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in Finnland

Finnisches Unternehmen investierte in neue BSP-Produktion zur Steigerung der Verarbeitungstiefe
Mit der Idee BSP aus finnischem Holz zu produzieren, griindeten Jukka Peltokangas und Markku Herrala
2015 das Unternehmen CLT Finland in Hoisko. Mit an Bord holten sie mehrere Partnerunternehmen aus
der Region. Dadurch erhohe man zum einen die Wertschopfung entlang der gesamten Verarbeitungskette
und zum anderen profitiere man vom gegenseitigen Know-how. Bei der Wahl der Anlage entschied man

sich fur Ledinek aus dem slowenischen Hoce.
4 & @ Lorenz Pfungen

Zwar wird immer mehr BSP in Finnland verbaut, jedoch gab es bis-
lang nur einen Produzenten im Land. Diesen Umstand wollten die
Geschiftsfiihrer Jukka Peltokangas und Markku Herrala @ndern. Auf-
grund ihrer fritheren Beschiftigungen haben beide langjahrige Er-
fahrung mit Holzhdusern und Leimholzprodukten. , Als grofiter fin-
nischer Produzent stellen wir Platten mit schmalseitenverleimten
Brettern her*, erklart Herrala. Dies ergibt eine optisch schonere Ober-
flache ohne Risse, die speziell bei sichtbaren Anwendungen fiir die
Kunden eine grof3e Rolle spiele, erkldrt er weiter. Dariiber hinaus er-
reiche man ein besseres Ergebnis bei der Dampfdichtheit der Bau-
teile. ,Um uns vom Mitbewerb abzugrenzen, vertreiben wir unser
Produkt unter dem Markennamen Hoisko CLT", erklédrt Marketingbe-
auftragte Hanna Ahopelto. Ziel ist es zundchst, den finnischen Markt
zu beliefern, die Bekanntheit der Marke zu steigern und Bewusstsein
fiir die Einsatzmdglichkeiten zu schaffen. Auch in Finnland muss
man die Vorziige von Holzwerkstoffen dem Anwender nédher brin-
gen. Dariiber hinaus plane man die ErschliefSung von diversen Ex-
portmaérkten, erklart Herrala, ohne niher darauf einzugehen. Dies
werde jedoch noch etwas dauern.

Hauptkomponenten aus Slowenien

In der Produktion stammen die Hauptkomponenten aus Slowenien.
, Wir haben uns fiir Ledinek entschieden, da wir Vertrauen in das Un-
ernehmen haben und auch weil es zahlreiche Referenzen gibt’, erldu-
tert Herrala. Die komplette Mechanisierung errichtet Kujakon, Ala-
jarvi/FI, eines der Partnerunternehmen. Die Slowenen lieferten die
Kappsdge, den Hobelautomat samt Beleimung der Schmalseiten so-
wie die Legestation mit Fldchenbeleimung und die Presse. Eine X-
Cut sorgt fiir die richtige Lange der bereits festigkeitssortierten, zuge-
kauften Bretter. AnschliefSend hobelt eine Europlan die Lamellen
bevor sie zu Lagen zusammengefasst und verpresst werden, aber der
Reihe nach.

Platten mit bis zu 16,8 m3

Die Anlage kann Platten mit den Maximalmaf’en von 3,5m Breite,
12m Lédnge und 40 cm Dicke produzieren . Nach der Aufgabe des Pa-
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ketes entnimmt ein Vakuumheber Schicht fiir Schicht des StofSes und
transportiert diese in einen Puffer vor der Kappsége. Bevor die X-Cut
die Bretter abléngt, erfolgt die Vereinzelung. AnschliefSend transpor-
tiert ein Querforderer die Lamellen zur Euroszink, welche das Hobeln
iibernimmt und bei Bedarf den Leim auf die Schmalseiten der Bret-
ter aufbringt. Handelt es sich um eine Querlamelle, bringen Trans-
portketten diese in den entsprechenden Puffer eine Etage hoher. Die
Langsbretter verbleiben in der unteren Ebene.

