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Weiterverar-

beitung boomt

Kommentar von Gerd Ebner,
Chefredakteur Holzkurier

Ein Ende des Kapazitdtsausbaus in der Weiterverarbeitung ist nicht ab-
sehbar. Nicht nur in Mitteleuropa wurden und werden weiterhin Um- und
Neubauten durchgefiihrt, sondern weltweit. Besonders ist hier das noch
Jjlingste” Holzbauprodukt — Brettsperrholz — hervorzuheben. Die
DACH-Region (Deutschland, Osterreich und die Schweiz) hat das wohl
dichteste Netz an Produzenten. Der Holzkurier ermittelte in seinem
BSP-Special im Herbst 2018 einen Ausstof8 von 770.000 m3 BSP im vergan-
genen Jahr. Ab 2021 werden die drei grol3en BSP-Produzenten in Mittel-
europa gemeinsam mehr herstellen als derzeit die gesamte Branche ge-
meinsam — 880.000 m%J.

In Ubersee entstehen ebenso immer mehr Produktionen — sowohl in den
USA als auch in Australien oder Japan, allerdings auf einem deutlich ge-
ringeren Niveau wie in Europa. Aber: Die Chancen fiir ,unsere” Maschi-
nenausrlister sind gut, ist wir doch Vorreiter in Sachen BSP.

Bei BSH und KVH geht die Entwicklung nicht mehr ganz so steil nach
oben. Dennoch investieren die Hersteller auch in diese Segmente.

Wir haben gemeinsam mit Ledinek die Artikel der vergangenen Jahre in
einem Sonderheft zusammengestellt. Lesen Sie auf den folgenden Seiten
von spannenden Installationen und interessanten Projekten, die Ledinek
bereits realisiert hat.

Das Holzkurier-Team wiinscht Ihnen viel Freude beim Lesen, weiterhin
gute Holzgeschdfte und allen eine erfolgreiche Ligna 2019!



Die Zeit

vergeht wie im Flug

Kommentar von Gregor Ledinek,
Geschiftsfiihrer Ledinek Engineering

Es scheint, als ob der Zwei-Jahre-Rhythmus von Ligna zu
Ligna kiirzer wird.

Es gibt immer mehr Projekte und Aufgaben, die in den zwei
Jahren zu bewidiltigen sind. Diesmal hat es bei uns einen gré-
Beren Schritt im Bereich der Brettsperrholz-Anlagen gegeben:
Wir haben in diesem Produktbereich einen Riesensprung in
Richtung der Komplettanlagen gemacht. Unsere Mannschaft
hat mehrere Anlagen installiert und in Betrieb genommen, die
weltweit erfolgreich produzieren.

Wie es schon seit Jahren bei Ledinek ersichtlich ist, gibt es bei
uns den Trend zur Komplettlésungen, weil das auch die Kun-
den wiinschen. Die Anlagen sind mehr automatisiert — des-
halb ist das notwendig und der einzige logische Grund, alles
aus einer Hand zu liefern. Inzwischen konnten wir viele inter-
nationale Mdrkte beliefern. Dadurch haben wir auch neue Re-
ferenzkunden auf anderen Kontinenten gewonnen. Aufgrund
dieser Installationen erhoffen wir uns, weltweit verstdrkt tétig
zu sein und unsere Geschdftsbeziehungen auszubauen.

Aufder Ligna in Hannover erhoffen wir uns zahlreiche Besu-
cher und Kontakte mit bestehenden Kunden sowie neuen In-
teressenten. Wir méchten gemeinsam mit den Investoren L6-
sungen fir die Herausforderungen der unterschiedlichen
Medirkte und Produkte erarbeiten und hoffen, dann in den
ndichsten Jahren zu Gespréichen eingeladen zu werden, wenn
es um die Realisierung dieser Investitionen geht.

