aussage von damals, dass

nach einem Umstellungsprozess von

rund zwei Jahren, aus allen drei Werken

der Gruppe, in Kanada, China und Ep-

pingen, nurmehr „CPS plus“-Anlagen

geliefert werden. Nun erläuterte Dief-

fenbacher-Marketingchef Dirk Eisen-

mann auf Nachfrage: „Mit ,Conti-

plus‘-Pressen sind wir in vielen Regio-

nen noch immer sehr erfolgreich. Aktu-

ell sehe ich nicht, dass wir dieses Pro-

dukt generell auslaufen lassen.“

Wenig verwunderlich ist aber, dass

nach diesem Kraftakt vor der „Ligna

2015“ bei der diesjährigen Maschinen-

schau in Hannover die Innovationsska-

la der Schwaben vergleichsweise nied-

rig ausfiel. Für ihren Standaufbau, der

an eine gestauchte große Presse erinner-

te, haben sich die Verantwortlichen

allerdings – nach Fagus-Grecon – den

zweiten Platz im (subjektiven) Stand-

Ranking in Halle 26 verdient.

Gleichwohl hatten die Schwaben

auch einige Neuheiten dabei, wie den

„Flow Optimizer“, eine Lösung zur effi-

zienten und gleichmäßigen Beschi-

ckung von Messerringzerspanern, den

die Bielefelder Tochter B. Maier Zer-

kleinerungstechnik, entwickelt hat.

Erstmals vorgestellt wurde das System

auf dem „Europäischen Holzwerkstoff-

symposium“ von WKI und EPF Anfang

Oktober 2016 in Hamburg. Damals ver-

sprach Alexander Hoffmann von B.

Maier den Markteintritt für diese „Li-

gna“. Das wurde realisiert und der mo-

difizierte Messerring war am Stand zu

sehen. Die Anlage läuft erfolgreich als

Pilot bei Pfleiderer in Neumarkt. Eine

Zweitinstallation steht kurz bevor.

Das Besondere an dem System ist der

namensgebende Verteilrotor, der „Flow

Optimizer“, der zusätzlich in den Zer-

spanungsraum integriert wird und dort

für eine gleichmäßige Materialver-

teilung sorgen soll. Je ungleichmäßiger

das Material verteilt

wird, desto ungleich-

mäßiger werden u. a.

die Messer des Messer-

rings abgenutzt. Ent-

sprechend werden an

den häufigst genutzten

Stellen die Messer

stumpf, die Spanquali-

tät verschlechtert sich

und der Ring muss aus-

getauscht werden – ob-

wohl viele Segmente

noch gar keiner Schär-

fung bedürfen. Mit den

bisherigen Systemen ist, behaupten die

Bielefelder Zerkleinerungstechniker,

aufgrund der Schwerkraft auch keine

konstante Materialverteilung über den

gesamten Messerring-Umfang möglich.

Der zusätzliche Verteilrotor nimmt

demnach das axial einströmende Aufga-

begut in Kammern auf, versetzt es in

Rotation und gibt es mittels Fliehkraft

über Öffnungen im vorderen und hinte-

ren Bereich an den Hauptrotor ab.

„Hierdurch wird sowohl eine optimale

Verteilung über die Messerring-Tiefe als

auch über den kompletten Messerring-

Umfang und damit erstmals eine opti-

male und gleichmäßige Ausnutzung der

kompletten verbauten Messerlänge er-

reicht“, heißt es bei Dieffenbacher. Der

„Flow Optimizer“ wird in die Tür des

Zerspaners integriert und dort gelagert,

damit ist auch die einfache Um- oder

Nachrüstung einer vorhandenen Anla-

ge möglich – durch Austausch der Tür

mit dem daran montierten Schwergut-

abscheider. Der neue Verteilrotor ist

standardmäßig in den „MRZ“-Messer-

ringzerspanern neuester Generation

von Maier verbaut. Dort wird auch ein

neues Gehäusedesign realisiert, was

z. B. bisherige Probleme bei der War-

tung löst.

In eine ganz andere Richtung geht

das neue „Management Cockpit“, das

Schaufenster der digitalen Fabrik. Hier

werden alle Informationen aus der Fer-

tigung anschaulich dargestellt in Form

einfach ablesbarer Tachonadeln, die

u. a. über Effizienz, Produktivität und

die laufenden Kosten der aktuellen Pro-

duktion informieren. Voraussetzung

dafür ist aber die digitale Fertigung, „die

digitale Inventur“, wie es Ulf Köne-

kamp, Bereichsleiter der Business Unit

Automation, ausdrückt. Dabei werden

alle analogen Schnittstellen entfernt

und durch intelligente Sensoren und

Aktoren ausgetauscht, die umfassend

digital kommunizieren.

Ebenfalls in Richtung Digitalisierung

geht die Neuheit „My Dieffenbacher“,

die als neues „Lifecycle-Support Cen-

ter“ angepriesen wird, ein für jeden

Kunden individuell zusammengestell-

ter, digitaler Ersatzteilkatalog, der Ord-

ner voller Ersatzteillisten und Betriebs-

anleitungen ersetzen soll. „Und wenn

der Kunde reingreift, dann ist er aktu-

ell“, verdeutlichte Marketingleiter Ei-

senmann. Im ersten Schritt umfasst „My

Dieffenbacher“ die Ersatzteilidentifizie-

rung und Anlagendokumentation.

Noch in der Pipeline ist der „Evo Jet

M 2.0“, der Nachfolger des „Evo Jet M“,

der von der Konstruktion her einfacher

und wartungsfreundlicher ist, nurmehr

einen Zyklon benötigt und zudem bei

weiteren Leimeinsparungen helfen soll.

Im Prinzip soll das Verfahren auf den

Kopf gestellt werden, indem die Fasern

nicht mehr von oben über die Stachel-

walze geführt werden und dabei von ei-

nem feinen Leimnebel benetzt werden,

stattdessen werden sie von unten zuge-

führt – ebenso der Leim. Noch ist die

Anlage jedoch im Labormaßstab. „Bis

Ende des Jahres werden wir mehr wis-

sen“, versprach Eisenmann.

Mit der Gesamtentwicklung im Un-

ternehmen sehr zufrieden ist Christian

Dieffenbacher, Sohn von Firmenchef

Wolf-Dietrich Dieffenbacher. Der Ju-

nior übernimmt nach und nach mehr

Verantwortung seines Vaters, der aber,

versichert Christian Dieffenbacher, „im-

mer noch aktiv ist“. Zum Zeitpunkt der

Messe hatte das Unternehmen seit Jah-

resbeginn sieben neue Großaufträge

eingesammelt, vornehmlich aus Asien,

eine aus Südeuropa, darunter drei Vier-

Fuß- und vier Acht-Fuß-Anlagen. Er be-

stätigte, dass vor allem Spananlagen

derzeit sehr gut laufen in China, ganz im

Gegensatz zu MDF. Er erwartet insge-

samt auch für die zweite Jahreshälfte

einen guten, stabilen Markt. Für 2016

nannte er einen Umsatz von 420 Mio.

Euro, für 2017 werden an die 460 Mio.

Euro erwartet.

Zuletzt hat die Gruppe auch das Pro-

duktportfolio bereinigt und sich u. a.

vom Segment Pelletpressen komplett

verabschiedet, wie Dieffenbacher in

Hannover bestätigte. Es bleibt damit bei

der einzigen Installation (im Holzbe-

reich) beim Pellethersteller Westervelt

Renewable Energy im Bundesstaat Ala-

bama in den USA. Die eigentlich avi-

sierten weiteren Großanlagen in den

USA, aber auch in anderen Regionen,

wie etwa Großbritannien oder Russ-

land, wurden nicht realisiert, begründe-

te Dieffenbacher die Entscheidung –

und er rechnet auch für die nähere Zu-

kunft nicht mit einem neuen Boom. Die

„Pelletpress“ von Dieffenbacher hat ei-

ne Leistung von 20 t/h und gilt damit als

leistungsfähigstes System weltweit. Die

Westervelt-Anlage ist auf eine Jahres-

kapazität von 280 000 t Industriepellets

ausgelegt. Imal hatte vor zwei Jahren

zur „Ligna“ eine Pelletpresse mit einer

Kapazität von 12 t/h, die „Dynapellet-

press DPP 1200“, vorgestellt. Andritz

aus Graz in Östtereich bietet mit „Bio-

max“ ein System mit einer Kapazität

von 10 t/h an.

Der rote Verteilrotor wird zusätzlich im Spanraum des Messerringszerspaners von
B. Maier, Tochter der Dieffenbacher-Gruppe, integriert und soll für eine gleichmä-
ßige Verteilung der Späne sorgen. Der zusätzliche Verteilrotor nimmt das axial ein-
strömende Aufgabegut in Kammern auf, versetzt es in Rotation und gibt es mittels
Fliehkraft über Öffnungen im vorderen und hinteren Bereich an den Hauptrotor
ab – sozusagen dreidimensional.

Die Bestnote für den Standaufbau in Halle 26 hat sich in diesem Jahr – nach rein subjektiver Einschätzung – die Firma Fagus-Grecon, Messtechnikhersteller aus Alfeld
bei Hannover verdient, die mit viel MDF sehr anschaulich ihre enge Verbundenheit zu ihren Kunden und zum Produkt demonstrierte (Foto links). Platz 2 fällt ebenso
eindeutig an die Firma Dieffenbacher für ihre stilisierte Presse, in der sie ihre „Highlight Zone“ untergebracht hatten.

Im neuen „Management Cockpit“ von Dieffenbacher werden alle Informationen
aus der Fertigung anschaulich in Form einfach ablesbarer Tachonadeln dargestellt,
die u. a. über die Effizienz, Produktivität und sogar die laufenden Kosten Auskunft
geben. Voraussetzung dafür ist aber die digitale Fertigung mit dem vollflächigen
Einsatz intelligenter Sensoren und Aktoren und der Entfernung aller analogen
Schnittstellen.

Die zur letzten „Ligna“ neu vorgestellte
„CPS plus“-Presse war als detailgetreu-
es Modell mit Doppelgelenkeinlauf im
Maßstab 1:23 aus der Dieffenbacher-
Lehrwerkstatt in Eppingen zu sehen.

Fortsetzung auf Seite 671

Auch bei Siempelkamp gab es eine detailgetreue (und
beleuchtete) Miniaturausgabe ihrer „Contiroll“ zu sehen.
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Auch von dem „Ecopulser“ hat man

sich getrennt, der dann aber spannen-

derweise nebenan am Stand von Siem-

pelkamp zu sehen war. Das von einem

Patent geschützte Zerspanungssystem

hatte Dieffenbacher in Lizenz genutzt.

Dabei wird mittels Druckstoßwellen,

berührungslos, und gegenläufig drehen-

den, mit Flügeln besetzten Rotoren stü-

ckiges Holz/Hackschnitzel im Nassbe-

reich zerkleinert. Dieffenbacher bemän-

gelte die nicht ausreichend definierba-

ren Spangeometrien. „Das war nicht

das, was wir wollten.“ Ebenfalls endgül-

tig beendet wurde der Ausflug in den

Digitaldruck, der „Colorizer“ wird nicht

mehr angeboten.

Neue Presse aus Krefeld

Der Krefelder Maschinenbauer Siem-

pelkamp hat zur diesjährigen „Ligna“

seine neunte Pressengeneration „Conti-

roll 9“ vorgestellt. Dabei werden sowohl

die Rollstabkette „HPC 40“, die schnel-

lere Regelungstechnik „SPC“ als auch

der „Ecodrive“-Synchronmotor zum

Standard. Ebenfalls optimiert wurde die

Hydraulik. Signifikante Änderungen in

der Bauweise der Presse gibt es aber

nicht. Realisiert wurde das hingegen bei

der „Contiroll 9 Neo“, für die das Unter-

nehmen Produktivitätssteigerung von

bis zu 30 % verspricht. Neu ist dabei vor

allem der von 4 auf 10 m verlängerte

und deutlich flexiblere Presseneinlauf;

die Anzahl der dort eingebauten hy-

draulischen Elemente/Pressenrahmen

wurde von fünf auf elf erhöht. Dr.-Ing.

Hans Fechner, Sprecher der Geschäfts-

führung der Siempelkamp-Gruppe,

geht davon aus, dass mit der neuen An-

lage im Dauerbetrieb Geschwindigkei-

ten bis zu 2 500 mm/s möglich sein wer-

den, bei Dünnplatten sogar bis zu 3 000

mm/s. Ausführliche Informationen da-

zu wurden im „Holz-Zentralblatt“ be-

reits kurz vor der Messe veröffentlicht

(vgl. HZ Nr. 20 vom 19. Mai, S. 471).

Auch Siempelkamp hat auf den Um-

zug in die neue Halle mit einem deut-

lich veränderten und nun zweistöcki-

gem Standaufbau reagiert. Zudem wa-

ren deutlich mehr Anlagenteile zu se-

hen und es wurde eine große Projekti-

onsleinwand aufgebaut, auf der filmisch

und mit Charts über die Neuheiten in-

formiert wurde. Dazu gab es dann live

via Lautsprecher Informationen von

verantwortlichen Mitarbeitern, wie z. B.

Gregor Bernardy, Leiter der Leittech-

nik. Der erläuterte dort Details der

Siempelkamp-Prozessleittechnik

(„Prod-IQ“) und vor allem der Neue-

rung „Prod-IQ Next“. Damit wird ein

übergeordneter Regelkreis installiert,

der u. a. für die plattengenaue Umstel-

lung der Produktion, Maschine für Ma-

schine, z. B. auch der Beleimung, sorgt.

Enthalten in dem System ist zudem die

Online-Qualitätskontrolle der Platten-

festigkeiten (Querzug, Biegefestigkeit)

und der Rohdichteprofile. Bei Letzte-

rem erreicht Siempelkamp laut Bernar-

dy inzwischen sehr hohe Korrelationen

zwischen Online- und den im Labor ge-

Eitel Sonnenschein
bei Holzwerkstoffen
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prüften Werten. Beim Querzug, Biege-

festigkeit und Quellung sprach er von

Übereinstimmungen zwischen 93 und

97 % bei der Rohdichte sogar von 99 %.

Auch die Vorhersagbarkeit des Dichte-

profils habe man im Griff, an der auto-

matischen Kalibrierung werde derzeit

noch gearbeitet. Das System basiert auf

dem „Virtual Hot Press – VHP“-Modell

zur Beschreibung von Heißpressvor-

gängen in Holzwerkstoffmatten, was

von Dr. Heiko Thömen vom Zentrum

für Holzwirtschaft der Universität Ham-

burg in enger Zusammenarbeit mit dem

Department of Wood Science der Ore-

gon State University entwickelt wurde.

Die Software ist seit 2003 unter dem

Namen „VHP“ verfügbar.

Firmenchef Fechner sieht die Holz-

werkstoffbranche auf dem Weg zur voll-

automatisierten Fertigung und fügte süf-

fisant hinzu: „Die Leittechnik werde

jetzt mit t und nicht mit d geschrieben.“

„Eco Scan Neo“ versus „Formator“

Eine wesentliche Lücke auf dem Weg

dahin hat Siempelkamp nach eigenen

Angaben mit dem „Eco Scan Neo“ ge-

schlossen, eine Anlage die zusammen

mit dem Messtechnikanbieter Electro-

nic Wood Systems (EWS) entwickelt

wurde. An der Hamelner Firma ist

Siempelkamp seit November 2012 über

seine Tochter ATR Industrie Elektronik

GmbH, Krefeld, mit 17 % beteiligt. Zu-

vor hatten die beiden Unternehmen

aber auch schon gut fünf Jahre lang im

Bereich Automatisierung von Produkti-

onslinien zusammengearbeitet.

Der „Eco Scan Neo“ soll im Prozess

so nah wie möglich an die Streuung

platziert werden, weil über die ermittel-

ten Daten Stellglieder der Streuung di-

rekt angesteuert werden. Geregelt wird

damit u. a. die Zuführung über die Zell-

radschleuse („Eco Feeder“), die Pendel-

schurre im Einlauftrichter sowie zwei

Walzenpaare im „Egalisator“, wobei die

eine Walze die Fasern von innen nach

außen, die andere von außen nach in-

nen verschieben. Die Betonung liegt

laut Fechner dabei auf „Verschieben“.

„Wir müssen keine Fasern wegneh-

men.“ Dieses Ziel verfolgen die Krefel-

der schon seit Langem und haben daher

auch keinen Scalper (Abkämmwalze)

im System. Der Scalper nimmt Material

im Streukopf ab, was ausgeschleust und

anschließend wieder dem System zuge-

führt werden muss. Fechner: „Wir elimi-

nieren den Streufehler an der Quelle,

indem wir direkt richtig streuen.“

Bei Grecon, Binos und Dieffenbacher

sieht man das genau anders, dort wird

inzwischen ein weiterentwickelter, ein

segmentierter Scalper im Rahmen des

„Formator“-Systems eingesetzt (s. u.).

Die neue Technologie von Siempel-

kamp gilt als Antwort auf das vor allem

von Grecon und Binos bereits seit eini-

gen Jahren vorangetriebene und inzwi-

schen im Markt gut etablierte „Forma-

tor“-Konzept (s. u. und Kasten auf Seite

673).

Grundlage für das Funktionieren die-

ser Technologie – egal ob von Siempel-

kamp/EWS oder Grecon/Binos – ist

aber die genaue Erfassung des Flächen-

gewichts bzw. der Flächengewichtsver-

teilung. „Wir müssen zehnmal genauer

messen, als die Stellglieder regelbar

sind“, sagt Fechner. Das ist anschei-

nend mit dem neuen „Eco San Neo“

möglich. „Wir messen auf 2 g pro m² ge-

nau.“ Dafür setzt Siempelkamp bzw.

EWS auf zwei traversierende Messsyte-

me, die sich gegenläufig über die Plat-

tenbreite hin und her bewegen. Gegen-

über stationären Systemen könnten so

einige systematische Fehler vermieden

werden, sagt Konrad Solbrig, der seit

Frühjahr 2016 dort die neu gegründete

Abteilung „Holzwerkstofftechnologie“

leitet. Dazu gehört vor allem die Beein-

flussung der Messung durch überlap-

pende Strahlung, wie er zuletzt auf dem

„Holzwerkstoffsymposium“ von WKI

und EPF in Hamburg im Herbst 2016

anschaulich erläuterte. Zudem arbeitet

die Anlage mit dem „Multi Energy“-Sys-

tem, was EWS zur letzten „Ligna“ neu

vorgestellt hatte und bei ihrer Flächen-

gewichtsmessanlage „Mass Scan X Mul-

ti Energy“ zum Einsatz kommt. Dabei

wird mit verschiedenen Röhrenspan-

nungen gearbeitet, die individuell abge-

stimmt auf die Höhe des Faserkuchens

bzw. des Flächengewichts eingesetzt

werden. Damit wird die Genauigkeit

der Messungen erhöht.

Im Prinzip basiert auch die Flächen-

gewichtsmessung des „Eco Scan Neo“

auf dem bewährten EWS-System „Mass

Scan X Multi Energy“. Zusätzlich un-

tergebracht ist aber noch ein System zur

Fremdkörpererkennung (und die An-

bindung an die Stellglieder der Streu-

ung, s.o.). Mit dieser Technologie sollen

bis zu 1,6 mm kleine Fremdkörper er-

kannt und lokalisiert werden. Die Rönt-

genröhre dafür ist weit oben in der An-

lage angebracht, sie arbeitet mit hoher

Röntgenenergie und erfasst die gesamte

Mattenbreite. So erklärt sich auch die

große Höhe des „Eco Scan Neo“, zwi-

schen der Röntgenröhre und Faserku-

chen ist dann aber eigentlich nur leerer

Raum. Das hat sich im Verlauf des Ent-

wicklungsprozess der Anlage verändert,

der zunächst bei Egger in Brilon einge-

baute Pilot für die Flächengewichtsmes-

sung war deutlich flacher ausgelegt.

Inzwischen ist auch ein zweites Sys-

tem bei Egger in Gagarin geplant. Auch

in der neuen MDF/HDF-Anlage von

Swiss Krono in Barnwell in den USA

soll das System zum Einsatz kommen.

Bereits im August ist eine Installation

bei einem OSB-Hersteller in Nordame-

rika vorgesehen. „Ab dieser Messe ver-

kaufen wir das System aktiv“, berichtete

Fechner und sprach von einer Vielzahl

von Interessenten. Es gibt zudem die

Möglichkeit, bestehende Anlagen ent-

sprechend nachzurüsten. Auch wenn

der „Eco Scan Neo“ in Hannover „nur“

auf dem Stand von Siempelkamp zu se-

hen war, so wird er doch in Hameln ge-

baut, versicherte EWS-Geschäftsführer

Matthias Fuchs. Verkauft wird aber von

EWS wie von Siempelkamp.

Ebenfalls am Siempelkamp-Stand zu

sehen war der „Ecopulser“. Anlagen mit

selbem Namen hatte bis zuletzt die Fir-

ma Dieffenbacher in Lizenz gebaut und

vertrieben (s. o.). Die Schwaben hatten

diese Technik erstmals zur „Ligna

2011“ vorgestellt, eingesetzt wurde er

vor allem zur Zerkleinerung von stücki-

gem Holz/Hackschnitzel im Nassbe-

reich, heraus kommt ein faseriger Span,

den Dieffenbacher für die Pelletherstel-

lung verwendet hatte. Das Patent für

diese Technik wurde 2006 erteilt. Im

Gegensatz zu anderen Systemen, erfolgt

die Zerkleinerung durch Druckstoß-

wellen über gegenläufig drehende, mit

Flügeln besetzte Rotoren und gilt damit

als weitgehend verschleißfrei. Nun hat

Siempelkamp diese Lizenz übernom-

men und will das berührungslose Sys-

tem zur Nachzerkleinerung von Hack-

schnitzeln und Spanmaterial einsetzen.

Siempelkamp bezeichnet den Ver-

schleiß als „nahe null“, da das Holz nur

zufällig in Kontakt mit dem Werkzeug

kommt. Der wird mit 7 kWh/t angege-

ben. Den „Ecopulser“ bietet Siempel-

kamp, wie in Hannover zu sehen, auch

als „Twin“-Version mit doppelter Leis-

tungsfähigkeit an (Foto unten links, vgl.

auch HZ Nr. 20 vom 19. Mai, S. 471).

Vorgestellt auf der Messe, wenn auch

nicht mit einer aufgebauten Anlage,

wurde zudem der „Conti Wave“, eine

System zur Vorwärmung der Matte vor

dem Einlauf in die Presse mithilfe von

Mikrowellen. Damit ergänzen die Kre-

felder ihre bestehenden Vorwärmsyste-

me „Conti Booster“ und „Conti

Therm“, die auf Basis von Sattdampf

bzw. einem Dampf-Luft-Gemisch Spä-

ne oder Fasern vorwärmen. Erstmals

eingesetzt hatte Siempelkamp die Mi-

krowelle in der LVL-Anlage von Poll-

meier in Creuzburg („Baubuche“).

Schon länger hat Dieffenbacher die

Mikrowellentechnik zur Vorwärmung

im Programm. Auf ihrer Facebook-Seite

erinnerte das Unternehmen mit Eintrag

am 29. März an das 70jährige Jubiläum

dieser Technologie, die der US-Inge-

nieur Percy Spencer an eben diesem Tag

im Jahr 1947 fertig gestellt haben soll.

Die Maschine war demnach 1,80 m

groß, 340 kg schwer und hatte eine

Leistung von 3000 Watt und diente zur

Zubereitung von Lebensmitteln. Die

Dieffenbacher-Anlage arbeitet mit einer

installierten Leistung von 450/900 kW,

Siempelkamp gibt für ihr System eine

Gesamtleistung von 600 kW an.

Eigene Plattenvermessung

Je schneller die Pressen laufen, desto

höhere Leistung müssen auch die vor-

und nachgelagerten Maschinen brin-

gen, damit keine Engpässe entstehen. In

diesem Zusammenhang sind zwei wei-

tere Siempelkamp-Neuheiten zu verste-

hen. Zum einen wurde eine neue Sechs-

fach-Säge für den Plattenzuschnitt ent-

wickelt, mit der auch Laborschnitte und

Sägeblattwechsel im laufenden Betrieb

bei voller Produktionsgeschwindigkeit

realisiert werden können.

Auch Siempelkamp hatte den Hallenwechsel genutzt, um am Standaufbau einiges
zu ändern. Visuell wie akustisch machte sich über die vor allem die neue Projekti-
onsleinwand bemerkbar, auf der filmisch über die Neuheiten informiert wurde.
Dazu gab es dann live Informationen von verantwortlichen Mitarbeitern des Pres-
senherstellers. Im Bild informierte Gregor Bernardy, Leiter der Leittechnik, Details
der Siempelkamp-Prozessleittechnik und des neuen „Prod-IQ Next“.

Siempelkamp hatte diesmal eine ganze Reihe der neuen Anlagen bzw. Anlagen-
teile zur Messe mitgebracht. Darunter eine Span-Beleimtrommeln von CMC Tex-
pan (Hintergrund) sowie den „Eco Scan Neo“ zur Flächengewichtsmessung und
Fremdkörpererkennung in MDF-Anlagen. Im kleinen Bild zu sehen sind die beiden
traversierenden Messsysteme über dem Faserkuchen. Entwicklungspartner ist
EWS aus Hameln: dort werden die Anlage auch gebaut. Foto: Siempelkamp

Siempelkamp zeigte seinen neuen „Ecopulser“ in der „Twin“-Version mit doppel-
ter Leistungsfähigkeit. Das System wird zur Zerkleinerung von stückigem Holz/
Hackschnitzel im Nassbereich eingesetzt, heraus kommt ein faseriger Span. Im
Gegensatz zu anderen Systemen erfolgt die Zerkleinerung durch Druckstoßwellen
über gegenläufig drehende, mit Flügeln besetzte Rotoren.

Siempelkamp präsentierte mit der „Sico Cam“ ein eigenes System zur Vermessung
der Plattendimension nach der Aufteilsäge im Durchlauf. Sie vermisst mithilfe von
Kamerasystemen und entsprechender Bildverarbeitung Plattenlänge und -breite,
zudem wird die Diagonale errechnet. Mit so einer Technik können die Besäumung
und die Quersägung optimiert und der Verschnitt minimiert werden. Fortsetzung auf Seite 672
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Idealerweise ist so einer Säge eine

Anlage zur Messung der Plattengeome-

trie im Durchlauf nachgeschaltet. Er-

staunlicherweise präsentierte Siempel-

kamp in Hannover nun eine selbst ent-

wickelte Lösung unter dem Namen „Si-

co Cam“. Sie vermisst Plattenlänge und

-breite, zudem wird die Diagonale er-

rechnet. Mit so einer Technik können

die Besäumung und die Quersägung

optimiert und der Verschnitt minimiert

werden, weiß man auch bei EWS, die

ein solches System bereits vor vier Jah-

ren entwickelt und unter dem Namen

„Dimension Scan“ auf den Markt ge-

bracht hatten (vgl. HZ Nr. 41 vom 10.

Oktober 2014, S. 998).

Warum hat Siempelkamp also nicht

auf die Technik aus Hameln zurückge-

griffen bzw. mit EWS eine gemeinsame

Anlage realisiert, wie es seit Jahren be-

währte Praxis ist bei den beiden Unter-

nehmen? Das erläuterte in Hannover

EWS-Geschäftsführer Matthias Fuchs.

Demnach hatte vor EWS ein Team um

Dr. Frank Otto, damaliger Niederlas-

sungsleiter der Siempelkamp-Tochter

SHS (später SLS) in Wolfratshausen

(der Standort wurde 2012 geschlossen

und nach Bad Kreuznach bzw. Krefeld

verlegt), eine solche Technologie entwi-

ckelt. Auf dieses Konzept haben die

Krefelder bei ihrer „Sico Cam“ nun zu-

rückgegriffen. Die Systeme unterschei-

den sich durch die unterschiedliche

Technik und die erzielbare Messgenau-

igkeit – und spielen damit auch beim

Preis in unterschiedlichen Ligen. EWS

arbeitet mit verfahrbaren, hochauflö-

senden Laser-Sensoren, Siempelkamp

vermisst die Platte mit Kamerasystemen

und entsprechender Bildverarbeitung.

Neu vorgestellt wurde auch der erste

von Siempelkamp und seiner Tochter-

gesellschaft Ventapp, Kempen, entwi-

ckelte Fasersichter: Der „Eco Sifter“

verspricht mehr Faserdurchsatz und

steht für mehr Energieeffizienz. Das

Unternehmen vom Niederrhein, spezia-

lisiert auf Ventilatoren- und Apparate-

bau, hatte Siempelkamp zum 1. Januar

2012 zu 100 % übernommen.
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Alle Neuheiten der Messe, bis auf den

„Sico Cam“ und den „Eco Sifter“ hat

Siempelkamp auch in ihrem „Bulletin“

(01/2017) recht anschaulich zusam-

mengefasst. Das Firmenmagazin kann

in Krefeld kostenfrei bestellt werden.

Nicht nur mit dem Verlauf der Messe

war Firmenchef Hans W. Fechner mehr

als zufrieden. „Auf der ,Ligna 2017‘ ha-

ben wir mit unseren neuen Produkten

eine unglaubliche Resonanz erfahren.

Wir konnten mehrere Vereinbarungen

für Holzwerkstoffanlagen mit einem

Volumen von rund 100 Mio. Euro ab-

schließen.“ Auch das letzte Geschäfts-

jahr war sehr erfolgreich. Die Zahlen

dazu verkündete Fechner kurz nach der

Messe am 30. Mai in Düsseldorf (vgl.

HZ Nr. 22 vom 2. Juni, S. 504). Dem-

nach stieg der Auftragseingang im

Geschäftsbereich Maschinen- und An-

lagenbau gegenüber 2015 um 8 % auf 

500,8 Mio. Euro an. Im selben Zeitraum

gab es beim Umsatz einen Sprung um

67,4 % auf  593,7 Mio. Euro. Solche

Schwankungen sind allerdings in vola-

tilen Branchen wie dem Großanlagen-

bau keine Seltenheit.

Musketiere aus Zweibrücken

Dem Siempelkamp Geschäftsbereich

Maschinen- und Anlagenbau ist seit

dem 1. April, wie erwähnt, auch die Fir-

ma Pallmann aus Zweibrücken zuge-

ordnet. Spezialisiert ist das Unterneh-

men aus Rheinland-Pfalz auf Zerkleine-

rungstechnik. Deren Stand war diesmal

in unmittelbarer Nähe seiner neuen

Mutter platziert. „Pallmann bleibt ei-

genständig, die Produktion bleibt in

Zweibrücken und Hartmut Pallmann

bleibt Geschäftsführer“, versicherte

Fechner. Natürlich werde und hat es

auch schon Veränderungen gegeben.

Wie bereits angekündigt soll die Mitar-

beiterzahl von Pallmann weiter sinken.

Im April 2012, zum Zeitpunkt des

Einstiegs von Siempelkamp als Minder-

heitsgesellschafter mit einem Anteil von

25,1 %, waren bei Pallmann 455 Mitar-

beiter beschäftigt, im Mai 2016 noch

362, im April dieses Jahres 330. „Ideal

wären 300, ggf. 280 bis 290 Mitarbei-

ter“, erläuterte Fechner. Die Fertigung

in Zweibrücken ist jetzt voll ausgelastet

und er bezeichnete Pallmann als Unter-

nehmen mit „Top-Namen und Top-Pro-

dukten“. So wurden laut Fechner 2016

fünf Refiner verkauft. Eine Anlage wird

bei der Swiss Krono in Barnwell USA

aufgebaut, eine weitere wurde bereits

nach Rumänien an den türkischen Her-

steller Yildiz Entegre geliefert.

Als eine Ursache der Turbulenzen bei

Pallmann nannte Fechner die „chaoti-

sche Finanzierung“, die man inzwi-

schen aber in Ordnung gebracht habe.

Und es gehe auch um das „Wiedererwe-

cken verkäuferischer Talente“ bei Pall-

mann. Zunächst hatte sich Fechner seit

April 2012 selbst mit um die Finanzen

gekümmert, im April 2013 war dafür

Dirk Homann als kaufmännischer

Geschäftsführer eingestiegen. Homann

war zuvor in der Geschäftsleitung der

Büttner Energie- und Trocknungstech-

nik GmbH, einer 100 %tigen Siempel-

kamp-Tochter, tätig. Wie bei allen

Siempelkamp-Töchtern bleibt das Un-

ternehmen selbst am Markt aktiv und

wird seine Produkte selbstständig an-

bieten. Dieses System hat sich nach

Aussage von Fechner bewährt. In sei-

nen Worten klingt das so: „Jedes Unter-

nehmen hat seine Freiheitsgrade, einer

für alle, alle für einen. Mit Pallmann ha-

ben wir nun ein paar mehr Musketiere.“

Neu bei Pallmann ist der Scheibenha-

cker „PHS 36 H15“, wovon Teile auch

am Stand in Hannover zu sehen waren.

Es handelt sich dabei um das größte

Modell, das jemals in der Siempelkamp-

Gruppe gefertigt wurde. Die Scheibe

misst im Durchmesser 3,6 m mit 15

Messern. Neu ist aber nicht nur die

Größe, vor allem wurde das Antriebs-

system komplett ausgetauscht. Statt

eines hydraulischen Hochlaufmotors

wird nun ein elektrischer Motor einge-

setzt, um die Scheibe zu starten und zu

bremsen. „Elektrische Energie wird

beim Bremsen der Anlage zurückge-

wonnen und wieder ins Stromnetz ein-

gespeist, wenn der Motor genutzt wird,

um die Scheibe zu stoppen“, erläuterte

im aktuellen „Bulletin“ Stefan Wissing,

Sprecher der Geschäftsführung bei Pall-

mann. Neu ist auch das Lagersystem mit

geringen Toleranzen. Sowohl im MDF/

HDF-Werk von Yildiz Entegre in Ru-

mänien als auch in Branwell bei Swiss

Krono werden der Scheibenhacker und

der ebenfalls überarbeitete Pallmann-

Druckrefiner in Kombination einge-

setzt. Einen weiteren Scheibenhacker

gab es in Halle 26 auch bei Holtec aus

Hellenthal – wie schon zur „Ligna 2015

– zu sehen.

Immer noch in der Schwebe ist ein

Produkt, was Siempelkamp schon seit

Längerem gerne selber anbieten will, bis

dato aber noch keine Lösung präsen-

tiert hat: die Schleifmaschine. Ggf.

könnte es nun aber gar nicht mehr lange

dauern, kündigte Fechner an. Die aktu-

ell am Markt existierenden Systeme hält

er für gut, vor allem die Lösung des

Schweizer Anbieters Steinemann, kri-

tisch sieht er allerdings den Preis.

Auch generell zur Preispolitik- und

-gestaltung äußerte sich der Siempel-

kamp-Chef während der Messe: „Wir

möchten für unsere Anlagen angemes-

sen bezahlt werden, ansonsten soll der

Kunde die Anlage beim Wettbewerb

kaufen.“ Ergänzend dazu sagte er: „Wir

werden nicht mehr auf Teufel komm

raus verkaufen.“ Zudem werden andere

Geschäftsbereiche immer wichtiger:

„Der Service, die Optimierung und das

Umbauen bestehender Anlagen.“ Gera-

de im asiatisch-pazifischen Raum wolle

man eine Serviceoffensive starten.

Ausbauen will er zudem die interna-

tionale Messepräsenz. Auf der „IWF“ in

Atlanta wolle man künftig „voll um-

fänglich auftauchen“, zudem die Prä-

senz auf Messen in Südamerika, Indien

und Südostasien deutlich erweitern.

Italienische Kreativität

Der dritte im Bunde der großen Kom-

plettanbieter ist wie schon erwähnt die

Imal-Pal Group aus San Damaso in der

Region Modena. Auch die Italiener

nahmen auf der Messe einen großen

Raum ein und zeigten eine Vielzahl

an Maschinentechnik am Stand. Die

Gruppe, bestehend aus Imal, San Da-

maso, Pal, Ponte di Piave (Tv) sowie

Globus aus Galliate (No), ist Spezialist

für kreative Lösungen in den verschie-

densten Bereichen und tut der vielfach

deutsch-dominierten und manchmal et-

was komplex denkenden und kompli-

ziert bauenden Branche ohne Frage gut.

Die mitunter vollmundigen Verspre-

chungen werden häufig bei der Konkur-

renz belächelt, gleichwohl kommen die

neuen italienischen Anlagen dann und

wann sehr schnell im Markt an („Dy-

nasteam“), sodass flugs vergleichbare

Lösungen erdacht und auf den Markt

gebracht werden. Andersherum selbst-

verständlich genauso. Natürlich ist das

ein normales Marktverhalten in einer so

kleinen überschaubaren Branche, wo

das über den Gartenzaun schauen zur

Pflicht gehört. Ohnehin läuft man sich

beständig bei denselben Kunden über

den Weg und präsentiert seine Angebo-

te, und hört, was der Konkurrent alles

so an tollen neuen Anlagen hat und zu

welch niedrigem Preis man das dort be-

kommen hat/kann. Normal.

Ohne Frage aber tut es gut, dass nach

der Zerschlagung von Metso Panel-

board (früher mal Valmet, Kvaerner,

Küsters, Binos) und der Aufteilung der

Produkte und Produktionsstandorte auf

Siempelkamp und Dieffenbacher nun

ein Dritter im Bunde Komplettanlagen

anbietet. Auch wenn erst sechs Anlagen

auf der italienischen Referenzliste ste-

hen (zum Vergleich: Siempelkamp hat

inzwischen 310 „Contiroll“ verkauft),

so ist der Gruppe um den umtriebigen

Imal-Chef Loris Zanasi in der Hinsicht

noch einiges zuzutrauen.

Getrennt hat sich die Gruppe von ih-

rem einstigen Partner bei der Pressen-

herstellung, der chinesischen Jen Chen-

Gruppe aus Shanghai. Insgesamt habe

man nur ein Jahr zusammengearbeitet,

sagte Zanasi in Hannover. Seinerzeit

habe man gemeinsam vier MDF-Linien

(4 ft) realisiert. Aber schon bei der ers-

ten großen OSB-Anlage 2013 bei I-Pan

im italienischen Coniolo (9 ft, 16 m)

wurde die Presse schon teilweise in Ita-

lien gefertigt. „Wir machen alles selbst,

auch die Pressen“, unterstrich Zansi

nun in Hannover. Als einen Grund da-

für nannte er, dass „wir unser Know-

how nicht der chinesischen Konkur-

renz beibringen wollen“.

Im Vergleich zu Siempelkamp und

Dieffenbacher ist Imal-Pal nicht nur

was die realisierten Pressen angeht

noch der kleinere unter den Großen.

Wenn die Italiener allerdings das

Wachstumstempo beibehalten, was sie

von 2015 auf 2016 mit einem Plus von

Einen sehr großen Messestand mit einer Vielzahl an Anlagen hatte die Imal-Pal-Group zu ihrem 40-jäh-
rigen Jubiläum auf der „Ligna“ aufgebaut.

Das auf der Messe ausgestellte „Dynasteam“-System zur
Mattenvorwärmung wurde nach der Messe in die Oberpfalz
transportiert und dort bei Pfleiderer in Neumarkt in einer
Spanplattenlinie aufgebaut.

Imal präsentierte neu auf der Messe die „SMC 100“, ein vollautomatisches Sys-
tem, um Laborproben herzustellen. Dafür wird der abgesägte Plattenstreifen in die
Anlage eingeführt und dann entsprechend der Vorgaben aufgetrennt. Integriert
sind auch entsprechende Schleifaggregate zur Vorbehandlung der Probe. Die als
gut befundenen Proben werden dann mit einem QR-Code versehen und können
dann etwa in der „IB 700“ von Imal getestet werden.

Hydrostatische Siebanlage von PMI aus
Castions di Strada. Pal hat den Herstel-
ler, der sich dieses System hat patentie-
ren lassen, 2016 übernommen.

Beim Imal-System „CPD 700“ zur
Online-Detektion des Rohdichteprofils
sind Röntgenstrahler wie Detektor un-
terhalb der Platte angebracht.

Am Stand von Pallmann war der neue Scheibenhacker „PHS 36 H15“ zu sehen.
Es handelt sich dabei um das größte Modell, das jemals in der Siempelkamp-Grup-
pe gefertigt wurde. Die Scheibe misst im Durchmesser 3,6 m mit 15 Messern. Neu
ist aber nicht nur die Größe, vor allem wurde das Antriebssystem komplett ausge-
tauscht und auf Elektromotoren umgestellt.

Fortsetzung auf Seite 673
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25 % auf 150 Mio. Euro realisierten,

dann könnte das mitunter schnell ge-

hen. Allerdings, wie auch zuvor schon

angemerkt, es geht hier um eine volatile

Branche und Siempelkamp legte beim

Umsatz 2016 sogar um zwei Drittel zu.

Für dieses Jahr erwartet die italienische

Gruppe auch nicht mehr ein solches

Wachstum, stattdessen einen ähnlichen

Umsatz wie 2016. Die Gruppe beschäf-

tigt inzwischen 400 Mitarbeiter, davon

190 bei Imal, 150 bei Pal und entspre-

chend an die 60 bei Globus. Mitgerech-

net sind dabei auch die Mitarbeiter der

PMI S.r.l., Spezialist für hydrostatische

Siebe aus Castions di Strada (Udine),

die Pal 2016 zu 100 % übernommen

hatte und deren Umsatz sich seitdem

schon deutlich gesteigert hat. Auf der

„Ligna“ stellten die Italiener auch eine

der neuen PMI-Anlagen aus.

Zu sehen war auch die Anlage zur

Online-Rohdichteprofilmessung, die

„CPD 700“, die laut Vertriebsmitarbei-

ter Salvatore Valvola in einem Dicken-

bereich von 3 bis 63 mm das Dichtepro-

fil erfassen kann. Für andere Systeme,

sagte Valvola, sei im Dünnplattenbe-

reich bereits bei 8 mm Schluss. Als wei-

teren Vorteil nannte er, dass Röntgen-

strahler wie Detektor nicht ober-, son-

dern unterhalb der Platte angebracht

seien. Entsprechend gebe es keinerlei

Schwierigkeiten mit Dampf und den

hohen Temperaturen oberhalb der Plat-

te. 44 dieser Systeme sind laut Referenz-

liste vom Mai 2017 weltweit installiert.