Wihrend des gesamten Produktionsprozesses berticksichtigt man
die offene Wartezeit, abhéngig davon, ob man diinne oder dicke Plat-
ten produziert. Sind alle nétigen Lagen vorbereitet, werden diese aus-
gerichtet, bevor ein Vakuumheber eine Schicht nach der anderen auf
ein Pressbett in der Legestation transportiert. Dort erfolgt auch die
Flachenverleimung. Bei der GiefSstation wird der formaldehydfreie
PU-Klebstoff - je nach Plattengrofie - zuerst auf der einen und an-
schliefend auf der zweiten Seite aufgebracht.

1,5 Stunden bis zur fertigen Platte

Ist die Beleimung abgeschlossen, fahrt das Paket in die X-Press. In der
Zwischenzeit kann mit der Anlage ein zweites Pressbett befiillt wer-
den. Nach der Aushidrtung des Leimes fihrt das fertige Brettschicht-
holz in eine Abbundanlage von SCM und wird dort je nach Kunden-
wunsch bearbeitet. Von der Aufgabe des Rohmaterials bis zur fertigen
Platte sollen unter Vollbetrieb nur 1,5 Stunden vergehen, erldutert
Peltokangas.

Das Verpressen erfolgt iibrigens bei Raumtemperatur und hohem
Druck. Entscheidend dabei ist eine konstante Luftfeuchtigkeit. Des-
halb sind in der gesamten Halle Luftbefeuchter installiert.

,Bei dem Projekt hat Ledinek die Leitung der Aufbauarbeiten
iibernommen. Sie konnten genau sagen, wie und wo welche Bauteiel
hin mussten. Generell sind wir mir der Leistung von Ledinek sehr zu-
frieden’, so Peltokangas.

Verarbeitet wird hauptséchlich Fichte, daneben Kiefer sowie an-
dere Holzarten auf Anfrage.



Erweiterung moglich

Mit der Inbetriebnahme der Anlage vergangenes Jahr befindet man
sich noch in der Einarbeitungsphase. Fiir das laufende Jahr plane
man rund 5000m3 BSP zu produzieren. 2018 peile man zwischen
10.000 und 15.000 m?3 an. ,Mit der jetzigen Anlage haben wir eine Pro-
duktionskapazitdt von 40.000 m3/J. Je nach Marktentwicklung planen
wir in zwei bis drei Jahren eine weitere Linie anzuschaffen’, so Pelto-
kangas. Derzeit sehe es gut aus, zeigt er sich zuversichtlich. Mit der
Erweiterung wiirde man eine Kapazitit von 70.000m3 erreichen und
zu den grofiten Herstellern Europas zéhlen. /!

o Seit vergangenem Herbst ist die BSP-Produktion in Betrieb — Markku
Herrala, Hanna Ahopelto, Kujakon-Geschdiftsfiihrer Jouni Kujala und
Jukka Peltokangas (v. li.) vor der neuen Anlage

@) Eine X-Cut kappt die Lamellen auf die erforderliche Léinge

Das Hobeln iibernimmt ein Europlan, der bei Bedarf ebenso den
Klebstoff auf die Seitenfldchen auftrdagt

Vor dem Legebett (A) gibt es jeweils einen Puffer fiir Ldngs- (B) und
Querlagen (C). Bevor der Vakuumkran (D) die Lagen ins Pressbett hebt,
werden die Bretter ausgerichtet

In der Legestation geht die Fldichenbeleimung vonstatten und der
Plattenaufbau. Je nach Plattenbreite erfolgt der Leimauftrag zuerst auf
der einen und anschlielSend auf der zweiten Seite

Der Vakuumkran hebt die letzte Brettlage auf das Paket

Der Transport in die Presse erfolgt direkt aus der Legestation. Wéhrend
des Pressvorgangs steht ein zweites Pressbett fiir einen weiteren
BSP-Aufbau bereit. Von der Aufgabe des Rohlamellen-Pakets bis zur fertig
abgebundenen Platte sollen unter Vollbetrieb nur 1,5 Stunden vergehen