EINLEITUNG
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BSP

— SPLITKON

Expresslieferung
in den Norden

Erste BSP-GroBanlage in Norwegen
Eine Halle, bestehend aus 2500 m3 BSP- und BSH-Elementen, ist auf jeden Fall eine Erwdhnung im Holz-
kurier wert. In diesem Fall geht es aber nicht um die 2018 von Splitkon errichtete, 8700 m2 grof3e Produk-
tionshalle, sondern ihren Inhalt. Das norwegische Unternehmen nimmt am Standort Amot gerade die erste
grol3e BSP-Fertigung des Landes in Betrieb - Ledinek fungiert als Komplettanbieter.

4 & @ Ginther Jauk

Splitkon ist ein Urgestein der norwegischen
Leimholzproduktion. Bereits 1958 startete
das Unternehmen die erste BSH-Fertigung
des Landes. Kurz vor der Jahrtausendwende
wurde der Betrieb dann Teil der Moel-
ven-Gruppe, bevor man sich 2011 wieder auf
eigene Beine stellte. Seither haben sich die
Norweger auf Holzbauprojekte, vornehm-
lich in BSH und BSP, spezialisiert. Das dafiir
notige BSH stammt in erster Linie von der
schwedischen Holzindustrie Martinsons,
BSP liefern nambhafte dsterreichische Her-
steller. Ein Teil der Elemente wird roh zuge-
kauft und mithilfe einer Hundegger K2i ab-
gebunden.

Kaum Schnittstellen

2014 begann man sich ernsthaft Gedanken
iiber eine eigene BSP-Produktion zu ma-
chen. , Der Brettsperrholz-Bedarf in Norwe-
genistzwischen 2004 und 2018 von 5000 m3/]J
auf 70.000m3/J angewachsen - ein Trend,
der nicht zuletzt durch kréftige Unterstiit-
zung seitens der Politik weiter anhalten

wird’, ist Splitkon-Produktionsleiter Knut-
Arne Johansen iiberzeugt. Zudem liegt der
Unternehmenssitz Amot mitten im besten
Fichtenwuchsgebiet des Landes, umgeben
von mehreren grofien Sédgewerken.

Auf der Suche nach der passenden Anlage
standen fiir Johansen zwei Dinge von Anfang
an fest:,,Wegen der besseren Abbrandeigen-
schaften kam fiir uns nur Melaminharz in-
frage. Zudem war ich aufgrund personlicher
Erfahrungen gegen eine Hochfrequenz-
presse:”

,Wir haben uns fur
den einzigen Kom-
plettanbieter von
Brettsperrholz-
Anlagen am Markt
entschieden.”

Knut-Arne Johansen,
Betriebsleiter Splitkon

Anhand dieser Ausschlusskriterien setz-
ten sich die Norweger mit mehreren nam-
haften Maschinenausriistern zusammen
und wurden schliefilich bei Ledinek fiindig.
Als wesentlichen Entscheidungsgrund
nennt Johansen den Lieferumfang der Slo-
wenen: , Ledinek sind die einzigen, die alle
wesentlichen Anlagenkomponenten selbst
herstellen. Dadurch féllt der Grofsteil der
sonst oft fehleranfilligen Schnittstellen von
Anfang an weg*

Zwei Pressen als Novum

Kernkomponenten der Produktion sind eine
Hochleistungs-Keilzinkenanlage des Typs
Kontizink L-S 120 mit bis zu 120 m/min. Vor-
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schub, eine Multiplan 4V-S200-Lamellenho-
belmaschine und zwei X-Press 16-Brett-
sperrholz-Pressen. Dariiber hinaus lieferte
Ledinek die gesamte Mechanisierung samt
Legestation und Aushdértelager fiir die keilge-
zinkten Lamellen sowie zwei X-Cut S400-
Hochleistungskappségen.

Fiir zwei baugleiche Pressen mit jeweils
16m Linge, 3,5m Breite und einem spezifi-
schen Pressdruck von 0,8 N/mm?2 entschied
sich Splitkon aufgrund der léngeren Press-
zeiten, welche bei Melaminharz ohne War-
meeinwirkung benétigt werden. ,Nur so
koénnen wir die von uns angestrebte Produk-
tionsleistung erzielen‘, informiert Johansen.
2019 rechnet man mitrund 20.000m3, im da-
rauffolgenden Jahr strebt man dann 40.000
bis 50.000m3 im Zweischichtbetrieb an. Der
theoretische maximale Ausstof’ liegt bei
100.000m3/J.