Gut doppelt so viele sind es beim

„Dynasteam“, einem System zur

Dampfvorwärmung der Matte mittels

trockenem Sattdampf, das die Italiener

erstmals zur „Ligna 2011“ präsentiert

hatten. Binnen zwei Jahren wurden

dann 40 Anlagen verkauft, was bei der

Konkurrenz für erhebliche Bewegung

sorgte. Siempelkamp reagierte darauf-

hin zur „Ligna 2013“ mit dem „Steam

booster“. 2015 zählte die italienische

Referenzliste gut 60 installierte Anla-

gen, zur diesjährigen „Ligna“ waren es

insgesamt 84. Das Besondere an dem

Imal-System war bzw. ist, dass es nicht

die gesamte Platte durchwärmt, son-

dern nur die Deckschicht, was Kosten

spart. Siempelkamp wie Dieffenbacher

hatten solche Systeme zur Volldurch-

dringung bereits lange zuvor mit eher

mäßigem Erfolg im Markt. Valvola ver-

gleicht den „Dynasteam“ mit einem

Turbo beim Auto. Alleine die Egger-

Gruppe aus Österreich hat sechs sol-

cher Anlagen in Betrieb, Finsa aus San-

tiago de Compostela in Spanien fünf.

Noch einen Weg vor sich hat Imal

hingegen bei der Erfassung des Flächen-

gewichts bzw. der Flächengewichtsver-

teilung. Bis dato kann das Unterneh-

men nur auf 13 verkaufte Scanner-Sys-

teme zum Stahlbandschutz, die „PSD

400“, verweisen. Diese Technik will

man aber ähnlich wie Grecon und EWS

bzw. Siempelkamp weiterentwickeln

und dann entsprechend auch die Streu-

ung mithilfe von Scalpern zurückregeln.

Schon weiter ist Imal bei der „Sand

Move Cut 100“ bzw. in der Kurzform

„SMC 100“, die als serienreife Anlage

erstmals in Hannover ausgestellt wurde.

Dabei handelt es sich um ein vollauto-

matisches System zur Herstellung von

Laborproben. Bei einer normalen Holz-

werkstofflinie fallen zwölf Schnitte pro

Tag an, was dann zur Probenaufberei-

tung jeweils einen Mitarbeiter 45 Minu-

ten lang beschäftigt. Diese „eintönige

Arbeit“ soll nun automatisiert werden

und damit auch gleichzeitig für mehr

Systemsicherheit gesorgt werden. Der

Bediener muss bei der „SMC 100“ nur-

mehr die abgesägten Plattenstreifen in

die Anlage einführen. Diese werden

dann entsprechend der Vorgaben auf-

getrennt und, falls notwendig, auch ge-

schliffen. Die als gut befundenen Pro-

ben werden dann mit einem QR-Code

versehen und können dann etwa in der

„IB 700“ von Imal auf ihre Festigkeit

hin zerstörend geprüft werden.

Hinter der Anlage steht eine nette

Idee, aber ein Verkaufsschlager wird sie

wohl nicht werden. Überhaupt hatte

man die Italiener schon einmal innova-

tiver gesehen, gerade auch im Vergleich

zu Siempelkamp oder auch zu der Kon-

kurrenz im Messtechnikbereich, der

Firma Grecon aus Alfeld.
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Messtechnik

Ohne vernünftige Messtechnik und

Prozesskontrolle geht gar nichts bei

der Holzwerkstoffherstellung. Und wer

nicht ordentlich misst und jederzeit

über den Zustand seiner Anlage so gut

wie möglich Bescheid weiß, der braucht

Schlagworte wie „Industrie 4.0“ auch

nicht in den Mund zu nehmen. In dieser

Hinsicht ist die Branche die letzten Jah-

re um einige Schritte weitergekommen.

Zum einen weil die Zulieferer gute Sys-

teme entwickelten haben, zum anderen

weil sie dann auch in der Branche ein-

gesetzt wurden. Wer ein System bei den

Technologieführern der Branche, Eg-

ger, Swiss Krono oder Kronospan, plat-

zieren kann, der kann zumeist davon

ausgehen, dass sich die Systeme auf

kurz oder lang auch weltweit durchset-

zen werden. Gleichwohl sind zwischen

den Pionieranlagen und dem Einsatz in

der breiten Masse vor allem im Hinblick

auf die möglichst einfache Bedienbar-

keit immer noch einige Schritte zu tun.

„Es gibt immer mehr Anlagenbetreiber

mit miserabler Belegschaft“, drückte es

ein Branchenkenner drastisch aus.

Einer der wesentlichen Vorreiter bei

der Entwicklung innovativer Messsyste-

me gerade im Hinblick darauf, Prozess-

abläufe erkennbarer und damit einfa-

cher bedienbar zu machen, ist die Firma

Grecon aus Alfeld. Die Niedersachsen

hatten in Hannover ohne Frage einen

glänzenden Auftritt. Auch Grecon hatte

den Umzug in die neue Halle dazu ge-

nutzt, den eigenen Stand komplett neu

zu gestalten und mit viel MDF ihre enge

Verbundenheit zu ihren Kunden und

zum Produkt anschaulich zu demons-

trieren. Prädikat: besonders gelungen

(siehe Foto auf Seite 670).

Erstmals öffentlich zu sehen war auch

das neue Logo mit dem stilisierten Fa-

gus-Werk, das die beiden Firmenberei-

che Fagus, Schuhleisten, und Grecon,

Messtechnik und Funkenlöschung,

symbolisch miteinander verbindet. Zu-

künftig soll auch die unternehmerische

Einheit der beiden Produktmarken ver-

stärkt kommuniziert werden. Eigentlich

heißt das Unternehmen schon seit Lan-

gem Fagus-Grecon Greten GmbH, im

Markt, beim Online-Auftritt (www.gre-

con.de) oder auch in Messekatalogen

suchte jedoch niemand unter Fagus und

gefunden wurde das Unternehmen auch

nur unter G wie Grecon. Das war im

Ausstellerverzeichnis zu dieser „Ligna“

erstmals anders; wer unter F suchte, der

fand auch Fagus-Grecon, gleichwohl

unterstützt durch das fett abgebildete al-

te Grecon-Logo. Sicherheitshalber hat-

ten die Niedersachsen aber noch für ei-

nen Eintrag bezahlt unter dem gewohn-

ten G wie Grecon.

In Hannover ging es trotzdem nicht

um Schuhleisten, aber auch ohne das

war es schon ein Feuerwerk an Neuhei-

ten, das die Niedersachsen abbrannten.

So wurde die Rohdichteprofilmessan-

lage „Stenograph“ einmal komplett

durchgerüttelt und neu gestaltet. Außer

dass sie weiter das Rohdichteprofil

misst, ist eigentlich alles neu. Neue

Röntgenröhre, neuer Kollimator, neue

Kalibrierung, neue Steuerung und ein

neuer Detektor bzw. zwei Detektoren.

Der eine misst die Strahlen, die direkt

durch die Platte durchgehen, der zwei-

te, verfahrbare Detektor die Streustrah-

lung. Damit und durch eine optimierte

Abtastung im Hundertstel Millimeter-

Bereich wird gerade bei Dünnplatten ei-

ne höhere Auflösung erzielt, erläuterte

am Stand Innovationsmanager Dr. Jörg

Hasener. Von dem „Stenograph 2.0“

sind inzwischen fünf Anlagen instal-

liert, teilweise wurden damit Altanlagen

ersetzt. Im Gegensatz zu anderen Syste-

men im Markt, die ab und an rausgefah-

ren werden müssen, kann die Grecon-

Anlage kontinuierlich messen, weil sie

über eine Wasserkühlung verfügt.

Der Messbereich liegt standardmäßig

zwischen 3 und 45 mm, als Option für

dicke Platten ist auch ein System bis 65

mm verfügbar. Hasener ergänzte: „Auf-

grund der zweiseitigen durchstrahlen-

den Messung wird im Unterschied zum

Wettbewerb auch das Flächengewicht

gemessen und muss nicht als Sollwert-

vorgabe vorgegeben werden. Dampf

und hohe Temperaturen haben auf-

grund der Wasserkühlung keinen Ein-

fluss auf die Messung.“

Möglich wurden diese umfassenden

Änderungen, weil der Patentschutz für

das vor gut 20 Jahren von Sten Due-

holm (Wesser & Dueholm) und der dä-

nischen Force Technology entwickelte

System jetzt abgelaufen ist. Grecon hat-

te die Technik über Jahre in Lizenz ge-

nutzt. Zuletzt waren aber die Verkäufe

rückläufig. Mit den umfassenden Ände-

rungen glaubt man, hier wieder einen

deutlichen Sprung nach vorne zu ma-

chen. Weder Dueholm noch Force sind

an den Entwicklungen weiter beteiligt.

Einen großen Sprung hat Grecon

nach eigener Aussage auch bei der be-

rührungslosen Laser-Dickenmessanla-

ge „DML 6 000“ gemacht. Eingesetzt

wird erstmals ein Carbon-Rahmen, des-

sen horizontale wie vertikale Längen-

veränderungen erheblich geringer sind

als bei herkömmlichen Traversen. „Da-

 

Hat nicht mehr viel gemein mit dem
alten Dichteprofilmessgerät, der neue
„Stenograph 2.0“ von Grecon.

Erstmals öffentlich präsentierte Grecon bzw. Fagus-Grecon sein neues Logo.
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Vom »Dieffensor« zum »Formator« – vom Messen zum Optimieren

Die Anfänge 2002

fi. Der „Dieffensor“ wurde 2002 ent-
wickelt von den Firmen Dieffenba-
cher, Sten Dueholm von Wesser &
Dueholm, der bereits das Dichteprofil-
messgerät „Stenograph“ entwickelt
hat, und der dänischen Force Techno-
logy. Im Praxistest wurde der zu-
nächst nur 40 cm breite Prototyp bei
Homanit in Losheim installiert.
Erstmals öffentlich vorgestellt wurde
das System zur „Ligna 2003“ in Han-
nover. Unmittelbar vor der Presse in-
stalliert sollte der auch als Röntgen-
scanner bezeichnete „Dieffensor“ mit-
hilfe von Röntgenstrahlen metallische
und nicht-metallische Fremdkörper
hoher Dichte in Faser-, Span- oder
OSB-Matten erkennen, wie beispiels-
weise Leimklumpen, überdichte Fa-
serklumpen oder auch Kunststoff-
und Aluminiumteile. Damit sollten die
für den Stahlbandschutz zuständigen
Metallsuchgeräte sowie möglicher-
weise die herkömmlichen Wägesyste-
me bzw. traversierenden Flächenge-
wichtsmessungen ersetzt werden
können. Denn das System erkannte
nicht nur Fremdkörper, es bot zudem
das Potenzial, auf voller Breite das
Flächengewicht sowie die Material-
verteilung des Kuchens zu ermitteln.

Die Weiterentwicklung nach 2003

Eine Partnerschaft beim Vertrieb gab
es von Beginn an schon mit dem
Alfelder Spezialisten für Messtechnik,
Grecon. Die Niedersachsen haben ab
2003 auch die gesamte technische
Entwicklung übernommen. Basierend
auf ihren Erfahrungen der Röntgenin-
spektion im Bereich Schnittholz beim
„Euro-Grecomat“ (2002 verkauft an
die Firma Microtec) haben sie die ur-
sprüngliche Technik komplett überar-
beitet. Die erste Industrie-Anlage in-
stallierte Grecon Ende 2004 bei Kro-
notex in Heiligengrabe (heute: Swiss
Krono TX) in einer MDF/HDF-Linie.
Bis Mitte 2007 waren 18 Anlagen
weltweit verkauft und zehn erfolg-
reich im Einsatz. Bis Herbst 2010 ver-
fünffachte sich die Zahl der installier-
ten Systeme auf mehr als 50 – aber
nicht nur in der Holzwerkstoffindus-
trie. Dort wurde er allerdings, speziell
im Bereich dünner HDF, zum Stan-
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dard als effektiver Stahlbandschutz.
Immer wichtiger wurde aber auch der
anfängliche Nebeneffekt der Erken-
nung von Flächengewicht und Mate-
rialverteilung.

Die Diversifizierung 2009 bis 2012

Auf Basis der Technologie des „Dief-
fensors“ entwickelte Grecon 2008
den „HPS 5 000“, eine Hochgenauig-
keitswaage („High Precision Scale“)
zur Ermittlung des Flächengewichts
und der Dichteverteilung der fertigen
Platte hinter der Presse. 2009 wurden
die ersten Systeme in HDF-Anlagen
installiert. Eine rein mechanische Wä-
gung bei sehr schnell durchlaufenden
Dünnplatten von 90 m/min ist zum
einen mit hohen Fehlertoleranzen be-
haftet, zum anderen erfordert sie viel
Platz. Platz der bei mancher (verlän-
gerter) Linie komplett eingespart wur-
de. Alternative Systeme, die mit Rönt-
gen- oder radioaktiver Strahlung in
Einzelspuren arbeiten, erkennen so-
wohl das Flächengewicht im Endlos-
strang als auch in der Einzelplatte, die
Gewichtsverteilung über die Platte
kann jedoch nur näherungsweise er-
mittelt werden.
Aber auch die Entwicklung des ei-
gentlichen „Dieffensors“ ging weiter.
Er hatte sich inzwischen räumlich
wegbewegt von seinem Standort kurz
vor dem Presseneinlauf hin zur Form-
station und damit noch vor die Vor-
presse. Installiert wurde das System
an den Stelltischen unterhalb des
Scalpers* und ersetzte, vornehmlich
bei MDF/HDF-Produktionen, die her-
kömmlichen Wägesysteme bzw. tra-
versierenden Flächengewichtsmessun-
gen. Das mit den (alten wie neuen)
Systemen ermittelte Gewicht dient
traditionell zur Steuerung verschiede-
ner Elemente der Formstation (z. B.
Fördergeschwindigkeit der Austrags-
walzen und des Bodenbandes im Do-
sierbunker, Scalpersteuerung, Regulie-
rung der Formbandhöhe von unten).
Allerdings wird mit den Bandwaagen

nur das Flächengewicht ermittelt,
beim „Dieffensor“ ist zusätzlich das
Längs- und Querprofil ablesbar. Da-
mit bieten sich noch ganz andere
Möglichkeiten der Steuerung. Vor al-
lem, wenn diese Daten mit den Er-
gebnissen des „HPS“ nach der Presse
kombiniert werden.
Grecon stellte diese Ideen erstmals zur
„Ligna 2011“ im „Innovationentun-
nel“ im Rahmen des Projekts „Grecon
Form“ vor. Ziel war/ist eine Platte mit
dichteoptimierter Materialverteilung,
um somit die Qualität zu sichern und
vor allem auch Material einzusparen.
Damit kann der Pressenführer den
Rohstoffeinsatz reduzieren, und hat
trotzdem die Gewissheit, die erforder-
lichen Festigkeitswerte zu erreichen.
Nach den bis dato gemachten Erfah-
rungen sind Rohstoffeinsparungen
von 1 % und mehr möglich. Im Ideal-
fall ist das in einem selbstlernenden
System möglich, das miteinander
kommuniziert und wie ein „Tempo-
mat“ beim Auto den eingestellten
Wert einhält (vgl. HZ Nr. 34 vom
24. August 2012, S. 843).

2012 hatte Grecon zwei „HPS 5 000“
in deutschen Werken installiert, im
Herbst wurde die erste Anlage ins
Ausland an die türkische Kastamonu
Entegre nach Gebze ausgeliefert. 

2013: Ein großer Schritt vorwärts

Die herausragende Neuheit bei Holz-
werkstoffen zur „Ligna 2013“ war
der segmentierte Scalper der Firma Bi-
nos aus Springe. Binos setzt mehrere
parallel angeordnete, einzeln ansteu-
erbare und in der Höhe verstellbare
Scalperwalzen ein. Damit kann gezielt
auf Dichteungleichgewichte in der
Matte reagiert werden oder können
sogar gezielt Zonen mit höherer oder
niedrigerer Dichte erzeugt werden.
Diese Technik bietet die ideale Mög-
lichkeit, um die von „Dieffensor“ und
„HPS 5 000“ generierten Daten für
eine optimierte Streuung einzusetzen.
Daraus wurde der „Formator M“ (M
für MDF) gebildet, der aus dem seg-
mentierten Scalper von Binos und
dem „Dieffensor“ von Grecon be-
steht. Die einzeln ansteuerbaren und
in der Höhe verstellbaren Rotoren des
segmentierten Scalpers gleichen
Streuungenauigkeiten aus. Der „Dief-
fensor“ überprüft anschließend die
Dichte des Faserkuchens und regelt
automatisch Scalper und Streuung
nach, sodass eine dichteoptimierte
Platte erzeugt werden kann. Vertrie-
ben wird das System über Grecon und
Dieffenbacher. Idealerweise wird der
„HPS 5 000“ nachgeschaltet, der mit
den Dichtewerten der fertigen Platte
den „Dieffensor“ nachregelt.
Das erste System mit segmentiertem
Scalper wurde 2012 in der MDF/
HDF-Linie in Heiligengrabe installiert,
danach folgte die Anlage bei Egger in
Wismar. Weitere Systeme wurden in-
stalliert bei Sonae in Mangualde in
Portugal (MDF), AGT in der Türkei
(MDF), in Menznau bei Swiss Krono
(MDF) und bei Kronospan in Lam-
pertswalde (MDF).
Ein erste Pilotanlage für OSB wurde in
Heiligengrabe installiert, Gespräche
über eine erste Anlage in einer Span-
plattenproduktion werden gerade ge-
führt. Insgesamt wurden damit sechs
„Formator M“ausgeliefert, zudem ei-
ner für OSB, fünf neue Projekte sind
in der Vorbereitung. 

Der 2003 erstmals zur Messe „Ligna“
in Hannover vorgestellte „Dieffensor“
hat es weit gebracht in seiner Ent-
wicklung. Inzwischen wurden welt-
weit 123 Anlagen verkauft, davon 55
in der Holzwerkstoffindustrie (Stand
Juni 2017). Nicht hinzugerechnet die
„HPS“-Anlagen, die weitgehend auf
derselben Technologie basieren, aber
vornehmlich als Flächengewichtswaa-
ge nach der Presse eingesetzt werden.

* Ein Scalper kommt vor allem in den

Streumaschinen von MDF/HDF-Anla-

gen zum Einsatz. Dabei handelt es sich

um eine Egalisiereinheit, die mit struktu-

rierten Walzen überschüssiges Material

abträgt.
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mit werden Einflüsse durch Tempera-

turveränderungen des Rahmens so gut

wie eliminiert“, betont Hasener. Da-

durch kann auch der Zeitraum zwi-

schen zwei Kalibrierungen verlängert

werden, ohne die Qualität der Messwer-

te zu beeinträchtigen; Grecon kalibriert

das System automatisch in der Platten-

lücke. Die Kalibrier- bzw Justierhäufi-

geit ist als Parameter in der Software frei

einstellbar. Mit der neuen Anlage er-

hofft sich Fagus-Grecon, seinen Markt-

anteil in erheblichem Maße ausbauen

zu können.

Von Blinden und Sehenden

Der große „Star“ am Stand aber ist

der „Formator“, eine Entwicklung die

der langjährige Firmenchef Ernst Gre-

ten über lange Jahre gepusht hat – und

sie auch jetzt noch leidenschaftlich be-

gleitet. Seine Ausdauer gibt ihm heute

recht, der „Formator“ gilt inzwischen

als etabliert bei MDF-Anlagen, wie

Branchenexperten sagen. Seit 2012

läuft die erste Pilotanlage bei Swiss Kro-

no in Heiligengrabe. Insgesamt wurden

bis dato fünf MDF-Anlagen ausgestat-

tet, zudem ein OSB-Werk, fünf weitere

sind in der Planung (siehe dazu auch

Kasten auf Seite 673).

Im Prinzip besteht das System aus

zwei, im Idealfall sogar drei Komponen-

ten. Dem „Dieffensor“, der das Flächen-

gewicht bzw. die Flächengewichtsver-

teilung detektiert und dem segmentier-

ten Scalper von Binos, der von der ge-

streuten Matte so lange Material weg-

nimmt, bis die gewünschte Dichte des

Faserkuchens erreicht ist. Die beiden

Systeme kommunizieren miteinander in

einem einfachen Regelkreis. Der „Dief-

fensor“ ist in dem Fall Messeinrichtung

und Regler in einem. Er prüft die Matte,

vergleicht Ist- und Sollwert und gibt an

die Stelleinrichtung, den segmentierten

Scalper, den Befehl, wo er wie viel Ma-

terial wegzunehmen hat. Ob die Aktion

erfolgreich war, kann der „Dieffensor“

schon nach wenigen Sekunden über-

prüfen, weil er dann den Mattenbereich

detektiert, der auf seine „Anweisungen“

hin gefertigt wurde.

Da aber kein Kunde eine schöne Fa-

sermatte vor der Presse kauft, sondern

eine fertige Platte, sollte es eine hohe

Korrelation zwischen Flächengewichts-

verteilung der Matte und fertiger Platte

geben. Das ist auch der Fall. Gleich-

wohl ist der Weg durch die mitunter 50

bis 60 m lange Presse lang und noch im-

mer sind nicht alle Feuchte- und Tem-

peraturbewegungen in der Matte wäh-

rend der Pressung entschlüsselt. Daher

empfiehlt Grecon, hinter der Presse ei-

nen weiteren „Dieffensor“ zu installie-

ren, der aber anders ausgelegt ist (z. B.

wird die Funktion der Fremdkörper-

erkennung und damit des Stahlband-

schutzes hinter der Presse nicht mehr

benötigt). Daher heißt der auch bei dem

Alfelder Unternehmen „HPS 5 000“.

Dieser „HPS“ ist eine weitere Messein-

richtung, die über ihre Ergebnisse den

„Dieffensor“ nachregelt und so Einfluss

darauf nimmt, wie viel Material der

Scalper wegnimmt. Im Idealfall ist das

ein selbstlernendes System, dass die

Unwägbarkeiten im System der Faser-

Eitel Sonnenschein bei Holzwerkstoffen
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aufbereitung (vor allem Feuchte der Fa-

sern, Temperatur und Beleimung) elimi-

niert und möglichst vollautomatisch ei-

ne ideale Platte herstellt. Und diese

ideale Platte, und das ist jetzt das Reiz-

volle für die Industrie, ist eine dichteop-

timierte Platte. Über das ermittelte Flä-

chengewicht wird die Dichte der Platte

ermittelt, diese Dichte wiederum korre-

liert sehr streng mit den wichtigsten

Parametern der Platte, wie Querzug-

und Biegefestigkeit. Wer die Mindest-

werte einhält, erfüllt die Norm und

spart gleichzeitig so viel Material wie

möglich. Ernst Greten sagte daher ein-

mal: „Unsere Anlage macht aus Blinden

einen Sehenden.“ Damals war gerade

die erste Pilotanlage in einer MDF-Linie

in Heiligengrabe installiert worden (vgl.

HZ Nr. 34 vom 24. August 2012, S.

843).

Mit dem „Eco Scan Neo“ ist Siempel-

kamp zusammen mit EWS nun nachge-

zogen (s. o.). So schön, wie es sich in

der Theorie allerdings anhört, umso

schwieriger sind die Unwägbarkeiten,

die sich mitunter in der Praxis ergeben.

Grecon und Binos sind diesen Weg

schon weit gegangen, Siempelkamp

und EWS haben noch eine Wegstrecke

vor sich. Der „Formator M“ (M wie

MDF) wird inzwischen standardmäßig

bei MDF/HDF-Linien von Dieffenba-

cher eingesetzt. Für OSB läuft der Pro-

totyp ebenfalls erfolgreich in Heiligen-

grabe, eine Spananlage wird im Okto-

ber in Salzburg installiert. Die Adaption

von MDF zu den gröberen Strands ist

nicht ganz trivial, da es ungleich schwe-

rer ist, die stückigen Strands von der

Matte zu entfernen – bei MDF reicht ei-

ne Absaugung.

Ergänzt wird das System im Spanbe-

reich durch eine Anlage von Entwick-

lungspartner Binos aus Springe, die

erstmals in Hannover zu sehen war und

einen Schritt früher im Prozess einsetzt.

Der „Ultra Scraper“ wird im Dosierbun-

ker von Spanplattenanlagen installiert

und sorgt schon vorab für eine verbes-

serte Streuung. Abgeleitet wird das Ma-

terial über die bewährte Technik der

Rückstreif-Rechen.

Mit der optimierten Streuung muss

anschließend auf der Matte mit dem

Scalper weniger Material abgenommen

werden. „Wir benötigen dann nurmehr

minimale Korrekturen mit dem Scal-

per“, erläuterte in Hannover Binos-Fir-

menchef Tom Greten (Neffe von Ernst

Greten von Grecon). „Die Streuung

muss so gut wie möglich sein“, sagt Tom

Greten. Mit dem „Ultra Scraper“ hat die

Branche nun ein weiteres Mittel, um da-

rauf Einfluss zu nehmen. Installiert wer-

den sollen die Systeme vornehmlich in

den Deckschicht-Streuköpfen, ein Scal-

per würde dann nach der Mittelschicht-

streuung zum Einsatz kommen.

Zudem hat das Ganze auch noch eine

menschliche Komponente, wie Tom

Greten weiter ausführte: „In bestehen-

den Anlagen nimmt der Produktionslei-

ter Einfluss auf den Bunkeraustrag, in-

dem er bei stehender Anlage die Krat-

zerstifte mit dem Hammer einstellt. Mit

dem ,Ultra Scraper‘ ist es einfach, Ein-

stellungen vorzunehmen. Das lästige

Kriechen in den Bunker entfällt.“

Vertrieben wird der „Formator“ über

Grecon und Dieffenbacher und beide

sind sehr zufrieden mit der Entwick-

lung. Grecon-Vertriebschef Mathias

Fischer sprach in Hannover von einer

sehr großen Nachfrage. Leider sei daher

aktuell auch die Lieferzeit lang. Auch

sonst läuft es bei Grecon derzeit ausge-

zeichnet. Vor allem das zweite Halbjahr

2016 war geprägt durch ein deutliches

Plus beim Auftragseingang und auch für

2017 rechnet er mit einem zweistelligen

Zuwachs. Gut läuft es auch bei der Fun-

kenlöschung, insbesondere in China,

aber auch sonst sind China und Südost-

asien derzeit gute Märkte, erläuterte Fi-

scher. Auch das USA-Geschäft wachse.

„Die Funkenlöschung läuft überpropor-

tional gut, den größten Sprung hatten

wir aber beim ,Formator‘.“ Entspre-

chend wurde auch 2016 die Mitarbeiter-

zahl um 35 weiter erhöht auf nun rund

500. Davon sind etwa 150 im Bereich

der Schuhleisten bei Fagus beschäftigt.

Aber nicht nur in Mitarbeiter und in

Forschung und Entwicklung hat Gre-

con investiert, im letzten Jahr wurde

auch die Improve Process Analytics and

Control GmbH (Ipac) aus Villach in

Österreich zugekauft bzw. eine Anteils-

mehrheit von 75 % übernommen. Fir-

menchef Harald Jordan und seine Mit-

arbeiter haben das „Advanced Color

Measurement System ACMS“ für die

Farbmessung dekorativer Oberflächen

entwickelt. Erstmals standen damit Jor-

dan und Ipac in Hannover am Stand

des Alfelder Unternehmens. Eigentlich

wirkte das System auch eher unspekta-

kulär, zu sehen war lediglich ein Bild-

schirm und ein Scanner – nicht sehr

aufregend.

Das System aber und das Know-how

dahinter sind tatsächlich aufsehenerre-

gend und für solches Aufsehen sorgt es

auch schon seit geraumer Zeit in der

Branche, sowohl bei Dekordruckern als

auch der weiterverarbeitenden Holz-

werkstoffindustrie. „Durch unser Sys-

tem wird die subjektive Qualitätsbeur-

teilung des Farbeindrucks durch eine

objektive Messung abgelöst“, fasste

Jordan in Hannover zusammen, was

er kurz zuvor auch schon ausführlich

beim „Innovationsworkshop Holz-

werkstoffe“ am 15. Mai in Köln im Vor-

feld der „Interzum“ erläutert hatte (vgl.

HZ Nr. 25 vom 23. Juni, S. 582 f.).

Das System liefert die Voraussetzung

für die Einführung des digitalen Quali-

tätsmanagements (DQM). Mit der Ein-

führung des DQM wiederum entfällt die

Versendung und Beurteilung von physi-

schen Mustern, weil alles per E-Mail er-

ledigt werden kann. Zudem ist die „Ur-

muster“-Archivierung nicht mehr phy-

sisch sondern digital realisierbar. Und

jeder weiß, wie so ein Urmuster im

Zweifelsfall nach Jahren aussehen

kann, selbst bei pfleglichster Behand-

lung, denn die Alterung wird, auch

wenn kein Lichteinfall erfolgt, der Pro-

be zusetzen. „Jeder Auftrag wird mit ei-

nem Farbmesszertifikat begleitet, dass

das reicht, dafür müssen wir die Holz-

werkstoffindustrie sensibilisieren“, sag-

te Jordan. „Schneller, besser, billiger“,

fasste er die Vorteile zusammen.

Bei dieser Sensibilisierung ist das Un-

ternehmen wohl auf einem guten Weg

mit sehr starken Partnern. Vor allem die

Egger-Gruppe ist sehr an der Fortent-

wicklung des Systems interessiert – und

promotet es entsprechend. Weitere

Partner sind aus dem Dekordruckbe-

reich Surteco, Interprint, Impress sowie

Renolit. Akzeptiert werden diese Zer-

tifikate von u. a. Herstellern wie Clas-

sen, Kronospan, M. Kaindl und Pfleide-

rer. Einer der größten Unterstützer von

Anbeginn an aber war die Süddekor-

Gruppe. Seit April 2013 setzte das Lai-

chinger Unternehmen als erster Dekor-

drucker weltweit das „ACMS“-System

für die flächendeckende Produktions-

begleitung und Zertifizierung ein. Nicht

dabei ist die Firma Schattdecor aus

Thansau. Die haben sich zwar das Ipac-

System auch angeschaut, sind aber zur

Erkenntnis gelangt, lieber ein eigenes

System zu entwickeln. Das wird aktuell

realisiert zusammen mit der TU Mün-

chen. Das zeigt aber auch, dass auch

das Thansauer Unternehmen die Sinn-

haftigkeit und Notwendigkeit der Etab-

lierung eines solchen Systems sieht.

„Wir haben schon ein Drittel des We-

ges gemacht“, sagte Jordan zur „Ligna“,

das zweite Drittel erwartet er nach der

Messe. Aufgrund der Gespräche in

Hannover, schätzt er, dass er nach der

Messe bis zu 15 der Anlagen in den

Markt verkaufen wird. Aber der Weg

geht noch weiter, denn „alle wollen in-

line messen“, sagte Jordan. „Und wir

werden es liefern.“ Noch nicht sofort,

aber „2020 werden fortschrittliche

Holzwerkstoffhersteller inline Farben

messen“.

Den Einstieg von Grecon wertet Jor-

dan, der das Unternehmen 2003 ge-

gründet hat, als sehr positiv. Damit ha-

be man nun einen starken Partner an

der Seite, was finanzielle Sicherheit ver-

spreche, zudem ganz andere Möglich-

keiten beim Vertrieb gebe. In der Bran-

che wurde die Übernahme ebenfalls gut

angenommen, sagte Jordan. „Man ver-

steht uns als Teil von Fagus-Grecon.“

Grecon will mit dem „ACMS“ auch ihr

optisches Messsystem „Superscan“ er-

gänzen, das zur Inspektion von Roh-

platten und dekorativen Großplatten in

der Holzwerkstoffindustrie eingesetzt

wird (vgl. dazu Bericht ab Seite 677 ff.

dieser Ausgabe).

VOC-Schnelltest

Damit war es aber immer noch nicht

vorbei mit den Neuheiten bei Grecon.

Eines der großen Entwicklungsprojekte

der letzten zwei Jahre war die Entwick-

lung eines Messgeräts für die Bestim-

mung flüchtiger organischer Verbin-

dungen VOC aus Holzwerkstoffen. In

Hannover war erstmals der Prototyp ei-

ner Labormessanlage zu sehen. Hinter-

grund dieser Entwicklung ist die in na-

her Zukunft notwendige Deklaration

der VOC-Emissionen von Bauproduk-

ten im Rahmen der CE-Kennzeichnung.

„Durch diese Entwicklung wollen wir

der Holzwerkstoffindustrie ein System

zur Verfügung stellen, das es erlaubt,

mit den Mitteln eines Werkslabors

kurzfristig belastbare Ergebnisse über

die VOC-Abgabe eines Produkts zu ge-

winnen“, erläuterte dazu Innovations-

manager Hasener in Hannover. Der für

die Analyse der VOC erforderliche Gas-

strom wird über die bereits im Markt

etablierte Gasanalyseanlage „Grecon-

GA 6 000“ erzeugt, die standardmäßig

zur Bestimmung der Formaldehyd-Ab-

gabe eingesetzt wird. Die VOC werden

aus dem Gasstrom an einer Anreiche-

rungseinheit „gefangen“ und mittels

Gas-Chromatographie und Ionen-Mo-

bilitäts-Spektrometrie getrennt bzw. de-

tektiert. Die Auswertung erfolgt auto-

matisiert. Entsprechend der etablierten

Methoden zur Formaldehydbestim-

mung im Werkslabor soll der VOC-

Schnelltest ebenfalls nur wenige Stun-

den benötigen. Die eigentliche Messung

dauert ab Start der Anreicherung im

Gasstrom bis zum Ergebnis rund eine

Stunde. „Der Fokus und die Herausfor-

derung der jetzt anstehenden Entwick-

lungsarbeit liegen in der Ermittlung der

optimalen Probenkonditionierung, um

die Korrelation der Ergebnisse der

Schnelltestmethode mit denen der in

prEN 16 516 genannten Referenzme-

thoden sicherzustellen“, so Hasener.

Motivation für die Entwicklung sind

die Vorgaben der EU: Mit der prEN

16 516 liegen seit 2015 EU-weit harmo-

nisierte Mess- bzw. Prüfverfahren für

die Bestimmung von Emissionen aus

Bauprodukten vor. Das heißt, die VOC-

Emissionen müssen zukünftig ermittelt

und in der CE-Kennzeichnung der Pro-

dukte deklariert werden. Jedoch sind

die in der vorläufigen Norm genannten

Methoden aus der ISO-16 000-Reihe –

insbesondere der Prüfkammertest mit

Gas-Chromatographie und Massen-

spektrometrie zur Substanzbestimmung

– mit 28 Tagen Prüfdauer und der an-

spruchsvollen Analytik zu langwierig

und teuer, um beim Hersteller zur

werkseigenen Produktionskontrolle

eingesetzt werden zu können, erläuterte

Hasener weiter. In Analogie zu den ab-

geleiteten Methoden zur Formaldehyd-

bestimmung soll auch dieses System im

Rahmen der werkseigenen Produkti-

onskontrolle zum Einsatz kommen.

Noch Zukunftsmusik aber nicht we-

niger wichtig für die Branche ist eine

3D-Spananalyse, die im Innovationsbe-

reich auf dem Stand vorgestellt wurde.

Hintergrund ist die sehr gute Etablie-

rung des „Fiber View“, ein vergleichba-

res System für Fasern, was erstmals eine

objektive Beurteilung der Faserqualität

nach dem Aufschluss im Refiner ermög-

licht hat. 15 Anlagen sind inzwischen

weltweit installiert. Als großen Erfolg

sieht Hasener, dass sich inzwischen

auch die „alten Haudegen“ in den Wer-

ken von dem System haben überzeugen

lassen, die sich vorher auf ihr subjekti-

ves Prüfsystem des „Griffs in die Faser-

matte“ verlassen hatten.

Bis zur Serienreife einer 3D-Span-

analyse werde es noch gut drei bis vier

Jahre dauern. Das wäre aber auf jeden

Fall schneller als beim „Fiber View“,

nicht zuletzt, weil man auf Erfahrungen

aus der Entwicklung dieses Systems zu-

rückgreifen kann. Die ersten Arbeiten

für ein Fasermessystem hatten 2009 zu-

sammen mit der Universität Hamburg

Zentrum Holzwirtschaft und dem Ar-

beitsbereich Kognitive Systeme begon-

nen. Die erste Pilotanlage wurde dann

Erstmals am Grecon-Stand war das „ACMS“-Farbmesssystem von Ipac zu sehen.
Das österreichische Unternehmen aus Villach hat Grecon im letzten Herbst über-
nommen. Mithilfe dieses System kann die subjektive Qualitätsbeurteilung des Far-
bendrucks durch eine objektive Messung abgelöst werden. Damit liefert es die
Voraussetzung für die Einführung des digitalen Qualitätsmanagements (DQM).

Der langjährige Grecon-Firmenchef Ernst Greten (rechts) hat aus dem kleinen Al-
felder Familienunternehmen einen Global Player gemacht, der weltweit für gute
Holzwerkstoffe sorgt. Sein besonderes Augenmerk gilt immer noch dem „Forma-
tor“, eine Technologie, die er immer weiter vorangetrieben hat. Auch heute ist er
noch häufiger Gast in den Werken, die ein System aus „Dieffensor“ und segmen-
tiertem Scalper installiert haben. Im Bildvordergrund zu sehen ist aber kein „For-
mator“, sondern die berührungslose Laser-Dickenmessanlage „DML 6 000“, die
(nicht nur) einen neuen Carbon-Rahmen erhalten hat.

Der „Ultra Scraper“ von Binos ist von
der Technik her ein variierter Scalper. Er
setzt aber nicht an der Matte, stattdes-
sen im Streubunker an und reguliert so
die Streuung. Damit muss anschließend
mit dem Scalper weniger Material wie-
der von der Platte genommen werden.

Fortsetzung auf Seite 676
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Rand- und achsnahes 
Arbeiten möglich

Stirnseitiges Verschrauben ohne
Vorbohren realisierbar

Exaktes und rutschfreies Ansetzen 
auf der Materialoberfläche

HECO-Drive und Antrieb mit
Stick-fit-Effekt perfekt aufeinander
abgestimmt

HECO-Schrauben GmbH & Co.KG
Dr.-Kurt-Steim-Straße 28, D-78713 Schramberg

Tel.: +49 (0)7422 / 989-0, Fax: +49 (0)7422 / 989-200

E-Mail: info@heco-schrauben.de, Internet: www.heco-schrauben.de

HECO-UFIX®XX  MDF-Schraube – Die unschlagbar 
gute Schraube für MDF- und HDF-Platten

Die neue HECO-UFIX® MDF-Schraube mit HECO-Drive:  
Qualität im Doppelpack!

wegen Betriebsschliessung von
B.V.M. Recycling B.V.

HOLZSHREDDERS u.a. “Doppstadt” DZ-750 combi
(2008); Förderbander; Siebanlage “Smulders” 67-3R; Diesel Lager-
tanks; Seecontainer mit Luftkompressor-anlage;

2 HOLZ REDUZIERANLAGEN mit 2 Holzshredders
”Bowie” BHB-6000 (2010), Förderbander, Schwingsiebe und Feuer-
meldeanlage “Eurec” Z85;

Besichtigung: Freitag, 14. Juli von 10.00 bis 16.00 Uhr
Helmond, Landhorst und Tiel - Die Niederlande

www.TroostwijkAuctions.com

Holzrecyclingmaschinen

Mitbieten bis Donnerstag, 11. FEBRUAR

ONLINE AUKTION

Präsent in einem bedeutenden 

Wachstumsmarkt sind Sie mit Ihrer 

Anzeige in der Auslandsausgabe

PolenPolen
mit der das HOLZ-ZENTRALBLATT am 29. August 2017 anlässlich der 

Doppelmesse DREMA/FURNICA (12.–15.9.2017 in Posen) in polnischer 

Sprache erscheint.

Mit Ihrer Insertion erreichen Sie Unternehmer  

 und Führungskräfte der 

Holz- und Möbelindustrie in Polen  

sowie die Fachbesucher

auf der DREMA/FURNICA.

Anzeigenschluss:  
28. Juli 2017

Unser Extra-Service: 
Ihre Anzeige übersetzen wir 

kostenlos ins Polnische!

e Unternehmer

olen 

Fasanenweg 18 . 70771 Leinfelden-Echterdingen . Germany

Tel. +49 (0) 7 11/ 75 91-258 .  Fax +49 (0) 7 11/ 75 91-266

E-Mail: hz-anz@holz-zentralblatt.com

Combilift Treibgas 4-Wege-Stapler
Typ: C 4000 CB

Baujahr: 2013, Hubhöhe: 6.500 mm,
Tragkraft: 4.000 kg, Triplex Hubgerüst,
Zinkenverstellgerät mit Seitenschub, 
4 Arbeitsscheinwerfer, Rundumleuchte
Original 126 Betriebsstunden
TOP Zustand Preis auf Anfrage

UF Gabelstapler GmbH    Hohentengen    tel +49 7572 7608-0    info@uf-gabelstapler.de
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Absaugung und Handhabung von Holzabfällen 
Grundvoraussetzungen für eine 

hochwertige Produktion
Absaugung und Filtrierung
Über 70 Jahre Erfahrung im Bereich 

Ressourcenmanagement
Rentable Nutzung von Produktions-
abfällen und Nebenprodukten 

Reinigung
Ein sauberes und gesundes Umfeld  
sind die Grundvoraussetzung für eine 
hochwertige Produktion

Workplace Service
Praktische Ausrüstung und 
Überwachungssysteme für einen 

 Arbeitsplatz

Energieeinsparungen
Kostensenkung bei Sicherstellung des 
Energiebedarfs durch Einsatz neuester Technik
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Nederman GmbH Tel: 07024 86899 0
Nürtinger Str. 50  Fax: 07024 86899 29
73257 Köngen  info@nederman.de

www.nederman.de       
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und Leimbindern;
KVH; Duo-/Triobalken;
Fasen, Profilieren;
Kombimaschinen
(Hobeln, Sägen, 
Profilieren);
Gesamtanlagen;
Mechanisierungen …

Kälin Hobeltechnik AG
CH-4153 Reinach

Tel. +41 (0)61 713 26 36

www.kaelin-hobeltechnik.ch
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Wir sind Partner für angepasste Lösungen
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2011 installiert. Bei dem „Fiber View“

handelt es sich um ein bildgebendes

Verfahren – ähnlich wird es auch beim

Spansystem sein. Über eine Zeilenka-

mera mit Auflichtsystem wird die Ober-

fläche der passierenden Fasermatte in

einer Breite von etwa 400 mm kontinu-

ierlich inspiziert.

