VERARBEITUNG

SEPA

iiberzeugte Kunden

Investition in hohere Effizienz und Produktivitat

Das vor 35 Jahren gegriindete Unternehmen Sepa aus Keitele/Fl ist auf die Planung
und Herstellung von Dachstuhl-Elementen spezialisiert. Flir die eigene Produktion
entschied man sich, in eine KVH-Produktion von Ledinek, Hoce/SI, zu investieren.
Mit der Anlage produziert man Konstruktionsvollholz bis zu einer Lange von 15m

hauptsachlich fiir den eigenen Bedarf.

4 & @ Lorenz Pfungen

Das Sepa-Angebot reicht von Dachstiihlen
tiber Schalungstrager, Larmschutzwinde,
Balkone bis hin zu Spezialkonstruktionen.
Hauptkunden sind Fertighaus und Bau-
unternehmen sowie GrofShdndler. Rund
80% des Umsatzes entfallen auf Dachstiihle,
wofiir man 150.000 Elemente pro Jahr fertigt.
Fiir ein Einfamilienhaus bendtigt man
durchschnittlich 15 und 20 Elemente. Es
handelt sich dabei um Rahmenkonstruktio-
nen, die an den Ecken mit Nagelbinderplat-
ten verbunden sind. ,,Unser Marktanteil bei
Dachstiihlen in Finnland betrigt rund ein
Drittel’ erklart Verkaufsleiter Antti Rytkdnen.

KVH bis Festigkeitsklasse C40

Zur Produktion von KVH investierte Sepa
2016 in eine neue Produktionsanlage von Le-
dinek. Dabei verarbeitet man Schnittholz der
Festigkeitsklassen C24 bis C40 von lokalen
Lieferanten. ,Uns hat das robust ausgefiihrte
Gesamtpaket von Ledinek iiberzeugt’, er-
klédrt Rytkonen. Dabei planten die Slowenen
die Anlage in einer bestehenden Halle. ,In
zwei Schichten schaffen wir 50.000 m3/J. Fiir
das laufende Jahr rechnen wir mit einem
Ausstof$ von rund 15.000m3‘, erkliart Aku
Lindgren, Sepa-Produktionsleiter. Der erste
Kontakt zu Ledinek entstand durch Matti
Asumus und Toni Pasma von Mariocon, der
finnischen Ledinek-Vertretung.

6 bis 15 m lange Stangen

Das hergestellte KVH variiert in der Lénge
zwischen 6 und 15m und weistlaut Lindgren
eine Kappgenauigkeit von +0,25 mm auf. Bei
den Querschnitten schafft die Anlage Di-
mensionen von 22 mal 100mm bis 150 mal
250mm. Drei Mitarbeiter sorgen dabei fiir
den reibungslosen Ablauf. Nach der Aufgabe
des Paketes entnimmt ein Portalvakuum-
heber die Lamellenlagen und hebt sie zur
Vereinzelung bei der Markierstation. Dort
zeichnet ein Mitarbeiter unerwiinschte
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Holzmerkmale an, die im Anschluss eine X-
Cutauskappt. Ein Querforderer transportiert
die Abschnitte zu zwei Eurozink Compact,
die fiir das Frasen, die Beleimung und das
Verpressen der Stangen sorgen. Bei den Be-
leimkomponenten arbeitet Ledinek mit Oest
aus Freudenstadt zusammen. Erreicht die
keilgezinkte Ware die gewiinschte Léinge, er-
folgt ein Kappschnitt. Der Weitertransport
der Stangen zum Europlan-Hobel iiber-
nimmt eine Mechanisierung, die {iber den
Arbeitsbereich der Mitarbeiter fiihrt. Dies
war aufgrund der bestehenden rdumlichen
Situation erforderlich.

,uns hat das robust
ausgefiihrte Gesamt-
paket von Ledinek
tiberzeugt.”

Antti Rytkonen,
Verkaufsleiter von Sepa

Es wurde deshalb auf einen hohen Sicher-
heitsstandard Wert gelegt. So sind die Mit-
arbeiter durch Schutzgitter vor herabfallen-
den Teilen geschiitzt. Wéhrend des
Transportes und vor dem Hobeln hat der
Leim Zeit, um ausreichend Festigkeit fiir die
Bearbeitung auszubilden.

Fiir Eigenbedarf und Lohnproduktion

Einsatz findet die keilgezinkte Ware haupt-
sdchlich in den eigenen Erzeugnissen des
Unternehmens. Derzeit habe man noch Ka-
pazitéten fiir die Lohnproduktion von KVH,
informiert Lindgren. Sepa investierte 2016
auch in eine neue, halbautomatische Pro-
duktionslinie fiir die Herstellung von Dach-
stuhlelementen. Dabei zeigt ein Deckenlaser

die Position der Holzbauteile und der Nagel-
binderplatten an. Die Mitarbeiter legen die
Komponenten an die vorgesehenen Positio-
nen und vorfixieren die Nagelbinderplatten.
Je nach Werksplan setzt man Bauteile der
unterschiedlichen Festigkeitsklassen ein. Bei
keilgezinktem Holz kommt bis C40 zur An-
wendung, in Spezialfillen bei nicht keilge-
zinktem Holz ebenso C45. Den Abbund
iibernehmen vier Speed-Cut und eine Tur-
bo-Drive von Hundegger.

Im letzten Schritt driickt eine Walzen-
presse die Stahlplatten in die Endposition.
Dabei ist die Presse am Hallenende positio-
niert, wodurch man die Elemente direkt zur
Verladestation transportiert kann. ,,In Kom-
bination mit der KVH-Anlage konnten wir
die Effizienz und die Produktivitat im Unter-
nehmen deutlich erhéhen’, sagt Rytkénen.//

o Die neue KVH-Anlage bei Sepa hat im
Zweischichtbetrieb eine Kapazitdt von
50.000m3/J. Zwei Eurozink Compact (A)
fridsen, beleimen und verpressen die Elemente
zu Stangen. Eine Europlan (B) hobelt das KVH
auf die gewtinschte Dimension

9 Nach der Paketaufgabe erfolgt die Ent-
stapelung durch einen Vakuumheber (C).
Unerwiinschte Holzmerkmale zeichnet ein
Mitarbeiter an, die eine X-Cut (D) auskappt

9 Produktionsleiter Aku Lindgren inspiziert
die Rohware an der Markierstation

e Das Projektteam: Sepa-Eigentiimer Matti
Ahonen, Produktionsleiter Aku Lindgren,
Ledinek-Vertreter Toni Pasma von Mariocon
und Verkaufsleiter Antti Rytkénen (v. li.). Bei
Sepa verarbeitet man Holzer bis zur Festig-
keitsklasse C45

6 Eingesetzt wird das KVH unter anderem in
Dachstuhlkonstruktionen

(@ Das keilgezinkte Vollholz findet an unter-
schiedlichen Positionen Anwendung
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