Gute Zusammenarbeit
Nach der Fertigstellung der neuen, selbst ge-
planten und errichteten Produktionshalle in
Amot - Dach und Winde sind aus BSP, die
Tréger aus BSH - startete Ledinek im Som-
mer 2018mit der Installation der Anlagen.
Im Januar begann die Inbetriebnahme - der
Vollbetrieb wird zum Beginn des zweiten
Quartals erwartet. ,In Anbetracht der Pro-
jektgrofie gab es kaum Komplikationen oder
Verzogerungen. Bis jetzt lauft alles nach
Plan’, zeigt sich Johansen mit der bisherigen
Leistung von Ledinek durchwegs zufrieden.
Mittlerweile konnte Splitkon bereits ein
erstes Projekt mit eigenem BSP realisieren.
Dabei handelt es sich um ein zweigeschossi-
ges Schulprojekt nahe Amot. Dariiber hin-
aus sind bereits mehrere Grofiprojekte, wie
beispielsweise ein 13-geschossiges Studen-
tenwohnheim in Oslo oder ein Fiinfge-
schosser in Bergen, in Planung. In Norwegen
boomt das Bauen mit Brettsperrholz und
mithilfe der neuen Ledinek-Anlage kann
Splitkon seine Projekte jetzt mit BSP aus
eigener Produktion realisieren. /1l



Splitkon-Geschdiftsfiihrer Knut-Arne Johansen im neuen
Brettsperrholzwerk des Unternehmens

Die Norweger entschieden sich fiir eine Komplettlésung von
Ledinek — zwei Pressen des Typs X-Press 16 bilden das Herz-
stiick der Anlage

Die Keilzinkenanlage Kontizink des Typs L-S120 schafft bis
zu 120m/min

Als Lamellenhobelmaschine dient eine Multiplan 4V-5200

Zwei X-Cut-Hochleistungskappsdgen sorgen fiir das Auskap-
pen von Fehlstellen sowie fiir das Abldngen der Querlagen

Mittels Vakuumheber werden Quer- und Lédngslagen ab-
wechselnd aufgelegt — die MUF-Klebstoffapplikation stammt
von Oest

Die gesamte Mechanisierung — wie hier vor der Sortierung —
stammt ebenfalls von Ledinek
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BSP

Weltweit gefordert

Flexible und schnelle Langsseitenverleimung kommt
Die Auftragsbiicher von Ledinek, Maribor/Sl, sind voll. Das hat derzeit insbesondere mit den neuen
BSP-Produktionen zu tun, die man als einziges Maschinenbau-Unternehmen komplett ausstatten kann.

& GerdEbner B Ledinek

Die X-Press 12 fiir Sunadaya: In Japan wird das Zedern- und Zypressenholz mit EPI verleimt

Installiert wird derzeit weltweit. Hier profi-
tiert Ledinek davon, dass man schon in den
2000er-Jahren bei den mitteleuropdischen
Pionierinstallationen mit an Bord war. Diese
setzten einen Standard, der sich weltweit
etablierte. ,Die BSP-Produktion ist tiberall
gleich. Alle bauen mehr oder weniger das
nach, was in Osterreich erfunden wurde’
fasst Felix Voglhofer, BSP-Key Account Ma-
nager, zusammen. ,Der Plattenaufbau
unterscheidet sich weltweit nirgends gravie-
rend.’

Nun auch in Japan
Die jlingste Zulassung fiir einen BSP-Neu-
start erhielt im August der japanische New-
comer Sunadaya. In Saijo installierte Ledi-
nek eine 12 m-Presse (,,X-Press 12“). Das war
die siebte Presse, welche die Slowenen ver-
kauften. Mittlerweile hdlt man offiziell bei
einem Dutzend - inoffiziell sind es sogar
schon mehr.