Beide Systeme sind ein weiterer Bau-

stein hin zu einer weiteren Automatisie-

rung der Fertigung. Der „Fiber View“

wird im Idealfall zur automatisierten

Regelung von Koch- und Refinerpro-

zess eingesetzt – und somit u. a. der

Energieverbrauch und die Faserqualität

gleichermaßen optimiert. Regelgrößen

sind hier u. a. der Scheibenabstand und

der Druck im System. Beim 3D-Span-

system wäre es entsprechend nicht

der Refiner, sondern der Messerringzer-

spaner.

Auf eine Entwicklung vom Wettbe-

werb hat Grecon mit der Weiterent-

wicklung ihrer Anlage zur Spalterfrüh-

erkennung, der „UPU 6 000 fs“ reagiert.

Der neu hinzugekommene Zusatz „fs“

steht dabei für „full scale“, d. h. eine flä-

chendeckende Messung. Hier war Imal

aus Italien mit zunächst ihrem „FBC

100 – Full blaster classifier“, später dem

„FBC 200“ vorgeprescht und hatte gute

Erfolge im Markt platziert. Inzwischen

sind laut aktueller Referenzliste 25 Sys-

teme weltweit installiert. Erstmals wur-

de es zur „Ligna 2013“ vorgestellt. Im

Gegensatz zum damaligen Grecon-Sys-

tem (und anderer Hersteller) durch-

strahlte das System die Platte mittels Ul-

traschall in einem deutlich geringeren

Abstand, nämlich alle 25 mm. Die ge-

genseitige Beeinflussung der Ultra-

schallwellen wurde umgangen durch

Einsatz verschiedener Sensoren, die je-

weils unterschiedliche Frequenzberei-

che zwischen 35 und 45 Hz detektieren.

Grecon hingegen erreicht die 100 %-

Abdeckung seines Systems nun durch

den Aufbau einer zweiten Reihe, die in

den Lücken der ersten Reihe misst. Alle

50 mm wird ein solcher Sensor aufge-

baut, mit der zweiten Reihe ist damit

auch eine flächendeckende Messung

möglich. Das erste System läuft bereits

seit Ostern erfolgreich in Heiligengrabe.

Die neue „UPU 6 000 fs“ ist optisch von

seinen Vorgängern deutlich zu unter-

scheiden, da es die typischen „Tröten“,

die röhrenförmigen Schallkanäle, nicht

mehr gibt. Sie wurden in die Anlage in-

tegriert. Die Kalibrierung erfolgt elek-

tronisch in den Plattenlücken.

Den „Chip Inspector“, der vor zwei

Jahren auf dem Freigelände vor der Hal-

le 27 für viel positives Aufsehen gesorgt

hat, hatten die Alfelder diesmal nicht

mehr mit dabei. Allerdings aus rein lo-

gistischen Gründen, wie Hasener be-

tonte. Der Hackschnitzelreiniger, der

vor allem Gummiteile und andere Stör-

stoffe im Stoffstrom erkennen und ele-

minieren kann, wurde inzwischen zwei-

mal erfolgreich installiert. Ein System

arbeitet seit 2015 bei Egger in Bevern

und die zweite aktuelle 50 t-Anlage seit

Ostern dieses Jahres bei Homanit in

Losheim.
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Eitel Sonnenschein bei Holzwerkstoffen

Natürlich gab es in Hannover noch

weitere Anbieter von Messtechnik in

Halle 26 zu sehen – neben Imal und

Grecon. Bereits ausführlich beschrie-

ben wurde der „Eco Scan Neo“ von

EWS. Neu gezeigt hat das Hamelner

Unternehmen zudem ein Labormessge-

räte zur Formaldehydbestimmung. Das

ist allerdings keine Eigenentwicklung,

stattdessen kooperiert man mit der Fir-

ma Weiss Umwelttechnik GmbH aus

Reiskirchen in Hessen, die solche Syste-

me schon lange im Markt anbietet, bis

dato aber in der Holzwerkstoffbranche

noch nicht aktiv war. Mit dem Partner

EWS soll sich das nun ändern.

Grund zu klagen hat auch EWS nicht

in dem aktuell guten Markt. Im Gegen-

teil, erläuterte Firmenchef Hauke Klein-

schmidt in Hannover. Bis zur „Ligna“

lag der Auftragseingang um 30 % über

demselben Vorjahreszeitraum. Daher

prognostiziert er: „Dieses Jahr wird das

beste Jahr unserer Geschichte.“ Diese

Historie reicht inzwischen gut 20 Jahre

zurück, am 2. September 2016 wurde

das erfolgreiche zweite Jahrzehnt gefei-

ert. Der Markt entwickle sich aktuell

gut und mit Siempelkamp habe man ei-

nen starken Partner, mit dem EWS zwi-

schen 40 und 50 % seines Umsatzes ge-

neriert. Seit dem Start der gemeinsamen

Entwicklung des Prozessmesssystems

„Sico Scan“ vor rund zehn Jahren hat

EWS an die 140 Anlagen bzw. Werke

damit ausgestattet. Von dem „Eco Scan

Neo“ erwartet sich Kleinschmidt noch

eine ganze Menge, vor allem in Kombi-

nation mit dann weiterentwickelten

Streustationen. „Die neuen Streustatio-

nen werden der Knaller – bei der nächs-

ten, vielleicht übernächsten ,Ligna‘.“

Bei Perten Instruments aus Hägers-

ten in Schweden beschäftigt man sich

seit gut vier Jahren mit der Holzbran-

che, 2015 nahm das Unternehmen erst-

mals an einer „Ligna“ teil. Spezialisiert

sind die Schweden auf die NIR-Vermes-

sung von Stückgut – offline wie online.

Für die Holzbranche wird vornehmlich

das „DA 7440 Online NIR“ eingesetzt,

u. a. bei Egger, Finsa. M. Kaindl und

Pfleiderer. Möglich ist mit dem System

die Bestimmung von Feuchte, pH-Wert

und der Charkteristika des Leimauf-

trags. Bei der Detektion der Eigenschaf-

ten von fertigen Platten sehen sich die

Schweden noch in den Anfänge. Reali-

siert werden Feuchtemessungen aber

bereits bei Furnier, was allerdings auf-

grund der Farbigkeit anspruchvoller sei,

wurde am Stand betont.

Um Feuchte (und um die Dichtebe-

stimmung) geht es auch bei Döscher &

Döscher aus Hamburg. Allerdings fo-

kussieren sich die Norddeutschen

auf die Mikrowellentechnik. Mit dem

„Ven Scan“ ist die automatisierte

Feuchtemessung von Holzwerkstoffen

bis 100 mm Stärke möglich. Besondere

Beachtung innerhalb dieser Serie fand

in Hannover die „Tri Scan“-Anlage. Sie

ermöglicht die Messung in drei paralle-

len Bahnen einer großflächigen Platte.

Die Limab AB aus Göteborg in

Schweden ist Spezialist für (kontaktlo-

se) Lasermesstechnik in der Platten-

und Holzindustrie, ist aber auch aktiv

bei der Straßenvermessung und der

Stahlindustrie. In der Plattenindustrie,

nicht nur bei Holzwerkstoffen, sondern

auch bei Gipskartonplatten, geht es vor

allem um die Dicken- und die Dimensi-

onsvermessung nach der Presse und

nach der Schleifmaschine. Rund 100

Kontakte habe man während der Messe

gezählt, ein deutliches Plus gegenüber

der „Ligna 2015“.

Eigentlich nichts mit Messtechnik hat

der Schleifmaschinenspezialist Steine-

mann aus St. Gallen in der Schweiz zu

tun – seit einiger Zeit nun aber schon.

Gemeinsam mit der Grenzebach-Toch-

ter Dr. Schwab Inspection Technology

aus Aichach wurde ein System entwi-

ckelt, um die Plattenqualität nach der

Schleifmaschine zu detektieren. Vor al-

lem geht es um die Erkennung von Rat-

termarken und der Rauigkeit der Platte.

In der Schweiz läuft aktuell eine Pilot-

anlage, die erste vielversprechende Er-

gebnisse erzeugt (vgl. auch Bericht ab

Seite 684 dieser Ausgabe). Mit diesem

System soll der Kunde auch die von ihm

gewünschte Oberflächenqualität defi-

nieren können – über die Messtechnik

wird diese dann beständig kontrolliert

und Sollwertabweichungen führen ent-

sprechend zur Anpassung verschiede-

ner Maschinenparameter. Beendet wur-

de stattdessen die Zusammenarbeit

(auch die vertriebliche) mit der norwe-

gischen Argos Solutions, bestätigte in

Hannover Markus Müller, Vizepräsi-

dent Marketing und Verkauf.

Für die Zwischenzeit, bis diese Tech-

nik zur Verfügung steht, hat das Famili-

enunternehmen kurz nach der Messe

eine App für die Rattermarken-Auswer-

tung zur Verfügung gestellt. Sie kann

auf Basis der Rattermarken-Abstände

und einiger Prozess- und Maschinenda-

ten auf die Verursacher schließen – und

zeigt diese an. Diese Berechnung ver-

langt Geometrie- und Prozessdaten der

Schleifmaschine, welche für die meisten

Maschinen hinterlegt sind.

Spannend ist auch die Entwicklung,

die Steinemann in Hannover unter

dem Stichwort „Board Quality Cockpit

BQC“ als Weltneuheit anpries. Das ist

ein weiteres Projekt der Branche, zur

Implemetierung einer gläsernen und

automatisierten Produktion. Das

„BQC“ verfügt über eine Maschinen-

und Prozessdatenerfassung sowie über

eine Auftrags-, Produkt- und Schleif-

bandverwaltung. „Wirklich innovativ

ist dieses System aber durch seine Fä-

higkeit, dem Maschinenbediener Ein-

stellparameter zu empfehlen“, betonte

Müller. Zudem gibt es Hinweise, ob

und an welchem Schleifkopf das

Schleifband gewechselt werden muss.

„Und bitte kontrolliere auch das andere

Band, auch das ist schon lange gelau-

fen“, erläuterte Müller beispielhaft. Mit

dem „BQC“ können auch Altanlagen

nachgerüstet werden.

Wirklich nutzbar werden alle Para-

meter aber erst mit der neuen Schleif-

maschinengeneration „Satos TSQ“, die

mit digitaler Sensorik und neuer Steue-

rungstechnik („Tia Portal“ von Sie-

mens) ausgestattet ist. Integriert wird

darin auch eine Dickenmessung von

Grecon. Die neuen Anlagen verfügen

zudem über eine integrierte Schleif-

kopf-Verriegelung und eine Verbreite-

rung der Banddurchführung. Die erste

Installation erwartet Müller für das ers-

te oder zweite Quartal 2018.

Trotz des starken Schweizer Fran-

kens ist man bei Steinemann insgesamt

mit der Entwicklung sehr zufrieden. 12

bis 16 Neuanlagen werden pro Jahr ver-

kauft. Als richtige Entscheidung stellte

sich heraus, dass man vor einigen Jah-

ren (2007) in die Eigenproduktion von

Schleifbändern eingestiegen ist. Vorge-

stellt wurde in Hannover die neuen

„TSQ“-Bänder, die gerade im Markt

eingeführt werden.

Und wer sich einmal für einen wirk-

lich tiefen Einblick in eine Schleifma-

schine interessierte, der wurde am

Stand von Steinemann zu einem virtu-

ellen 3D-Spaziergang zwischen Kali-

brierköpfe und Kontaktwalzen eingela-

den – zu sehen war dabei u. a. auch die

neue Inline-Dickenmessung.

Funken- und Pressenlöschung

Einige der Messtechnikanbieter sind

auch im Bereich der Funkenerkennung

und -löschung aktiv, allen voran Gre-

con und EWS. EWS wartet nach wie vor

auf die VdS-Zulassung für den deut-

schen Markt, das internationale Zerti-

fikat haben die Hamelner hingegen

schon vor einiger Zeit erhalten. Da die

Installationen vor allem im Ausland

erfolgen, sieht die Geschäftsführung

in der noch fehlenden VdS-Zulassung

kein Problem.

Bei Grecon besitzt man hingegen alle

Zertifikate und ist mit der Entwicklung

dieses Geschäftsbereichs, des größten

im Unternehmen, auch ausgesprochen

zufrieden (s. o.). Neu präsentiert wurde

in Hannover der Thermodetektor „TM

3/9 plus“, eine Weiterentwicklung des

„TM 1/9“, ausgestattet mit drei Anlege-

Temperaturfühler. Vergleichsweise neu

ist für die Alfelder der Pressenschutz

mit dem „Flamewolf“. Die Pläne dazu

wurden erstmals zur „Ligna 2015“ vor-

gestellt, daraus ist nun ein VdS-geprüf-

tes System geworden – was fehlt ist

noch das Zertifikat.

Damit will Grecon in die Dominanz

von Minimax aus Bad Oldesloe ein-

dringen, Marktführer auf diesem Ge-

biet. Die wiederum stellten mit der „Uni

Vario YMX 5000“ nach eigenen Anga-

ben eine Weltneuheit zur optischen

Selbstüberwachung aller Funkmelde-

sensoren vor. Mithilfe von Infrarot-

strahlen wird über Reflektionen die

Verschmutzung der Optik detektiert

und im Fall der Fälle eine Luftspülung

ausgelöst. Das System ist von der VdS

geprüft und anerkannt, es fehlt noch die

FM-Zulassung für das Ausland. Neu ist

zudem, dass sich diese Melderserie

auch für extreme Temperaturbereiche

von –40 bis +105 °C eignet. Ebenfalls

auf der Messe präsent war die schwedi-

sche Firefly aus Stockholm, die sich auf

Thermomelder spezialisiert hat.

Fazit

Die Branche war stark und nahezu

vollständig in Hannover vertreten. Sie

präsentierte sich ideenreich und selbst-

bewusst, Grund zum Trübsal blasen hat

aufgrund der sehr guten Marktlage kei-

ner. Die großen Holzwerkstoffhersteller

kamen vielzählig und suchten Innova-

tionen, um ihre Produktionen effizien-

ter, transparenter und vorhersehbarer

zu machen. Es wird spannend sein zu

beobachten, mit welchem Tempo die

Branche den Weg bestreitet, die Pro-

duktion (weiter) zu automatisieren. Da-

zu braucht es aber auch Vertrauen zwi-

schen Zulieferern und Produzenten.

Wie drückte es der Chef eines Maschi-

nenherstellers aus: „Wir können vieles,

wenn man uns lässt.“ 

Optisch deutlich zu unterscheiden von
ihren Vorgängern ist die neue Ultra-
schall-Messanlage „UPU 6 000 fs“ zur
Spalterfrüherkennung von Grecon; es
fehlen die großen „Tröten“, die röh-
renförmigen Schallkänale, sie wurden
in die Anlage integriert. Neu ist vor al-
lem auch die vollflächige Erfassung
über die gesamte Plattenbreite.

Neu gezeigt hat EWS am Stand in Halle
26 ein Labormessgerät zur Formalde-
hydbestimmung. Das ist allerdings kei-
ne Eigenentwicklung, stattdessen ko-
operiert man mit der Firma Weiss Um-
welttechnik aus Reiskirchen, die solche
Systeme schon lange im Markt anbie-
tet, bis dato aber in der Holzwerkstoff-
branche noch nicht aktiv war.

NIR-Technologie von Perten zur On-
line-Feuchtemessung von Fasern und
Spänen. Die Schweden sind erst seit
vier Jahren in der Holzbranche aktiv.

Hier geht’s zur Sägeindustrie, deutete das Hinweisschild am Stand von Holtec in
Halle 26 an. Für den Ausrüster von Säge- und Holzwerkstoffwerken aus Hellen-
thal stellte der Umzug aus Halle 27 eine besondere Herausforderung dar – die
aber mit zwei Ständen und diesem Wegweiser elegant gelöst wurde.

Das „Board Quality Cockpit BQC“ von Steinemann verfügt über eine Maschinen-
und Prozessdatenerfassung sowie über eine Auftrags-, Produkt- und Schleifband-
verwaltung. Dem Maschinenbediener empfiehlt das System je nach Situation ent-
sprechende Einstellparameter. Foto: Steinemann

Am Stand des IHD in Halle 26 war die-
ser Mini-Refiner zu sehen. Das For-
scherteam um Dr. Detlef Krug und
Marco Mäbert entwickelt ein modular
aufgebautes Refinergehäuse. Das er-
möglicht laut IHD u. a. die flexible Um-
gestaltung des Auslasses (Größe Form,
Anordnung), die Anpassung des Mahl-
raumelements-Durchmessers an den
Scheibendurchmesser, kürzere Still-
standzeiten bei Scheibenwechseln und
eine schnellere Reinigung nach plötz-
lich eintretendem Stillstand.
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ck/ms/fi/uf. Wie mache ich mein Unternehmen fit für die digi-

tale Zukunft? Das war die wohl wichtigste Frage, mit der sich

die Besucher der „Ligna 2017“ in Hannover beschäftigten. Die

Aussteller gaben darauf viele, sehr unterschiedliche Antworten

– vom Navigationssystem für die Formatkreissäge über eine

Fertigungszelle mit zentral platziertem Roboter bis zur ersten

digitalen Plattform für die Holzindustrie. Dabei spielt der

Standort für die Produktion bald keine Rolle mehr: Die Cloud

hält alle Daten bereit, heißt es. Der Teufel steckt dabei aber in

vielen kleinen Details, etwa auch die Sicherheit betreffend.

Neue Technologien für die Holz- und Möbelindustrie – ein Überblick

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft

er sagt denn, dass Industrie

4.0 immer gleich im großen

Maßstab daherkommen muss?

Altendorf aus Minden in Westfalen

zeigte mit „Magis“, dass auch die einzel-

ne Maschine durch gezielte Digitalisie-

rung effektiver und vor allem auch si-

cherer gemacht werden kann. „Nach

der Fokussierung auf das Material

und dessen optimale Nutzung durch

Schnittoptierungssysteme, haben wir

dieses Mal den Bediener in den Mittel-

punkt gerückt“, sagte Geschäftsführer

Jörg F. Mayer. Das Ergebnis ist „Magis“,

eine Art Navigationssystem für die Be-

dienung von Altendorf-Sägen, die völlig

ohne Sprache, sondern nur mit Bildern

den richtigen Weg weist – und dabei

stets die Sicherheit des Bedieners be-

rücksichtigt.

Als Ergänzung des eigenen Geschäfts

hat Altendorf ab der „Ligna“ übrigens

den Vertrieb eines Sägemodells von

Schelling übernommen: In der Koope-

rationsvereinbarung ist geregelt, dass

die Mindener zuständig sind für die

Erstberatung und das Marketing der

„S 45“ von Schelling. Die Schelling-Ex-

perten übernehmen den Service und

das Aufstellen der Maschine bei Alten-

dorf-Kunden.

Aus Schelling, Schwarzach (Öster-

reich), und Ima, Lübbecke, wurde be-

kanntlich die Ima-Schelling Group. Die

beiden Protagonisten treten weiterhin

W

zusammen mit ihrem langjährigen Net-

work-Partner Priess, Horstmann & Co.

aus Hille-Unterlübbe auf den Plan, und

selbst der Fertigungsleittechnik-Partner

der 3 Tec Automation GmbH aus Vlot-

ho hatte seinen Stand wieder in Sicht-

weite in der Halle 12. Der neue Ima-Ge-

schäftsführer Andreas Bischoff betonte

sogar ausdrücklich dessen besondere

Kompetenz im MES-Bereich und

die weiterhin enge Zusammenarbeit.

Gleichzeitig konnten sich die Kunden

aber auch intensiv über die neuen Ge-

schäftsbereiche Anlagensteuerung und

Robotik informieren, die das Unterneh-

men deutlich stärken will. Mit der eige-

nen Anlagensteuerung schafft Ima ein

einheitliches übergeordnetes Bedien-

konzept, das auch für Maschinen von

Fremdherstellern offen ist. Die Robotik

ergänzt vor allem die Ima-Expertise im

Bereich Handling und Transport. Die

Roboter werden im Hause anwen-

dungsspezifisch programmiert. (siehe

ausführlichen Bericht zum Thema Ro-

botik auf Seite 692 dieser Ausgabe).

Losgröße 1

Mehr denn je konzentrieren sich Ima

und die ganze Gruppe auf den Anlagen-

bau und hatten deshalb auch eine

komplette Losgröße-1-Fertigung aufge-

baut, die nach der Messe an den US-

amerikanischen Kunden Haworth für

dessen Bürotischplattenferti-

gung ging. Die Anlage bein-

haltet alles, was das Herz

begehrt – inklusive Etikettie-

rung der Werkstücke mit

„Smart Tags“ zur Teileverfol-

gung in Echtzeit sowie gleich

zwei Jalousiepuffer für die

Entkoppelung von Arbeits-

schritten zwischen Zu-

schnitt und Bekantung und

dann der Bohrmontage.

Eine zweite Anlage zeigte die neue

Hochleistungs-Zuschnittanlage „Combi

Cut 1“. Ima-Geschäftsführer Bernhard

Berger: „Diese neue Anlage ist das erste

konkrete Gemeinschaftsprojekt der

neuen Unternehmensstruktur.“ Trotz

geringer Stellfläche (123 m²) erreicht sie

eine Leistung von 3 000 bis 4 000 Mö-

belteilen pro Schicht. Technisch ist sie

eine Kombination aus schneller Schel-

ling-Sägetechnik für die Längsauftei-

lung und flexibler Ima-Frästechnologie

für die Queraufteilung der Streifen.

Schelling-Geschäftsführer Wolfgang

Rohner freute sich nicht nur auf das

100-Jahre-Jubiläum seines Unterneh-

mens in diesem Jahr, sondern auch über

die positive Entwicklung der neuen Fir-

mengruppe – und die von Schelling na-

türlich ebenfalls. „Eine zweistellige Um-

satzseigerung im letzten Jahr spricht für

sich“, so Rohner. Für sich sprechen

auch die Aufteil- und Lagertechnolo-

gien, mit denen die Österreicher nach

Hannover gekommen waren. Mit der

„S 45“, der „FH 4“ und dem „LS 1“ wa-

ren gleich drei Aufteiltechnologien auf

dem insgesamt über 3 600 m² großen

Stand der Gruppe zu sehen, ebenso wie

das Flächenlager „VS 12“.

Priess und Horstmann zeigte seine

aktuellen Bohr- und Montagemaschi-

nen u. a. auch in der Losgröße-1-Anlage

für Haworth. Aber auch Stand-alone-

Lösungen konnten in Augenschein ge-

nommen werden. So wurde etwa bei

den „BAT Sax CNC“-Bohr- und Fräs-

maschinen für die sechsseitige Bearbei-

tung inklusive Leim- und Dübelbearbei-

tung der Automatisierungsgrad noch

einmal erhöht. Das alles funktioniert

ohne Umspannen und Rüstzeiten, wo-

bei die Werkstücke in X-Richtung

durch die Maschine getaktet werden.

Für die Fräsbearbeitung stehen Werk-

zeugwechselsysteme zur Verfügung. Ein

weiteres Thema war die Arbeitsplatzvi-

sualisierung für die manuelle Montage.

Dabei werden die Konturen der

zu setzenden Beschläge über ei-

nen Beamer auf ihre Position

auf dem Werkstück projiziert.

Ändert sich die Lage des Werk-

stücks, wandert die Projektion

automatisch mit. Der Bediener

weiß immer, welcher Beschlag

wo gesetzt werden muss.

Bei der „Ligna“ stand der Auf-

tritt der Homag-Gruppe schon

oft im Mittelpunkt. In diesem

Jahr lohnte sich der Blick auf die breite

Palette der Schopflocher aber beson-

ders, denn es gab gleich mehrere

absolute Neuheiten zu sehen. Allen vo-

ran „Tapio“, die erste digitale Plattform

für die Holzindustrie. „Tapio“ ermög-

licht zum Beispiel die mobile Anzeige

vom Status der Maschine in Echtzeit.

Das cloudbasierte System arbeitet mit

offenen Schnittstellen und erzeugt aus

In Halle 14 präsentierte sich Homag aus Schopfloch raum-
greifend großflächig und rückte dabei die digitale Plattform
„Tapio“ in den Mittelpunkt. Drumherum gruppierten sich
Maschinen jeglicher Art, darunter – ganz neu – auch Hobel-
maschinen (großes Bild, rechts). Die neuen Spritzlackieran-
lagen waren nur als Foto am Stand zu sehen. Fotos: Homag

Altendorf-Geschäftsführer Jörg F. Mayer präsentiert „Magis“, eine Art Navigati-
onssystem, was beweist, dass auch die einzelne Maschine durch gezielte Digitali-
sierung effektiver und vor allem auch sicherer gemacht werden kann. Ein Thema bei Ima waren Automatisierungen mit Robotern. Fotos: Krüger (7)
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vielen Daten Intelligenz, die holzbear-

beitende Betriebe gewinnbringend für

sich nutzen können. Um die Plattform

betreiben zu können und die Neutrali-

tät zu gewährleisten, wurde die Tapio

GmbH mit Sitz in München gegründet.

Darüber hinaus überraschte Homag mit

zwei neuen Maschinengattungen, die

das Unternehmen bisher nicht im Port-

folio hatte: Spritzlackieranlagen und

Hobelmaschinen. Im Bereich Lackie-

rung feierte die „GSF 100“ mit automa-

tisiertem Teilehandling für kleine Los-

größen Premiere. Das in Kooperation

mit Makor entstandene Modell gehört

zu den kompaktesten Lackierautoma-

ten seiner Klasse und benötigt nur eine

geringe Aufstellfläche. Im Bereich Ho-

beln deckt die neue „LPP 300“ nun den

ersten Schritt in der Fensterfertigung ab.

Ein besonderer Vorteil der Baureihe ist

die eigens für diese Maschinen entwi-

ckelte „Power Touch“-Bedienung. Mit

nur wenigen Handgriffen kann der

Anwender Bearbeitungsprogramme am

touchfähigen Bildschirm laden und aus-

wählen. Zudem verfügen die Maschi-

nen über einen variablen Vorschub,

eine variable Spindeldrehzahl, ein

Werkzeug-Managementsystem sowie ei-

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft
Fortsetzung von Seite 677

ne „Prolock“-Spindelklemmung (siehe

ausführlicher Bericht zur CNC-Technik

ab Seite 687 dieser Ausgabe).

Bei Weinig aus Tauberbischofsheim

hat man den Vorstoß von Homag in das

eigene „Territorium“ genau beobachtet.

Schließlich gehören Hobelmaschinen

seit Jahren zum Kernsortiment der Tau-

berbischofsheimer. Auf der „Ligna“

standen aber zunächst die Kehlmaschi-

nen im Fokus. Der neue „Powermat“,

der in der Optik eines Erlkönigs gezeigt

wurde, überzeugt mit einer Vielzahl an

Verbesserungen bei der Einstellung, in

der Spindeltechnologie sowie im Rüst-

vorgang. Die Maschine ist für die indus-

trielle Leistenfertigung mit bis zu 100

m/min Vorschub ausgelegt. Zwei Pre-

mieren gab es darüber hinaus im Be-

reich Verleimen und Pressen zu bestau-

nen. Die neue automatische Verleim-

presse „Profi Press T Next Generation“

ist eine von Grund auf neu entwickelte

Maschine, die nach eigenen Angaben

25 % mehr Output erzielt. Die zweite

Neuheit in diesem Segment ist die „Pro-

fi Press LB“ zum Verleimen von Kan-

teln unter Hochfrequenz. Zudem hat

Weinig im Bereich der vernetzten Ferti-

gung mit „W 4.0 digital“ einen eigenen

Standard entwickelt, der nach der

Hausmesse „In-Tech“ im Herbst 2016

nun auch in Hannover vorgestellt wur-

de. Das Unternehmen folgt dabei einer

klaren Prämisse: „Die bloße Digitalisie-

rung bringt noch keinen Wettbewerbs-

vorteil. Unsere Lösungen zielen immer

auf den Kundennutzen“, so Gregor

Baumbusch, Vorstand Vertrieb und

Marketing. (vgl. auch Bericht zur Mas-

sivholzbearbeitung in HZ Nr. 27 vom

7. Juli, Seite 642)

Gut gesägt – gut gekappt

Kreissägentechnik auf dem neuesten

Stand war das Thema von Paul. Zu den

Neuheiten zählt dabei die Mehrblatt-

kreissäge „M 34 G“, ein Nachfolger der

bewährten „K 34 G“. Durch eine CNC-

Steuerung mit Touchscreen kann sie

einfach bedient werden. Sie ist auch

leicht in Linien zu implementieren. Au-

ßerdem wurde am Stand die CNC-

Kappanlage „Slim Line F“ der Marke

„Reinhardt“ zum ersten Mal vorgestellt,

ebenso wie die Hochleistungskappanla-

ge „Rapid“ von Paul mit dem eigenen

„Wood Scanning“-System, eine „C 11

KE“ für mittlere Querschnitte sowie –

wiederum von Reinhardt – eine „Basic

Line“.

Mehr Automatisierung beim Zu-

schnitt bietet Salvador mit seinen Opti-

mierungssägen und Kappsägen. Das ita-

lienische Unternehmen zeigte seine

neuesten Modelle, darunter die schon

mehrfach ausgezeichnete „Superangle

600“, die vier Achsen steuert, über die

Möglichkeit verfügt, zwei oder mehrere

Hölzer gleichzeitig zu bearbeiten und

gegebenenfalls auch mannlos betrieben

werden kann – zudem ist sie optimiert

für Gehrungsschnitte. In Hannover war

sie erstmals mit einem integrierten

Bohraggregat als „Superangle 600 All in

one“ zu sehen. Bei der in Halle 27 prä-

sentierten Ausführungsform hat die vor

dem Sägeblatt positionierte Bohrgruppe

in die Werkstücke Löcher mit Durch-

messern zwischen 6 und 16 mm ge-

bohrt. Ausgestattet mit einem separaten

und unabhängigen Kettenlader sowie

mit einem entsprechenden Entladepuf-

fer kann die neue Version der „Super-

angle“ auch ohne Aufsicht arbeiten und

damit die Produktion deutlich steigern.

Die Gruppierung von drei verschiede-

nen Arbeitsgängen (gewinkeltes und

optimiertes Schneiden, Bohren, Bewe-

gen), die bislang von drei verschiedenen

Maschinen durchgeführt wurden, er-

möglicht neben erheblichen Einsparun-

gen bei den Arbeitskosten eine deutli-

che Verbesserung des Niveaus der

Automatisierung. Eine Innovation, die

sehr gut ankam.

Genauso wie die neue Druckeinheit,

die in Hannover in die flexible Optimie-

rungskappsäge „Superpush 250“ inte-

griert war. Sie kann aber auf Wunsch in

alle Salvador-Anlagen eingebaut wer-

den. Gedruckt wird berührungslos mit

einem Tintenstrahldrucker, der Schrift-

züge genauso wie Bar- oder QR-Codes

drucken kann. Das Besondere: Erstens

erfolgt der Druck berührungslos, zwei-

tens muss der Vorschub nicht reduziert

werden, gedruckt wird bei Produktions-

geschwindigkeit.

Premiere in Hannover feierte die

neue „Standard S“ von Striebig. Zwei

Versionen – „TRK 1“ mit vollflächiger

Holz-Auflagewand und „TRK 2“ mit

Alu-Lattenrost –, mit erweiterter Grund-

ausstattung und zusätzliche Optionen

ermöglichen ein breites Einsatzfeld.

Gut kam bei den Besuchern das optio-

nale Komfortpaket mit pneumatischer

Klemmung des Motorlaufwagens, ei-

nem digitalen Messsystem für die verti-

kale Achse, pneumatisch gebremsten

Auflagerollen und einer lasergestützten

Anzeige des vertikalen Sägeschnitts an.

Ihm wurde ein hoher praktischer Nut-

zen bei der täglichen Arbeit mit der

Säge zugeschrieben.

Fill aus Gurten in Österreich stellte

sein neues „High Pressure Core Com-

poser – HPCC“-Verfahren für die Pro-

duktion von Mittellagen für Drei-

schichtplatten und Parkett vor. Dabei

setzt der oberösterreichische Maschi-

nenbauer auf die Produktion von Leim-

bindern als Halbzeug. Das Schnittholz

wird sparsam vorgehobelt und anschlie-

ßend mit hohem Pressdruck verpresst.

Äste, Risse und andere fehlerhafte Stel-

len werden dabei im Rohmaterial fi-

xiert. In Kombination mit den

„Speedliner“-Bandsägen mit dünner

Schnittfuge erhöht sich dadurch die

Materialausbeute um 25 bis 35 % auf bis

zu 90 m² pro Kubikmeter Rohmaterial,

behaupten die Österreicher.

Die Hofmann Maschinenfabrik aus

Bad Windsheim stellte neu vor eine

LED-Sicherheitslichtleiste, die mit dem

Start der Frässpindel zu leuchten be-

ginnt. In Werkstätten mit Lärmbelas-

tung bzw. beim Tragen eines Gehör-

schutzes erkennt der Bediener, gerade

bei kleineren Werkzeugen, oft nicht

mehr, ob sich dieses dreht. Durch das

optische Signal wird eindeutig vor der

Gefahr die von dem rotierenden Werk-

zeug ausgeht gewarnt, so die Erklärung.

„2620“ ist die Bezeichnung des neuen

Anschlags von Hofmann. Doppelt ge-

führt und mit einem größeren Verstell-

weg ausgestattet löst er den Vorgänger

„2610“ ab. Ausgestattet ist er mit den

neuen Schnellspannern. Optional ist

die Sicherheitslichtleiste oder auch

„Air-Lock“, das pneumatisches Klem-

men der Backen möglich.

Internet of ...

Nach dem Rekordjahr 2016 mit ei-

nem Umsatzplus von 17 % auf über

600 Mio. Euro verkündete Federico

Broccoli, Vertriebsleiter Geschäftsbe-

reich Holz und Leiter der weltweiten

Biesse-Tochtergesellschaften zur „Li-

gna“ gleich wieder Topzahlen für das

erste Quartal dieses Jahres. „Der Kon-

zernumsatz nahm, verglichen mit dem

Vorjahreszeitraum, um 37,3 % zu, der

Auftragseingang stieg um 14,2 %“, so

Broccoli, der durch den zu erwartenden

„Ligna“-Effekt weiteres Wachstum für

sicher hält. Zwei Hauptthemen hatten

die Italiener für sich reklamiert: natür-

lich Industrie 4.0 und dann den Haus-

bau, Letzterer auf einem separaten

Stand in Halle 13. In Halle 11 zeigte

Biesse das, was die Italiener das „Inter-

net of Biesse“ nennen bzw. ihre Lösun-

gen dafür, denn für Broccoli sind die

Maschinen von Biesse keine Dinge,

„wie das ,Internet of Things‘“ sie be-

schreibt.

Ein wesentlicher Teil des 5 000 m²-

Messestandes nahm die automatisierte

Fertigung ein. Die beginnt etwa beim

„Winstore“-Magazin für die Plattenver-

waltung und geht zunächst weiter über

eine Nestingzelle mit einem BAZ „Ro-

ver B FT“ und einem flexiblen Platten-

aufteilzentrum „Nextstep“ oder einer

klassischen „Selco“-Aufteilsäge. Weite-

re Bearbeitungsschritte wurden abgebil-

det durch Bohr- und Bekantungsma-

schinen des Programms „Winner“ oder

„Stream“. Immer mehr an Bedeutung

gewinnt auch bei Biesse die Robotik,

am Stand zu sehen als „Robot Sorter“,

also als Bedieneinheit eines Sortierspei-

chers, der die richtige Sortierung der

Platten je nach gewünschtem weiterem

Verfahrenstyp ermöglicht. Er wurde in

Kombination mit der Bohrmaschine

„Insider M“ für die sechsseitige Bearbei-

tung im Durchlauf ausgestellt.

Die Fertigungszelle „Lean 4.0“, die

den Ansprüchen an die individualisierte

industrielle Fertigung entspricht, war

bei SCM aus Rimini (Italien) das High-

light. Das automatisierte System mit

Kontrolle über den gesamten Ferti-

gungsprozess von der Platte bis zum

Endprodukt benötigt nur einen Bedie-

ner. Ein zentral platzierter Roboter be-

schickt die von der Software „Maestro

Watch“ gesteuerten, miteinander ver-

knüpften Maschinen wie das automa-

tisierte Plattenlagersystem „Flexstore

EL“, die Plattensäge „Gabbiani P“, das

CNC-Bearbeitungszentrum „Morbidelli

N  100“, die Kantenanleimmaschine

„Stefani XD“ oder das Bohrzentrum

„Morbidelli CX 200“. Auch die bereits

3D-Pressen waren bei Wemhöner ein Thema,
wo Geschäftsführer Heiner Wemhöner (rechts)
von guten Geschäften berichtete.

Virtuelle Spaziergänge waren auf dem
“Biesse Campus“ erlebbar Foto: Biesse

Bei der „Superangle 600 All in one“
hat Salvador erstmals ein Bohraggregat
integriert. Fotos: Fischer (11)

Kappen und bedrucken: Salvador zeigte eine „Superpush 250“ mit integrierter Druckeinheit (rechts), die berührungslos
Markierungen, Barcodes oder Schriftzüge (kleines Bild) bei normaler Produktionsgeschwindigkeit aufs Holz druckt.

Werkzeugvielfalt und neue Gesichter bei Werkzeughersteller Leitz in Halle 15:
Wolfgang Hägele und Annekatrin Teschke.

Fortsetzung auf Seite 679Der neue „Powermat“ von Weinig feierte in der Optik eines Erlkönigs Premiere.
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zu Jahresanfang vorgestellten Bearbei-

tungszentren „M 100“ und „M 200“ sorg-

ten für Aufmerksamkeit. Die „P  200“

ist eine Weiterentwicklung dieser Frei-

arm-Maschinen in Drei-, Vier- oder

Fünf-Achs-Ausführung und umfasst

nun die vollständige Kantenbearbeitung

zu einem attraktiven Preis. Bereits zum

Standard zählt der vollautomatische

Rüsttisch „Flexmatic“ sowie das paten-

tierte „Pop-up“-System zum Anheben

von ausgetrennten Formteilen aus der

aufliegenden Platte.

Ob industrielle Fertigung mit „Maka

4.0“ oder ambitioniertes Handwerk:

Am Stand des CNC-Spezialisten Maka

aus Nersingen ging es darum, die Zu-

kunft der Produktion transparent zu

machen. Das Unternehmen präsentierte

aus der Perspektive des eigenen Stan-

dards „Maka 4.0“-Themen wie virtuelle

Inbetriebnahme, Losgröße-1-Fertigung

und Systemintegration. Dazu brachte

man aktuelle Kundenreferenzen mit

nach Hannover. Dazu zählt etwa eine

für einen französischen Kunden reali-

sierte Anlage, bei der Maka zum ersten

Mal für den Gesamtprozess der Türen-

produktion verantwortlich zeichnet.

Die Fertigungslinie ist vollautomati-

siert, in das Materialhandling wurde

Robotik integriert. Eingeschlossen in

die Lösung sind mehrere Mess- und

Kontrollstationen, die Teileverfolgung

per Barcode und eine Wendestation für

Türblätter, die beidseitig bearbeitet wer-

den müssen. Das auf der Siemens-Ent-

wicklung „MCD“ (Mechatronic Con-

cept Designer) beruhende System wird

seit Kurzem in der Maka-Produktion

eingesetzt.

Ein kompaktes und leistungsfähiges

CNC-Bearbeitungszentrum des Typs

„Vision-I Sprint“ brachte der oberfrän-

kische Maschinenhersteller Reichen-

bacher Hamuel aus Dörfles-Esbach

mit. Die Anlagenkonzeption, die nach

der Messe an einen Kunden in der

Schweiz geliefert wurde, überzeugte

die Auftraggeber aufgrund mehrerer

Fortsetzung von Seite 678

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft

technischer Komponenten. Die Ma-

schine, die mit einem automatischen

Trägertisch mit sechs Trägern ausgestat-

tet ist, verfügt über eine Drehmoment-

stütze, ein spezielles Absaugkonzept,

eine Schwertbürste zur automatischen

Werkstückreinigung, einen kardani-

schen Fünf-Achs-Kopf, ein separates

15-fach Mehrspindelbohrgetriebe, ei-

nen 24-fach-Teller-Werkzeugwechsler

und den Pick-up-Platz für Sägeblätter

bis 400 mm Durchmesser. Die Anlage,

auf der Bauteile aus Massivholz, Holz-

werkstoffen und Kunststoffen bearbei-

tet werden, hat aber noch weitere tech-

nische Highlights zu bieten. Neben ei-

nem hohen Z-Hub mit 400 mm Durch-

gangshöhe ist vor allem das automati-

sche Beschickungs-System mit Stapel-

plätzen und Lader hervorzuheben. Da-

mit ist ein selbständiges Abarbeiten von

Teilestapeln während der Arbeitszeit, in

Pausen, aber genauso nach Feierabend

möglich.

Å
Å

vgl. auch Bericht zur CNC-Tech-

nologie ab Seite 687 dieser Ausgabe

Gute Werkzeuge

Werkzeugspezialist Leitz aus Ober-

kochen präsentierte sich auf der „Li-

gna“ als „produzierender Dienstleister“,

dessen prozessbegleitende Beratungs-

und Servicedienstleistungen inzwi-

schen mehr als 30 % des Umsatzes aus-

machen. Am Stand rückte man unter

anderem die „Razor Cut“-Kreissägeblät-

ter in den Vordergrund, durch die ein

Prozessschritt eingespart und so die

Wirtschaftlichkeit erhöht werden kann.

Auch der Kompaktzerspaner „DT Plus“

tritt an, die Kosten in der Möbelferti-

gung zu reduzieren. Für schwer zu bear-

beitende Werkstoffoberflächen hat man

das „Edge-Expert“-Programm entwi-

ckelt. Im Bereich Kreissägeblätter un-

terstützt ein neues Zahnkranz-Design

die lärmarme „Low Noise“-Linie. Lärm-

reduziert arbeiten auch die „DFC“-Ab-

saughauben, die bei den Schwaben op-

timal auf die Werkzeuge abgestimmt

sind.

Mit dem „P-System“ setzte Leuco aus

Horb am Neckar vor einigen Jahren

einen Meilenstein. Primäres Ziel des

Horber Unternehmens ist es nach eige-

nen Angaben aber nicht nur, neue Best-

marken zu erzielen, sondern auch die

Kernmerkmale der erfolgreichen Ent-

wicklungen in Standardwerkzeuge zu

integrieren. So erhielt etwa das „DP“-

Schaftfräser-Programm ein Facelift.

Dieses verfügt nun durchgängig über

höhere Achswinkel. Komplett neu sind

die hartmetallbestückten Sägeblätter

„U-Cut“- und „Q-Cut“, welche die

„Uni-Cut“-, „Speed-Cut-“ und „Finish-

Cut“-Programme ersetzen. Erweitert

wurde zudem das Nesting-Schaftfräser-

Programm. Die drei neuen diamant-

bestückten Schaftfräser sind speziell für

die Bearbeitung von Multiplex- und

MDF ausgelegt.

AKE aus Balingen hat in Hannover

erstmals das Plattenaufteilsägeblatt

„2.0“ vorgestellt, zudem die „2.0 DP“-

Schaftfräser in „Harmony“-Ausführung

ab 6 mm. Für Kunden und Interessierte

hat das Unternehmen gesammelte

Informationen im Internet zusammen

gestellt unter www.ligna.ake.de.

Die Ceratizit S.A., selbst ernannter

Marktführer im Bereich Hartmetallpro-

dukte für die Holzindustrie aus Mamer

in Luxembourg, wollte die diesjährige

„Ligna“ als Beginn einer Innovationsof-

fensive im Bereich der Holzbearbeitung

verstanden wissen. Unter der Marke

„Toolmaker Solutions by Ceratizit“

wurde neu „Cera Shield“, das beschich-

tete Messer für die Vollholzbearbeitung

vorgestellt. Die neuen Messer besitzen

demnach durch ein kombiniertes Be-

schichtungs- und Schleifverfahren eine

besonders langlebige Schneidkante, die

den Verschleiß der Spanfläche mini-

miert. Anwender profitieren von mini-

mierten Stillstandzeiten und einem –

dank hoher Oberflächengüte – geringen

Aufwand in der Weiterverarbeitung.

„Selbst verglichen mit dem Standard,

unseren unbeschichteten Messern in

der Sorte KCR  08, erreichen wir mit

diesen Premium-Messern bis zu zehn-

mal längere Standzeiten“, erläuterte

Entwicklungsleiter Dr. Michael Magin.

Neu sind auch die „KCR 18 plus“-Säge-

zähne, die ein verbessertes Verhältnis

von Härte zu Bruchzähigkeit besitzen

und damit leistungsfähiger sein sollen.

Sie wurden speziell für die Fertigung

von Fenster-Werkzeugen entwickelt.

Mehr Wirtschaftlichkeit versprechen

die neuen Räumerleisten mit beidseiti-

gen 7 °-Winkeln. Mit ihnen lassen sich

Materialkosten sowie Schleifzeiten ver-

bessern, versprechen die Luxemburger,

denen es nach eigener Aussage derzeit

sehr gut geht. Dr. Rolf Kösters, Leiter

der Business Unit Holz- und Gesteins-

bearbeitung: „Wir sind in den letzten

Quartalen im zweistelligen Bereich ge-

wachsen.“ Aktuell wird im Sinne einer

optimierten Logistikkette das Zentralla-

ger für Hartmetallprodukte für den

Holzbereich nach Deutschland in das

Logistik-Zentrum der Gruppe nach

Kempten verlagert. Ab Juli sollen alle

Lieferungen aus dem Allgäu erfolgen.

Gut gepresst – gut gedruckt

3D ist seit vielen Jahren das Thema

bei Hymmen. Zur „Ligna 2017“ brachte

das Bielefelder Unternehmen diese Art

des Dekordrucks auf die Kante – mit ei-

ner eigenständigen Digitaldruckanlage

für bis zu 3 mm starke Kantenbänder.

Allerdings verzichtete man mit dem

Umzug in die Halle 26 auf die Live-Ma-

schinen-Demonstration und setzte auf

Kommunikation und Come-together

unterstützt durch Multimediapräsenta-

tionen. Den Umzug selbst sieht Hym-

men eher kritisch. „Im Vergleich zu der

alten Messehalle 27 war dieser Standort

ein deutlicher Rückschritt“, so Marke-

tingleiterin Dr. Anke Pankoke. „Insbe-

sondere am Donnerstag und am Freitag

war in der Halle 26 fast nichts mehr

los.“ Dennoch konnten sich die Kon-

taktzahlen der ersten drei Tage sehen

lassen. Das Interesse galt der Hoch-

glanztechnologie im Bereich Doppel-

bandpressen, dem vor zwei Jahren prä-

sentierten „Calander Coating Inert

CCI“ sowie dem neuen „Digital

Lacquer Embossing“. Bei dieser Tech-

nologie wird ein transparentes Medium

in eine Schicht von nicht ganz ausge-

härtetem Lack gedruckt. Dies geschieht

mithilfe der bewährten Technologie der

„Jupiter Digital Printing Lines“ im Sing-

le-Pass-Druck mit bis zu 2 100 mm Brei-

te. Physikalische und chemische Reak-

tionen verursachen die tiefe und einzig-

artige Struktur, die sich exakt der Optik

der Oberfläche anpassen lassen. Die Re-

sultate dieser Technologie waren auch

schon eine Woche zuvor bei der „Inter-

zum“ in Köln zu sehen. Der Holzwerk-

stoffhersteller Egger fertigt mit der

Hymmen-„CCI“-Technologie seine

matten und hochglänzenden „Perfect

Sense“-Oberflächen aus melaminbe-

schichteten Holzwerkstoffen (vgl. HZ

Nr. 25 vom 23. Juni, ab Seite 577).

Ein ganzes Bündel an Neuheiten hat-

ten die Beschichtungsprofis der Kleb-

chemie M.G. Becker Gmbh (Kleiberit)

aus Weingarten (Baden) im Messe-Ge-

päck. Oberflächenveredelung, Flächen-

kaschierung, Kantenverklebungen, Pro-

filummantelung und LVT-Bodenbelags-

verklebungen lauteten die Themen. Hö-

hepunkt auf dem 540 m² großen Messe-

stand war eine gemeinsam mit dem Ma-

schinenbauer Huser aus Herbolzheim

(Baden) entwickelte Weltneuheit: eine

„Hoat Coating“-Inline-Digitaldruckan-

lage, die in einem Arbeitsgang Papier,

PVC, Folien, ABS und OPP-Film be-

drucken, mit „Hot Coating“ und „UV

Top Coat“ beschichten und anschlie-

ßend auch Strukturen prägen kann. Das

bedeutet eine ganz neue Perspektive für

Papierhersteller wie Verarbeiter, denn

bei der Profilummantelung oder Flä-

chenkaschierung ergeben sich damit

völlig neue Möglichkeiten.

Gedruckt wird mit einer Single-Pass-

Druckanlage, die sowohl eine hohe

Leistung als auch eine hohe Druck-

genauigkeit erreicht, wie Huser-Ge-

schäftsführer Bernd Huser in Hannover

betonte. Ausgelegt ist der Drucker für

Geschwindigkeiten bis zu 80 m/min.

„Mit unserer Anlage fahren wir locker

60 m/min“, erläuterte Huser weiter. Zur

Realisierung haben die Badener inten-

siv mit einem Druckkopfhersteller zu-

sammengearbeitet. Erst vier Wochen

vor der Messe war die Anlage dann

„druckreif“. An der Entwicklung der

Technik sind die Herbolzheimer gleich-

wohl schon sehr viel länger dran. Etwa

sechs Jahre, schätzt Huser. Allerdings

wird bei diesen im Markt etablierten

Systemen bereits bedrucktes Papier mit

der korundhaltigen „Hot Coa-

ting“-Oberfläche beauftragt (Abrieb-

werte bis AC5). Neu hinzugekommen

ist nun die Druckfunktion. Die erste

dieser Beschichtungsanlagen hat das

Unternehmen vor vier Jahren in die

USA ausgeliefert. Dort läuft sie inzwi-

schen sechs Tage die Woche, 24 Stun-

den am Tag. Alleine in Nordamerika

laufen sechs solcher Anlagen.

Rund 50 „Hot Coating“-Anlagen von Barberán und Kleiberit wurden inzwischen
weltweit verkauft und installiert, hier zu sehen am Stand des Klebstoffherstellers
und PUR-Spezialisten aus Weingarten. In Hannover orderte der türkische Holz-
werkstoffhersteller Kastamonu Entegre eine zweite Anlage für sein Werk in Gebze
(vgl. HZ Nr. 23 vom 9. Juni, Seite 518).

Gemeinsam arbeiten u. a. Weinig, Leu-
co und Kleiberit an Möglichkeiten, das
Holz der Ölpalme für (leichte) Platten-
werkstoffe zu nutzen. Geplant ist, das
Rohmaterial aus Malaysia nach Europa
zu transportieren und hier aufzuarbei-
ten. Noch ist das Projekt aber im Ver-
suchsstadium. Leitz arbeitet mit Part-
nern im Netzwerk „Palmwood Net“
auch an der Palmölnutzung.

Fortsetzung auf Seite 680

 

Weltpremiere am Stand von Kleiberit in Halle 15: Der Maschinenbauer Huser aus Herbolzheim in Baden hatte dort eine Inli-
ne-Digitaldruckanlage aufgebaut, die in einem Arbeitsgang Papier, PVC, Folien, ABS und OPP-Film bedrucken, mit „Hot
Coating“ und „UV Top Coat“ beschichten und anschließend auch Strukturen mit einer Prägewalze aufbringen kann. Auf der
in Hannover gezeigten Anlage konnten Papierbreiten von 400 mm mit einer Geschwindigkeit von 60 m/min verarbeitet wer-
den. Geplant ist, die Anlagenbreite auf eine Druckbreite von 1,6 m auszuweiten.
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Der „Hot Coating“-Auftrag auf diesen

wie den neuen Anlagen wird mit einem

speziell entwickelten Walzenauftragsys-

tem realisiert. Die Besonderheit ist da-

bei die Abscheidereinrichtung für das

überschüssige Material. „Wir müssen

etwas schneller auftragen als das Papier

ist“, betont Huser. Gearbeitet wird mit

Glättwalzen, wichtig ist dabei auch eine

konstante Temperatur, die früher mit

integrierten elektrischen Heizelemen-

ten nun aber mittels beheizter Flüssig-

keit erzielt wird.

Zur Realisierung der Mattoberflächen

wiederum werden spezieller Excimer-

Lampen eingesetzt. Die hoch energie-

reiche Strahlung startet den Polymerisa-

tionsprozess im obersten Teil des UV-

härtbaren Lacks („Top Coat“). Da die

Penetrationstiefe der Strahlung niedrig

ist, hinterlässt dieser Prozess auf dem

noch weichen Lack einen harten, mi-

krogefalteten Film. Der darunterliegen-

de Lack wird anschließend durch kon-

ventionelle UV-Aushärtung endgehär-

tet. Das Ergebnis ist eine sehr matte und

harte Oberfläche – ohne Mattierungszu-

sätze (vgl. www.Osram.de). Damit reali-

siert Huser Glanzgrade unter 5. Das Ge-

genteil, der Hochglanz, wird über Fo-

lienauftrag unter Sauerstoffabschluss

(inert) realisiert.

Mit Kleiberit arbeitet Huser bereits

seit 2003 zusammen und gehört damit

zu den Gründervätern der „Hot Coa-

ting“-Technologie. Die erste Anlage zur

Furnierrollenbeschichtung wurde 2006

für die Fensterprofilummantelung aus-

geliefert. Mit Pioniertaten kennen sich

die pfiffigen Badener gleichwohl aus.

1975 begannen sie die Zusammenarbeit

mit der Firma Kuper aus Rietberg und

haben dann im Juli desselben Jahres die

erste „ZI 60“-Zinkenmaschine für Fur-

nier ausgeliefert. Im Mai 1977 präsen-

tierten sie zur „Ligna“ in Hannover die

weltberühmte „Zi/Zu 330“, die sie bis

heute für die Ostwestfalen produzieren.

40 Jahre später könnte die neue Inline-

Druck- und Kaschieranlage für „Hot

Coating“-Oberflächen eine ganz ähnli-

che Tat sein: bedruckte und beschichte-

te Papiere in dieser Breite ermöglicht es

den Verarbeitern künftig, große Flä-

chen zu kaschieren und gleichzeitig die

Kanten zu ummanteln.

Die 400 mm-Anlage in Hannover ist

nur der Anfang, bestätigte Huser. In der

„Pipeline“ habe man Ideen für Anlagen

mit einer Druckbreite von rund 1,6 m.

„Hot Coating“-Anlagen mit 700 mm

Breite hat Huser bereits ausgeliefert –

allerdings noch ohne Digitaldruck. Die

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft
Fortsetzung von Seite 679

Resonanz auf der Messe bezeichnete er

als überwältigend: „Wir konnten bei

Weitem nicht alle Kunden betreuen.“

Am Stand von Kleiberit war aber

auch noch eine „normale“ Anlage zum

Auftrag von „Hot Coating“ auf mela-

minbeschichtete Holzwerkstoffe von

Barberán, Castelldefels, zu sehen. Die

Spanier sind wie die Badener schon

sehr lange als Entwicklungspartner und

Maschinenhersteller im Boot bei den

PUR-Oberflächen. Neu ist bei Barbe-

rán, dass sie nun auch eine Folie einset-

zen, um beim Übertrag des Polyurethan

auf den Träger inerte (sauerstofffreie)

Bedingungen zu schaffen. Im großen

Unterschied zu Cefla mit ihrem „Inert

Coating“ (s. u.) setzten die Spanier ihre

inerte Kalandertechnik aber ausschließ-

lich beim „Top Coat“ ein. Das „Base

Coat“ wird hingegen klassisch mit Wal-

zen aufgetragen.

Sehr weit ist man bei Kleiberit inzwi-

schen auch damit, dass die Werkstoffe

nach der Beschichtung noch gebogen

werden können, ohne dass die Qualität

der Oberfläche Schaden nimmt.

Auf einem ganz ähnlichen Gebiet be-

wegt sich der Düsseldorfer Konzern

Henkel in Zusammenarbeit mit dem

italienischen Hersteller Cefla. Sie sind

allerdings mit ihrer „Fusion Coating“

erst nach Kleiberit/Barberán in den

Markt für die Veredelung von Melamin-

oberflächen eingestiegen. Die erste An-

lage war zur „Ligna 2015“ zu sehen, in-

zwischen sind sieben weltweit im Ein-

satz – im Breitenspektrum von 1,3 bis

2,2 m. Bis auf eine Laboranlage gibt es

allerdings noch keine Fertigung in ei-

nem deutschen Werk.

Bei der „Ligna“ konzentrierte sich

Henkel mehr auf den Bereich der Kleb-

stoffe für tragende Holzleimbauteile un-

ter der Marke „Loctite Purbond“ in Hal-

le 27 am Stand B 40 vor. Im Fokus stan-

den vor allem verschiedene Primer zur

holzartenspezifischen Verklebung von

Laubhölzern („Loctite PR 3105 Pur-

bond“ sowie „PR 7010“). Als Haftver-

mittler zwischen Werkstoffoberfläche

und Klebstoff sorgen sie für die erfor-

derliche Klebfugenfestigkeit. Sogar Ro-

binienholz, das lange als nicht verkleb-

bar galt, lässt sich mit dem System si-

cher verbinden, heißt es bei Henkel.

Cefla aus der Rennsportstadt Imola

in Italien feierte im Rahmen der Messe

seinen 85. Geburtstag und hatte ange-

sichts der kurz nach der „Ligna“ veröf-

fentlichten Zahlen auch allen Grund

dazu. Insgesamt wurden 2016 rund 468

Mio. Euro umgesetzt, 5,5 % mehr als im

Vorjahr bei einem Nettogewinn von

17,5 Mio. Euro. Die Mitarbeiterzahl ist

innerhalb der letzten sehr guten drei

Jahre um 200 auf 1900 angestiegen. Prä-

sident Gianmaria Balducci kommen-

tierte das Ergebnis überschwänglich:

„Wir haben eine herausragende Vergan-

genheit und eine noch bessere Zukunft

vor uns.“ Das Wachstum wurde jedoch

nur zum Teil im Holzbereich generiert,

gut verkauft wurde vor allem „Medical

Equipment“ im Bereich Radiologietech-

nik. Neu gegründet wurde im April

2016 der Bereich Lichttechnologie (C-

LED). Balducci bescheinigte den Berei-

chen Cefla Finishing and Cefla Plant

Solutions eine sehr gute Performance.

Den Oberflächenbereich haben die Ita-

liener 2016 durch die Übernahme der

Mehrheitsanteile (60 %) an der Jet Set

Srl aus Bergamo, Hersteller von Digital-

druckern, gestärkt. Das norditalieni-

sche Unternehmen produziert Single-

Pass- und Multipass-Drucker.

Neu zu sehen in Hannover gab es bei

den Italienern u. a. die Kaschieranlage

„Robo Wrap“ (siehe Seite 692 dieser

Ausgabe) und die „iGiotto App X2“, die

Cefla zur letzten „Xylexpo 2016“ neu

vorgestellt hatte. Dabei ermöglichen

zwei Knickarmroboter mit hoher Leis-

tung das flexible Lackieren auch großer

Werkstücke. Ganz neu zu sehen war

der Single-Pass-Drucker „J-Print SP

1300-TD“, der auch haptische Effekte

einfach und kostengünstig auf die Ober-

fläche drucken kann.

Bei Wemhöner aus Herford erregte

ein Logo die Aufmerksamkeit – das von

Swiss Krono auf einem Poster im XXL-

Format. Hintergrund: Die Herforder

Oberflächen-Spezialisten haben am

Swiss-Krono-Standort in Heiligengrabe

eine Digitaldruckmaschine für die La-

minatfertigung installiert. Wemhöner-

Geschäftsführer Uwe Berghahn verwies

darauf, dass man dort einen Rapport

von mehr als 2 800 mm realisiert habe.

„Im Prinzip könnten wir den Rapport

auf Platte sogar auf 5,60 m verdoppeln,

und für den Papierdruck sind sogar

11,2 m möglich“, so Berghahn.

Firmenchef Heiner Wemhöner zeigte

sich zufrieden, kein Wunder angesichts

von mehr als 20 Kurztaktpressen, die

sein Unternehmen pro Jahr ausliefert.

Neben diesem Kerngeschäft, das man

auf der „Ligna“ verständlicherweise nur

als Animation präsentieren kann, wa-

ren 3D-Thermopressen und eben der

Digitaldruck weitere Theme. Nicht zu

vergessen das Geschäft mit den Mehr-

etagenpressen. „Die Türenindustrie in

Europa investiert wieder“, sagte Berg-

hahn. „Und zusammen mit den Mehr-

etagenpressen wird dann oft auch die

gesamte Peripherie mitgeordert.“

Materialfluss im Fokus

Eine Kundenanlage hatte Systraplan

aus Herford als Ausstellungsstück auf

die Messe gestellt. Der Sortierspeicher

arbeitet inzwischen bei Westag & Geta-

lit vor der Station zur Verpackung von

Arbeitsplatten. Marketingleiter Hartmut

Brünger: „Das Thema Sortierspeicher

hat in den letzten Jahren deutlich an

Fahrt aufgenommen.“ Hintergrund sei

die Tatsache, dass in vielen Unterneh-

men im Zuge der Neuorganisation der

Fertigung verstärkt auch der Material-

fluss in den Fokus gerückt sei, nachdem

die Optimierungen und der Automati-

sierungsgrad bei den Bearbeitungsma-

schinen mehr oder weniger ausgereizt

seien. „Der Materialfluss lässt sich mit-

hilfe dieser Art von Speicher sehr posi-

tiv beeinflussen“, ergänzte Systraplan-

Prokurist Lutz Abel. „Denn die ver-

schiedenen Bearbeitungsschritte kön-

nen nicht alle gleich schnell erledigt

werden und am Ende der Fertigungsli-

nie müssen oft genug Kommissionen

zusammengeführt werden. Die Teile da-

für warten dann in unserem Sortier-

speicher.“

Obwohl Anthon aus Flensburg laut

Vertriebsleiter Bernd Jochims im Mo-

ment mehr Umsatz mit den Plattenher-

stellern als mit der Möbelindustrie

macht, war der (Info-)Stand in Halle 26

eher klein gehalten, in Halle 12 war

deutlich mehr Anschauungsmaterial ge-

boten. „Vor allem die Geschäfte in

Asien laufen sehr gut“, sagte Jochims.

Oft genug trete Anthon dort als Gene-

ralunternehmer auf, der die Komplett-

anlagen „nach der Presse“ projektiere –

inklusive aller Bearbeitungsschritte.

Wie so etwas aussehen kann, war einer-

seits an maßstabsgetreuen Modellen zu

sehen, andererseits an einer kompletten

Winkelanlage im „Kleinformat“ für

Plattengrößen von 2 500 × 1300 mm.

„Diese Aufteil-Lösung haben wir für die

Firma Hobby, den größten Wohnwa-

genhersteller Europas, entwickelt. Dort

sind die Plattenmaße geringer als nor-

malerweise in der Möbelindustrie. Aber

die Teilevielfalt ist um einiges größer.

Für uns war diese Anlage optimal für

die ,Ligna‘, weil sie super auf unseren

Messestand passt“, so Jochims.

Automatisierung, Vernetzung, Indus-

trie 4.0 – bei der G. Kraft Maschinen-

bau GmbH aus Rietberg-Mastholte war

die Liste der Messethemen eindeutig,

ohne dass Maschinen ausgestellt waren.

Um die Einsatzbereiche der Maschinen

und Anlagen der Rietberger, die sich

mehr denn je als Lösungsanbieter und

Experten für Sondermaschinenbau po-

sitionieren, anschaulicher darzustellen,

wurden die damit hergestellten Produk-

te in den Mittelpunkt gerückt. Und die

finden sich zumeist im Haus wieder:

Türen und Zargen, Laminatfußböden,

Dämmplatten, Möbel aller Art natür-

lich, Bad und Heizung. „Für all das lie-

fert Kraft die Fertigungslinien, die Kon-

fektionierungsmaschinen oder die Ver-

packungslösungen“, sagte Andreas Wa-

pelhorst, technischer Leiter bei Kraft.

Der neue Geschäftsführer Markus Hüll-

mann freute sich über „seine erste ,Li-

gna‘“, seit er 2016 die Mehrheit am Un-

ternehmen übernommen hat, und über

die gut laufenden Geschäfte. „Mit ei-

nem Plus im oberen zweistelligen Be-

reich im Auftragseingang in 2016 haben

wir gegenüber 2015 einen großen

Sprung gemacht und sind natürlich sehr

zufrieden.“

Im Vergleich zu dem, was die Becker

Sondermaschinenbau GmbH aus Lan-

genberg sonst so auf die Beine bzw. Ma-

schinenfundamente stellt, nahmen sich

die ausgestellten Maschinen eher klein-

formatig aus. Marketingleiterin Marina

Wieneke berichtete von guten Geschäf-

ten und einer ebensolchen Auslastung

sprich einem hohen Auftragseingang.

„Man muss schon sehr genau auswäh-

len, mit welchen Projekten man die

letzten 20 % Kapazität füllt.“ Im aktuel-

len AE enthalten sind schon die neuen

Maschinen für die Produktionserweite-

rung beim Küchenhersteller Nobilia,

Verl, die bis Mitte 2018 fertiggestellt

sein soll. Das Auftragsvolumen der Ma-

schinen ist so groß, dass der Hausliefe-

rant Hüttenhölscher, Verl, damit allein

überfordert wäre.

Die verschiedenen Becker-Kompe-

tenzen waren auf dem Stand in Halle 11

anschaulich dargestellt mit einer klei-

nen Mittelschnittsäge des Typs „ESRT“

(Einblattsäge mit Riementransport), mit

einer Folienverpackungsmaschine und

mit einer Karton-Verpackungsmaschi-

ne des italienischen Partners Panotec

aus Cimadolmo.

Die LAP GmbH Laser Applikationen

aus Lüneburg in Niedersachsen präsen-

tierte in Hannover die Komponenten

ihrer neu strukturierten und umbenann-

ten „Xtralign“-Linienlaser-Familie für

das präzise Positionieren und Ausrich-

ten in rauen Industrieumgebungen. Po-

sitionierlaser werden in Industrie und

Handwerk zum Ausrichten und Positio-

nieren von Werkstücken oder Zubehör

genutzt. Projiziert werden Laserlinien,

Laserpunkte oder Laserkreuze.

„Der neue Name der Familie ,Xtra-

lign‘ steht für Präzision, Robustheit und

Langlebigkeit“, erläuterte in Hannover

Christoph Kähler, Produktmanager für

Linienlaser. Die Positionierlaser der

Produktfamilie sind mit einer grünen

Laserquelle als Modell „HY“ und mit

roter Laserquelle als Modell „HD“ oder

„FD“ erhältlich. „FD“ projiziert eine ro-

te Linie und hat einen fest eingestellten

Fokus. Die Modelle „HY“ und „HD“

können als Punkt-, Linien- oder Kreuz-

laser geliefert werden und sind manuell

fokussierbar.

Für „HY“ stellte LAP ein neues Fea-

ture vor: Die Laserleistung kann durch

ein 0-4 VDC-Signal eingestellt werden.

Damit haben Anwender die Möglich-

keit, die Linienbreite gezielt nach ihren

Bedürfnissen auf die jeweilige Aufga-

benstellung abzustimmen. Darüber hi-

naus erfüllen die Laser eine Linienge-

radheit von ±0,05 mm/m.

Neue Laser-Familie „Xtralign“ von Lap Laser für das präzise Positionieren und
Ausrichten von Werkstücken, um so die Ausznutzung zu erhöhen. Werkfoto

Allzeit gut beschäftigt war der italienische Pressenhersteller Italpresse aus Bagnatica.

Eine spannende Neuerung gab es im Bereich der Oberflächeninspektion beschich-
teter Oberflächen; mit weitem Abstand ist dabei die Firma Baumer aus Konstanz
Marktführer, vor allem in der Möbelindustrie (Foto unten). Eine spannende
Neuentwicklung zeigte diesmal Hecht Electronic aus Besigheim mit ihrem
„4i Scanner“, der Oberfläche und Kante sowie die Bohrlochvermessung an Ober-
und Unterseite bei einem Durchlauf realisieren kann (Foto oben).
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In der Holz bearbeitenden Industrie

sorgen die Laser unter anderem für das

präzise Anzeigen von Schnittkanten an

verschiedenen Sägen. „Die Laser ge-

währleisten saubere Zuschnitte bei op-

timaler Materialausnutzung. Die Pro-

zesssicherheit wird gesteigert, während

Ausschuss und folglich Kosten redu-

ziert werden“, sagte Kähler.

Besser gehoben

J. Schmalz stellte das neue Vakuum-

Flächengreifsystem für Vakuumsauger

vor, das höhere Kräfte besser aufneh-

men kann als seine Vorgänger. Der Sau-

ger ist allerdings nicht für polierte Ober-

flächen geeignet. Aus dem Bereich des

Bewegens gab es das Vakuum-Flächen-

greifsystem „FMHD“ zu sehen, das die

Lücke zwischen dem kleinen „FMP“

und dem schweren „SBX“-Greifer

schließen soll. Es ist wartungsfreund-

lich, robust und verbraucht durch den

integrierten Vakuum-Speicher beson-

ders wenig Energie. „FMHD“ ist zur

Handhabung von natürlich gewachse-

nen Werkstücken in anspruchsvoller

Umgebung entwickelt worden. Durch

die kompakten Abmessungen und das

geringe Eigengewicht ist der Greifer op-

timal für den Betrieb mit Portalen und

Industrierobotern geeignet.

Neu für die Holzindustrie hatte Euro-

tech den rückenschonenden 180 °-

Wender „ET-Hover-Loop“ dabei. Er

kann Platten, wenn man sie beidseitig

bearbeiten möchte, um 180 ° wenden

und ist für Lasten bis 500 kg ausgelegt.

Steuern lässt er sich mit dem ergonomi-

schen „ET-Hover“-Bediengriff. Zudem

war der Schlauchheber „ET-Lift“, der

sich besonders für Pick-and-place-Auf-

gaben eignet, am Messestand zu sehen.

Dies gilt sowohl in Bezug auf Platten

wie auch auf Kartons, etwa im Versand.

Durch ein Schnellwechselsystem lassen

sich zahlreiche Werkzeuge einfach aus-

tauschen.

Besser integriert

Mit der in Hannover erstmals vorge-

stellten Version „Top Solid Wood 6.18“

präsentierte Moldtech aus Salzkotten

einige umfangreiche Neuerungen am

User-Interface der Software. Somit

kann sichergestellt werden, auch in Zei-

ten voranschreitender Vernetzungen

ein technologisch innovatives Kon-

struktionswerkzeug in die Prozesskette

zu implementieren. Vertriebsleiter

Thorsten Battram: „,Top Solid Wood‘

bietet hierzu eine echte Integration zwi-

schen der Konstruktion und der Her-

stellung von Holzprodukten. Durch die

Einrichtung einer digitalen Übertra-

gungskette zwischen dem Planungsbü-

ro, der Arbeitsvorbereitung und der

Werkstatt werden zahlreiche Fehler

vermieden und eine beträchtliche Zeit-

ersparnis erreicht.“ Ein weiterer Vorteil

dieser Integration ist das verbesserte

Zusammenspiel zwischen dem CAD-

und dem CAM-System und den ande-

ren verfügbaren Branchenanwendun-

gen der „Top Solid“-Reihe wie etwa das

Nesting. Abgerundet wird die Software

durch Moldtech-Eigenentwicklungen

wie den „Report-Generator“ zur Erstel-

lung von Stücklisten oder den „Korpus

Creator“ als Einstiegshilfe für Tischler/

Schreiner, Möbelbauer, Innenausbauer,

Ladenbauer, Jachtinnenausbauer oder

auf CNC-Zulieferteile spezialisierte Un-

ternehmen.

Industrie 4.0 ist selbstredend ein Rie-

senthema für die Software-Unterneh-

men. 2020 Technologies macht da kei-

ne Ausnahme. Das Unternehmen mit

Deutschlandsitz in Osnabrück stellte

u. a. Mobilitätslösungen in den Mittel-

punkt. Denn: Mit der wachsenden Zahl

mobiler Endgeräte sowie von Home-

oder Remote-Offices steigen die Anfor-

derungen an die Zugriffsmöglichkeiten

auf alle relevanten Daten. Bei 2020 ge-

schieht das in Form der „Insight Mobili-

ty App“. „Für uns ist die mobile App

kein ,Nice-to-have‘, sondern schlicht ei-

ne Notwendigkeit, um unsere Kunden

zukunftsfähig zu machen“, so Jörg

Witthus, Geschäftsführer von 2020

Deutschland. Das Verkaufsmodul er-

möglicht den Zugriff auf die Kunden-

Historie, über ein individuelles Dashbo-

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft
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ard kann der Außendienstler zusätzlich

Vertriebszahlen oder aktuelle Warenbe-

stände abrufen, kurzfristig soll sogar die

mobile Auftragseingabe möglich sein.

Mit der diesjährigen „Ligna“ läutete

die Imos AG aus Herford einen Zeiten-

wechsel ein. Weil die fortlaufende

Nummerierung der Software aktuell die

Version mit ungeliebten laufenden

Nummer 13 hervorgebracht hätte, än-

derte die Softwareschmiede die No-

menklatur in „Imos iX 2017“. Das Mot-

to heißt weiterhin „inspire and produ-

ce“ und fasst die Durchgängigkeit des

Systems vom Endkunden bis an die Ma-

schine kurz zusammen. Geschäftsfüh-

rer Winfried Dell betonte, dass „Imos

iX“ heute weit mehr ist als ein CAD/

CAM-System, sondern eine komplette

Lösung für den Verkauf und die Her-

stellung von Möbeln und Einrichtungen

im Umfeld der vernetzten Produktion

und Industrie 4.0.

In der neuen Version können End-

kunde und Planer nun sogar zusammen

an Ideen arbeiten, bei der Einrichtungs-

gestaltung können auch Sitz- und Pols-

termöbel verarbeitet werden und über

das neue CAM-Modul können die in-

nerbetrieblichen Fertigungsabläufe ab-

gebildet werden, um die NC-Datenge-

nerierung dem Produktionsfluss anzu-

passen. Da die Konstruktionsdaten wei-

tegehend fertigungsneutral verarbeitet

werden, ist der Datenaustausch mit ex-

ternen Produktionsdienstleistern ein-

fach möglich. Virtual Reality schließlich

war für Imos auf der „Ligna 2017“ mehr

als nur ein Lockmittel für Messebesu-

cher. Sie ist ein modernes Visualisie-

rungswerkzeug, um Planungsergebnisse

gekonnt in Szene zu setzen. Wie das

tatsächlich aussieht und funktioniert,

davon konnten sich die Besucher im

„iX lab“ ein virtuelles Bild machen und

über die neuen Möglichkeiten staunen.

Gute Kante

Paul Ott rückte die Kantenanleimma-

schine „Top Edge“ mit Duo-Verleimteil

in den Mittelpunkt. Sie wird vorne be-

schickt, zusätzlich hat die Maschine bei

jedem Verleimteil auch noch ein Acht-

fach-Rollenmagazin. Es können also bis

zu 16 Kanten gleichzeitig verfügbar ge-

macht werden. Des Weiteren ist die Ma-

schine mit Zusatzelementen wie Bürs-

taggregaten und schweren Fräsaggrega-

ten ausgerüstet. So kann durchgearbei-

tet werden, auch wenn morgens noch

nicht der gesamte Arbeitsablauf be-

kannt ist, wenn also kurzfristig Bestel-

lungen hereinkommen. Mit der „Top

Edge“ lässt sich in Losgröße 1 wie seri-

ell fertigen.

Mitten im Geschehen in der Halle 15,

gegenüber der fast komplett von Homag

belegten Halle 14, präsentierte Döllken

aus Gladbeck sein Kantenangebot.

„Wer sich für Kantentechnik interes-

siert, kann sich bei Döllken gleich mit

dem dafür nötigen Material befassen“,

erklärte Jens Meyer zu Drewer, Leiter

Produktmanagement. Nach wie vor er-

folgreich ist Döllken mit den digital be-

druckten Kanten, was am langen Rap-

port liegt und daran, dass das Design

von der Fläche problemlos in die Kante

übertragen werden kann. „Die Kunden

schätzen es im Übrigen sehr, wenn sie

alles aus einer Hand bekommen“, so

Meyer zu Drewer. Die Schnelligkeit

dürfte ebenfalls eine Rolle spielen. Mit

1500 Lagerdekoren ist man in der Lage,

besonders zeitnah auf Bestelleingänge

zu reagieren. Und wer es individuell

haben möchte, kann am Standort Glad-

beck im Designcenter „seine“ Kante

selbst kreieren.

Der Klebstoffhersteller Jowat aus

Detmold, hat ein durchweg positives

Resümee der diesjährigen Messeauftrit-

te auf „Interzum“ und „ Ligna“ gezogen.

Dabei bilanzierte das Unternehmen in

Köln einen Zuwachs der Fachgesprä-

che von 25 %, in Hannover sogar von

40 %. Bei beiden Messen stand dabei

die PUR-Technologie im Fokus, in

Hannover war es vor allem das „Jowa-

therm-Reaktant“ für die Kantenkle-

bung. Das Produkt ist längst nicht mehr

nur der Großindustrie vorbehalten, da-

rüber waren sich sowohl Klebstoffex-

perten als auch Fachbesucher einig. Als

ungefülltes PUR-Granulat wird der

neue Klebstoff besonders von Erstan-

wendern und kleineren Betrieben nach-

gefragt. Eine Grundlage für angeregte

Fachgespräche und neue Denkansätze

bot Jowat mit einem neuen Hydropho-

bierungsmittel auf PUR-Basis (vgl. auch

Nachbericht zur „Interzum“ in HZ Nr.

25 vom 23. Juni, Seite 590).

H. B. Fuller kam mit „Rakoll 5728“,

einem polyolefinbasierenden Schmelz-

klebstoff für die Verklebung gerader

Kanten, und „Rakoll 4330“, einem ein-

komponentigen PVAC-Klebstoff, auf

die Messe. Ersterer ist für die typischen

Kantenmaterialien wie ABS-, PVC-,

Melamin- und Furnierkanten geeignet.

Letzterer, der als homogener und stabi-

ler Mikroschaum aufgetragen wird, ver-

mindert das Aufquellen von Fasern und

das schnelle Penetrieren von Wasser in

die Zellen, was zu einer höheren Ober-

flächenqualität führt.

Å
Å vgl. auch Kantenbeitrag auf Seite
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Oberflächeninspektion

Einige Neuerung gab es im Bereich

der Oberflächeninspektion beschichte-

ter Oberflächen zu sehen. Bis auf die

Optonova Sweden AB aus Solna waren

eigentlich alle größeren Anbieter in

Hannover präsent. Baumer und Hecht

präsentierten sich nahe beieinander in

Halle 15, Grecon und Argos stellten in

der Holzwerkstoffhalle 26 aus. Baumer

aus Konstanz gilt dabei mit seinem „Co-

lour Brain“-System als Marktführer in

der Möbelindustrie, Argos hingegen bei

Rohplatten in der Holzwerkstoffindus-

trie. Raute aus Finnland bietet Scanner-

lösungen für den Furnierbereich an und

die Grenzebach-Tochter Dr. Schwab

Inspection aus Aichach entwickelt zu-

sammen mit dem Schweizer Schleifma-

schinenhersteller Steinemann eine

Rohplattenkontrolle nach dem Schlei-

fen (vgl. Artikel ab Seite 669 und ab Sei-

te 684 dieser Ausgabe)

Die spannendste Neuentwicklung

zeigte Hecht Electronic aus Besigheim

mit ihrem „4i Scanner“, der in einem

Durchlauf Außenmaß und Winkeligkeit

misst, beidseitig die Oberfläche auf Feh-

ler kontrolliert, beidseitig Bohrlöcher,

Nuten, Dübel und Ausfräsungen er-

kennt und vermisst sowie die Kante auf

Fehler hin überprüft. Dabei arbeitet die

Anlage mit einem Vorschub von bis zu

60 m/min, hat eine Messtoleranz von

± 0,2 mm und kann standardmäßig

Werkstücke von bis zu 1500 mm erfas-

sen (Sonderbreiten z. B. 2 200 mm auf

Anfrage). „Die Kante hat keiner mit

drin“, erläuterte Hecht-Vorstand Mi-

chael Hettich das Besondere.

Die ersten Anlagen laufen bereits er-

folgreich: eine in Deutschland und zwei

bei der Colombini Group, Wohnmöbel-

und Küchenhersteller mit Sitz in Rover-

eta di Falciano in San Marino. Die Pi-

lotanlage wurde im Dezember des letz-

ten Jahres im Werk in Steinsfeld (Mittel-

franken) des österreichischen Möbel-

herstellers Speedmaster, Ried im Tau-

nuskreis, installiert, damals noch unter

dem alten Namen „Duplex-Inline“-

Scanner. Geplant ist eine weitere Instal-

lation in einem österreichischen Werk

der Gruppe. „Das Feedback zu dieser

Anlage war enorm positiv“, berichtete

Hettich weiter. Demnach wurden noch

auf der Messe sehr viele konkrete Ter-

mine vereinbart, um in die Projektie-

rung einzusteigen.

Realisiert wird die Plattenkontrolle

mit ausschließlich optischen Systemen,

eine Kombination aus Zeilen- und 3D-

Kameras. Letztere überprüfen dabei die

Profilgeometrie. Die Zeilenkameras

überprüfen Kante wie Dekoroberfläche

 

Fortsetzung auf Seite 682

Grecon demonstrierte in Halle 26 anschaulich, wie Fehlerdetektion mithilfe von
Lichttechnik und Kamerasystemen funktioniert. Zu sehen ist das Seitenlicht, wel-
ches topografische Fehler detektieren kann. Nicht aufgebaut wurde das Auflicht.
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und setzen dabei auf den Vergleich zur

„Urplatte“, dem Originaldekor. Jegliche

Abweichungen von dem angestrebten

Resultat werden ermittelt und entspre-

chend bewertet. Das System unterschei-

det sich dabei von der Baumer-Lösung,

die auf das Erkennen von Fehlerbildern

setzt und keinen Vergleich mit dem Ori-

ginaldekor vornimmt. Bei diesem soge-

nannten Schwellenwertverfahren wer-

den Fehlerarten und ihre Toleranz-

schwellen definiert.

Auf großes Interesse ist auch der

Datenaustausch der Messtische mit

Durchlaufbohrmaschinen und Daten-

banken bei den Kunden gestoßen. „Im

Zusammenhang mit Industrie 4.0 wird

häufig nur über Soll-Daten gesprochen

und nicht über die tatsächlich produ-

zierten Ist-Daten. Nur durch entspre-

chende Überwachung der Prozesse sind

Schwachstellen auszumachen und Ver-

besserungen möglich“, so Hettich.

Die Dimensionsprüfung wie die

Bohrlochkontrolle bieten die Schwa-

ben bereits seit gut acht Jahren in ihren

verschiedenen Messsystemen an. Ur-

sprünglich entwickelte das 1971 von

Günter Hecht gegründete Unterneh-

men Steuer- und Regeltechnik für Säge-

werke. Die Weiterentwicklungen der

Fortsetzung von Seite 681

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft

Messtechnik vor allem im Hinblick auf

kundenspezifische Anforderungen in

der Holz- und Möbelindustrie sowie im

Metallbereich mündeten 1990 in den

Bau des ersten manuellen Offline-Mess-

tischs vom Typ „Des-Q“ zur taktilen

Vermessung von Werkstückabmessun-

gen. Sein weiterentwickelter „Enkel“,

der „Opto Des-Q Vmax“, war auf der

Messe zu sehen. Er wird bevorzugt in

der industriellen Serienfertigung zur

Stichprobenvermessung und Rüstzeit-

minimierung eingesetzt.

Weiterentwickelt wurde auch der

„3D Hawkeye“-Scanner, der vor allem

ausgelegt ist auf eine eindeutige Bautei-

le-Identifikation. Dafür werden sowohl

die Abmaße des Werkstücks, Profilie-

rungen als auch die Farben vermessen.

„Der Sensor besticht vor allem durch

die Fähigkeit, verschiedene Unifarbtöne

exakt unterscheiden zu können“, erläu-

terte Hettich. Bei einem süddeutschen

Küchenhersteller wird das System nach

der Lackierung zur automatisierten Tei-

leidentifikation eingesetzt, außerdem

wird gleichzeitig auch die Vollständig-

keit der Kommission geprüft. Vor der

Lackierung werden die Werkstücke

komplett „anonym“ durch den Prozess

geführt.