Nachdem die JAS-Zertifizierung erfolgte,
lauft das Werk mittlerweile bereits zwei-
schichtig.
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Besonderheiten

In Japan sind nur nur die Klebstoffvarianten

EPI und Melamin zugelassen. Die Installa-

tion bei Sunadaya hat daher zwei Besonder-

heiten, welche das Ledinek-Angebot ver-

deutlichen:

o Verleimt wird mit EPL

o Die verarbeiteten Holzarten sind Zeder
und Zypresse.

o Fiir den zweikomponentigen EPI-Auftrag
wihlte Ledinek den schwedischen Leim-
auftrags-Anbieter Mixon als Partner.



Ein Endlosstrang entsteht: Sunadaya setzte auf eine Ledinek-KomplettlGsung

Technik iiberzeugte

,Fiir Sunadaya Japan lieferten wir die ge-
samte Produktion. Ausschlagend fiir den
Auftrag waren aber primér unsere Keilzin-
ken- und Presstechnik erinnert sich Vo-
glhofer an die Auftragsvergabe. Produziert
werden PlattengrofSen bis zu 12 m Lange und
3,05m Hohe. Die flexible Produktion erlaubt
Plattenstdrken bis 36 cm. Die Produktions-
leistung gibt Ledinek bis zu 22.500m3/]J an,
was einer Schichtleistung von rund 45m3
entspricht.

Komplettlieferung
Die Ledinek-Lieferung umfasste an Haupt-
maschinen eine Kontizink fiir bis zu 120

Die Ledinek X-Cut kappt die Fehlstellen aus dem Holz

Stiick pro Minute, eine Rotoles zum Lamel-
lenhobeln, ein Mehretagenlager, eine
X-Cut-Hochleistungskappsige und eben die
X-Press 12.

Erste in den USA
In den USA wurde Ledinek erneut mit einer
anderen Holzart (Southern Yellow Pine;
Sumpfkiefer) und einem anderen Klebstoff
(,US-Polyurethan”) gefordert. Der Zusatz
,US“ beim Klebstoff soll darauf verweisen,
dass in den USA ein anderer PU verwendet
wird als in Europa. Der Klebstoffauftrag
kommt von Oest, Freudenstadt/DE.

Diese Anlage geht zur International
Beams-Tochter IB XLam. Deren Kapazitit

liegt bei 60.000m?3/J, die mit einer X-Press 16
erzeugt werden.

US-Zertifizierung eingereicht

Noch 2018 wird International Beams die
BSP-Fertigung im Siidosten von Alabama
starten. Derzeit ist man bei IB XLam dabei,
die Testproduktion zertifizieren zu lassen.
Die Testverleimung umfasst bereits neunla-
gige Platten, die man produzieren wird.

Noch mehr gewiinscht

Das Interesse an den ersten produzierten
BSP-Proben in den USA soll enorm sein.
Schon bevor diese erste Anlage in Betrieb
geht, gibt es Uberlegungen, die Produk- >>

Die Rotoles kalibriert die Lamellen
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tionsleistung weiter zu erhéhen. Dies wire
mit einer Keilzinkenstation und einer weite-
ren Presse jederzeit moglich, umschreibt Vo-
glhofer die Tatsache, dass man die Ledi-
nek-Anlagen modular hochfahren kann.
Schnittstellen sind ja bei einem Generalaus-
statter minimiert.

International Beams hat viel Erfahrung am
nordamerikanischen Holzbaumarkt. Das
Unternehmen ist dort seit 1995 tdtig und er-
zeugt unter anderem I-Trager, BSH sowie
LVL. International Beams hat iiberdies eine
Vertriebspartnerschaft mit einem der
BSP-Pioniere: KLH.

Eine weitere Ledinek BSP-Komplettanlage
fiir Nordamerika ist bereits in Auftrag. Der

.

Lieferumfang beinhaltet: Paketaufgabe, Feh-
lerkappung, Kontizink L S§120 Keilzinkenan-
lage, Multiplan-Lamellenhobel, X-Cut fiir
Querlagenkappung und die X-Press 16 in
dritter Generation.