Grecon aus Alfeld und die norwegi-

sche Argos sind von der klassischen

Holzwerkstoffproduktion zur Platten-

inspektion gekommen, wobei Argos zu-

nächst ausschließlich Rohplatten kon-

trollierte und seit 2015 auch Dekorin-

spektionssysteme anbietet. Grecon hin-

gegen installierte im Sommer 2002 den

ersten „Superscan“ in der Laminatbo-

denproduktion bei Kronospan in Lam-

pertswalde und begann rund zehn Jahre

später auch mit der Rohplattendetekti-

on. In der Zwischenzeit wurden die ein-

seitigen Scanner für die Laminatinspek-

tion auf beidseitige Inspektion für Mö-

belplatten weiterentwickelt. Im Prinzip

geht der Trend dahin, dass Alle alle Sys-

teme anbieten wollen, kommentierte

ein Fachmann der Branche.

So will auch die Baumer Inspections

GmbH bis Ende 2017 die erste Pilotan-

lage zur beidseitigen Rohplatteninspek-

tion im Markt platziert haben, bestätigte

Geschäftsführer Thomas Franz. Grecon

setzt dabei wie Hecht im Unterschied

zu Baumer bei der Dekorinspektion auf

den Vergleich mit einer Referenzplatte.

Eingesetzt wird das sogenannte Pattern-

Matching-Verfahren, eine Technologie

bei der ein Differenzbild zwischen Refe-

renz- und Vergleichsplatte erzeugt wird.

In der Rohplatteninspektion dagegen

kann aufgrund fehlender Musterplatten

nur das Schwellwertverfahren einge-

setzt werden.

Durch Rückkoppelung mit den eige-

nen Daten ist das System in der Klassifi-

zierung der Fehler lernfähig. Die Kun-

den wollen heute vor allem wissen, was

für ein Fehler aufgetreten ist, um diesen

möglichst im Prozess zu beseitigen, er-

läuterte am Grecon-Stand Innovations-

manager Dr. Jörg Hasener, die aktuelle

Aufgabe. Ihr Detektionssystem haben

die Niedersachsen noch einmal verbes-

sert, indem sie von Reflex- auf ein LED-

Seitenlichtsystem umgestellt haben, das

über Schattenwurf topografische De-

fekte wie z. B. Löcher besser erkennbar

macht. Neu ist auch, dass pro Detekti-

onspunkt jeweils zwei Bilder erzeugt

werden, eins mit seitlichem, eins mit

Auflicht. Diese Technologie führt laut

Grecon zu einem Quantensprung in der

Klassifizierung der potenziellen Fehler.

Als „gut und günstig“ klassifizierte in

Hannover Argos-Geschäftsführer Tor

Gustavsen sinngemäß das eigene „Ar-

gos Grading System AGS“ und meint

damit vor allem das System zur Inspek-

tion dekorativer Platten. Bei Rohplatten

haben die Norweger ohnehin eine star-

ke Stellung im (Holzwerkstoff-)Markt –

die ihnen aber nun auch in der Möbel-

industrie zugute kommt. Gerade mit der

schwedischen Ikea-Gruppe gebe es eine

lange Zusammenarbeit beim Rohplat-

tenscanner. Zuletzt wurden beim Ikea-

Zulieferer Bürstadt Furniture drei Ar-

gos-„AGS“ installiert, dafür entspre-

chend die Systeme aus Süddeutschland

wieder ausgebaut.

Bereits vor gut eineinhalb Jahren hat

das Team um Gustavsen die neue Scan-

ner-Generation eingeführt, die sich vor

allem dadurch auszeichnet, dass sie

mehr Vibrationen im System toleriert,

weniger komplex ist und sich zudem

vollautomatisch selbst kalibriert. Die

Software hingegen basiert auf dem

schon vor gut 20 Jahren entwickelten

Layout. Im Vergleich zu den Konkur-

renten ist Argos der David mit gerade

einmal 15 Mitarbeitern, was dem Unter-

nehmen aber auch eine große Flexibili-

tät garantiert. Allerdings haben die Nor-

weger auch schon eine Fast-Pleite hin-

ter sich, die Ende der Nuller-Jahre nur

durch den Einstieg dreier norwegischer

Investoren abgewendet werden konnte.

Im Zuge dessen war aus Argos Control

die Argos Solutions AS geworden. Ver-

stärkt haben die Norweger seitdem

auch die Entwicklung ihres zweiten

Standbeins, die Sperrholzausflicksyste-

me. Die ursprüngliche Technologie da-

für hat Argos von der Flensburger An-

thon GmbH übernommen und inzwi-

schen weiterentwickelt.

Die dunklen Jahre liegen laut Gustav-

sen aber lange zurück und die Geschäf-

te laufen hervorragend. Und auch die

Messe wird das ihre dazu beitragen.

Für das eigene Unternehmen die beste

„Ligna“ seit 2001.

„Eine Kante ist dann gut und gelun-

gen, wenn sie sich unauffällig in das

Gesamtbild der Holzwerkstoffplatte

einfügt.“ Obwohl diese Aussage eines

Herstellers von thermoplastischen

Kanten absolut zutreffend ist, bedeutet

dies nicht, dass ihr Beitrag für die

Qualität der Holzwerkstoffplatte von

zweitrangiger Bedeutung ist. Im Ge-

genteil: Die Qualität der Kante, wie

auch die der Beleimung ist heute ent-

scheidend für die Plattenqualität. Auf

der „Ligna“ waren Heißluft-, Laser-

und Infrarotsysteme zu sehen. In der

Zukunft wird auch die Mikrowelle ein

Thema sein.

Streifzug zu den Anbietern von Kantentechnologie auf der »Ligna« in Hannover

Kante mithilfe von Mikrowellen verleimen

In ihrem „Innovation Center“ gab die

Homag Group AG, Schopfloch, auf der

„Ligna“ einen ersten Eindruck von der

Nullfugen-Technologie „Wave Tec“.

Hier erfolgt das Aufschmelzen der

Funktionsschicht mit Mikrowellen. Bei

der Erwärmung des Leims bedarf es kei-

ner Aufheizzeit und zudem ist die Volu-

menerwärmung von stärkeren Funkti-

onsschichten möglich. Generell ermög-

licht das neue Verfahren eine punktge-

naue Erwärmung und damit eine gleich-

mäßige Bekantung selbst bei außerge-

wöhnlichen Plattenformen. Die Tech-

nologie ist patentiert, aber noch ist sie

Zukunftsmusik, da die Serienreife noch

nicht erreicht ist.

Natürlich ist das Trendthema „Los-

größe 1“ für Homag bedeutend, denn

die Vielfältigkeit der Platten- und Kan-

tenarten wächst stetig – ebenso die An-

forderungen an individuelle Möbel. Da-

zu benötigen Schreiner, Tischler und

Industriebetriebe möglichst flexible

Kantenanleimmaschinen mit innovati-

ven Technologien. Diese präsentierte

Homag als Einzelmaschinen – integriert

in Werkstattkonzepte und flexible Ferti-

gungszellen – sowie in eine Losgröße-

1-Anlage. Dazu gehörten auch neu ent-

wickelte Nullfugen-Technologien und

PU-Verleimtechnik in allen Leistungs-

klassen. In diesem Zusammenhang zu

erwähnen ist ein Anlagenkonzept zur

flexiblen Fertigung von Küchenelemen-

ten, das aus zwei Kantenanleimmaschi-

nen „K 610“ besteht. Den Kern bilden

zwei Fügefräsaggregate, die hinterei-

nander aufgebaut sind – ausgestattet mit

Hydro-Werkzeugen zum präzisen, aus-

rissfreien Werkstückfügefräsen.

Das Verleimteil kann 48 verschiede-

ne Kanten im automatischen Wechsel

ohne manuellen Eingriff verarbeiten.

Alle Kanten werden mit PU verleimt,

um die besonderen Anforderungen in

der Küche hinsichtlich Feuchte- und

Hitzebeständigkeit zu erfüllen. Nuten

können individuell in Breite, Tiefe und

Lage gefertigt werden. Die Anlage ist für

die Kantenbearbeitung mit 5 000 Teilen

in zwei Schichten ausgelegt. Die hierfür

entwickelte Versetzstation reduziert

den Platzbedarf im Vergleich zu bisheri-

gen Konzepten erheblich.

Zudem haben die Homag-Experten

ihre Erfahrungen aus mehreren Hun-

dert ausgelieferten „Laser Tec“-Syste-

men genutzt und das Verfahren weiter-

entwickelt. Das Ergebnis ist die „Laser

Tec – Next Generation“. In Hannover

war das System bei einer „KAL 370 Pro-

fi Line“ zu sehen, die u. a. auch mit dem

neuen, servoangetriebenen Kappaggre-

gat „SK 25“ ausgestattet ist. Dieses eig-

net sich durch das „sanfte“ Anlegen der

Kappanschläge zum Kappen empfindli-

cher Materialien, da es die Gefahr von

Beschädigungen und Glanzspuren mi-

nimiert. Ideal einsetzbar ist es auch für

das Grobkappen bei Deckschichtüber-

stand. Die „KAL 370 Profi Line“ schafft

hier zusammen mit der „TFU 521 Editi-

on“ eine flexible Gesamtlösung. Den

automatisierten Teilefluss übernimmt

dabei die „TFU 521“-Rückführung.

Aber auch das „Air  Tec“-Verfahren

wurde weiterentwickelt. Wer die opti-

sche Nullfuge herstellen möchte, kann

auf der „Ambition 1650 Air Tec“ dieses

neue Verfahren anwenden. Die auf der

Messe aufgebaute Version – erstmals

vorgestellt im Herbst 2016 – war mit ei-

nem Rotationslufterhitzer ausgestattet,

der das Verfahren deutlich leistungsfä-

higer, ressourcenschonender und leiser

macht. „Air Tec“ ist für Kantenanleim-

maschinen mit einem Vorschub von

8 bis 25 m/min verfügbar. Der Energie-

bedarf wird um 10 bis 30 % reduziert.

Die Auftragseinheit besitzt eine speziel-

le Beschichtung, die die Verarbeitung

aller Kleberarten (inklusive PU-Kleber)

ermöglicht. Mit der „Ambition 1120

FC“ stellte Homag zudem eine Maschi-

ne aus der sehr erfolgreichen Einsteiger-

baureihe aus. Ein Fügefräsaggregat be-

reitet die Kante vor, ein zweimotoriges

Kappaggregat übernimmt den Schnitt.

Das Fräsaggregat lässt sich problemlos

zwischen Radius, Fase und Bündigfräse

verstellen.

Das „Air Tec-Verfahren“ ist auch bei

der Türenfertigung im Einsatz. Grund

dafür ist vor allem der steigende Quali-

tätsanspruch bei immer beliebter wer-

denden weißen Türen. Die Herstellung

der optischen Nullfuge ist dabei mit

Melamin- und ABS-/PP-Kantenmateri-

al möglich. Durch den Einsatz der ABS-

Kanten (jetzt auch bei Falzkanten) mit

einer Dicke von bis zu 3 mm wird zu-

dem eine wesentliche Verbesserung in

der Stoßempfindlichkeit an den Längs-

kanten erreicht.

Als Spezialist in Sachen Softforming-

Kantenanleimung präsentierte der ita-

liensche Maschinenhersteller SCM

Group, Rimini, „J-Shape“. Diese Tech-

nologie bietet auch kleinen und mittle-

ren Betrieben die Möglichkeit, Möbel

mit modernen Materialien und mit De-

sign-Ansprüchen herzustellen – bei ho-

hem Herstellungsvolumen und niedri-

gen Kosten. Damit ist es beispielsweise

möglich, den Griff in das Profil der Tü-

ren oder der Schubladen zu integrieren

– dadurch ergeben sich einheitlichere

Verarbeitungen und Dekors – oder man

kann Tischflächen mit bis zu 60 ° nach

innen geneigten Profilen herstellen. At-

traktives Design lässt sich zum Beispiel

bei Möbeln erreichen, indem man die

Bestandteile des Korpus‘ und der Türen

mit 45 °-Verbindungen an den Kanten

herstellt und dadurch perfekte Einhei-

ten erzielt.

Zu den besonderen Merkmalen von

„J-Shape“ zählt die Möglichkeit, Möbel

herzustellen, bei denen sich die Ästhe-

tik mit den technischen Qualitäten der

Komponenten vereint. Man kann Kan-

ten an Flächen mit einer Dicke bis zu

2 mm anbringen, was eine hohe Wider-

standsfähigkeit des Objekts gegenüber

den täglichen Belastungen mit sich

bringt. Das Anleimen der Kanten mit

der „J-Shape“-Technologie gewährleis-

tet die lange Lebensdauer der Kompo-

nenten, auch in Bereichen mit hoher

Beanspruchung wie zum Beispiel in der

Küche, wo Feuchtigkeit und Wärme die

Widerstandsfähigkeit der Endverarbei-

tung auf eine harte Probe stellen.

Die „Stefani SZ“ ist die Neuheit von

SCM bei Maschinen zum Kantenanlei-

men in variantenreichen Produktions-

bereichen mit verschiedenen Herstel-

lungschargen. Diese neue „All-in-

One“-Zelle kann von einem einzigen

Bediener betrieben werden. Sie bedient

den Bedarf flexibler Kantenanleimung

von Unternehmen mit unterschiedli-

chen Produktionsanforderungen. Sie

kann zum Beispiel mit einer hinteren

Entladeeinrichtung ausgestattet wer-

den, um die verarbeiteten Platten auto-

matisch auf einen Stapel zuzuführen,

oder sie kann so bestückt werden, dass

die Platte vollautomatisch bis zum Ein-

gabebereich des Bedieners zurückge-

führt wird, um die Gesamtarbeitskosten

zu senken.

Bei der „XD“ geht es um hohe Pro-

duktivität im Bereich der industriellen

Kantenanleimung. Durch die neue Ge-

neration der Bündigfräsaggregate, Pro-

filfräsaggregate und Ziehklingenaggre-

gate, sowie die verstärkten Maschinen-

strukturen und den um 55 % leichteren

dynamischen Komponenten in Ver-

bindung mit den jetzt noch präziseren

Werkzeugaufnahmen des „Zero-

Lock“-Antriebsmoduls ist es möglich,

einen Herstellungsprozess von hoher

Präzision zu erreichen, auch im Hin-

blick auf empfindliche Platten- und

Kantenmaterialien. Auch wenn es um

die Möglichkeit geht, zwei verschiedene

Leime zu verwenden und die Maschine

automatisch einstellen zu können, ist

die „KD“ ein Thema. Durch diese

Merkmale ist sie die Lösung für Unter-

nehmen, die zahlreiche unterschiedli-

che Plattenmaterialien von hoher Qua-

lität herzustellen haben. Die hier einge-

setzte „Air Fusion“-Technik gewährleis-

tet die optische Nullfuge.

Keine Fuge, kein Leimfaden, perfek-

te, harmonische Verschmelzung mit der

Platte – auch bei Biesse, Pesaro, spielt

die „Nullfuge“ eine entscheidende Rol-

le. „Stream B“ ist eine einseitige Kan-

tenanleimmaschine für hohe Produkti-

vität. Sie kann in drei Arbeitsschichten

sieben Tage pro Woche arbeiten und

verfügt über zahlreiche Möglichkeiten

zur kundenspezifichen Gestaltung des

Produkts entsprechend den jeweiligen

Produktionsanforderungen.

„Stream A“ ist die neue Produktpalet-

te von automatischen einseitigen Kan-

tenanleimmaschinen, die an Handwer-

ker und kleine Unternehmen gerichtet

ist, die ihre eigene Produktionskapazi-

tät steigern möchten. Es ist möglich, die

Produktion bis zu zwei Arbeitsschich-

ten zu intensivieren. Dank ihrer Konfi-

gurierbarkeit lässt sie sich an die Bear-

beitungsanforderungen anpassen.

Auch der österreichische Hersteller

von Kantenanleimmaschinen Paul Ott,

Lambach, präsentierte eine Losgröße-

1-Anlage. Sie bestand aus einem Hand-

lingsystem mit Winkeleinführung – also

ein automatischer Werkstückeinzug,

der geringfügig unwinkelig angelegte

Platten korrigiert – Kantenanleimma-

schine, Rückführung und Abstapelmög-

lichkeiten.

Die Kantenmaschine innerhalb dieser

Anlage war mit zwei Verleimsystemen

ausgestattet, um die parallele Verarbei-

tung von weißem und transparentem

PUR-Klebstoff möglich zu machen. Vor

allem für Hersteller, die kurze Lieferzei-

ten einzuhalten haben und daher in der

Produktion besonders flexibel sein

müssen, ist dies ein erheblicher Vorteil.

Beide Verleimsysteme waren jeweils mit

einem Achtfach-Rollenkantenmagazin

ausgestattet. Zudem war die Maschine

mit Spezialbürsten und Ziehklingen zur

Verarbeitung von strukturierten Platten

aber auch Hochglanzmaterialien ausge-

rüstet.

Die Anlage wurde speziell auf Kun-

denwunsch konzipiert und zeigt, dass

man bei Ott gemeinsam mit dem Kun-

den entwickelt. Vom Flächen-Barcode-

scanner bis zum Handling von übergro-

ßen Platten mit bis zu 120 kg Gewicht

ist alles berücksichtigt worden.

Ferner präsentierte man eine „Storm

plus“ in Verbindung mit einer „Trans

Lift plus“, eine Kombination aus Kan-

tenanleimmaschine und intelligenter

Rückführanlage (vgl. auch Seite 681 in

dieser Ausgabe). Frank Stein

Ein großes Messethema war auch die Kantenbearbeitung. Foto: Paul Ott
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Prämierte Abschlussarbeiten
»Schulerpreis« wird während der »Ligna« vergeben

Vom 22. bis 26. Mai präsentierten Stu-

denten und Dozenten das vielfältige

Angebot der Hochschule Rosenheim

auf der „Ligna“ in Hannover. Traditio-

nell zur Halbzeit wurde am Messe-

stand der „Schulerpreis“ vergeben.

Mit dem nach Gerhard Schuler, Ro-

senheimer Absolvent und Mitbegrün-

der des Unternehmens Homag, be-

nannten Preis, werden herausragende

Abschlussarbeiten der Rosenheimer

Fakultät für Holztechnik und Bau ge-

ehrt. Zu dieser Veranstaltung waren

Schulers Töchter Dr. Anja Schuler,

Mareike Hengel und Silke Schuler-

Gunkel sowie zahlreiche weitere Fa-

milienmitglieder angereist.

Erstmalig überreichte Dr. Anja Schuler

im Namen ihres Vaters und der Familie

den Preis an die besten Abschlussarbei-

ten. „Unserer Familie liegt die Weiter-

führung des ,Schulerpreises‘ im Sinne

unseres Vaters sehr am Herzen und auf

seinen Wunsch hin werden meine bei-

den Schwestern und ich diese Aus-

zeichnung federführend übernehmen.“

Ausgezeichnet wurden:

ì die Bachelorarbeit „Modulbauwei-

se im Brettsperrholz, Konstruktives

Konzept zur Verwirklichung großer

Räume“ von Jesse Zimmermanns, Ba-

chelorstudiengang Holzbau und Aus-

bau (Betreuer der Arbeit: Prof. Dr. Pra-

vida/Prof. Galiläa),

ì die Bachelorarbeit „Rezeptopti-

mierung eines hochreaktiven MDF-Pri-

mers zur Verbesserung der Oberflä-

chenqualität“ von Alois Wagner, Ba-

chelorstudiengang Holztechnik (Be-

treuer der Arbeit: Prof. Dr. Larbig/Prof.

M. Ober),

ì die Bachelorarbeit „Konzeption

einer datenbankbasierten Konstrukti-

onssoftware für Innentüren im exklusi-

ven Jachtausbau“ von Franz Xaver

Eder, Bachelorstudiengang Innenaus-

bau (Betreuer der Arbeit: Prof. Friedl/

Prof. Dr. Beneken) sowie

ì die Master-Thesis „Statistische Be-

messung von zargenförmigen Vorwand-

montagesystemen im Fensterbau“ von

Andreas Schweiger, Absolvent des in-

ternationalen Joint Master Holztechnik

in Kooperation mit der Berner Fach-

hochschule Architektur, Holz und Bau

im schweizerischen Biel (Betreuer der

Arbeit: Prof. Dr. Eierle/Prof. Dr. Nie-

dermaier).

Hochschulpräsident Prof. Heinrich

Köster gratulierte den Gewinnern und

betonte: „Es freut mich sehr, dass auch

die nächste Generation der Familie

Schuler der Hochschule Rosenheim ih-

re Anerkennung zeigt und die Leistun-

gen der Studierenden der Fakultät

Holztechnik und Bau auf diese wunder-

bare Art und Weise würdigt.“

Die Hochschule Rosenheim verbin-

det als wichtigste Bildungsstätte Süd-

ostoberbayerns ein regionales Profil mit

internationalem Renommee. Ihre Kern-

kompetenzen liegen in den Bereichen

Technik, Wirtschaft, Gestaltung und

Gesundheit. Zehn Fakultäten und wis-

senschaftliche Einrichtungen bieten in

34 Studiengängen eine anwendungs-

und praxisbezogene Ausbildung an. Ak-

tuell werden von 150 Professoren rund

6 000 Studenten betreut.

Die vier „Schulerpreisträger“ Alois Wagner, Franz Xaver Eder, Andreas Schweiger
und Jesse Zimmermanns umrahmt von Prof. Thorsten Ober (links), Hochschulprä-
sident Prof. Heinrich Köster (2. von rechts) sowie den Preisstifterinnen Mareike
Hengel, Silke Schuler-Gunkel und Dr. Anja Schuler. Foto: Hochschule Rosenheim

GHE Bavaria präsentiert weitere Verbesserungen an seinen Biegemaschinen

GHE Bavaria Maschinen aus Eibel-

stadt bei Würzburg ist ein familienge-

führtes Traditionsunternehmen im

besten Sinne. Gefertigt werden in vier-

ter Generation vornehmlich Holzbie-

gemaschinen für die Stuhlindustrie.

Zudem werden noch Brikettieranla-

gen für Späne, Solarthermie-Prozess-

wärmeanlagen und Nachführeinhei-

ten für Fotovoltaik (PV und CPV) an-

geboten. In Hannover standen aber

die Biegemaschinen im Fokus. Für die

Brikettierpressen mit Kapazitäten von

bis zu 300 kg/h interessiert sich vor al-

lem das internationale Publikum. „In

Deutschland ist das nicht so ein The-

ma“, sagte in Hannover Firmenchef

Dr.-Ing. Otto Eggert, Ur-Enkel des Fir-

mengründers Karl Hofmann.

Die Geschäfte laufen gut, bestätigte Eg-

gert, der den Stand in Halle 27 zusam-

men mit seiner Frau und einem Mitar-

beiter betreute. Zu sehen gab es die

„Stuzama FG“, eine universelle Voll-

holzbiegemaschine für offene, symme-

trische und asymmetrische Biegungen

in einer Ebene von Werkstücken mit ei-

ner Länge von bis zu 1600 mm und bis

zu 35 mm Stärke. Sie ist damit gleich

groß wie die bisherige „Stuzama I“, hat

aber wie die „Stuzama II“, die Eggert

zur „Ligna 2015“ mitgebracht hatte,

zwei unabhängige Getriebebremsmoto-

ren. Bei Erreichen der eingestellten

Endstellung schaltet die Biegemaschine

für beide Seiten getrennt ab. Neu ist,

dass sie mit Kugelspindeln statt Zahnrä-

dern angetrieben wird. Damit kann sie

etwas günstiger angeboten werden. Die

Wiederholgenauigkeit beziffert Eggert

mit 1 mm. Das und die Robustheit sei-

ner Anlagen bezeichnet er als die Stär-

ken seiner Anlagen. Damit sind sie aus-

gelegt für die industrielle Fertigung.

„Qualität, die auch kostet“, betont Eg-

gert. Hobby-Biegemaschinen verschie-

dener Anbieter gebe es bereits für ein

Drittel seines Preises.

Dass auch chinesische Möbelherstel-

ler für Qualitätsmöbel auf Qualitätsma-

Besser Biegen mit Qualitätsmaschinen

schinen setzen, das konnte der Firmen-

chef am Stand demonstrieren. Ein chi-

nesischer Möbelhersteller hat vor rund

zwei Jahren mit dem Biegen von Voll-

holz angefangen, in Hannover waren

Stühle des Unternehmens aus Ameri-

can Black Walnut zu sehen: optisch wie

qualitativ auf sehr hohem Niveau.

Überhaupt waren viele asiatische In-

teressenten am Stand, sagte Eggert. Da-

runter auch Fachleute aus Taiwan, die

gelernt hatten, dass Nadelholz sich ei-

gentlich nicht biegen lässt. Geht aber

doch, wie Eggert am Stand am Beispiel

von gebogenem Zypressenholz de-

monstrieren konnte.

Die „Stuzama II“, die Eggert erstmals

vor zwei Jahren in Hannover mit zwei

Getriebemotoren vorgestellt hatte, hat

er weiter optimiert. So wurde die Seri-

enausstattung erweitert, zu der jetzt

auch wählbare Biegegeschwindigkei-

ten, die automatische Längsspannung

und eine NC-Positionsanzeige mit End-

abschaltung über Touchpanel zählen.

Die Anlage bezeichnet er als „Arbeits-

pferd in der Biegerei“ und ist zudem die

meistverkaufte Anlage bei GHE Bava-

ria. Neun von zehn Käufern entschei-

den sich für die „Stuzama II“.

Zudem im Programm hat Eggert die

„Stuzama VP“ für das Biegen von wei-

ten, nicht allzu dicken Bögen wie Stuhl-

rückenlehnen oder Schaukelkufen so-

wie die Rundbiegemaschine „Rubima“,

die Biegungen von 360 ° und mehr in ei-

ner Ebene ausführen kann.

Anbieter: GHE

Bavaria Maschinen GmbH,

97246 Eibelstadt 

Mit der richtigen Maschinentechnik können sich auch Neulinge in der Bugholz-
stuhlbranche etablieren. Der Stuhl rechts stammt von einem chinesischen Herstel-
ler, der erst vor zwei Jahren mit einer Anlage von GHE Bavaria mit dem Biegen
von Vollholz begonnen hat. Links zu sehen vor der Biegemaschine „Stuzama FG“
ist der 15er (heute 215er), ein erweiterter Stuhl des 14er-Kaffeehausklassikers von
Michael Thonet, mit Lederpolsterung an Lehne und Sitz. Foto: Fischer

Premiere für neu formierte Bormann & Neupert by BS & B GmbH in Hannover

„Wir betrachten die ,Ligna 2017‘ als

vollen Erfolg; unsere Erwartungen

wurden deutlich übertroffen. Am

meisten erfreut haben uns die Fach-

kompetenz und die Internationalität

der Messebesucher sowie das ausge-

prägte Interesse an unseren innovati-

ven Produkten“, sagte Ingo Bornfleth,

Vertriebsmanager Industrial Explosi-

on Protection der Bormann & Neupert

by BS & B GmbH, Düsseldorf.

In dem Unternehmen haben 2015 das

Ingenieurbüro Bormann & Neupert

und die irische BS&B Safety Systems,

Limerick, ihre Kompetenzen für den

deutschen und europäischen Markt ge-

bündelt. Nach über 40-jähriger erfolg-

reicher Zusammenarbeit der beiden

Partner hat das neue Unternehmen die

technische Beratung, Vertrieb und Ser-

vice für Lösungen zum Explosions-

schutz, zur Druckentlastung und für

Anlagensicherheit übernommen. Be-

dient wurden bis dato vor allem Kun-

den aus der chemischen und pharma-

zeutischen Industrie sowie industrielle

Verarbeiter von Nahrungsmitteln –

überall dort, wo brennbarer Staub ent-

steht oder pulverförmige Stoffe verar-

beitet werden.

Das trifft in besonderem Maße natür-

lich auch auf die Holzindustrie zu, und

daher will man jetzt verstärkt Kunden

aus diesem Sektor ansprechen – und hat

sich aus diesem Grund erstmals als Aus-

steller an der „Ligna“ beteiligt. Und

nicht zum letzten Mal, wie Bornfleth

betonte: „Wir konnten zahlreiche inter-

nationale Kontakte knüpfen und freuen

uns schon auf die nächste Ligna!“

Neben Explosionsdruckentlastung

und flammenloser Explosionsdruckent-

lastung, mechanischer und chemischer

Explosionsentkopplung, Systemen zur

Explosionsunterdrückung sowie Fun-

Unterdrücken, bevor es explodiert

kendetektions- und Funkenlöschanla-

gen gehören auch Prozessberstschei-

ben, Druckregler, Tankschutzarmatu-

ren, Schwenkantriebe, Filter und Ku-

gelhähne sowie Industriearmaturen und

Knickstabventile zum umfassenden

Portfolio. Die Iren entwickelten nach

eigenen Angaben 1931 die erste Berst-

scheibe und bezeichnen sich heute als

größten Hersteller mit Standorten und

Fertigungsstätten in nahezu allen Erd-

teilen. Bormann & Neupert wurde 1930

in Düsseldorf gegründet.

Auf ihrem Stand in Halle 15 fokus-

sierten die Düsseldorfer auf das chemi-

sche Explosionsunterdrückungssystem

„IPD“, das nach eigenen Angaben jede

Staubexplosion im Keim erstickt. Ent-

scheidend dafür ist die frühe Erken-

nung: das BS&B-System ist in der Lage,

einen kritischen Druckanstieg im Milli-

barbereich zu erkennen und zu reagie-

ren. „Unser hochwirksames Löschmit-

tel erstickt jede Flamme einer anlaufen-

den Explosion innerhalb von Sekun-

denbruchteilen schon in der Entste-

hungsphase – lange bevor sich der Ex-

plosionsdruck entfalten kann“, betonte

Bornfleth in Hannover.

Damit das System nach dem Anspre-

chen schnell wieder einsatzbereit ist,

haben die Konstrukteure einen modula-

ren Aufbau entwickelt, der eine soforti-

ge Instandsetzung vor Ort ermöglicht.

Die Löschkanone besteht aus einer

drucklosen, leicht austauschbaren

Löschmittelpatrone und einem Druck-

behälter, der erst bei der Installation

oder einer Instandsetzung mit Stickstoff

befüllt wird. Dank des Verzichts auf ei-

nen pyrotechnischen Auslöser sind alle

Einzelbauteile nicht als Gefahrgut ein-

gestuft. Das vereinfacht das Handling

sowie Ersatzteillogistik und -manage-

ment erheblich und verkürzt so auch

die Lieferzeiten, weil die bei konventio-

neller Gestaltung obligatorischen Si-

cherheitsvorschriften für Transport und

Lagerung entfallen. Außerdem benötigt

die Löschkanone keine zusätzliche

Austragsdüse für das Löschmittel. Statt-

dessen wird die im „IPD“ integrierte

Berstscheibe im Moment des Anspre-

chens zum strömungs- und verteilungs-

optimierten Auslass. Ein Verstopfen der

Öffnung vorab ist damit konstruktiv

ausgeschlossen.

Neben einer Löschkanone besteht

das System aus einer leicht bedienbaren

Steuereinheit mit Touchpad und dem

patentierten „Triplex“-Sensor. Dieser

gewährleistet laut Bornfleth eine konti-

nuierliche Echtzeit-Kontrolle des Pro-

zessdrucks und bildet so die Vorausset-

zung für das schnelle und sichere

Ansprechen. Die drei empfindlichen

Druckaufnehmer sind so angeordnet

und ausgerichtet, dass eine Fehlaktivie-

rung, etwa durch Vibrationen, ausge-

schlossen werden kann. Ein weiterer,

optionaler Sensor ermöglicht die Doku-

mentation aller Messwerte.

Anbieter: Bormann & Neupert

by BS & B GmbH, 40221 Düsseldorf

Die Löschkanone des Unterdrückungs-
systems besteht aus einer drucklosen,
leicht austauschbaren Löschmittelpa-
trone und dem mit Stickstoff befüllten
Druckbehälter (rechts). Werkfoto

Auf Holz drucken
Die Electronics For Imaging Inc. (EFI),

ein Unternehmen aus dem Silicon Val-

ley in den USA, produziert Inkjet-Tech-

nologien für Displays, Beschilderungen,

Textilien, Keramikfliesen und Verpa-

ckungen. Aber auch Duschplatten, Fas-

saden und Bedachungsmaterialien wer-

den mit der Technik aus Kalifornien be-

druckt. Auf der „Ligna“ zeigte das Un-

ternehmen in Halle 17 erstmals „Cu-

bik“, einen industriellen Inkjetdrucker

für Holz und Holzwerkstoffe – für In-

nen- wie Außenanwendungen.

Gedruckt werden kann mit einer Ge-

schwindigkeit von bis zu 75 m/min in

einer Breite von bis zu 1814 mm. Dank

der acht Druckbalken können eine

Vielzahl an Dekorationen und Effekten

direkt auf Holzwerkstoffe und Bauma-

terialien aufgebracht werden. Das

Drucksystem ermöglicht dabei sowohl

variable Kleinauflagen als auch Groß-

auflagen bei reduzierten Rüstzeiten und

senkt die Betriebskosten signifikant,

heißt es bei dem Unternehmen, das in

Deutschland von der Electronics For

Imaging GmbH in Ratingen vertreten

wird. Präsent war das Unternehmen

auch schon auf der „Interzum“ im Be-

reich der Sonderschau „Digital 3D Sur-

faces“ in Halle 10.2.

Anbieter: Electronics For Imaging

GmbH, 40880 Ratingen

Holz kennzeichnen
Die Holzkennzeichnung ermöglicht die

Steuerung der Fabrikation sowie der in-

ternen und externen Logistik, heißt es

bei REA Elektronik. Das 1982 gegrün-

dete Unternehmen aus Mühltal in Hes-

sen bietet Tintenstrahldrucker für viele

Anwendungen an. In Hannover stan-

den sie in der Sägewerkshalle 25. Spe-

ziell für die Anwendung in rauer Umge-

bung wurde der Großschriftdrucker

„DOD 2.0“ entwickelt, der sägeraue, ge-

hobelte oder glatte Oberflächen auch in

staubiger Umgebung gut lesbar mar-

kiert. Im Vergleich zum Vorgängermo-

dell wurde die Druckgeschwindigkeit

auf 600 m/min verdoppelt und die Halt-

barkeit der Schreibköpfe um ein Viel-

faches erhöht. Die Schreibköpfe sind

mit 7, 16 oder 32 Düsen erhältlich und

können Zeichen bis 140 mm Höhe auf-

bringen. Für größere Schriften werden

mehrere Module kombiniert.

Zur hochauflösenden Holzmarkie-

rung eignen sich insbesondere die In-

dustriedrucker der „HR“-Serie, die mit

einfacher Handhabung und sparsamem

Verbrauch punkten. Die zuverlässigen,

wartungsfreien Systeme basieren auf

HP-Technologie. Damit können auch

2D-Codes zur Rückverfolgung der Pro-

duktion aufgebracht werden.

Anbieter: REA Elektronik GmbH,

64367 Mühltal
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Furnierverarbeiter zeigen sich kauffreudig
Sperrholzhersteller investieren weiterhin – Weiterverarbeiter von Messerfurnieren investieren endlich wieder

Dass die Anbieter von Anlagen zur Sperrholzherstellung auch

auf der diesjährigen „Ligna“ wieder interessante Lösungen

für die Optimierung der Produktion präsentieren und auf eine

gute Geschäftsentwicklung hinweisen würden, damit hatte

man vor dem Hintergrund der Auftritte der letzten Jahre fast

schon gerechnet. Womit man jedoch sicher nicht gerechnet

hat sind die zufriedenen und optimistischen Äußerungen der

Hersteller von Anlagen zur Weiterverarbeitung von Messerfur-

nieren. Eine Auferstehung der Nachfrage nach neuen Messer-

maschinen ist allerdings weiterhin absolut nicht zu erwarten.

enn ein Unternehmen für sei-

ne Produktkompetenz über

viele Jahrzehnte hoch geschätzt

wird, tut es gut daran, diese nicht zu

„konservieren“, sondern durch stetige

Weiterentwicklungen immer wieder

neu zu bestätigen. Dass sich dieses En-

gagement auch in Zeiten eines schwieri-

ger werdenden Marktes lohnt, davon

konnte auf der „Ligna“ auch die Gren-

zebach BSH GmbH, Bad Hersfeld, be-

richten. Denn während die Akteure der

Branche in Hannover ihre jeweiligen

Konzepte präsentierten, ging 200 km

südlich die Montage eines Grenzebach-

Trockners neuester Bauart in die heiße

Phase. Die Rede ist von einer Ersatzin-

vestition der Firma Pollmeier, dem Pio-

nier in Sachen Buchenfurnierschicht-

holz. Nach nur drei Jahren Nutzung

eines Rollenbandtrockners finnischer

Herkunft sah der Produzent es als not-

wendig an, (auch) diesen Teil seiner

Fertigung in Creuzburg (Thüringen)

grundlegend zu verbessern und an die

Anforderungen des Produktes anzupas-

sen.

Seit Beginn der Produktion des neu-

en Produktes „Baubuche“ war es inner-

halb des Trockners regelmäßig zu Ver-

stopfungen und entsprechenden Still-

ständen gekommen, weil sich das sehr

dicke und wellige Buchenschälfurnier

zwischen den Rollenbahnen aufbäumte

und in Falten legte. Hinzu kam, dass die

Anlage bereits innerhalb der kurzen

Nutzungsdauer durch Korrosion stark

in Mitleidenschaft gezogen worden war.

Pollmeier wandte sich also an die Spe-

zialisten von Grenzebach, die als Ant-

wort auf genau diese Problematik auf

der 2013er „Ligna“ das sogenannte „Si-

nus“-System vorgestellt hatten. Dieses

W

sieht vor, dass die Lager der Transport-

bänder abwechselnd nach oben bzw.

nach unten versetzt werden. Dadurch

wird das Furnier nicht mehr nur hori-

zontal durch den Trockner transpor-

tiert, sondern mäandert sinusförmig

durch diesen hindurch. Auf diese Weise

wird das Furnier leicht gespannt, was

einen leichten Bügeleffekt bewirkt. Seit

der Markteinführung hat Grenzebach

das „Sinus-System“ vor allem als Nach-

rüstung bei diversen bestehenden Anla-

gen erfolgreich zum Einsatz gebracht.

Zu Testzwecken hat Pollmeier mit

seinem Schälfurnier zunächst Versuche

auf dem Bandtrockner eines italie-

nischen Pappelsperrholz-Produzenten

gefahren. Die Ergebnisse waren offen-

sichtlich so überzeugend, dass die Ent-

scheidung getroffen wurde, ein zweites

Mal viel Geld in einen Furniertrockner

zu investieren. Ausschlaggebend war

nicht nur der reibungslose Durchlauf

des Buchenfurniers durch den Trock-

ner, sondern auch dessen sehr viel grö-

ßere Ebenheit. Diese Qualitätssteige-

rung würde sich positiv auf alle nachfol-

genden Fertigungsschritte und somit

auch auf das Endprodukt auswirken.

Bei Grenzebach ist man davon über-

zeugt, dass die Installation des neuen

„Sinus“-Bandtrockners bei Pollmeier

einen Quantensprung in der Produkti-

on der „Baubuche“ darstellt. Damit die

für die Inbetriebnahme notwendige

Produktionsunterbrechung so kurz wie

möglich ausfallen kann, wurde der neue

Trockner in den letzten Monaten un-

mittelbar neben dem alten aufgestellt.

Im Laufe des Sommers soll er in die

Produktion integriert werden. „Oft sind

die, die sich für günstigere Anbieter ent-

schieden haben, mit der Qualität ihrer

Anlagen nicht zufrieden und wollen zu-

künftig bei Grenzebach BSH kaufen.

Das freut uns natürlich. Es ist nur scha-

de, dass die Kunden diese Lernkurve

machen mussten“, so Director Wood

Technology Michael Meyer.

Von dem neuen Bandtrockner erhofft

Pollmeier sich auch eine gleichmäßige-

re Feuchteverteilung innerhalb der ge-

trockneten Furniere. Um die Feuchte,

mit der die Furniere in den Trockner

einlaufen, sehr viel genauer als bisher

messen zu können, entwickelt die

Grenzebach-Tochter Dr. Schwab In-

spection Technology GmbH, Aichach,

derzeit ein zusätzliches Modul für ihren

2015 vorgestellten Furnierscanner „FPI

Veneer“. Dieses neue Feuchtemessgerät

macht sich die Nahinfrarot-Spektrosko-

pie zu Nutze, bei der mittels elektro-

magnetischer Strahlung im Bereich des

kurzwelligen Infrarotlichts Molekül-

schwingungen angeregt werden. Die

NIR-Spektroskopie kommt zur Ermitt-

lung des Wassergehaltes von Produkten

in diversen anderen Branchen (z. B. in

der Nahrungsmittelindustrie) bereits

seit Langem zum Einsatz und soll nun

für die Messung der Furnierfeuchte im

Durchlauf adaptiert werden.

„Bei der Messung von Holzfeuchten

zwischen 5 und 15 % liefert die Wider-

standsmessung ausreichend genaue

Werte. Eine exakte Ermittlung von Wer-

ten, die darüber oder darunter liegen,

ist mit diesem Verfahren jedoch nicht

möglich“, erläuterte Meyer. Mit der

NIR-Spektroskopie hingegen können

im gesamten Spektrum von null bis über

100 % Holzfeuchte präzise übereinstim-

mende Werte ermittelt werden. An ihre

physikalische Grenze kommt dieses

Prinzip der Feuchtemessung bei Fur-

nierdicken über 3,5 bis 4 mm. Diese Da-

ten zur Eingangs-Holzfeuchte liefern

die notwendige Basis für eine optimale

Regelung des Trocknungsprozesses.

Derzeit befindet sich dieses System in

der Pilotphase. Meyer rechnet damit, im

nächsten Jahr eine marktreife Anlage

präsentieren zu können.

Auch für die Inspektion fertig ge-

schliffener Sperrholzplatten will Dr.

Schwab bald ein neues Modul auf den

Markt bringen. In Kooperation mit dem

Schleifmaschinenhersteller Steinemann

hat man die Detektion von Rattermar-

ken in Angriff genommen, die bei der

Verwendung abgenutzter Schleifbänder

entstehen. Die Inspektionsergebnisse

einer gerade in der Schweiz aufgebau-

ten Pilotanlage sehen bereits sehr viel-

versprechend aus. Grenzebach hatte

das Unternehmen aus Aichach bei

Augsburg Mitte 2013 mit seinerzeit

40 Mitarbeitern übernommen.

Die Raute Corporation aus Nastola

(Finnland), Komplettanbieter in Sachen

Sperrholzfertigung, hat sich zuletzt in-

tensiv mit den Themen Erhöhung der

Holzausnutzung und Steigerung der

Anlageneffizienz beschäftigt. „Die Ma-

schinentechnik ist mittlerweile bei allen

Anbietern sehr ausgereift. Heute geht es

darum das Potenzial dieser hochmoder-

nen Fertigungslinien bestmöglich aus-

zuschöpfen“, bringt Marketingmanager

Veli-Matti Lepistö die Herausforderung

auf den Punkt. Raute hat sich zur Auf-

gabe gemacht, den Anlagenbetreibern

dafür geeignete Instrumente an die

Hand zu geben. In Hannover wurde

nun ein Konzept namens „Smart Mill“

vorgestellt, das für eine Erhöhung der

Holzausbeute von bis zu 15 % sorgen

soll. Es handelt sich dabei um eine Soft-

ware-Lösung, die eine Vielzahl an pro-

dukt- und prozessbezogenen Daten aus

den einzelnen Stationen der Fertigungs-

linie bzw. der Gesamtheit der Ferti-

gungslinien eines Werkes zusammen-

führt und konkrete Optimierungspoten-

ziale aufzeigt.