All diese Maschinen haben bereits den
leichten Aluminium/PE-Lege- und -Press-
tisch. Dieser ldsst sich selbst mit den immer
schwereren BSP-Lageaufbauten sicher und
schnell verfahren. Es werden dadurch Kleb-
stoffauftrags-Geschwindigkeiten von bis zu
120m/min erreicht. Damit ist die neue
X-Press bereits fiir die kommende Produkt-
palette der schnellen 1K PU-Klebstoffe vor-
bereitet und kann deren Eigenschaften voll
ausfahren. /!

Doppelvakuum-Entstapelung zur Vorbereitung der Lagen vor der 12 m-Presse

Jiingste Entwicklung mit zwei Anlagen in der finalen Phase: Schmalseitenbeleimung fiir Lamel-

lenldngen bis 16,5m

FLOTTE SCHMALSEITEN-
VERKLEBUNG KOMMT

Ledinek entwickelt derzeit die Z-Press.
Es handelt sich hierbei um eine sehr
flexible Montage- beziehungsweise
Fugenverklebungsanlage fiir bis zu

16 m lange Lamellen. Die Z-Press kann
aus schmalen Dimensionen entweder
breitenverklebte Doppellamellen, Drei-
fachlamellen, Plattensegmente oder
wahlweise komplette 16 m-Einschicht-
platten herstellen.

Diese Art der Montageverklebung hat
zwei Vorteile. Einerseits wird die Pro-
zess-Sicherheit in der BSP-Produktion
beim Legeprozess deutlich erhéht.

So konnen schnellere Klebstoffe auch
beim Einsatz schmaler Seitenware ver-
wenden werden. Andererseits haben
die geschlossenen Fugen bauphysika-
lische Vorteile. Es erfolgt faktisch das
Verpressen von Einschichtplatten.

Aufgrund dieser Vorteile konnte es da-
zu kommen, dass viele neue BSP-Wer-
ke Gberwiegend mit der Z-Press-Fu-
genverleimung ausgefiihrt sein
werden.

Eine solche Anlage ist fiir einen deut-
schen Hersteller in der finalen Ent-
wicklungsphase, eine zweite ist bereits
in Produktion. Es handelt sich hierbei
um Anlagen mit Lamellenldngen von
10,5m und 16 m.

Fugenverleimanlagen gibt es bereits.
Die Z-Press soll eine kostenglinstigere
und flexiblere Anlage sein. Dabei legte
man bei Ledinek laut eigenen An-
gaben besonderes Augenmerk auf die
Flexibilitat bei der Lingenumstellung:
Diese erfolgt so, dass die Anlagenleis-
tung nicht leidet.

Es konnen verschiedene Klebstoffsys-
teme eingesetzt werden. Ein Hotmelt
wird fir die Leistung und Flexibilitat
der Anlage die erste Wahl sein.




Durch umfassende multidisziplindre Leistungsbereitschaft und ein hohes Wissensniveau,
ausgepragte Leidenschaft fir Innovationen und die Entwicklung neuer technischer Verfahren
leisten wir weltweit einen wesentlichen Beitrag im Bereich der Holzbearbeitung.

Dabei verfolgen wir unseren eigenen Weg bis zur einsamen Spitze und glauben fest an unser Tun.
Als Spezialisten fur vollendete Fldchenbearbeitung von Massivholz, fiir Hobeln und Profilieren,
Keilzinken und Leimholzanlagen stellen wir uns gerne den Herausforderungen unserer Zeit und
bringen Erzeugnisse in Spitzenqualitat auf den Markt— vom Ideenentwurf und Konstruktionsvorgang
bis zur Lieferung und Montage der Ausriistung. Unser stets losungs- und zielorientiertes Handeln ist
die Grundlage fiir die optimale Losung fir jeden Kunden.

www.ledinek.com



XLAM AUSTRALIA

o Seit wenigen Wochen ist das von Ledinek
installierte BSP-Werk bei XLam in Australien
in Betrieb

g Die X-Cut-Kappsdge bringt die Lamellen auf
die richtige Ldnge

Die Hobelanlage Multiplan mit 200 m/min
Vorschubgeschwindigkeit wurde mit zuscitz-
lichen Horizontalspindeln ausgeriistet