Die Grundlage dafür bilden die In-

line-Messgeräte des Raute-Geschäfts-

bereiches Mecano, die nach einem um-

fassenden Upgrade als „G 5-Techno-

logie“ bezeichnet werden. Zur Verfü-

gung stehen zwei unterschiedliche opti-

sche Scanner („VDA“, „VDO“) zur

Inspektion der Furnier-Oberfläche so-

wie zwei ebenso berührungslos arbei-

tende Feuchtigkeitsmessgeräte („MVA“,

„DMA“). Das „MVA“ dient gleichzeitig

zur Ermittlung der Festigkeit des Fur-

niers. Die Messgeräte, die an allen

wichtigen Stationen der Fertigungsli-

nie(n) positioniert sind bzw. sein sollten

liefern ihre kontinuierlich gewonnenen

Informationen an eine zentrale Daten-

bank. Über eine entsprechend entwi-

ckelte Software werden die Daten der

einzelnen Stationen und somit die un-

terschiedlichen Parameter eines jeden

Furnierblattes in Beziehung zueinander

gesetzt. Auf dieses Weise können Ent-

scheidungen im Zuge nachgelagerter

Prozessschritte sehr viel differenzierter

und zielführender erfolgen.

Als ein Beispiel führte Lepistö die

dem Trockner nachgeschaltete Sortier-

linie mit Abstapelungseinrichtung an.

Während das Furnier hier traditionell

entweder nach Feuchtigkeit oder opti-

scher Qualität sortiert wird, kann man

nun für die Entscheidungsfindung beide

Kriterien gleichermaßen berücksichti-

gen. Damit es bei den späteren Sperr-

holzplatten nicht zum Verzug kommt,

darf die Holzfeuchte der Mittellagenfur-

niere ein bestimmtes Niveau nicht über-

schreiten und nicht zu ungleichmäßig

verteilt sein. Um nun die Menge an Fur-

nieren zu reduzieren, die den Trockner

ein zweites Mal durchlaufen müssen,

können sehr feuchte und sehr trockene

Mittellagenfurniere im steten Wechsel

abgestapelt werden. Auf diese Weise

können sich die Holzfeuchten der ein-

zelnen Furniere im Stapel während ei-

ner definierten Liegezeit bis zur Ver-

pressung aneinander angleichen. Durch

das Kombinieren der Daten kann man

also sehr genau entscheiden, für wel-

chen Verwendungszweck das einzelne

Furnierblatt geeignet ist.

Laut Lepistö sind bei herkömmlichen

Sperrholz-Linien 30 % der Furniere

nachzutrocknen, durch die Nutzung

des „Smart Mill“-Konzeptes – bei der

gleichen wirtschaftlichen Trocknerge-

schwindigkeit – hingegen nur 10 %. Da-

durch, dass alle entlang der Prozessket-

te gewonnenen Daten miteinander in

Beziehung gesetzt werden können,

kann mittels der Software auch sehr gut

abgeschätzt bzw. vorausgesagt werden,

wie sich die Änderung einzelner Para-

meter auf die übrigen Prozesse und das

Produkt auswirken wird. Um dieses

Konzept für die optimierte Prozesskon-

trolle weiter zu verbessern, führt Raute

die Daten aus den Werken seiner Kun-

den (anonymisiert) bei sich zusammen.

Die aus dieser fortwährenden „Big-Da-

ta-Analyse“ gewonnenen Erkenntnisse

kommen dann wieder allen Anlagenbe-

treibern zugute. Das „Smart Mill“-Kon-

zept lässt sich in jede bestehende Raute-

Fertigungslinie implementieren und

wird bereits sehr gut nachgefragt.

Das Unternehmen ist insgesamt sehr

zufrieden mit seiner derzeitigen Ge-

schäftsentwicklung. Nach den Auftrags-

eingängen der ersten Monate zu urtei-

len kündige sich gerade das dritte Re-

kordjahr in Folge an. Neben den USA,

Russland und Asien bewege sich mitt-

lerweile auch der europäische Markt in

die richtige Richtung. Der von Raute

zum April dieses Jahres übernommene

US-amerikanische Sortieranlagenher-

steller Metriguard (vgl. HZ Nr. 14 vom

7. April, S. 329) war mit einem eigenen

Stand in Halle 25 vertreten. Deren

Highspeed-Sortieranlagen wurden

schon in der Vergangenheit in dutzende

Raute-Anlagen integriert.

Auch die Meinan Machinery Works

Inc., Schälanlagen-Hersteller aus Ubu,

Japan, zeigte sich mit Geschäftsent-

wicklung und Messeverlauf sehr zufrie-

den. In Hannover hat das Unternehmen

seine neueste Installation, eine kom-

plette Schällinie für ein Sperrholzwerk
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Nicht nur Kuper-Geschäftsführer Dr. Jürgen Kürlemann hatte gute Laune während
der Messezeit in Hannover. Die Kunden kamen reichlich und zeigten sich nicht nur
bei dem Rietberger Unternehmen kauffreudig. Kürlemann steht vor der rede-
signten Mittellagen-Zusammensetzmaschine „CVX“, die interessierten Messebe-
suchern via Shuttle-Service im Rietberger Werk live vorgeführt wurde. Foto: Kuper

Nicht nur für das Training des Anlagenbedieners, sondern auch für die Weiterent-
wicklung der Maschine nutzt die finnische Raute Corporation diesen Schälmaschi-
nen-Simulator. Dieser arbeitet mit dem tatsächlichen Maschinensteuerungssystem
und ist in der Lage, sowohl den Arbeitsprozess als auch das Maschinenverhalten
realitätsgetreu zu simulieren. 

Auf der Zusammensetzmaschine „FLI 1000“ von Kuper können mithilfe zweier
Optionspakete Furniere im Dickenspektrum von 0,25 mm bis 5,0 mm verarbeitet
werden. Fotos: Nikolai Krawczyk (7)

In einem selbstbewussten Rot zeigt sich der Grenzebach-Bandtrockner an der
Wand des Messestandes. Ein solcher Trockner mit „Sinus“-Führung wird derzeit
bei der Pollmeier-„Baubuche“ im Werk in Creuzburg in Betrieb genommen.
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der US-amerikanischen Swanson

Group Inc., (im Video) präsentiert. Das

Werk in Springfield, Oregon, war im

Sommer 2014 als Folge eines Trockner-

brandes komplett niedergebrannt und

dann an gleicher Stelle neu errichtet

worden. Neben der spindellosen Schäl-

maschine „C-Nal“ – der Spezialität aus

dem Hause Meinan – gehörten zum Lie-

ferumfang auch ein 3D-Rundholzscan-

ner, eine Einrichtung zum automati-

schen Messerwechsel, ein Clipper und

eine Holzfeuchte gesteuerte Sortier-

und Abstapelungseinrichtung.

Hinzu kommt der von Meinan 2013

erstmals auf der „Ligna“ vorgestellte

„Green Veneer Composer“ („Tec-4“).

Auf dieser Anlage werden die schmalen

Furnierstreifen, die durch das Ausklip-

pen fehlerhafter Bereiche entstehen, im

nassen Zustand mittels Klebestreifen zu

vier Fuß breiten Mittellagenfurnieren

gefügt. Die Vorteile sind eine Erhöhung

der Trocknerausnutzung und eine Sen-

kung der Personalkosten. Bei dieser

neuen Schällinie, die im Frühjahr 2016

ihren Betrieb aufgenommen hat, wurde

der „Green Veneer Composer“ das erste

Mal als Inline-Lösung an den Auslauf

der Schälmaschine und dessen Clipper

direkt angekoppelt. Nachdem Meinan

bisher fast ausschließlich in Asien,

Nord- und Südamerika mit Installatio-

nen vertreten ist, möchte das Unterneh-

men zukünftig auch auf dem europäi-

schen Markt Fuß fassen.

Die Merritt Machinery, LLC, Lock-

port, New York, war auch in diesem

Jahr wieder mit Meinan auf einem ge-

meinsamen Stand vertreten. Beide Un-

ternehmen vertreiben in ihren Regionen

seit vielen Jahren auch die Anlagen des

jeweils anderen. Die Merritt-Geschäfts-

führerin Ann McCann berichtete am

Nachmittag des zweiten Messetages

von einem regen Besucherinteresse am

Stand. Jedoch tatsächlich nachgefragt

werden bei dem Anbieter von Anlagen

für die Fertigung von Messerfurnieren

seit etlichen Jahren lediglich Vakuum-

Spanntische und der „Flitch Prep“ zur

automatischen Säuberung der Furnier-

Flitche vor dem Messern. Neue Messer-

maschinen (vier Stück) hat das Unter-

nehmen zuletzt in den Jahren 2006 und

2007 verkaufen können. „Als Folge der

Wirtschaftskrise in den Jahren 2007 bis

2009 hat sich die Zahl der Messerwerke

in den USA von über 30 auf heute nur

noch etwa 13 stark verringert. Dadurch

sind heute sehr viele gute gebrauchte

Maschinen auf dem Markt“, so

McCann. Nicht zuletzt, weil man durch

die Kooperation mit Meinan und einen

eigenen Rotationsclipper auch von der

Nachfrage aus der Sperrholzindustrie

profitiert, schaut man bei Merritt den-

noch optimistisch in die Zukunft.

Während sich die verbliebenen Fur-

nierwerke mit Messermaschinen noch

lange gut versorgt sehen, haben die Fur-

nier verarbeitenden Betriebe tatsächlich

wieder Bedarf an neuen Anlagen. Da-

von wussten jedenfalls die gut gelaun-

ten Mitarbeiter der Heinrich Kuper

GmbH & Co KG Maschinenfabrik,

Rietberg, zu berichten. Bereits vor der

Messe hatte das Unternehmen ange-

kündigt, seinen Umsatz dieses Jahr –

über alle Geschäftsbereiche hinweg –

um 8 % steigern zu wollen (vgl. HZ Nr.

21, S. 482). Die gute Entwicklung der

Furnierverarbeiter zeigen sich kauffreudig

letzten Monate auch im Bereich der

Furniermaschinen sah man bei Kuper

durch die Messe bestätigt. „Es geht

spürbar bergauf in der Branche, die Fir-

men sind wieder bereit, in neue Maschi-

nen zu investieren“, so Kuper-Ge-

schäftsführer Dr. Jürgen Kürlemann.

Während in der Vergangenheit auf der

Messe Geschäfte vor allem vorbereitet

worden seien, habe Kuper dieses Mal

mehr Verträge als üblich abschließen

können. Seit März letzten Jahres läuft

das Werk in Rietberg auf vollen Touren,

die Konstruktionsabteilung ist bis 2018

ausgebucht.

Einige der in diesem Jahr als Neu-

heiten präsentierten Maschinen-Eigen-

schaften und -Optionen hatte das Un-

ternehmen auch schon vor zwei und

teilweise vier Jahren als solche vorge-

stellt. Dies tut der Qualität der Produkte

und der Leistungsfähigkeit des Unter-

nehmens natürlich keinerlei Abbruch.

Ganz im Gegenteil macht es deutlich,

dass die Maschinen bereits seit langem

sehr ausgereift sind. Viel wichtiger ist es

doch, dass diese bei den Anwendern

wieder öfter die Möglichkeit bekom-

men, ihre volle Leistung auszuschöp-

fen. Dies gilt natürlich für die Anlagen

der Branchenkollegen in gleichem Ma-

ße. Gewisse kleinere oder größere Ver-

besserungen finden sich aber doch im-

mer wieder.

Als ein Highlight des Produktpro-

gramms wurde die im Laufe der Jahre

immer weiter optimierte Zusammen-

setzmaschine „Kuper FLI 1000“ präsen-

tiert, die nun für ein noch größeres

Spektrum an verarbeitbaren Furnierdi-

cken ausgelegt ist. In der Standardaus-

führung können glatte Furniere im Di-

ckenbereich von etwa 0,4 bis etwa 2,5

mm zusammengesetzt werden. Darüber

hinaus werden Optionspakete für die

Verarbeitung sehr dünner und sehr di-

cker Furniere angeboten. Das Mikrofur-

nierpaket macht es möglich, Furniere

ab einer Dicke von etwa 0,25 mm zu

verarbeiten. Spezielle Komponenten

sorgen für eine präzise Furnierzusam-

mensetzung. Mit dem Starkfurnierpaket

lassen sich Furniere zwischen etwa

1,5 mm und etwa 5,0 mm fügen. Über

das integrierte Beleimaggregat können

bis zu 2,5 mm dicke Furniere beleimt

werden. Für dickere Furniere wird die

Furnierpaket-Beleimmaschine „Kuper

KLM“ angeboten. Das patentierte Gleit-

schienensystem mit wartungsfreien

Hochleistungskunststoffketten hat sich

längst bewährt. Eine Fleckenbildung

durch Kondenswasser und metallischen

Abrieb ist dadurch ausgeschlossen. Die

Heizzone hat eine Breite von nur 12

mm, wodurch empfindliche Furniere

geschont und der Furnierschwund

deutlich reduziert wird. Die regelbare

Leimtopfkühlung sorgt für optimale

Produktionsbedingungen und eine lan-

ge Topfzeit bei geringem Energiever-

brauch.

Bei der neuesten Version der Quer-

Zusammensetzmaschine „ACR 3 200“

wurde einmal mehr die Fähigkeit he-

rausgestellt, auch welliges Furnier ein-

wandfrei verarbeiten zu können. Das

Ablagesystem am Maschinenauslauf

wurde dahingehend optimiert, dass der

Hubtisch nun dichter an die Maschine

platziert ist und der Support bis über

diesen fährt. Dadurch konnte gegen-

über der Vorgängerversion in der Länge

etwa 30 % an Platz eingespart werden.

Im Bereich Sperrholzfertigung möch-

te Kuper weiter wachsen. Seine 2015

vorgestellte Mittellagen-Zusammensetz-

maschine „CVX“ hat das Unternehmen

nun noch einmal grundlegend überar-

beitet. In der neuen Version kommt ein

im eigenen Haus entwickelter Clipper

zum Einsatz, mit dem Vorteil, für alle

Maschinenkomponenten eine überge-

ordnete Kuper-Steuerung einsetzen zu

können. Bei dem Vorgängermodell war

ein Clipper eines anderen Herstellers in

die Anlage eingebunden worden. Zu-

sammengehalten werden die einzelnen

Furnierstreifen mittels quer zur Faser

kontinuierlich durchlaufender Leimfä-

den (aus eigener Herstellung), die so-

wohl auf der Oberseite als auch auf der

Unterseite aufgebracht werden. Die Ma-

schine hat in der Standardausführung

eine Arbeitsbreite von 1700 mm. Bei ei-

ner üblichen Furnierstärke von 1,5 mm

können pro Stunde etwa 1,5 m³ fertig

gefügte Mittellagenfurniere erzeugt wer-

den. „Mit dieser Leistung entsprechen

wir dem, was derzeit von den Sperr-

holzwerken gefordert wird“, so Pro-

duktmanager Maik Johanntoberens.

Angeboten wird die Maschine auch mit

Arbeitsbreiten von 2 100 und 2 800 mm.

Die neue „CVX“ hat bereits das Interes-

se diverser potenzieller Kunden ge-

weckt. Während der Messe hatte Kuper

einen Shuttle-Service in sein 110 km

entferntes Werk in Rietberg organisiert,

wo die Anlage im Betrieb vorgeführt

wurde. Dieses Angebot wurde unter an-

derem von einer größeren Zahl russi-

scher Kunden wahrgenommen.

Und auch die Fisher + Rückle AG

aus Embrach in der Schweiz präsentier-

te sich in Hannover in so guter Stim-

mung wie lange nicht mehr. Das Ge-

schäft laufe viel besser als in den letzten

Jahren, man merke deutlich, dass der

Furnierbereich einen Aufwärtstrend er-

lebe.

Auf dem Messestand der Schweizer

gab es ebenfalls eine neue bzw. kom-

plett überarbeitete Furnier-Längszu-

sammensetzmaschine mit integrierter

Beleimung zu sehen. Die Einstellungen

an der „Impentum 1200“ erfolgen über

ein Touch-Panel mit Temperatur-, Ge-

schwindigkeits-, und Druckanzeigen.

Alle zu einem bestimmten Furnier gehö-

renden Parameter können hierüber

auch abgespeichert und später schnell

wieder aufgerufen werden. Die Maschi-

ne ist mit sechs separat regelbaren Heiz-

zonen ausgestattet. Dies bietet die Mög-

lichkeit, den Verleimprozess sehr genau

auf unterschiedliche Furniere und

Leimsysteme anzupassen. Die Leimdo-

sierung wurde von der linken auf die

rechte Seite versetzt. Dadurch erfolgt

der Leimauftrag an den jeweils neu zu-

geführten Furnierstreifen, was die Fu-

genqualität erhöht. Für die Förderung

des Furniers setzt Fisher + Rückle ro-

buste Edelstahl-Transportketten ein.

An der Maschine lassen sich drei un-

terschiedliche Einzugsmodi einstellen.

Im ersten Modus werden die zu fügen-

den Furniere bis an die Einzugsrollen

vorgesteckt, sodass der Furniereinzug

über einen Sensor ausgelöst wird. Im

zweiten Modus werden die Furnierstrei-

fen ebenso bis an die Einzugsrollen vor-

gesteckt, die Auslösung des Einzugs er-

folgt allerdings mittels eines Fußschal-

ters. In Modus drei werden die Furniere

unter den automatisch angehoben Ein-

zugsrollen hindurch bis an einen Fur-

nieranschlag geführt. Das Absenken

und Auslösen der Rollen erfolgt auch

hier über einen Sensor. Der dritte Mo-

dus eignet sich insbesondere für sehr di-

cke Furniere. Die „Impentum 1200“

verfügt über getrennte elektrische An-

triebe für den Kettenantrieb und den

Leimauftrag. Dadurch kann die Trans-

portkette bei Produktionsunterbre-

chungen in Stillstand gesetzt werden,

während der Leim im Leimtopf in Be-

wegung bleibt und nicht verklumpt.

Furnier-Forschung

In Halle 26 präsentierten sich nicht

nur die Furniermaschinen-Hersteller,

sondern auch das Fraunhofer-Institut

für Holzforschung WKI aus Braun-

schweig und das Institut für Holztech-

nologie aus Dresden IHD, die beide

auch über Furnier forschen. Beim WKI

geht es derzeit fast ausschließlich um

konstruktive Gesichtspunkte und die

Ausschöpfung des Potenzials, das Fur-

nier in Form von Sperrholz, Furnier-

schichtholz und anderen denkbaren

Lagenholzwerkstoffen bietet. Durch ei-

ne praxisorientierte Forschung möchte

man nicht zuletzt die Herstellung zu-

kunftsträchtiger Lagenwerkstoffe in

Deutschland fördern.

Vor zwei Jahren hat das Institut eine

kleinere halbindustrielle Schälmaschi-

ne von Raute samt mobiler Dämpfgrube

angeschafft. Seither können die For-

scher in ihrem Technikum autark und

flexibel die unterschiedlichsten Lagen-

werkstoffe herstellen. „Zu früheren Zei-

ten mussten wir immer auf bereitgestell-

te fertige Furnierchargen zurückgreifen,

ohne Kenntnisse zur Art der Vorbe-

handlung zu haben. Damit war eine Be-

wertung der daraus hergestellten Unter-

Bei der neuen Version der Kuper Quer-Zusammensetzmaschine „ACR 3200“ wur-
de der Hubtisch dichter an die Maschine herangerückt, der Support fährt bis über
den Tisch. Dadurch nimmt die Maschine weniger Platz in Anspruch.

Die komplett überarbeitete Furnier-Längszusammensetzmaschine „Impentum
1200“ von Fisher + Rückle verfügt über sechs separat regelbare Heizzonen.

Seit 2015 verfügt das WKI über eine eigene halbindustrielle Schälanlage. Auf der Maschine können aus Stämmen mit Längen
zwischen 1,27 und 1,65 m und Durchmessern bis 60 cm Furniere in Stärken von 0,1 und 5,0 mm erzeugt werden. Am Stand
in Hannover war ein neuer Hybridholzwerkstoff als Bodenplatte für einen Seecontainer zu sehen. Sie besteht aus einer Mit-
tellage aus gequetschtem Bambusholz und Decks aus geschälten Robinie-Furnieren. Foto (links): WKI, Robert Briesemeister

 

Fortsetzung auf Seite 686

QQQQQQQQQQ aaeeeääQ uuuuutt t t !!lhhhazuuuaaaaaaaahhhiiiiddääiillauuuuuu aä aasssssssuuuuuuaaaaacccssssseeeddddääääaaauuuuuuuuQQQuuQQQQQ ä cttt tttttt !!!llllhhhhhhaazzzzaaaahhhhhiiiiiiiiddddddiiiillllaauuuuuuuuuu aaaee aaaaadaa cc aaatQ aa aauu aaaaaa aaaaaaa aacccQQQQQQ aaää ssää aaaääQQQQ aasssssaaaacccsssssseeeeäääaaaaaQQ uuudddQQQ tttt tttt sssssse tttt cc aaää ccccaa asseee ssssssssssssssssssssaaa ss assssssssuuuuuuQQQQ ddd tttttt zzzzzuuuu sssuQQ aaa s aaaäättt aaauuuuussstt ttt aaaäää uuuuussssszzzzzzzzzd ssssss aaasssssäää !!ääää !!!dd cccc sssssssssssss sssssseeeeeeee aaaaaaa ssssaaääa aääää aaaaa aaaaaa !!zzzsssss sssssssssssQQQQQQQQQQQQQQQQQQQQ eeeee ccee ssssdd aaa aä aaaaaääääaaa c ssssssss ssssäää ccdddäääaaaa sssssss ccchhd aassss hhaaaa zzzzzzzs hQQQQ ssssssseeee zzzzzzztttaa aQQQQQ s ccc tttttttttt aaaaaääää e hhhhhhc sssssssss hhhhhdd hhQQQQ tttuuuuutttt hhccdddtttt ee ciiii ääää iiiiiiiiQQQ äääääää tttQQQQQQQQualität die sich auszahlt !QQQ aassuuaaccsseeddääaauu tttttt !!llhhzzhhiiiiiill aaäa dQ !!eQ iiiiii ääääQQ aassuuaaccsseeddääaauu tttttt !!llhhzzhhiiiiiill aaaaääaa ddQQ !!ee iiiiii ääää

VVVAVACCACOCOCOOAV OMMAMAT MAT AT AT AT 350350350350 350 XP XPXXXX
mmimitmitit m t m BBriBrBriBrikBrikettitttittitiitittiierprprerprprerprerprerprrerprerprerprerperprerprrprerprrpe pre p esseesseesseesseesseesseesseesseessessessesseesseesseesseseeessessesse

Schleifstaubabsaugtische
SAT und Octopus
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Compacto Brikettierpresse  
mit TouchPanel

VALIDUS 
Filteranlage 

ZM 1000-K 
Zerkleinerungsmaschine 

 +49 (0)180 /11 11 900
Fax +49 (0)180 /18 73 044 

info@schuko.de
www.schuko.de

Energie- und Betriebskosten senken
mit modernster Absaug- und Filtertechnik 

Saubere Luft für Unternehmen,  
gesunde Mitarbeiter und die Umwelt

skosten senkenskoosten senkeen
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Bedruckte Paneele für die besondere Atmosphäre in Innenräumen

Altholzverkleidungen verleihen Räu-

men einen nostalgischen Charme, ber-

gen jedoch mitunter Probleme: Wird

etwa das Material von alten Scheunen

verwendet, besteht ein erhöhtes Risi-

ko, dass dieses von Insekten befallen

ist oder mit Altöl bestrichen wurde

und so mit giftigen Stoffen belastet ist.

Zudem wird es durch die stark gestie-

gene Nachfrage zunehmend teurer,

das Holz in ausreichender Menge und

guter Qualität zu beschaffen.

Die Holzwerke Ladenburger aus Bop-

fingen-Aufhausen haben deshalb eine

Dreischichtplatte aus Fichtenholz mit

Digitaldruck kombiniert, um das Ausse-

hen von Altholz nachzuempfinden. Da-

mit werden die sieben Designs der

„Holz Art“-Kollektion um drei neue Va-

rianten erweitert: „Marrakesch“ knüpft

dabei noch einmal an die Altholzoptik

an. „Für die ,Holz Art‘-Designs haben

wir eine über 120 Jahre alte Scheune

Dreischichtplatte digital bedruckt

zum Teil abgebaut und dann die Bretter

auf ihre optische Struktur hin unter-

sucht“, erläutert Ladenburger-Ge-

schäftsführer Markus Haube.

Die Varianten „Berlin“ und „Manhat-

tan“ hingegen heben sich deutlich von

den bisherigen Ausführungen ab. „Un-

sere beiden ‚City-Modelle‘ haben keine

Vorlage und wurden komplett von uns

selbst gestaltet. Das ist also nichts

Nachgemachtes, sondern die reine

Kunst an sich“, erklärt Hauber.

Inspirieren ließen sich die Grafiker

dabei unter anderem durch das Groß-

stadtflair von New York mit Glitzer und

Stahl, sodass das Manhattan-Muster

nun mit ein wenig Fantasie an den Big

Apple erinnert. Die Massivholzplatten

werden dabei in gewohnter Weise per

Digitaldruck mit dem modernen Design

versehen. Durch die Verwendung von

Grau- und Metallictönen setzt Laden-

burger hierbei auf Kontraste zu den bis-

herigen Holzfarben, um eine moderne

und ungewöhnliche Atmosphäre zu er-

zeugen. Dies ist auch bei „Berlin“ der

Fall, wo durch die besondere Anord-

nung der Balken sogar ein 3D-Effekt

entsteht. So erzeugen die Modelle eine

Optik, die auf den ersten Blick nicht mit

Holz in Verbindung gebracht wird.

Hauber: „Dadurch schaffen sie nicht

nur in Innenräumen von Wohnhäusern

Kontraste, sondern ziehen auch in Ho-

tels und Gastronomiebetrieben sowie

an Messeständen die Blicke auf sich.“

Als Paneel werden die Dreischicht-

platten unsichtbar auf dem Unterbau

mit vierseitigen Wechsel-Nut-Federn

angebracht. Die Platten eignen sich

aber auch zum Bau von Möbeln.

Geliefert werden immer sieben Bret-

ter pro Packung. Sie messen 1980 × 200

× 19 mm und eignen sich somit auch gut

für den Versand durch Paketdienste

und Stückguttransport.

Anbieter: Holzwerke Ladenburger,

73441 Bopfingen-Aufhausen

Drei neue „Holz Art“-Designs haben die Holzwerke Ladenburger entwickelt. Links zu sehen ist die Altholzoptik „Marra-
kesch“, rechts im Bild „Manhattan“. Das Kreativ-Design soll Großstadtflair in Innenräume bringen. Fotos: Ladenburger

Furnierverarbeiter zeigen sich kauffreudig
Fortsetzung von Seite 685

suchungsobjekte nur eingeschränkt

möglich. Durch die eigene Herstellung

kennen wir nicht nur sämtliche Parame-

ter des Dämpfprozesses und der weite-

ren Aufarbeitung, sondern können die-

se auch gezielt beeinflussen“, erläuterte

Dr. Dirk Berthold vom Fachbereich

Verfahrens- und Systemtechnik Holz-

werkstoffe. Die eigene Schälmaschine

bietet dem Institut somit auch die Mög-

lichkeit, neue Holzarten auf ihre Eig-

nung zur Aufarbeitung zu untersuchen.

So beschäftigt sich ein aktuelles Vorha-

ben mit dem Schälen von Robinienholz.

Wie die bisherigen Ergebnisse zeigen,

lässt sich dieses Holz durchaus gut auf-

arbeiten. Geeignetes Rundholz findet

sich unter anderem in Ungarn. Der Aus-

bau der Nutzungsmöglichkeiten von

Laubholz steht insgesamt in einem be-

sonderen Fokus der Forschungsaktivi-

täten des WKI-Fachbereiches.

Im Rahmen des Verbundprojekts

„Opti Pro“ entwickelt das WKI Prozess-

bedingungen, die bei der Aufarbeitung

von Buchenholz zu weniger Schälris-

sen, einer geringeren Schälrissfrequenz

sowie einer geringeren Schälrisstiefe

führen sollen. Ferner werden Bedingun-

gen erforscht, die zu einer möglichst ge-

ringen Oberflächenrauheit führen. Die-

se Untersuchungen erfolgen vor dem

Hintergrund, dass die Schälrisse den

kapillaren Wasserzutritt erleichtern und

die Festigkeit des Furniers und der da-

raus hergestellten Werkstoffe vermin-

dern. Übergeordnetes Ziel dieses Ver-

bundprojektes (beteiligt ist u. a. Poll-

meier) ist die Untersuchung der Mög-

lichkeiten einer Imprägnierung von Bu-

chenfurnier mit PF-Harzen in verdich-

teter CO2-Atmosphäre zur Erhöhung

der Dauerhaftigkeit daraus hergestellter

Produkte. Das Ziel der Messepräsenz

des WKI war, das Leistungsspektrum

des Instituts im Forschungsbereich

Schälfurnier aufzuzeigen und sich mög-

lichen Auftraggebern aus der Industrie

als Forschungspartner anbieten. 

Das IHD forscht vor allem über ther-

misch modifizierte Furniere und deren

mögliche Einsatzgebiete, etwa als

Sperrholz oder Sperrholzformteil. So

wurden im Rahmen eines Projekts

Furniere von Buchen und Birken nach

dem Bicos-Verfahren in verschiedenen

Behandlungsstufen thermisch modifi-

ziert und anschließend sowohl im Tech-

nikumsmaßstab als auch im Industrie-

versuch zu Sperrholz unter Variation

von Pressdruck, -zeit und -temperatur

sowie Klebstoffart, -formulierung und

-auftragsmenge verpresst und anschlie-

ßend auf wichtige Eigenschaften hin

untersucht. Es wurde nachgewiesen,

dass Furniere thermisch modifiziert und

aus diesen auch im größeren Maßstab

Sperrhölzer hergestellt werden können.

Zudem wurden thermisch modifizier-

te Furniere für die Fertigung zwei- und

dreidimensional ausgebildeter Formtei-

le (Sitzschalen) eingesetzt. Trotz der er-

höhten Sprödigkeit der modifizierten

Furniere ist es gelungen, damit gute Re-

sultate zu erzielen. Die Ergebnisse der

Prüfungen der Sitzschalen zeigten er-

wartungsgemäß Unterschiede zwischen

den unbehandelten und den TMT-Vari-

anten. Die TMT-Varianten mit dem

Standard-Lagenaufbau bestanden alle

Prüfungen bis auf die vertikale statische

Belastungsprüfung der Rückenlehne

(Prüfung mit der höchsten Anforderung

an die Zone im Übergang von Sitzfläche

zu Rückenlehne). Durch Veränderun-

gen im Lagenaufbau der Sitzschalen

wurde auch diese Prüfung von den

Mustern aus thermisch modifizierten

Furnieren bestanden. Hinsichtlich der

Untersuchungen zur Beschichtung und

Freibewitterung wurde deutlich, dass

auch Sperrhölzer aus thermisch modifi-

zierten Furnieren einer Beschichtung

bedürfen, um den Effekt des Vergrauens

zu verhindern.

Weiterhin haben das IHD, das Insti-

tut für Holz- und Papiertechnik der TU

Dresden und der Branchenverband IFN

im Rahmen eines Gemeinschaftspro-

jekts ein „Furnier-Handbuch“ für Stu-

denten zusammengestellt. Zukünftige

Architekten, Planer und Designer kön-

nen damit auf ein umfangreiches Kom-

pendium zugreifen, das es zuvor in der

Form nicht gegeben hat. Darin sind die

Ergebnisse mehrerer Jahre Arbeit mit

und am Furnier sowie umfangreiche, im

Rahmen der Erstellung des Handbu-

ches durchgeführte Recherchen, einge-

flossen. Nikolai Krawczyk

Å
Å Das „Furnier-Handbuch“ kann als

PDF kostenfrei heruntergeladen wer-

den unter http://www.furnier.de/

Furnier-im-Innenausbau.289.0.html
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Michels Fenster-Türen investiert in seine Produktion

Michels Fenster-Türen aus Rheda-

Wiedenbrück besteht seit mehr als

110 Jahren. Heute leitet Christian Mi-

chels in vierter Generation ein Unter-

nehmen, das hauptsächlich Holz- und

Holz-Alu-Fenster herstellt, aber auch

Türen, Pfosten-Riegelfassaden; Rol-

ladensysteme, Sonnenschutzanlagen

und Bautischlerarbeiten anbietet.

Als Christian Michels das Unternehmen

2008 übernahm, hatte es elf Mitarbeiter.

Heute sind es 26. Mit der Übernahme

wurden neue Maschinen angeschafft,

nun stand eine zweite Investitionsphase

an. So wurden eine neue „Conturex“,

ein „Multirex“-Bearbeitungszentrum

und ein Spritzroboter gekauft. Die be-

engten Verhältnisse am alten Standort

hielten dem Wachstum nicht mehr

stand, Erweiterungsmöglichkeiten fehl-

ten. Also baute man auf der „grünen

Wiese“ neu. Der Neubau hat 2000 m²

überdachte Fläche, das Grundstück bie-

tet mit 7500 m² ausreichend Erweite-

rungsmöglichkeiten. Die Erweiterung

der Kapazitäten spiegelt sich auch in

der nötigen Absaugleistung wider. Die

neue Anlage hat mit 30 000 m³/h etwa

doppelt so viel Leistung, wie die Vor-

gängeranlage. Diese stammte mittelbar

ebenfalls von Nederman, nämlich von

Disa. Der Hersteller gehörte seit 2005

zu Dantherm Filtration. Diese Gruppe

wurde 2010 von Nederman übernom-

men.

Die neue Anlage für die Absaugung

von Holzstaub und Späne gemäß BGI

739-2 der Berufsgenossenschaft Holz

und Metall wurde speziell auf die Erfor-

dernisse bei Michels zugeschnitten. Die

Aufstellung erfolgte im Freien. Es gibt

Neues Werk, neue Absaugung

die Möglichkeit, die gereinigte Luft wie-

der in die Halle zu führen (Winterbe-

trieb), um Wärmeverluste zu vermeiden.

Eine Reststaubüberwachung dient zur

permanenten Einhaltung der vorge-

schriebenen Vorgaben für diese Be-

triebsart (Reststaubgehalt unter

0,1 mg/m³). Die Rohgasverrohrung ist

mit dem Nordfab „QF-System“ ausge-

führt. Dieses hochflexible System weist

strömungsgünstige Rohrleitungsdetails

auf und ist leicht an andere Rohrlei-

tungssysteme anzupassen. Für eine

konstant hohe Filterwirkung sorgt die

bedarfsabhängige Abreinigung der Fil-

termedien, die in diesem Fall mittels

Spülluft erfolgt. Laut Hersteller ist dies

ein besonders schonendes System, was

lange Standzeiten der Filterelemente

garantieren soll. Die Ventilatoren sind

servicefreundlich ebenerdig aufgestellt.

Für hohe Energieeffizienz sorgen Ge-

bläse mit sehr guten Wirkungsgraden,

Motoren nach IE3 und Steuerung mit-

tels Frequenzumformer.

Hersteller: Nederman GmbH,

73257 Köngen

Die neue Filteranlage von Nederman
bei Michels in Rheda-Wiedenbrück hat
eine Leistung von 30 000 m³/h.
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»Sie konnten schon immer Losgröße 1«

Wie flexibel die flexible Fertigung ist,

macht Homag mit seinem Anspruch

deutlich, jedem Kunden „seine Lösung“

zu bieten. Das wird durch eigene Bear-

beitungszentren für Metall, die auch

Stückzahl 1 produzieren, ebenso mög-

lich wie durch eine kluge Baukasten-

konstruktion und ein höheres Technik-

Level in der Grundausstattung. Das gilt

für den Anlagenbau mit seinen Rollen-

bahnen und Förderbändern genauso

wie für alle Maschinen – angefangen

beim Zuschnitt über die Kantenbearbei-

tung bis hin zu den Einzelmaschinen

und Robotern (Abbildungen 1 und 2).

Ein gutes Beispiel gibt die neue Bau-

reihe „BMG 310“ ab (Abbildung 3). Sie

ist als robustes und stabiles Fahrportal

in Stahl-Schweißkonstruktion ausge-

führt und verfügt über Konsolentische

im Zweikreis-System mit LED-Rüsthilfe

oder automatischem Tisch. In der Ver-

sion „BMG 310/V“ ist sie mit einem

„Power Edge“-Kantenanleim-Aggregat

ausgerüstet. Weil der Tisch von drei Sei-

ten zugänglich ist, hat der Maschinen-

bediener einfachen Zugang zum Be-

und Entladen der Maschine. Die Bedie-

nung des Kantenmagazins und der Zu-

Die CNC-Steuerung ist die Basis. Mit

ihr konnten sich klassische Oberfrä-

sen zu Bearbeitungszentren (BAZ)

mausern. Auch heute, im Hype von In-

dustrie 4.0 und Losgröße-1-Fertigung,

geht ohne CNC-Technik gar nichts.

Ohne sie wäre flexible Automation un-

denkbar. Nur sie ermöglicht Rüstzei-

ten, die gegen null gehen, und präzise

Maßhaltigkeit bei Wiederholgenauig-

keiten im Zehntel-Millimeter-Bereich.

CNC-Bearbeitungszentren verblassen angesichts der verketteten Anlagen im 4.0-Modus

gang zu den Aggregaten erfolgt komfor-

tabel von vorne. Die Maschine verfügt

über ein Werkzeug-Magazin mit 32

Plätzen, die sich auf einen äußeren Ring

mit 24 und einen inneren Ring mit acht

Werkzeugen des Tellers verteilen. Bei

der Steuerung „Power Touch PC 87“

wurde die Bedienbarkeit verbessert.

Einen Vorsprung durch Spanntech-

nik verspricht Homag den potenziellen

Interessenten des Fenster-Zentrums

„BMB 800/900 Power Profiler“ (Abbil-

dung 4). Das Spannsystem ist so ausge-

legt, dass Fensterkantel in allen Rich-

tungen frei gespannt werden können.

Der Zusatz-Konsolentisch ermöglicht

die Bearbeitung von Bogen-Elementen

und Türen. Und die durchgängige Soft-

ware mit der „Wood-Wop“-Bauteilpro-

grammierung bietet eine grafische Anla-

gen-Visualisierung und ermöglicht die

Bauteil-Verfolgung. Hochwertige Ober-

flächen bedingen gepflegte Werkzeuge.

Dafür bietet Homag ein Reinigungssys-

tem an, das die Werkzeuge über Nacht

in einem Ultraschall-Bad von anhaften-

den Harzen reinigt und trocknet.

Die neue Zimmermeister-Brücke

„WMS 060“ der Homag-Tochter Wein-

mann ist als Einstiegsmaschine in die

CNC-gesteuerte Fertigung im Hausbau

mit geringen Stückzahlen konzipiert.

Egal ob Wand, Dach, Decke oder Gie-

bel – mit der Anlage produziert der Zim-

merer alle Elemente effizient und mit

hoher Genauigkeit. Die in der Arbeits-

vorbereitung generierten CAD-Daten

werden vollautomatisch an die Maschi-

ne übergeben, der Maschinenbediener

braucht lediglich den Datensatz zu öff-

nen und kann die Bearbeitung starten.

Das zweite Highlight auf dem Wei-

mann-Stand war die Abbund-Anlage

„WBZ 160 Power Six“, die alle sechs

Seiten eines Bauteils in einem Durch-

lauf bearbeitet. Mit dem integrierten

Unterflur-Aggregat wurde die Leistung

deutlich erhöht. Ihre hohe Bearbei-

tungs-Genauigkeit wird durch ein NC-

gesteuertes Greifer-System erreicht, das

mit horizontalen und vertikalen Span-

nern kombiniert ist. Damit lassen sich

auf der Baustelle schnelle und einfache

Montagen realisieren (vgl. Bericht in

HZ Nr. 27, S. 643 f.).

Das „Conturex“-System von Weinig

umfasst in der zweiten Generation eine

breite Palette von CNC-Zentren für die

Fensterfertigung, die alle auf dem

Prinzip des patentierten Zangentisches

basieren. Neu wurden bei der „C 125

Vario“ die Einlauf-Mechanisierung

mit Parallelbeschickung, die vier „Va-

rio“-Einzel-Zangentische mit je zwei

Zangen (Abbildungen 5 und 6) sowie

die zwei Fünf-Achs-Fräsköpfe mit inter-

polierenden Achsen vorgestellt. Dem

allgemeinen 4.0-Hype folgend, hat Wei-

nig eine vernetzte Anlage für Möbel-,

Fenster- und Türenteile sowie Klapplä-

den gezeigt, die neben dem „Conturex“

aus dem „Multirex 7225 Windows“ mit

Multifunktionskopf und der „Uni Pin

200“, einer neuen Maschine zur auto-

matischen Brüstungs-Beleimung und

zum Eintreiben von Dübeln, bestand.

Mit dem Leitspruch „Lösungskompe-

tenz in allen Facetten“ ist Maka auf der

„Ligna“ angetreten. Das Unternehmen

aus Nersingen präsentierte Themen

wie virtuelle Inbetriebnahme, Losgrö-

ße-1-Fertigung und Systemintegration

und belegt sie durch aktuelle Kunden-

referenzen. So wurde für einen französi-

schen Kunden eine Anlage realisiert,

bei der Maka erstmals den Gesamtpro-

zess der Türenproduktion verantwortet.

Die Fertigungslinie ist vollautomati-

siert, in das Material-Handling wurde

Robotik integriert. Eingeschlossen sind

mehrere Maß- und Kontrollstationen,

die Teileverfolgung per Barcode und

eine Wendestation für Türblätter, die

beidseitig bearbeitet werden müssen.

Beispielhaft für das breite Maschi-

nenprogramm hat Maka das BAZ „PE

90“ mit nach Hannover gebracht. Die

robuste Fahrportalmaschine hat sich

mit ihren vielen Ausstattungsvarianten

als flexible Branchenlösung fest auf dem

Markt etablieren können (Abbildung

7). Weiter war die neue „Galaxie“-An-

triebstechnologie zu sehen. Die kom-

pakte Hohlwellen-Einheit mit Indus-

trie-4.0-Konnektivität kommt bereits in

besonders anspruchsvollen Anwendun-

gen zum Einsatz.

Reichenbacher-Hamuel hatte eine

CNC-Anlage vom Typ „Vision-1“ auf

der „Ligna“ ausgestellt, die nach der

Messe direkt zum Kunden in die

Schweiz geliefert wurde (Abbildung 8).

Das BAZ, das mit einem automatischen

Trägertisch ausgestattet ist, verfügt über

eine Drehmoment-Stütze, ein spezielles

Absaugkonzept, eine Schwertbürste zur

automatischen Werkstückreinigung, ei-

nen kardanischen Fünf-Achs-Kopf, ein

separates 15-fach-Mehrspindel-Bohrge-

triebe, einen 24-fach-Teller-Werkzeug-

wechsler und den Pick-Up-Platz für Sä-

geblätter bis 400 mm Durchmesser. Die

Anlage, auf der in Zukunft Bauteile aus

Massivholz, Holzwerkstoffen und

Kunststoffen bearbeitet werden, ist mit

einem hohen Z-Hub mit 400 mm

Durchgangshöhe ausgestattet. Darüber

hinaus wurde ein automatisches Be-

schickungs-System realisiert, das über

Stapelplätze und Lader verfügt. Damit

ist selbständiges Abarbeiten während

der Arbeitszeit, in Pausen und nach der

normalen Arbeitszeit möglich (Abbil-

dungen 8 und 9).

Auch Ima Klessmann hatte eine ver-

kettete Kundenanlage ausgestellt. Für

die Tischplattenfertigung des US-Büro-

möblers Haworth konzipierte Ima eine

voll automatisierte, voll verkettete Los-

größe-1-Anlage mit Materialfluss-Ver-

folgung und Teile-Identifizierung in

Echtzeit. In diese Anlage wurde eine

„Bima Cx 40 Laser Edging“, integriert,

die sämtliche Vollkonturplatten fräst

und bekantet (Abbildung 10). Die An-

bindung wird mittels Funk-Hand-Lese-

scanner hergestellt, wenn der Barcode

auf dem Werkstück eingelesen wird.

Das BAZ hat einen Konsolentisch mit

acht Auflagearmen und eine Haupt-

spindel mit 360 °-Achse und 18 kW

Leistung, um die Kontur zu fräsen. Da-

für steht ein 18-fach-Werkzeug-Wechs-

ler zu Verfügung, der in X-Richtung

mitfährt. Dem Kombinations-Verleim-

teil für Laser oder Leim steht ein Sechs-

fach-Rollenmagazin für die verschiede-

nen Kanten zur Verfügung. Dem Bedie-

ner hilft eine LED-Rüsthilfe, die Platte

richtig auf die Auflagearme zu legen.

Abbildung 1 Der Anlagenbau mit seinen Rollenbahnen und Förderbändern lebt
von einer klugen Baukasten-Konstruktion (Homag). Fotos: Norbert Schmidt

Abbildung 2 Moderne Kanten-Bearbeitungsmaschinen können ohne CNC-Tech-
nik ihre Aufgaben gar nicht erfüllen – dabei müssen sie, wie hier zu sehen ist,
48 verschiedene Kanten managen (Homag).

Abbildung 3 Die neue BAZ-Baureihe „BMG 310“ von Ho-
mag ist als robustes und stabiles Fahrportal in Stahl-Schweiß-
konstruktion ausgeführt und verfügt über zahlreiche Aus-
stattungsmöglichkeiten.

Abbildung 4 Das Homag Fenster-Zentrum „BMB 800/900
Power Profiler“ verfügt über einen Zusatz-Konsolentisch,
der auch die Bearbeitung von Bogenelementen und Türen
ermöglicht.

Abbildungen 5 und 6 Das „Conturex“-System von Weinig umfasst in der zweiten Generation eine breite Palette von CNC-
Zentren für die Fensterfertigung. Als Neuheit wurden bei der „C 125 Vario“ (rechts) die Einlauf-Mechanisierung mit Parallel-
Beschickung und die vier „Vario“-Einzel-Zangentische mit je zwei Zangen vorgestellt.

Abbildung 7 Die robuste Fahrportal-Maschine „PE 90“
von Maka hat sich mit ihren vielen Ausstattungsvarianten als
flexible Branchenlösung auf dem Markt etabliert.

Abbildung 10 In eine verkettete Anlage von Ima
wurde eine „Bima Cx 40 Laser Edging“ integriert,
die sämtliche Vollkonturplatten fräst und bekantet.

Fortsetzung auf Seite 688

Abbildungen 8 und 9 Die CNC-Anlage „Vision-1“ von Reichenbacher-Hamuel kann Bau-
teile aus Massivholz, Holzwerk- und Kunststoffen bearbeiten. Sie wurde mit einem automati-
schen Beschickungssystem ausgerüstet, das über Stapelplätze und Lader verfügt (rechts).
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„Think forward“ war das Konzept des

Messestandes der Biesse Group aus Pe-

saro in Italien. Und es war an fast allen

ausgestellten Maschinen zu lesen: „Rea-

dy for 4.0“. Es gab mehr als 40 Lösun-

gen, die ausgestellt und in Betrieb zu se-

hen waren und sich an alle Fertigungs-

betriebe, von Großunternehmen bis zu

Kleinunternehmen richteten, die sich

dank der 4.0 bereiten Lösungen von

Biesse in echte „smart factories“ ver-

wandeln könnten.

Wichtige Neuheiten für den wachsen-

den Holzbausektor repräsentierten

zwei „Uniteam“-Arbeitszentren. Diese

Baureihe für die Bearbeitung von Bal-

ken aus Massiv- und Leimholz garan-

tiert die beste Performance, die der

Markt zu bieten hat, heißt es bei den

Italienern vollmundig. Die „Uniteam

CK“, das Arbeitszentrum für komplexe

architektonische Einrichtungen, ist in

der Lage, bis zu 14 m lange Balken mit

Querschnitten bis zu 1000 × 300 mm zu

bearbeiten (Abbildung 11). Die Biesse-

Arbeitszentren können alle gängigen

Einkerbungen für Bolzen und Zinken,

Streben, Überlappungsfugen, Schwal-

benschwanznähte rasch herstellen. Die

verwendete CAD/CAM-Software ist

mit allen derzeit am Markt erhältlichen

CAD-Programmen für architektonische

Planung (BTL-Import) vernetzbar.

Als brandneue Maschine wurde die

„Win Line 16“, das neue Multizentrum

für Handwerker und kleine Industrie-

betriebe vorgestellt (Abbildung 12). Sie

produziert auf sehr einfache Weise li-

neare Standard-Fenster und -Türen so-

wie Sondermodelle, einschließlich Bö-

gen – während der Bediener anderen

Tätigkeiten nachgehen kann. Durch die

doppelte Elektrospindel erfolgen sämt-

liche Umrüstungen Hauptzeit-parallel,

egal um welchen Arbeitszyklus es sich

handelt. Extrem einfach zu bedienen

und äußerst präzise: alle Arbeitszyklen

und die Positionierung der Werkstücke

erfolgen CNC-gesteuert. Die äußerst

kompakte Maschine sorgt in Kombina-

tion mit modularen Pufferlösungen für

Bearbeitungsautonomie von einer Stun-

de bis zu einer kompletten Schicht.

Im Bereich Automatisierung soll die

„Rover B Edge“ mit „Synchro“-Variante

erwähnt werden. „Synchro“ ist ein Ma-

nipulator mit vier kontrollierten Ach-

sen, der dem BAZ angeschlossen ist. Er

nimmt die zu bearbeitenden Platten von

einem Stapel, positioniert sie in Bezug

auf einen Nullpunkt des Arbeitszen-

trums und legt sie nach der Bearbeitung

an einem für den Stapel der bearbeite-

ten Platten spezifischen Platz ab (Abbil-

dung 13). Der Arbeitszyklus wird bis

zur Fertigstellung der in Bearbeitung

befindlichen Charge automatisch

durchgeführt, auch ohne Anwesenheit

des Bedieners.

Unter den Neuheiten der „Rover“-Se-

rie war erstmalig bei einer „Ligna“ die

„Rover M 5“ zu sehen, die für die Bear-

beitung von voluminösen Elementen

geplant wurde (Abbildung 14). Mit ei-

nem Werkstückdurchgang von bis zu

535 mm ermöglicht sie den Herstellern

von empfindlichen Objekten, mit

verschiedenartigen dreidimensionalen

Formen ihre Produkte ohne Einbin-

dung weiterer Elemente herzustellen.

Der Arbeitstisch lässt sich individuell

konfigurieren, wodurch auch sehr volu-

minöse Werkstücke problemlos ge-

spannt werden können. Diese „Rover“

ist sehr kompakt und beansprucht bei

einem Arbeitsbereich von 3 200 × 1600

× 535 mm nur 18 m² Platz.

Die italienische SCM Group zeigte

mehr als 60 technologische Lösungen

aus ihrer Produktpalette, die jeder Art

von Unternehmen gerecht werden, vom

kleinen Handwerker bis hin zum

multinationalen Konzern. Den Bearbei-

tungszentren „Morbidelli M 100“ und

„M 200“, die schon beim Tag der offe-

nen Tür am Stammsitz in Rimini enor-

men Anklang fanden, wurde auch in

Hannover viel Raum gewidmet. Mit

großen Erwartungen ist das BAZ

„P 200“ belegt, das in Hannover eine

der großen Neuheiten war (Abbildung

15). Es ist eine Anlage zum Fräsen und

Kantenanleimen, die vielen Firmen Lö-

sungen bezüglich Übergröße und Form-

gebung bietet. Die Besonderheit liegt in

»Sie konnten schon
immer Losgröße 1«

der Organisation der Vakuumsauger,

deren Position nicht nur auf die zu frä-

senden Teile ausgerichtet ist – denn

dann haben sie die gleiche Höhe. Aber

nach dem Auftrennen werden die Teile

abgesenkt, die erst später ihre Kante be-

kommen. So kann das Schnitt-Muster

erhalten bleiben und trotzdem jedes

Teil eine Kante bekommen.

Mit einem BAZ der besonderen Art

hat sich der italienische Massivholz-

Spezialist Greda auf der Messe präsen-

tiert. Das „Mitika“ ist ein BAZ mit fünf

interpolierenden Achsen, das speziell

für den Einsatz beim Drehen oder

Drechseln konzipiert wurde (Abbildung

16). Es verfügt über eine Frässpindel mit

Werkzeugwechsler und Tellermagazin

und über NC-Schlitten mit Zerspa-

nungs- und Schleif-Einheiten sowie

einem NC-gesteuerten Be- und Entlade-

system. Das „Mitika“-BAZ ist in ver-

schiedenen Konfigurationen und Ab-

messungen – die Länge der Teile darf bis

zu 2 500 mm betragen – lieferbar.

Die Bearbeitungszentren von Pade

zeichnen sich durch ein stabiles Portal

mit der Frässpindel und verfahrbaren

Aufspanntischen aus. Das ausgestellte

BAZ „Clipper L“ war mit dem „T 3“-

Fräskopf bestückt, der drei Spindeln

hat und in einer Gabel-Halterung aus

Aluminium positioniert ist (Abbildung

17). Als Messe-Neuheit war das BAZ

mit zwei Werkzeugwechslern mit Tel-

lermagazin ausgerüstet, die jeweils

rechts und links angeordnet waren.

Essetre hatte ihre „Techno Wall“ mit-

gebracht (Abbildung 18). Dabei handelt

es sich um ein CNC-gesteuertes BAZ

mit fahrbarem Portal, das im Holzbau

für Wandelemente von 3 bis 8 m Breite

und 0,4 mm Dicke eingesetzt wird. Die

modulare Struktur der Anlage ermög-

licht eine unbegrenzte Länge der Bau-

teile. Die neue Bearbeitungseinheit be-

steht aus einer Multifunktions-Gruppe

mit einer Säge (Durchmesser bis 1000

mm) und einer Fünf-Achs-Gruppe mit

einem Werkzeugwechsler und acht

Plätzen. Norbert Schmidt

Abbildung 13 Der Manipulator „Synchro“ in der „Rover B
Edge“ von Biesse nimmt die zu bearbeitenden Platten von
einem Stapel, positioniert sie in Bezug auf einen Nullpunkt
des Arbeitszentrums und legt sie nach der Bearbeitung an
einem spezifischen Platz ab.

Abbildungen 11 und 12 Das BAZ „Uniteam CK“ von Biesse ist in der Lage, bis zu 14 m lange Balken mit Querschnitten bis
zu 1000 x 300 mm zu bearbeiten. Das neue Multizentrum „Win Line 16“ für Handwerker und kleine Industriebetriebe
produziert auf einfache Weise lineare Standard-Fenster und -Türen sowie Sonderlösungen, einschließlich Bögen (rechts).

Abbildung 14 Der Arbeitstisch des neuen Biesse-Bearbei-
tungszentrums „Rover M 5“ lässt sich individuell konfigurie-
ren und kann auch sehr voluminöse Werkstücke problemlos
spannen. Möglich ist ein Werkstückdurchgang von bis zu
535 mm.

Abbildung 15 Die „Morbidelli P 200“ von SCM ist ein BAZ
zum Fräsen und Kanten-Anleimen, das vielen Firmen Lö-
sungen bezüglich Übergröße und Formgebung bietet. Die
Besonderheit liegt in der Organisation der Vakuumsauger,
deren Position verschiedene Höhen-Einstellungen ermöglicht.

Abbildung 16 Das Bearbeitungszentrum „Mitika“ des ita-
lienischen Massivholz-Spezialisten Greda ist ein BAZ mit fünf
interpolierenden Achsen, das speziell für den Einsatz beim
Drehen oder Drechseln konzipiert ist.

Abbildung 17  Das auf der „Ligna“ ausgestellte BAZ „Clip-
per L“ von Pade war mit dem T3-Fräskopf bestückt, der drei
Spindeln hat und in einer Gabel-Halterung aus Aluminium
positioniert ist. Als Messe-Neuheit war es mit zwei Werk-
zeug-Wechslern mit Tellermagazin ausgerüstet, die jeweils
rechts und links angeordnet waren.

Abbildung 18 Bei dem Essetre-BAZ „Techno Wall“ handelt
es sich um ein CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum mit
fahrbarem Portal, das im Holzbau für Wand-Elemente einge-
setzt wird.

N A C H R I C H TE N

Leichtbau-Forum
in Stuttgart
In den Bereichen Automotive, Luft-

und Raumfahrt sowie Architektur ist

Leichtbau eine Schlüsseltechnologie

der Zukunft. Themen und Fragestellun-

gen der Anwendungsindustrien rund

um moderne Multimaterialsysteme be-

handelt vom 19. bis zum 21. September

zum zweiten Mal das „Lightweight

Technologies Forum“ in Stuttgart. Ein-

gebettet ist die Tagung in die Messe

„Composites Europe“, Fachmesse für

Verbundwerkstoffe, Technologie und

Anwendungen, die parallel auf dem

Messegelände in Stuttgart stattfindet.

Aufgrund des großen Erfolgs bei seiner

Premiere 2016 wird das Forum bei der

zweiten Auflage in Stuttgart erweitert.

Bis zu 20 Aussteller, mehr als 30 Vorträ-

ge sowie einige Podiumsdiskussionen

soll es geben. Der Besuch des Forums

ist für die Messebesucher im Ticket in-

begriffen.

Dem Forum vorgeschaltet ist eine

weitere Veranstaltung auf dem Messe-

gelände, der dritte „International Com-

posites Congress (ICC)“ am 18. und 19.

September, veranstaltet von der Wirt-

schaftsvereinigung Composites Germa-

ny in Düsseldorf.

Å
Å www.composites-europe.com

»Fenstertage«
in Rosenheim
Auf den diesjährigen „Fenstertagen“

vom 11. bis zum 13. Oktober in Rosen-

heim sollen die wichtigsten technologi-

schen Trends und die Auswirkungen

gesellschaftlicher Entwicklungen analy-

siert werden – dazu zählen die Veran-

stalter vom IFT Rosenheim dynamische

Internetportale, die Digitalisierung, In-

dustrie 4.0, Migrationsbewegungen so-

wie Demografie. All diese Themen wür-

den Kaufentscheidungen und damit

Produkte in rasendem Tempo beeinflus-

sen. „Wer Trends nicht rechtzeitig er-

kennt und keine passenden Lösungen

entwickelt, wird am Markt nicht beste-

hen“, sagen die IFT-Experten. Zudem

würden die neue MBO und MVV TB

sowie normative Änderungen der ISO

10 077 (U-Werte) und bei Fensterbe-

schlägen Informationen aus erster

Hand verlangen. Dies alles und mehr

soll der Kongress bieten.

Å
Å www.fenstertage.de

»Wood Tec« im
Herbst in Brünn
Die Internationale Fachmesse für die

Holz verarbeitende und Möbelindustrie

„Wood Tec“ in Brünn in Tschechien

findet in diesem Jahr vom 31. Oktober

bis zum 3. November statt. Sie gilt als

die wichtigste Messe für die Holz- und

Möbelindustrie in der Tschechischen

Republik und der Slowakei. Unterstützt

wird sie von Eumabois, dem europäi-

schen Verband der Hersteller von Holz-

bearbeitungsmaschinen.

Die „Wood Tec“ wird auch dieses

Jahr, zum insgesamt 15. Mal, die ganze

Palette an Maschinen und Komponen-

ten für Holzverarbeitung und Möbel-

produktion zeigen. Parallel dazu wird

zum zweiten Mal die „Wood Tec Are-

na“ geben, die das Rahmenprogramm

der Messe bündelt. Die Besucher kön-

nen hier Informationen zu konkreten

Produkten, Leistungen oder Firmen

und Neuheiten kennen lernen. Erstmals

findet diesmal ein Wettbewerb der bes-

ten Exponate statt, der den Ausstellern

die Gelegenheit bietet, technologisch

herausragende Exponate, Neuheiten

und interessante Produkte ins Rampen-

licht zu stellen. An seiner Vorbereitung

sind Partner von Berufsvereinigungen

der holzverarbeitenden Industrie und

Hochschulen beteiligt. Vor zwei Jahren

wurden 297 Aussteller aus 20 Ländern

auf 7 452 m Fläche und 10 771 Fachbe-

sucher aus 21 Ländern gezählt.

Å
Å www.bvv.cz/de/wood-tec
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Oberflächentechnik der nächsten Generation
Im Angebot bei der Oberflächentechnik auf der »Ligna« spiegeln sich Übergänge zwischen Industrie und Handwerk wider

ck/fi/ib/nk. Laut „Ligna“-Veranstalter Deutsche Messe interes-

sierte sich ein Drittel der befragten Besucher (auch) für den

Bereich Oberflächentechnik. Dieser ballte sich in den Hallen

16 und 17, Themen wie Spritzkabinen, Luftbefeuchtung oder

Schleiftische waren jedoch auch bei den über fast alle Hallen

verteilten Anbietern von Lufttechnik zu finden. Letztlich zeigt

die starke Präsenz des Themas auf der Messe auch die Bedeu-

tung auf, die dem Thema Oberflächenbehandlung und -be-

schichtung heute beigemessen werden muss, will man konkur-

renzfähige Produkte erzeugen. Die meisten Anbieter decken

mit ihrem heutigen Produktportfolio sowohl die Bedürfnisse

des Handwerks als auch die Anforderungen der industriellen

Holzverarbeiter ab. Im Bereich Schleiftechnik bezogen sich

viele der gezeigten Neuerungen auf eine intuitivere Maschinen-

bedienung und die Erhöhung der Prozesssicherheit.

gal ob Massivholz oder Holz-

werkstoffplatte, egal ob lackiert

oder ohne Oberflächenbehand-

lung belassen, erst der richtige Schliff

der Oberfläche mit der geeigneten Tech-

nik und Schleifbändern unterschiedli-

cher Körnung sorgt für das gewünschte

optische und haptische Ergebnis. Mit

der Glättung nicht genug können heuti-

ge Schleifautomaten mit ausgeklügelten

Bürst-, Hobel- und Sägeaggregaten aus-

gestattet sein, mit denen sich Oberflä-

chen auf unterschiedlichste Weise ge-

zielt im Durchlauf strukturieren lassen.

All diese Vorgänge spielen sich im Inne-

ren oft imposanter und gleichzeitig

unscheinbarer Gehäuse ab – „Black

Boxes“ meist grauer Farbgebung, die

daran gemessen werden, was hinten

rauskommt.

Die Hans Weber Maschinenfabrik

GmbH, Kronach, hat in Hannover Neu-

heiten sowohl im Bereich der Maschi-

nen für das Handwerk als auch im Be-

reich der Industriemaschinen präsen-

tiert. In der Kompaktklasse wurde die

neue Baureihe „KSN compact“ in der

Kreuzschliff-Version, also erster Schliff

quer zur Vorschubrichtung und an-

schließend in Längsrichtung, vorge-

stellt. Mit diesem neuen platzsparenden

und preislich attraktiven Sondermodell

wird der von den großen „KSN“-Bau-

reihen übernommene Kreuzschliff so-

mit auch für kleinere Betriebe und für

Kunden mit beengten Platzverhältnis-

sen nutzbar. Bei sämtlichen Weber-

Schleifautomaten wurden nicht nur die

Gehäuse moderner gestaltet, sondern

auch die Bedienung der Maschinen

grundlegend verbessert und erleichtert.

Die Basis dafür bildet die neu konzi-

pierte Steuerung „i-Touch 2.0“, bei de-

ren Entwicklung die Aspekte Transpa-

renz und Übersichtlichkeit im Vorder-

grund standen. Diese konzentriert sich

darauf, dem Bediener nur die aktuell für

ihn relevanten Daten anzuzeigen. Da-

mit können die Weber-Schleifmaschi-

nen mit ihrem bewährten Siemens-

Touchscreen noch einfacher und zuver-

lässiger bedient werden. Je nach Anzahl

der verbauten Aggregate können Bild-

schirmgrößen zwischen 9 und 19 Zoll

gewählt werden. Der bereits bewährte

„i-Touch“-Drehknopf ermöglicht die

schnelle Navigation durch die wichtigs-

ten Hauptfunktionen und die direkte

Anpassung der Schleifparameter ohne

Umwege. Zur Erleichterung der Hand-

habung der Maschinen kann auch das

neue „Light Messaging System“ (LMS)

beitragen. Ein Lichtband am Einlass der

Maschine informiert den Bediener mit

verschiedenen Farben intuitiv über de-

ren aktuellen Zustand. Die Farben sig-

nalisieren durch Dauerlicht oder pulsie-

rendes Licht über unterschiedliche

Betriebszustände. Auf diese Weise wird

dem Bediener auch über eine größere

Entfernung eindeutig signalisiert, ob ein

Eingreifen erforderlich ist, zum Beispiel

wenn das Ende der Schleifband-Stand-

zeit erreicht ist oder eine Wartung an-

steht.

Zur weiteren Erhöhung der Prozess-

sicherheit und in Hinblick auf die The-

matik Industrie 4.0 hat Weber seine ak-

tuelle „KSL“-Baureihe mit RFID-Tech-

nik ausgestattet. Dieses System zum

automatischen und berührungslosen

Identifizieren kommt sowohl für die

Werkstück- und Werkzeugidentifikati-

E

on als auch zum Benutzer-Login zum

Einsatz. Im Einlasstisch befindliche

RFID-Schreib-Lesegeräte erkennen die

codierten Werkstücke und stellen

selbstständig die vordefinierten Para-

meter ein. Für das Einlesen kann entwe-

der eine mit einem Chip versehene

Musterplatte oder die entsprechend

präparierte erste Platte der zu bearbei-

tenden Charge verwendet werden. So

wird zum einen Zeit gespart, weil der

Bediener nicht mehr aktiv werden

muss, zum anderen werden Fehler ver-

mieden, die durch Einstellen falscher

Programme entstehen können. Im Ma-

schineninnenraum befinden sich weite-

re Lesegeräte für die Identifikation der

Quer- und Breitbänder. Jedes Schleif-

band ist mit einem RFID-Chip ausge-

stattet, der gelesen und beschrieben

werden kann. So kann sichergestellt

werden, dass jederzeit die geeigneten

Schleifbänder aufgelegt sind. Durch

diese Technik lässt sich zudem eine

deutlich bessere Standzeit-Überwa-

chung realisieren. Wenn in der Praxis

Bänder vor Erreichen ihres Standzeit-

Endes aus der Maschine genommen

werden, um z. B. vom Holzschliff zum

Lackschliff zu wechseln, wird beim spä-

teren Wiedereinsetzen der Abnutzungs-

status über den Chip erkannt und die

Parameter automatisch entsprechend

angepasst. Der Bediener wiederum mel-

det sich mittels einer RFID-Karte in der

Größe einer EC-Karte bei der Maschi-

nensteuerung an und erhält je nach Be-

rechtigung die Freigabe nur zum Schlei-

fen, oder bei höherer Berechtigung

auch zum Verändern von Einstellungen

und Programmen bis hin zur Berechti-

gung für Servicearbeiten.

Des Weiteren ist Weber derzeit damit

beschäftigt, seine Schleifautomaten an

sich noch servicefreundlicher zu gestal-

ten. Das Ziel ist es, fortan aus der Ferne

auf jedes elektrische Bauteil der Ma-

schine, das sich programmieren lässt,

zugreifen zu können – natürlich nur

nach konkreter Freigabe durch den

Kunden. So will man nicht nur die Soft-

ware und jeden einzelnen Frequenzum-

former von Kronach aus auslesen, son-

dern auch programmieren können.

Wie von dem Unternehmen auf der

Messe zu hören war, ist die Nachfrage

nach dessen Schleifmaschinen derzeit

derart hoch, dass momentan eingehen-

de Neuaufträge erst ab Mitte nächsten

Jahres ausgeliefert werden können.

Volle Auftragsbücher hat auch

die Karl Heesemann Maschinenfabrik

GmbH, Bad Oeynhausen. Dazu trägt

nicht unwesentlich die 2015 erstmals

vorgestellte „HSM“-Maschinenserie für

Handwerksbetriebe und Industrieun-

ternehmen mit kleineren Produktions-

volumina bei, die durch ihre vordefi-

nierten Konfigurationen einen preislich

attraktiven und aufgrund kurzer Liefer-

zeiten schnellen Einstieg in das hoch-

wertige Segment erlaubt. Bis Anfang

dieses Jahres wurden bereits 50 dieser

Maschinen verkauft. Auf der diesjähri-

gen Messe hat Heesemann nun die

„HSM.3“ in der Konfiguration mit

einem Kontaktwalzenaggregat, einem

Querschleifaggregat sowie einem Längs-

schleifaggregat vorgestellt. So ist die

Maschine für alle anfallenden Arbeiten,

vom Kalibrieren über den Massivholz-

und Furnierschliff bis hin zum Lackzwi-

schen- und Hochglanzschliff, geeignet.

Eine Stufe höher steht die seit vielen

Jahren am Markt erfolgreiche „MFA

Impression“ zur Verfügung, die im letz-

ten Jahr zur „Xylexpo“ in vollständig

überarbeiteter Version gezeigt wurde.

Neben der Neugestaltung des Maschi-

nengehäuses wurden auch die techni-

schen Details der Maschine angepasst.

So bieten die Kontaktwalzenaggregate

der „MFA Impression“ nach Angaben

des Unternehmens in dieser Klasse ein-

malige Schnittgeschwindigkeiten von

24 m/s. In Hannover zeigte Heesemann

die Maschine in einer Konfiguration

mit einem Querschleifaggregat, einem

Längsschleifaggregat mit zustellbarer

Kalibrierumlenkwalze, einem Längs-

schleifaggregat mit Drucklamellenband

sowie einem Bürstenwalzenaggregat

zum Strukturieren.

Als absolut neu wurde die „LSM 8-C“

präsentiert, eine Maschine zum maß-

haltigen Kalibrieren auf Basis der viel-

fach bewährten, im industriellen Drei-

schichtbetrieb eingesetzten, „LSM 8“.

Sie ist zunächst als Dreiband- oder

Vierbandmaschine verfügbar und bietet

ein Stahl-Kontaktwalzenaggregat, ein

oder zwei gummierte Kontaktwalzenag-

gregate und ein Längsschleifaggregat

mit Drucklamellenband und starrem

Druckbalken. Bei der Entwicklung der

neuen Kalibriermaschine hat Heese-

mann nach eigenen Angaben besonde-

ren Wert auf einen robusten Maschi-

nenbau, einfache Bedienung und größt-

mögliche Kompaktheit gelegt.

Auf Basis der Maschinenserie „MFA

10“ präsentierte das Unternehmen eine

Reihe von Sonderaggregaten und Neu-

entwicklungen. Erstmals in Europa

demonstriert wurde der Einsatz des

Schwingschleifaggregates „OSR“, das in

Nordamerika und in Asien bereits er-

folgreich am Markt eingeführt werden

konnte. Das Schwingschleifaggregat

entfernt die Schleifspuren, die beim

Schleifen von Rahmen und anderen

Werkstücken mit unterschiedlicher Ma-

serungsrichtung durch das unvermeid-

bare Schleifen quer zu Maserung entste-

hen. Das schwingende Schleifband des

„OSR“-Aggregates unterbricht diese

Schleifspuren und erzielt so ein harmo-

nisches Schleifbild. Ebenso vorgestellt

wurden zwei Bürstenwalzenaggregate

mit einer neu entwickelten Schnell-

wechselvorrichtung sowie eine ver-

stärkte Ausführung des bewährten Tel-

lerbürstenaggregates „RUT“. Dieses eig-

net sich zum Ausschleifen tieferliegen-

der Werkstückbereiche und zum Bre-

chen der Kanten.

Als Komplettanbieter im Bereich

Holzbearbeitungsmaschinen hat natür-

lich auch die Homag Group, Schopf-

loch, Schleifautomaten in unterschied-

lichen Leistungsklassen und für ver-

schiedene Zielgruppen im Programm.

Auf den industriellen Einsatz ist die

Baureihe „SWT 300“ ausgerichtet. Mit

bis zu vier Aggregaten ausgestattet und

einer Arbeitsbreite von 1350 mm ist sie

Fortsetzung auf Seite 690

Grundlage einer perfekten Oberfläche ist ein möglichst perfekter Schliff. Das Angebot an entsprechender Technik für Indust-
rie und Handwerk war groß in Hannover. Zu den gezeigten Maschinen gehörte auch die Profilschleifmaschine „Roba Fen-
tech“, die MB Maschinenbau präsentierte. Fotos: Bolz (1), Ißleib (1), Krawczyk (6), Krüger (4)

Bei den Schleifautomaten der Hans Weber Maschinenfabrik
GmbH gibt das neue „Light Messaging System“ (LMS) auch
über größere Distanzen Auskunft über deren Betriebszustand

Die von der Heesemann präsentierte neue Industrie-Schleif-
maschine „LSM 8-C“ (im Bildhintergrund) ist so neu, dass
zur Messe noch kein Prospekt vorlag.

Bei der Homag-Gruppe standen die Themen leichte, intuitive
Bedienung und Prozesssicherheit im Fokus der Messepräsen-
tation. Auf einem 21 Zoll großen Display kann der Bediener
via Touch- und Gestensteuerung jegliche Einstellungen an
der Maschine vornehmen und ganz einfach, wie an einem
Tablet, navigieren. Möglich wird dies durch die Bediensoft-
ware „Power Touch“, die bei den Baureihen „SWT 300“ und
“SWT 700“ standardmäßig implementiert ist.

Durch vertikale und horizontale Bewegungen der rotieren-
den Hobelwelle lassen sich mit der Oberflächenbearbei-
tungsmaschine von SCM unterschiedlichste „Hohlmeißel-Ef-
fekte“ frei reproduzieren, die sich voneinander durch die Tie-
fe der Einschnitte, das Verlaufsmuster und die Form der Ver-
tiefungen bzw. Rillen unterscheiden. Für die Realisierung be-
stimmter Muster und Effekte ist das Werkstück allerdings
einmal längs und einmal quer durch die Maschine zu führen.
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für unterschiedlichste Anwendungen

konfigurierbar. Die Baureihe „SWT

700“ bietet noch einem Aggregat mehr

Platz und ist auch mit einer Arbeits-

breite von 1650 mm verfügbar. In dieser

Baureihe sind durch groß dimensionier-

te Aggregate und Vorschubeinheiten

größere Leistungen und Vorschubge-

schwindigkeiten verfügbar. Auf der

Messe lag der Fokus auf einer leichten

und intuitiven Bedienung und einem

prozesssicheren Betrieb dieser Anlagen.

Dafür dient die vor einigen Jahren

entwickelten und seither ständig opti-

mierte Maschinenbedienungssoftware

„Power-Touch“. Auf einem 21 Zoll gro-

ßen Display kann der Bediener via

Touch- und Gestensteuerung jegliche

Einstellungen an der Maschine vorneh-

men und ganz einfach, wie an einem

Tablet, navigieren. Verändern sich be-

einflussbare Parameter – beispielsweise

die Erhöhung des Schleifdrucks oder

die Veränderung der Geschwindigkeit –

so werden diese in einem ansprechen-

den Design optisch klar dargestellt. Das

Aufrufen der für das jeweilige Werk-

stück passenden Bearbeitungsparame-

ter erfolgt über das Auslesen eines

Barcodes, der vom Bediener über ein

Handgerät eingescannt wird. Die

tatsächliche Dicke des Werkstückes

wird ebenso mit einem Handgerät

(„ME 5000“) vor dem Maschineneinlauf

gemessen und per Funk an die Steue-

rung übermittelt.

Für den Einsatz in Handwerksbetrie-

ben hat Homag die neue „SWT 200“

präsentiert, die bereits auf der letztjähri-

gen „Holz-Handwerk“ in Nürnberg vor-

gestellt worden war. Die mit Blick auf

die Platzverhältnisse in Tischlereien be-

wusst schmal gehaltene Maschine ist

mit zwei Längsschleif-Aggregaten und

einem Bürst-Aggregat ausgestattet.

Als Einsteigermodell wurde zudem

die „SWT 100“ präsentiert. Diese hat

eine Arbeitsbreite von 1100 mm und

kann mit ein oder zwei Längsschleif-

Aggregaten ausgestattet sein. Während

alle anderen Homag-Schleifautomaten

über eine feste Tischhöhe und höhen-

verstellbare Aggregate verfügen, wird

bei der „SWT 100“ für die Einstellung

der Werkstückdicke der Tisch in der

Höhe verfahren.

Unter dem Motto „Schleifen war

gestern“ stellte die italienische SCM

Group aus Rimini die vielfältigen weite-

ren Möglichkeiten der im Durchlauf

realisierbaren Oberflächengestaltung in

den Fokus ihrer Messepräsentation. Mit

dem Ziel, dem hochwertigen Innenaus-

bau Lösungen für eine ebenso kreative

wie wirtschaftliche Gestaltung von

Oberflächen an die Hand zu geben, hat

der Hersteller die Baureihe „DMC Sys-

tem“ entwickelt.

Diese Oberflächengestaltungsmaschi-

ne wurde gewissermaßen als „Techno-

logie-Behälter“ geplant und gebaut, der

bis zu zehn Bearbeitungsaggregate auf-

nehmen kann. Zu diesen gehören unter

anderem eine normale Strukturierbürs-

te, ein Aggregat mit Planetengetrieben

mit Einsätzen zum Strukturieren,

Schleifen und Polieren sowie ein Band-

sägeaggregat zur Nachbildung von säge-

rauen Oberflächen. Als neuestes Werk-

zeug ist nun ein Hohlmeißel-Aggregat

hinzugekommen (Patentanmeldung

läuft), mit dem sich in Massivholz,

Starkschnittfurnier und MDF sehr mar-

kante Strukturen erzeugen lassen.

Durch vertikale und horizontale (quer

zur Vorschubrichtung) Bewegungen

dieser rotierenden Hobelwelle lassen

sich unterschiedliche „Hohlmeißel-Ef-

fekte“ frei reproduzieren, die sich von-

einander durch die Tiefe der Einschnit-

te, das Verlaufsmuster und die Form der

Vertiefungen bzw. Rillen unterschei-

den. Der Einsatzzeitpunkt kann über

die Synchronisation mit dem Vorschub

millimetergenau positioniert werden.

Die für die Erzeugung des einzelnen

Musters notwendigen Parameter (u. a.

horizontale Bewegung des Bearbei-

tungsaggregates, Vorschubgeschwin-

digkeit des Werkstückes) werden ent-

sprechend einprogrammiert und abge-

speichert, sodass ein Wiederholen der

Struktur jederzeit möglich ist. Das

Hohlmeißel-Aggregat kann mit Schleif-

bürstengruppen kombiniert werden, um

bei nur einem Durchlauf des Werk-

Oberflächentechnik der nächsten Generation
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stücks durch die Maschine erst 3D-Flä-

chen zu erzeugen und diese im direkten

Anschluss fertig zu schleifen. Für die

Realisierung bestimmter Muster und

Effekte ist das Werkstück allerdings

einmal längs und einmal quer durch

die Maschine zu führen.

Aber auch im Bereich des Schleifens

hat SCM einige Neuheiten vorgestellt.

Das Modell „DMC Eurosystem“ gilt als

Upgrade des Vorgängermodells „Euro-

sand L“. Die Maschine verfügt über ein

Queraggregat, das für das Vorschleifen

des Rohlings am Einlauf oder für das

Superfinishen im Auslauf angeordnet

sein kann. Die „DMC SD 70“ ist eine

für den industriellen Einsatz bestimmte

Kompaktmaschine mit Kalibrierfunkti-

on. Sie kann mit bis zu drei Bearbei-

tungsaggregaten mit Schleifbandlängen

von 2 620 mm ausgestattet werden. Die

neue Maschine „DMC MB 90“ wieder-

um ist mit Aggregaten ausgestattet, mit

denen beispielsweise gefräste Türblätter

aus MDF oder aus Holz gebürstet und

angefast werden können. Auf demsel-

ben Bürsten-Aggregat können zwei ver-

schiedene Werkzeuge montiert werden,

sodass zur Erreichung unterschied-

licher Bearbeitungen nur die Drehrich-

tung geändert zu werden braucht.

Die schweizerische Kündig AG aus-

Wetzikon zeigte auf der Messe ihr etab-

liertes, mit der bewährten Diagonal-

schleiftechnik ausgestattetes Breitband-

schleifmaschinen-Programm. Als Neue-

rung wurde eine konstruktive Ände-

rung im Bereich der Absaugung bzw.

des Luftstrommanagements zur Erhö-

hung der Energieeffizienz präsentiert.

So wird die zur Erzeugung des maschi-

neninternen Unterdrucks abgesaugte

Luft zur Reinigung des Werkstückes ge-

nutzt, indem sie über eine flache Düse

gezielt wieder auf dessen Oberfläche

aufgeblasen wird.

Und natürlich war auch die sehr breit

aufgestellte italienische Biesse Group

aus Pesaro wieder mit den neuesten

Versionen ihres Schleifmaschinen-Sor-

timentes in Hannover vertreten. Präsen-

tiert wurde die komplette „Viet Ope-

ra“-Baureihe. Die „Viet Opera 5“ wurde

in zwei Ausführungen ausgestellt, eine

zum Bürsten von Türflügeln mit Profil,

die andere für Feinbearbeitungen an

Platten. Beide sind für die Bearbeitung

unbearbeiteter und lackierter Oberflä-

chen ausgelegt und außerdem mit Ag-

gregaten für die Erzeugung der Effekte

„rustikal“, „Sägezahn“ und „Skyved“

(gewellt bzw. ausgehöhlt) ausgestattet.

Das Modell „Viet Opera 7“ bezeichnet

Biesse als Feinbearbeitungszentrum für

die Großindustrie, das besonders für die

Bearbeitung von Furnierplatten und Po-

lierarbeiten geeignet ist. „Viet Opera R“

schließlich ist nach Angaben des Unter-

nehmens die einzige Schleifmaschine,

die sowohl Platten mit verschiedenen

Ebenen (Vertiefung eines Flügels) als

auch Produkte mit gekreuzter Mase-

rung (sequenzielles Schleifen von

Längs- und Querträger) bearbeiten

kann. Unterstützt wird die Maschine

durch einen kompakten Roboter für die

automatische Plattenzuführung.

Weites Spektrum auch

für schmale Flächen

Dem rationellen Schleifen von

schmalen Flächen widmet sich seit vie-

len Jahren die MB Maschinenbau

GmbH, Herford. Auf der diesjährigen

„Ligna“ präsentierte das Unternehmen

einen brandneuen Schleifautomaten für

den Schliff von Schmalflächen platten-

förmiger Werkstücke im Durchlauf. Das

Unternehmen arbeitet viel für amerika-

nische Möbelhersteller, die z. B. ihre

Massivholz-Fronten für Küchenmöbel

aus Gründen der Flexibilität und der

Produktionsgeschwindigkeit mittler-

weile auf hochleistungsfähigen CNC-

Bearbeitungszentren fertigen. Vor die-

sem Hintergrund galt es, eine Schleif-

maschine zu entwickeln, die hinsicht-

lich der Geschwindigkeit mit den Bear-

beitungszentren mithalten kann – wohl-

gemerkt im Kontext einer kommisions-

weisen Fertigung der Küchen und damit

ständig wechselnden Formaten. Die

nun vorgestellte Kantenschleifmaschine

„Roba REP“ arbeitet mit zwei parallel

angeordneten Bürsten-Schleifaggrega-

ten. Während das eine fest positioniert

ist, stellt sich das andere automatisch

auf die jeweilige Werkstückbreite ein.

Ausgelöst wird die sehr schnelle Ver-

stellung über eine Laser-Vermessungs-

station, die die Werkstücke kurz vor ih-

rem Einfahren in die Maschinenkabine

passieren. Um alle vier Schmalflächen

eines Werkstückes in der vorgegebenen

Zeit von 10 bis 15 s geschliffen zu be-

kommen, sind zwei dieser Kanten-

schleifmaschinen mit einem Wender

verbunden in Reihe zu schalten. Dieses

Konzept überzeugt nicht nur die Kü-

chenhersteller, auch Interessenten aus

der ebenso kommissionsweise fertigen-

den Türenindustrie haben bereits beim

Unternehmen angeklopft.

Vom Markt sehr gut angenommen

wird auch die 2014 eingeführte Fenster-

profil-Schleifmaschine „Roba Fentech“,

die das Unternehmen als Highlight sei-

nes Produktprogramms präsentierte.

Mit dieser Anlage wird es möglich, Rah-

men und Flügel eines Holzfensters vor

deren Verleimung zu schleifen. Sie ist

konzipiert für den Holzfein-, den Im-

prägnierungs- und den Lackzwischen-

schliff. Die auf ein Vakuumtransport-

system aufgelegten Profile werden in die

Maschine geführt, wobei deren Kontur

im Durchlauf vermessen wird. Auf

Grundlage dieser Daten werden die

Schleifbürsten-Aggregate automatisch

entsprechend ausgerichtet. Damit ent-

fallen für den Bediener sämtliche Ein-

stellarbeiten. Durch die Vakuumhal-

tung können auch sehr kurze Werk-

stücke durch die Maschine geführt wer-

den. Die „Roba Fentech“ kann entwe-

der als Durchlaufmaschine betrieben

werden oder mit einer einzustellenden

Reversierung der Werkstücke. In die-

sem Fall werden die Profile im Eilgang

über den gleichen Weg zum Bediener

wieder zurückgefördert.

Neuheiten auch

im Beschichtungsbereich

Die Wagner Group, Markdorf, prä-

sentierte die neuesten Beschichtungs-

und Klebeanwendungen für die indust-

rielle Holzverarbeitung. Eines der Mes-

se-Highlights war einmal mehr die Pul-

verbeschichtung von MDF. Für weitere

Anwendungsbereiche abseits von MDF

stellte das Unternehmen neue Produkte

für die Nasslackbeschichtung vor. Bei

der „Wagner 2K Smart“ handelt es sich

um eine Misch- und Dosieranlage für

zwei oder drei Komponenten, die optio-

nal mit berührungsloser Volumen-

strommessung ausgestattet werden

kann. Neu im Sortiment war auch die

manuelle Airspray-Pistole mit der um-

ständlichen Bezeichnung „Wagner Top-

finish GM 1010 G CAT-X“ mit beson-

ders ergonomischer Gewichtsverteilung

und hermetisch verschlossenem Fließ-

becher für ermüdungsfreies Arbeiten.

Und schließlich gab es den „Coatmas-

ter“ zu sehen, ein neues kontaktloses

Messsystem zur Ermittlung der Schicht-

stärken direkt nach dem Lackauftrag.

Werden diese als zu dick oder zu dünn

erkannt, wird die Auftragsmenge auto-

matisch nachjustiert.

Bei Bürkle aus Freudenstadt drehte

sich das Messegeschehen in erster Linie

um die neuen „Spraycoating“-Anlagen

des Typs „Robus“, erhältlich als Modell

„Eco“ für den Einstieg und „Pro“ für die

industrielle Spritzlackierung. Die „Ro-

bus Pro“ ist wahlweise mit Rotations-

oder mit Schlittenläufer-System bestell-

bar. Geschäftsführer Jürgen Schroer be-

kräftigte die Intention seines Unterneh-

mens, in diesem Bereich für neue und

innovative Impulse zu sorgen: „Nach

dem italienischen Marktführer für diese

Art von Maschinen folgt eine große Lü-

cke im Angebot. Dorthinein stoßen wir

mit unseren Lösungen.“ Dazu komme,

so Schroer, dass Bürkle als Spezialist

für Oberflächenveredelung von Anfang

an in der Lage sei, dazu auch die kom-

plette Peripherie zu liefern, von der Be-

schickung über das weitere Handling

bis hin zur Trocknung und Abstape-

lung. Die Jury des „Neuheiten-Symposi-

ums“ würdigte die Innovation mit ei-

nem Preis im Bereich Oberflächentech-

nik (vgl. Seite 666 f. dieser Ausgabe).

Eine der größten Neuheiten hat Gi-

ampiero Mauri, Eigentümer von Mauri

Macchine, Ventilazione Italiana sowie

Mitinhaber der Giardina Finishing, be-

reits kurz vor der Messe verkündigt.

Aus den drei genannten Unternehmen

plus der kürzlich gegründeten E-Com-

merce-Tochter MM Store hat Mauri

jetzt die Giardina Group gebildet.

Möglich wurde dies, weil er zuvor die

letzten ihm nicht gehörenden Giardina-

Anteile übernommen hatte. Damit ist

der vor sieben Jahren zusammen mit

zwei Geschäftspartnern begonnene

Übernahmeprozess an der Officine Ae-

romeccaniche Giardina abgeschlossen,

und für Mauri „ein Traum wahr gewor-

den“. Mit dem endgültigen Zusammen-

schluss verschwinden auch die drei

Markennamen und werden durch die

Marke „Giardina Group“ ersetzt. Auch

wird die Produktion am Giardina-

Standort in Figino Serenza konzen-

triert. Dort wird auch der Stammsitz der

Gruppe eingerichtet. Der nur unweit

entfernte Mauri-Standort in Cermenan-

te wird hingegen zum Logistik- und La-

gerzentrum der Gruppe umgebaut. Bis

Ende des Jahres sollen alle diese Maß-

nahmen vollzogen sein, erläuterte Mau-

ri. Bereits im Vorfeld der „Ligna“ wurde

das Produktspektrum vor allem von Gi-

ardina und Mauri Macchine bereinigt,

um so zur Messe „ein komplettes Pro-

gramm ohne Schnittmengen“ anbieten

zu können. Die Gruppe konzentriere

sich künftig auf den traditionellen Ge-

schäftsbereich Holz und den zuletzt

wachsenen Bereich Glas. Mauri strebt

für dieses Jahr für die Gruppe einen

Umsatz von 16 Mio. Euro und für 2018

von 20 Mio. Euro an.

In Hannover präsentierte sich die

neue Gruppe (und das neue Logo) auf

einem 400 m² großen Stand. Dabei wur-

den die Erwartungen an die Messe voll

erfüllt, wie Mauri anschließend sagte.

Vertriebsmanager Stefano Tibè betonte

dabei die hohe Kaufbereitschaft der

Kunden, vor allem bei einigen langjähri-

gen Geschäftspartnern, die seit Jahren

nicht mehr investiert hatten.

Am Ziel angekommen sollten sich

Messebesucher bei Venjakob, Rheda-

Wiedenbrück, fühlen, wo ein kleiner

Roboter eine Zielflagge schwenkte und

Slogans aus dem Motorsport auf die

Venjakob-Technologien adaptiert wor-

den waren. Vertriebsmanager Oliver

Milde fasste das so zusammen: „Hohe

Verfügbarkeit, wenig Wartungsauf-

wand, kurze Stopps, Vorsprung durch

Know-how.“ Beispiele dafür lieferten

die Spritzlackierautomaten „Ven

Spray“ als Modelle „Smart“, „Comfort“,

„Perfect“ und „Vario“ – alles „solide

auskonstruierte, langlebige Maschinen

mit 50 Jahren Venjakob-Erfahrung“, so

Milde in aller Deutlichkeit und in An-

spielung auf die neuen Spritzlackier-

Aktivitäten von Bürkle und auch Ho-

mag. 4.0-Lösungen spielen dabei auch

eine Rolle. Die Eigendiagnose der Ma-

Wagner zeigte u. a. den „Coatmaster“, ein neues kontakt-
loses Messsystem zur Ermittlung der Schichtstärken direkt
nach dem Lackauftrag.

Am Venjakob-Stand informierte Oliver Milde über ein neues
in der Kabine installiertes Kamerasystem, das es dem Bedie-
ner erlaubt, die Spritzstrahlgeometrie zu analysieren. 

Bürkle aus Freudenstadt stellte die neuen Spraycoating-Anla-
gen des Typs „Robus“ vor.

Als Ergänzung zu seinen Roboter-Lackieranlagen bietet
Finiture eine Vorrichtung zum horizontalen Spritzen an.

Kündig hat ihre Schleifmaschinen zur
Erhöhung der Energieeffizienz mit einer
Luftrückführung (links) ausgestattet.

Fortsetzung auf Seite 691
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schinen sei da zu nennen, ebenso wie

die vorausschauende Wartung. Dazu

gehöre aber auch der Farbwechsel, der

durch die Informationen auf dem im

Werkstück implantierten RFID-Chip

ausgelöst wird. Ferner bietet Venjakob

inzwischen die Möglichkeit, die eigene

oder auch Beispielanlagen mittels Vir-

tual Reality zu erkunden, um so zum

Beispiel die Ersatzteilidentifizierung zu

erleichtern. Besonders die Mittelklasse

in Form der „Ven Spray Comfort“ wur-

de durch solche Maßnahmen gestärkt.

Neu ist auch ein in der Kabine instal-

liertes Kamerasystem, das es dem Be-

diener erlaubt, die Spritzstrahlgeome-

trie zu analysieren.

Finiture aus Saonara in Italien stellte

eine Vorrichtung zum Horizontalsprit-

zen von Fenstern und Türen vor, die als

Ergänzung zu Roboterspritzanlagen ge-

dacht ist, bei denen gelegentlich Einzel-

stücke in dieser Lage beschichtet wer-

den sollen, während sie üblicherweise

im Durchlauf am Gehänge gespritzt

werden. Man reagiere damit auf Kun-

denwünsche nach einer solchen Mög-

lichkeit. Auch bei dieser Vorrichtung

wird das Teil automatisch vom Scanner

erfasst, dem Auftrag zugeordnet und

das Beschichtungsprogramm für den

Roboter generiert. Unter dem Auflage-

tisch befindet sich eine Bodenabsau-

gung. Auf die jeweilige Lackauftrags-

menge hat diese horizontale Beschich-

tung keinen Einfluss.

Å
Å Weitere Informationen zur Ma-

schinentechnik für Oberflächen in den

Beiträgen ab Seite 677 ff. und auf Seite

688 dieser Ausgabe.

Passende Lacke

Der Pulver-Spezialist IGP bringt

nach einer Entwicklungszeit von fünf

Jahren jetzt den Niedrigtemperatur-Pul-

verlack „IGP-Rapid“ für die Beschich-

tung von Holz und Holzwerkstoffen auf

den Markt. In Hannover stellte das Un-

ternehmen verschiedene Farbtöne und

Oberflächenqualitäten vor. Bisher wur-

den vor allem Metalle mit der UV-här-

tenden Bearbeitung veredelt. Künftig

kann man ab Stückzahl eins auch auf

Holz jeden Farbton auswählen. Die so

entstehenden Oberflächen sind zudem

sehr robust. Sie eignen sich besonders

für den Küchen- und Badmöbelbau so-

wie die Möbelbeschichtung, erklärte

Kommunikationsmanager Peter Christl.

Da lösemittelfrei und emissionsarm,

sind sie besonders umweltfreundlich.

Für Remmers war 2017 eine Art

zweite „Ligna“-Premiere, nachdem man

sich von der Firmierung 3H-Lacke ver-

abschiedet hat und erstmals sowohl für

Handwerk als auch für Industrie als

Remmers auftrat. Der Spezialist für

Lacksysteme wies besonders intensiv

auf seine Forschungs- und Innovations-

kompetenz hin. „Wir sind immer auch

ein Lösungspartner für die Industrie

und das Handwerk“, formulierte Mar-

ketingleiter Christian Behrens den An-

spruch. Dabei standen lösemittel- wie

wasserbasierte Systeme gleichermaßen

im Fokus. Besonders die einkomponen-

tigen Hydrolacke von Remmers erfreu-

en sich wegen ihrer leichten Verarbei-

tung und ihrer Umweltverträglichkeit

großer Beliebtheit. Wasserbasiert ist

auch der neue Natureffektlack „Induli-

ne NW-740/05“. Er ist tuchmatt und

verfälscht die Rohholzoptik so gut wie

nicht, weil er keine Anfeuerungseigen-

schaften besitzt. Ein weiteres absolutes

Trendthema ist die 3D-Drucktechnik,

mit der sich klassische Lackaufbauten

mit außergewöhnlichen Spezialeffekten

bei guter mechanischer Beständigkeit

aufwerten lassen. Mittels UV-Technolo-

gie wird dem Lack eine Struktur gege-

ben, die zudem noch mit Farb- und

Glanzeffekten kombinierbar ist.

Der finnische Farbenhersteller Tikku-

rila feierte auf der „Ligna“ die Premiere

seiner neuen Brandschutzfarbe „Fonte-

fire WF“. Dieser Brandschutzanstrich

kann mit seinen Feuer hemmenden Ei-

genschaften im Ernstfall die zusätzliche

Zeit verschaffen, die notwendig ist, um

gefährdete Personen rechtzeitig aus ihrer

Lage zu befreien. Ansonsten ist „Fonte-

fire“ ein universeller wasserbasierter

Lack, der sowohl im Innen- als auch im

Außenbereich für Wandverkleidungen

und Paneele verwendet werden kann.

Bei der Produktprüfung in einem autori-

sierten Testlabor erhielt „Fontefire“ zu-

dem die Einstufung in die höchste Holz-

schutzkategorie.

Pünktlich zur „Ligna“ stellten die

Techniker der Adler Lackfabrik aus

Schwaz in Österreich den neuen „Aqua-

wood“-Spritzlack „XT“ fertig, der eine

Kombination von höchster Stabilität

und Anwenderfreundlichkeit darstellen

soll. Das „XT“ im Namen des neuen

Lacks steht für extreme Wasserfestigkeit,

Wetterbeständigkeit und Filmelastizität.

Zudem konnte sich der österreichische

Hersteller über den ersten Preis der beim

„Neuheiten-Symposium“ ausgezeichne-

ten Innovationen für seinen neuen Lack

„Aquawood Intercare SH“ freuen (vgl.

Bericht auf Seite 666 f. dieser Ausgabe).

Dieser ist der erste selbstheilende Fens-

terlack auf Basis der im Adler-Labor ent-

wickelten „SH-Technology“.

IGP aus Wil in der Schweiz präsentierte Pulverlacke mit niedriger Einbrenntempe-
ratur für die Belegung von Kanten und Flächen in einem Arbeitsgang.

Das neue „Ligna“-Konzept mit fließenden Übergängen zwischen Industrie und
Handwerk entspricht auch dem Vorgehen von Remmers, wo man erstmals unter
einem Namen Produkte für beide Bereiche zeigte.

Die Losgröße-1-Fertigung hat sich in

der Möbelindustrie durchgesetzt. Es

scheint so, als ob wirklich nur noch

die Teile produziert werden, die auch

verkauft sind. Was für Ersatzteile,

Nachlieferungen, Zubehör und ganze

Schränke gilt, setzt sich zunehmend

auch in der Verpackungstechnik

durch – jeder Karton wird nach Bedarf

und den Daten des Leitrechners aus

dem 4.0-Daten-Netz hergestellt.

Unscheinbare CNC-Technik in Verpackungs-Maschinen

Verpackung nach Bedarf

Die Zeiten sind vorbei, wo im Versand

Paletten mit vorgestanzten Kartonagen

ganze Regal-Reihen füllten. Und natür-

lich hat immer eine Type gefehlt, die –

man musste doch schließlich liefern –

dann schnell manuell aus einer ähnlich

gestanzten Kartonage hergestellt wurde.

„Flexibel“ wurde das damals genannt.

Allerdings wird heute nicht mehr auf

das Improvisationstalent und die Ge-

schicklichkeit der Mitarbeiter gesetzt.

Denn heute gibt es ja Verpackungsma-

schinen mit CNC-Steuerung und Da-

tenanbindung. Sie können aus wenigen

magazinierten Basisformaten Hunderte

von verschiedenen Karton-Verpackun-

gen herstellen. So, wie sie gebraucht

werden – eben „on demand“.

Homag Automation hat schon über

viele Jahre Erfahrungen mit Verpa-

ckungs-Maschinen, die Kartons für

Zerlegtmöbel herstellen, die in großen

Serien produziert werden. Aber was

macht ein Fabrikant, der Möbel in klei-

nen Serien produziert und dabei

viele Karton-Varianten braucht? „Für

passgenaue Verpa-

ckung, in der opti-

malen Größe, in

der individuell be-

nötigten Stückzahl

und just in time

hat Homag Auto-

mation die Ver-

packungsmaschine

,VKS 250‘ entwi-

ckelt“, erläuterte in

Hannover der Mar-

ketingverantwortli-

che Frank Scholz.

Sie fertigt automa-

tisch Kartonagen

in direkter Anbin-

dung an die Online-Datenbank mit

mehr als 220 Verpackungs-Designs

nach Produktionsliste. Dabei ermög-

licht sie eine Verschnitt-Optimierung

durch automatische Wahl der Bahn-

breite und Drehen der Kartonage.

Die 3-in-1-Schneid-Werkzeuge zum

Schneiden, Rillen und Perforieren wer-

den nicht nur automatisch positioniert,

sie liefern auch beste Schnittqualität

über lange Einsatz-Zeiten, weil sie auf

einer gummierten Rolle als Unterlage

schneiden. Und das bei einer Kartona-

gendicke zwischen 2,0 und 7,0 mm, ein-

oder zweiwelliger Qualität in den Ab-

messungen 350 × 2 500 mm. Als Steue-

rungen „Power Touch“ und die „Intelli

Cut“ zum Einsatz, die sich durch einfa-

che und intuitive Bedienung auszeich-

net. Ganz wichtig ist natürlich die Wirt-

schaftlichkeit, die u. a. der italienischer

Möbelhersteller Erba Mobili in der Pra-

xis belegt. Er hat eine Verpackungsma-

schine „VKS 250“, die auf vier Magazin-

plätze mit verschiedenen Karton-For-

maten zugreift und jeden benötigten

Karton einzeln herstellt. Und dass we-

niger Kapitalbindung mehr Sparen be-

deutet, hat Homag auf der „Holz-Hand-

werk 2016“ in Nürnberg mit der Verpa-

ckung für ein Sparschwein visualisiert.

Das Sparschwein hat auch die Pack-

size – Deutschland-Niederlassung in

Herford des gleichnamigen US-Unter-

nehmens – als Synonym für die Kosten-

Einsparungen beim „On Demand Pa-

ckaging“ entdeckt. Packsize lädt poten-

zielle Interessenten ein, die Verpackung

– im Allgemeinen und im Speziellen –

neu zu durchdenken. Die These: Es ist

intelligenter, Verpackungen selber her-

zustelle, als sie zu kaufen. Und es wer-

den elf Möglichkeiten aufgezeigt, wie

sich so Geld und Arbeits-Aufwand spa-

ren lassen. Das fängt beim Material-

Verbrauch an, der optimal auf die Grö-

ße des Produkts angepasst ist, weniger

Füllmaterial notwendig macht und we-

niger Karton-Verwaltung beansprucht.

Daraus resultieren auch weniger Ar-

beits-Aufwand, gesteigerter Durchsatz,

geringere Versandkosten und eine ver-

besserte Nachhaltigkeit. Als Werkzeug

bietet Packsize ein umfangreiches Ma-

schinen-Programm und kann Hersteller

von Kastenmöbeln, Stühlen und großen

Sofas benennen. Auf der „Ligna“ war

mit der Verpackungsmaschine „X 4“

zwar nur eine Anlage für kleine Kartons

bis 610 × 510 × 355 mm ausgestellt –

aber das Prinzip ist immer das gleiche.

So konnte der Aussteller den geringen

Platzbedarf der Maschine gleich für die

Präsentation selbst nutzen.

Der italienische Maschinen-Herstel-

ler Panotec S.r.l. zeigte in Hannover

seine Verpackungsmaschine „Compack

EVO 2.5“. Sie zeichnet sich durch eine

hohe Performance und große Beweg-

lichkeit aus. Neben der maschinellen

Beweglichkeit, es können Karton-Brei-

ten zwischen 400 und 2 500 mm sowie

Kartonstärken von 2 bis 7 mm verarbei-

tet werden, erleichtert die Benutzer

freundliche Software „Boxlink“ und die

erweiterten Funktionen der „Compack

EVO“ das Produktionsmanagement. So

sind zahlreiche Verpackungs-Modelle

voreingestellt und die 2D- und 3D-Vor-

schau hilft bei komplexen Kartons die

Programmierung sicher zu generieren.

Natürlich existiert ein Archiv, das sämt-

liche Verpackungen speichert, die bei

Bedarf abgerufen werden können. Und

die Netzwerk-Fähigkeit ermöglicht,

Verpackungen und Produktions-Listen

vom Büro aus oder über die EDV zu

verwalten. Norbert Schmidt

Ohne die lustigen Kartonmännchen
könnte man die Homag-Verpackungs-
maschine „VKS 250“ für ein ganz nor-
males Bearbeitungszentrum halten. Vier
Magazinplätze für Basisformate sorgen
für Flexibilität bei geringem Platzbedarf
(rechts). Fotos: Norbert Schmidt

Das Steuerungs-Terminal ist bei der Verpackungsmaschine „X4“ von Packsize an einem seitlichen Schwenkarm platziert. Mit
Hilfe eines Druckers ist es möglich, jeden fertig geschnittenen und perforierten Karton mit einem Etikett zu bekleben.

Verpackungsmaschine „Compack EVO 2.5“ von Panotec
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Vom Abseits ins Zentrum
Robotertechnologie profitiert vom Trend zur Losgröße 1

Über viele Jahre fristete der Roboter

auf der „Ligna“ ein karges Dasein im

Abseits der Maschinentechnik. Seine

Flexibilität war einfach nicht gefragt.

Nur im Lackierbereich konnte er

punkten, wenn es um den Lackauftrag

bei Rahmen- und Gestell-Teilen ging.

Der Trend der Losgröße-1-Fertigung

hat das Klima verändert, jetzt sind ne-

ben Beweglichkeit und Zuverlässigkeit

auch Intelligenz gefragt. Der Clou:

Es gibt sogar eine Kaschieranlage mit

19 Robotern.

Als die Doppelendprofiler-Straßen noch

Tausende von Teilen für die Massen-

produktion lieferten, waren Maschi-

nenumrüstungen höchst unbeliebt, leg-

ten sie doch die Fertigung lahm. Statt

Roboter wurden Abstapelautomaten ge-

braucht und viele Palettenplätze. Hoch-

regallager hatten ihr große Stunde und

schienen der Weisheit letzter Schluss.

Heute freut sich der Werkleiter, wenn er

nicht mal mehr ein einziges Puffer-Re-

gal hat. Das Zauberwort heißt heute

Industrie 4.0 und ermöglicht mit intel-

ligenter Rechnertechnik und Datennet-

zen die Losgröße-1-Fertigung.

Und jetzt werden sie gebraucht, die

Roboter – korrekter gesagt Industrie-

Roboter – die eigentlich CNC-gesteuer-

te Maschinen mit sechs Freiheitsgraden

sind. Homag hatte schon auf der „Ligna

2015“ einen Roboter mit einer Aufteil-

säge als Zuschnitt-Zelle „HPS 320 Flex

Tec“ vorgestellt – Ende 2016 wurde die

erste Zelle im Markt platziert. Auf der

„Ligna 2017“ war eine Weiterentwick-

lung ausgestellt (Abbildungen 1 und 2).

Sie ist nun in der Lage, als Lager-Säge-

Kombination über längere Zeit ohne

Maschinenbediener kommissionsbezo-

gen zu arbeiten. Der Roboter kann

nämlich fertige Teile selbständig auf

Hubtische abstapeln. Damit – so das

Kalkül der Entwickler – eröffnet sie

dem Mittelstand und größeren Hand-

werks-Betrieben mehr Möglichkeiten.

Neue Fertigungsvarianten will Ho-

mag mit der Bohr- und Beschlag-

Einsetzanlage „ABF 600“ ermöglichen.

Auch diese Zelle atmet den Geist der

Losgröße-1-Fertigung, die von einem

selbständigen Roboter voll gemanagt

wird. Er nimmt die Küchenfronten aus

den Transportwagen und legt sie auf

den Startplatz. Dabei werden alle Bau-

teile sicher gehandhabt, auch Fronten

mit Aufdoppelungen, Griffleisten und

Glaseinlagen. Nach der automatisierten

Komplettbearbeitung mit Beschlag set-

zen, Eindrücken von Anschlagpuffern

und Einschrauben von Halteschrauben

sowie der Montage der Topfbänder, die

aus Stangenmagazinen automatisiert

zugeführt werden, stellt der Roboter die

Küchenfronten wieder in den Trans-

port-/Kommissionier-Wagen zurück.

Auch Ima setzt im Bereich der Los-

größe-1-Fertigung für die Aufgaben Be-

schicken, Stapeln und Sortieren auf den

Einsatz von Industrie-Robotern. 2013

und 2015 zur „Ligna“ hatte das Lübbe-

cker Unternehmen jeweils eine Robo-

ter-Zelle mit kreisförmigem Regalsys-

tem vorgestellt, das als Zwischenlager

für Puffer- oder Sortierzwecke konzi-

piert war. Dabei wurde auf horizontale

Regalböden gesetzt, die verschiedene –

geschätzte 200 und 400 mm – Abstände

hatten und die Lagerung von kleinen

Stapeln ermöglichten.

Das war jetzt auf die-

ser „Ligna“ anders.

Es blieb zwar beim

kreisförmigem Regal-

system und bei der ho-

rizontalen Lage der

Regalböden, deren

Abstände zueinander

jetzt aber flexibel ge-

staltet sind. Das be-

deutet, es können so-

wohl kleine Stapel als

auch Einzelteile einge-

legt werden. Und weil

Ima als Roboter-

„Hand“ Flächensauger

einsetzt, muss der Ab-

stand so groß sein,

dass Bauteil plus Flä-

chensauger bequem

Platz haben. Die vor-

gestellte Lösung dient

der Sortier- und Sta-

pel-Bildung nach einer

flexiblen Zuschnitt-

Anlage. Jedes der drei

Regale verfügt über 16

Etagen mit gummier-

ten Gitterrost-Aufla-

gen. Beim Kunden

werden vier Regale ste-

hen, die 190 Lagerplät-

ze bieten und eine Ka-

pazität von etwa 1400

Teilen haben. Der

Sechs-Achs-Roboter schafft bei einer

Zykluszeitvon 4,5 Takten/min, 2 160

Takte/Schicht und kommt bei 1000

Ein- und Auslagerungen auf eine Aus-

lastung von rund 50 %.

SCM hat seine Fertigungszelle „Lean

4.0“ auf der „Ligna“ genutzt, um eine

konkrete Anwendung der Konzepte

„Industrie 4.0“ und „Mass Customizati-

on“ darzustellen (Abbildung 4). Mit die-

ser Anlage wurden die Teile für Bücher-

schränke hergestellt, die für die bei den

Erdbeben 2016 zerstörten und jetzt wie-

der aufgebauten Schulen Mittel-Italiens

bestimmt sind. Das gesamte System ist

vollständig automatisiert, wird von der

Software „Maestro Watch“ gesteuert,

von einem Industrieroboter mit Sicht-

system zur Werkstückerkennung be-

schickt und von einem einzigen Arbei-

ter bedient. In der Zelle sind für die be-

nötigten Arbeitsgänge bewährte Serien-

Maschinen im Einsatz, die alle Anforde-

rungen vom Zuschnitt der Standard-

platte bis zur Montage des Möbelstücks

abdecken.

Der italienische Maschinenhersteller

Bacci, der 2018 sein 100-jähriges Beste-

hen feiern kann, hat auf der „Ligna“

nachgewiesen, dass Roboter nicht nur

Plattenmaterialien handhaben können.

Der Spezialist für die Bearbeitung von

Massivholz und Sperrholz mit Frei-

form-Flächen hat mit Bacci Automation

eine Tochterfirma gegründet, die eine

Roboterzelle kreiert hat. Dabei kommt

der Fanuc-Roboter „M-710-iC-50“ zum

Einsatz, der schmale Massivholzteile

mit einem speziellen Greifer von einer

Palette aufnehmen und in eine Vorrich-

tung der Bearbeitungs-Maschine einle-

gen kann. Diese Applikation ist zwar

mehr als Studie einzustufen, zeigt aber

deutlich, dass dem Roboter auch im

Massivholz eine interessante Zukunft

beschieden ist (Abbildung 5).

Für Yaskawa und seine Industriero-

boter „Motoman“ hat die Zukunft

schon längst begonnen, denn sie produ-

zieren über 40 Jahre Sechs-Achs-Robo-

ter, die weltweit in zig Branchen zum

Einsatz kommen. Bislang wurden

350 000 davon installiert. Und es wer-

den täglich mehr – als einer der größten

Hersteller produziert Yaskawa jährlich

25 000 Roboter. Die „Motoman MH“-

Serie bietet flexible sechsachsige

Hochgeschwindigkeits-Roboter für eine

Vielzahl von Applikationen wie Hand-

ling, Maschinen-Beschickung, Verar-

beitungs- und Verteilapplikationen bis

hin zu Paletten-Reparatur-Systemen

(Abbildung 6). Die „MH“-Modelle ver-

fügen über eine Tragkraft von bis zu 600

kg und einen Arbeitsbereich von 532 bis

3 106 mm. Die kompakte Bauweise er-

möglicht eine nahe Positionierung am

Werkstück und sorgt für eine Reduzie-

rung der Zykluszeiten. Die Steuerung

der Roboter erfolgt über die Software-

Oberfläche „Moto Logix“ per SPS.

Während Yaskawa auf seinem Messe-

stand einen Roboter als stummen Blick-

fang zeigte, war auf dem Homag-Stand

schon ein Roboter der MPL-Serie in

der Zuschnitt-Zelle „HPS 320 Flex  Tec“

voll im Einsatz (siehe oben).

Ach ja, dann gab es ja noch die La-

ckier-Roboter. Hier glänzt der italieni-

sche Hersteller CMA, der für sich in

Anspruch nimmt, eine der umfang-

reichsten Baureihen von Lackier-Robo-

tern im Markt anzubieten. Darüber hi-

naus sind komplette Lackieranlagen,

vom einfachen dreiarmigen Karussell

bis hin zur Kombination mit linearen

Achsen im Portfolio. Da so gut wie jede

Lackierlösung speziell auf den Kunden

zugeschnitten ist, werden auf den Mes-

se-Ständen nur Standard-Situationen

abgebildet. Besonders beliebt ist es,

Fensterrahmen „trocken“ zu lackieren

(Abbildung 7).

Die SCM-Tochter Superfici setzt für

ihre Marke „Maestro“ auf Kawasaki-

Roboter mit sechs Achsen, die über zu-

sätzliche Bewegungsmodule auf bis zu

elf Achsen kommen können. Eine spe-

zielle Roboter-„Hand“ mit zwei Spritz-

düsen sorgt für einen optimalen Farbne-

bel und kürzere Zykluszeiten. Zusätz-

lich steht ein effizientes Equipment be-

reit, um einen schnellen Farbwechsel

inklusive Düsenreinigung zu erreichen

(Abbildung 8).

Als Spezialist fürs Lackieren mit Ro-

botern hat sich auch die italienische Fir-

ma Lesta präsentiert, die neben ihren

Eigenentwicklungen auch bereit ist, an-

dere Roboter-Hersteller in ihre Kun-

denlösungen zu integrieren. So war auf

der „Ligna“ neben einem Kuka-Roboter

auch das neueste Eigenprodukt, der „Le

Bot MV“ zu sehen – ein Sechs-Achs-

Roboter, der mit bis zu sechs

externen Achsen kombiniert werden

kann. Die Konstruktion ist relativ ein-

fach gestaltet, was seine preisliche At-

traktivität erhöht (Abbildung 9)

Den größten Clou für den Roboter-

Einsatz hatte die Firma Cefla auf ihrem

Stand zu bieten: den „Robo Wrap“.

Hinter diesem Namen verbirgt sich eine

Folienkaschieranlage, die in fünf

Minuten komplett auf ein neues Profil

umgerüstet werden kann. Zum einen

kommt „Primestar“ zum Einsatz, ein

Klebersystem mit Primer, und zum an-

deren 19 kleine Sechs-Achs-Roboter

von Mitsubishi. Jeder Roboter hat eine

Andruck-Rolle – glatt oder profiliert – in

seiner „Hand“, die in Summe so ausge-

legt sind, eine Folie auf lange, schmale

Teile aufzubringen. Damit ist der „Robo

Wrap“ die einzige Maschine in dieser

Kategorie, die vollautomatisch arbeitet

und als voll Industrie-4.0-fähig ange-

sehen werden kann (Abbildungen 10

und 11). Norbert Schmidt

Abbildungen 1 und 2 Homag hat seine Zuschnitt-Zelle „HPS 320 Flex Tec“ mit Roboter und Auf-
teilsäge weiterentwickelt. Die Bohr- und Beschlag-Einsetzanlage „ABF 600“ (rechts) wird von einem
selbständigen Roboter voll gemanagt. Fotos: Norbert Schmidt

Abbildung 3 Ima zeigte wieder einen Industrieroboter, der
ein kreisförmiges Regalsystem mit horizontaler Lage der
Regalböden, deren Abstände zueinander flexibel sind.

Abbildung 4 Die SCM-Fertigungs-
zelle „Lean 4.0“ wird von einem
Roboter mit Sichterkennung bedient.

Abbildung 5 Bei der Roboter-Zelle von Bacci kommt der
Fanuc-Roboter „M-710-iC-50“ zum Einsatz, der schmale
Massivholzteile mit einem speziellen Greifer von einer Palette
aufnehmen und in eine Vorrichtung der Bearbeitungs-
Maschine einlegen kann.

Abbildung 6 Mit der „Motoman MH“-Serie bietet Yaska-
wa flexible sechsachsige Hochgeschwindigkeits-Roboter für
eine Vielzahl von Applikationen wie Handling, Maschinen-
Beschickung, Verarbeitungs- und Verteilapplikationen bis hin
zu Paletten-Reparatur-Systemen.

Abbildung 7 Der italienische Hersteller CMA nimmt für sich
in Anspruch, eine der umfangreichsten Baureihen von La-
ckierrobotern im Markt anzubieten.

Abbildung 8 Superfici setzt auf einen Sechs-Achs-Kawasa-
ki-Roboter mit zwei Spritzdüsen für einen optimalen Farbne-
bel und kürzere Zykluszeiten.

Abbildungen 10 und 11 Der „Robo Wrap“ von Cefla ist eine Folienkaschieran-
lage, die sehr schnell auf ein neues Profil umgerüstet werden kann. Jeder der 19
kleinen Sechs-Achs-Roboter hat eine Andruck-Rolle in seiner „Hand“, die in Sum-
me so ausgelegt sind, eine Folie auf lange, schmale Teile aufzubringen.

Abbildung  9 Preisgünstiger Sechs-
Achs-Roboter „Le Bot MV“ mit relativ
einfacher Konstruktion, in Eigenbau
gefertigt von Lesta.
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info@spaenex.de
www.spaenex.de

 

Entstauben

SPÄNEX GmbH
Luft-, Energie- und Umwelttechnik

Brikettieren

Bauteile

Fördern

Zerkleinern

Filternl

Lackieren Steuern

MINDA Industrieanlagen GmbH 
Hans-Böckler-Straße 24 

32423 Minden (GERMANY) 
info@minda.de · Fon +49 571 3997-0 

www.minda.de

• Anlagen für BSH und BSP
• Lager- und Kommissioniertechnik
• Mechanisierungen

Innovation und Qualität

MINDA
SOLUTIONS. 

SOLID WOOD INDUSTRY
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Präsent in den wachstumsstarken und Erfolg versprechenden 

Märkten Europas sind Sie mit Ihrer Anzeige in der englischsprachigen 

Exportausgabe

Erscheinungstermin: 23. August 2017

Format: DIN A4

Auflage: 8000 Exemplare

Anzeigenschluss: 21. Juli 2017z

Fordern Sie unseren Media-Prospekt an !

Fasanenweg 18 - 70771 Leinfelden-Echterdingen - Germany

Tel. +49 (0)7 11/75 91-258 -  F ax +49 (0)7 11/75 91-266

E-Mail: hz-anz@holz-zentralblatt.com 

Mit Ihrer Insertion erreichen Sie Unterneh-

mer und Führungskräfte der Holz- und 

Möbelindustrie in Großbritannien, Skan-

dinavien, der Türkei, Russland, den balti-

schen, mittelost- und südosteuropäischen 

Staaten sowie die Besucher einschlägiger 

Fachmessen.

Wir kaufen Ihre Gebrauchte!
Ankauf und Vermarktung

www.KUPER.de
T.: 0 52 44/9 84 - 3 73
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TE R M I N E

AUSSTELLUNGEN/
TAGUNGEN

19.– 22. 7. Las Vegas (USA).
„AWFS“ – Zuliefermesse für
die Holz- und Möbelindustrie

21.–22. 7. Bad Boll.
„Wildnis, Wanderlust, Wirt-
schaftlichkeit – Wald am
Limit?“ – Akademie Bad Boll

1.– 2. 8. Bertrix bei Libramont
(Belgien). „Demoforest“ –
Forstmaschinenmesse im Wald

17.– 20. 8. Luzern (Schweiz).
„Inter. Forstmesse Luzern“

19. 8. Klingenthal. Deutsche
Sportholzfäller-Meisterschaft
(Timbersports-Serie)

26. 8. Bad Zwesten.
„Hessische Forwarder-
Meisterschaft“ – AfL Hessen

3.– 5. 9. Köln. „Spoga/Gafa“
– Gartenfachmesse

6.– 8. 9. Jyväskylä (Finnland).
„Wood and Bioenergy 2017“
– Nationale Holztechnologie-
und Bioenergie-Messe

7.– 8. 9. Aachen. „Aachener
Holzbautagung 2017“ –
FH-Aachen, Fachbereich
Bauingenieurwesen

7.–8. 9. Hannover.
64. Verbandstag des
Verbandes Niedersächsischer
Zimmermeister

12.–15. 9. Poznan/Posen
(Polen). „Drema/Furnica“ –
Messe für die Holz- und
Möbelindustrie

15.–16. 9. landesweit in der
Schweiz. „Tage des
Schweizer Holzes“ – Holzin-
dustrie Schweiz, Lignum,
Waldschweiz und Bafu

15.–17. 9. Madfeld
(bei Brilon). „DLG-Wald-
tage“ – Deutsche Landwirt-
schaftsgesellschaft

18.–22. 9. Freiburg.
Jubiläums-Kongress:
125 Jahre Iufro
(Internationaler Verband forst-
licher Forschungsanstalten)

21.–24. 9. Bern (Schweiz).
„Schweizer Bau, und Energie-
messe“ – mit der Messe
„Bauen und Wohnen“

21.–23. 9. Magdeburg.
Jahrestagung der Holzbau-
Kooperation 81-Fünf

26.–27. 9. Darmstadt. „Holz-
bauforum 2017“ – Beuth-
Verlag und Bruderverlag

27. 9. Biel (Schweiz). „Neue
Perspektiven in der Holzver-
klebung“ – Berner Fachhoch-
schule Architektur, Holz und
Bau

27.–28. 9. Paaren im Glien
(Lkr. Havelland). 4. „KWF-
Thementage“ – Kuratorium
für Waldarbeit und Forsttech-
nik (KWF)

27.–29. 9. Trondheim
(Norwegen). „Forum Wood
Building Nordic (WBN)“ –
Nordeuropäisches Holzbauar-
chitektur-Treffen

28.9.–1. 10. Augsburg.
„Renexpo/IHE“ – Messe für
regenerative Energien und
energieeffizientes Bauen und
Sanieren

Alle Angaben ohne Gewähr

Weitere Termine unter:
www.holz-zentralblatt.com

KRAGARMREGALE –
INDIVIDUELL UND 
VARIABEL

Robering Lagersysteme GmbH & Co. KG · Gutenbergstr. 25 · 48282 Emsdetten
Fon 02572/96016-0 · Fax -16 · info@robering-regale.de · www.robering-regale.de

www.tepe-systemhallen.de · Tel. 0 25 90 - 93 96 40

ab Werk Buldern; excl. MwSt. 

Aktionspreis 
€ 8.990,-

M
e

h
r
 I

n
f
o

s
Schneelastzone 2, 

Windzone 2, a. auf Anfrage

• Höhe 4,00m, 
Dachneigung ca. 3°

• mit Trapezblech, 
Farbe: AluZink

• inkl. imprägnierter 
Holzpfet ten

• feuerverzinkte 
Stahlkonstruktion

• incl. prüffähiger 
Baustatik

Pultdachhalle Typ PD3 (Breite: 15,00m, Länge: 6,00m)
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FSC- UND PEFC-  
ZERTIFIZIERUNG  
DURCH SGS
t +49 40 30101 - 576 
holzundpapier@sgs.com

Bruckamp GmbH 
Ferdinand-Porsche-Straße 6 
D - 32339 Espelkamp 
Tel.: +49 (0) 57 43 9 33 77-0 
Fax: +49 (0) 57 43 9 33 77-29 
E-Mail: info@bruckamp.de 
Internet: www.bruckamp.de 

 

Direkt vom Hersteller! Lagerware schnell lieferbar! 

              
 
  
 Regalhallen · Kragarmregale · Palettenregale · Sonderregale 
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T 06002 93 93 900
F 06002 93 93 901

Palettenregale Innenbereich
Palettenregale Außenbereich
Kragarmregale

61239 Ober Mörlen

info@andelselecta.de
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Wir suchen per sofort oder nach  

Vereinbarung einen

Mitarbeiter Verkauf 

Massivholz und Furniere

Interessiert? Das Anforderungsprofil 

finden Sie auf www.atlasholz.ch. 

Senden Sie Ihre Bewerbung per 

Mail an jobs@atlasholz.ch.
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Auf gutes Wetter 
ist nicht immer 
Verlass. 
Auf eine berufliche
Zukunft bei der 
SWU schon.

Auf gutes Wetter 
ist nicht immer 
Verlass. 
Auf eine berufliche
Zukunft bei der 
SWU schon.

Die SWU versorgt täglich über 200.000 Kunden mit Strom, Erdgas, Trinkwasser, Wärme, 
 Telekommunikation und betreibt den öffentlichen Stadtverkehr. Wir sind für unsere Kunden 
der verlässliche Partner in der Region, der alles aus einer Hand anbietet. Gemeinsam mit 
 unseren rund 1.000 Mitarbeitern arbeiten wir Tag für Tag daran, dieses Versprechen zu halten. 
SWU. Verlass dich drauf.

Zur Unterstützung unseres Teams suchen wir ab sofort einen

  Facharbeiter (m/w) für die  
Instandhaltung des Holzgas-Heizkraftwerks
  (Elektro-)Techniker (m/w)  
für das Holzgas-Heizkraftwerk

Ausführliche Informationen zur Stellenausschreibung auf SWU.de/karriere
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