Fiinf Etagen geben dem PU-Klebstoff ge-
niigend Zeit zum Aushdrten

®©0 O

Auf der Legestation werden Léings- und
Querlagen abwechselnd gelegt — dazwischen
fdhrt der Legetisch unter dem Klebstoffauf-
trag hindurch

Die X-Press-Presse entstammt der dritten
Generation und schafft Elemente mit bis zu
16mal 3,6 m

@

Bre ttSp err hOlZ @ Do vartungseundiche ebsto At
aus Down Under

Slowenisches Anlagenkonzept iiberzeugt in Australien

Vor wenigen Wochen nahm XLam ein Unternehmen der Mayflower-Group die

erste Brettsperrholz-Anlage fiir grol3formatige Elemente in Australien in Betrieb. Als
Maschinenausstatter fungierte Ledinek — der slowenische Spezialist fiir Gesamtlésungen.

¢ GintherJauk 12 Ledinek (6), Oest

In Australien und Neuseeland befindet sich der derzeit noch kleine
Brettsperrholz-Markt massiv im Wachstum. Von den heimischen
Unternehmen ist dies vor allem dem Bauunternehmen Lendlease
und dem BSP-Produzenten XLam zu verdanken. Die beiden Betriebe
leisteten wichtige Auflkddrungs- und Informationsarbeit und schufen
vor allem mit dem Errichten von Leuchtturmprojekten breite Akzep-
tanz fiir den neuen Baustoff. Aufgrund der beschriankten Kapazitdten
des neuseeldndischen Marktes und des grofen Potenzials in Austra-
lien entschied sich XLam 2016 fiir den Bau eines zweiten Standortes
im australischen Wodonga und damit fiir eine Kapazitdtserweiterung
von 10.000m3/J auf 70.000 m3/]J.

Bewiihrte Anlagenkomponenten

In puncto Maschinenauswahl kristallisierte sich nach dem Einholen
mehrerer Angebote rasch der slowenische Anlagenbauer Ledinek als
beste Wahl heraus. Gemeinsam mit Oest boten die Slowenen den ge-
samten Maschinenkomplex von der Aufgabe der Rohlamelle bis hin
zur fertig abgebundenen Platte an. ,Technisch und preislich war das
fiir uns mit Abstand das attraktivste Angebot’, erinnert sich -CEO
Gary Caulfield. , Als einziger wirklicher Komplettanbieter fiir die
BSP-Produktion haben wir das Projekt mit grofSen Schritten vorange-
trieben’, berichtet Ledinek-Vertriebsleiter Robert Mlinaric. Von der
ersten Anfrage bis zur Auftragsvergabe vergingen knapp sechs Mo-
nate, wobei viele Projektvarianten durchgespielt wurden, um das op-
timale Anlagenkonzept zu finden.

Verlissliche Technik
Bei der Auswahl der einzelnen Maschinen setzte Ledinek ausschlief3-
lich auf bewdhrte Komponenten. , Keine Experimente und Prototy-
pen! Bei einer Entfernung von 15.000 km ist die Betriebssicherheit
noch wichtiger als sonst’, formuliert es Mlinaric.

Einer klassischen Paketaufgabe fiir zwei bis drei Qualitdten folgt
eine Vakuumentstapelung. Da die Rohware bereits fehlerfrei gekappt
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von Oest

ist, wird kein Scanner in der Linie benoétigt. Die Kontizink 20 erzeugt
rund 25001fm Lamellen pro Stunde oder je nach Querschnitt 100 bis
150 m? pro Schicht. Ein Fiinf-Etagen-Aushirtelager gibt dem PU-
Klebstoff Zeit zum Aushérten.

Die Hobelanlage Multiplan mit sechs Spindeln und 200 m/min
Vorschubgeschwindigkeit wurde auf Kundenwunsch mit zusétzli-
chen Horizontalspindeln ausgeriistet, um eine perfekte Oberfliche
ohne den Einsatz von Jointern zu erzielen. , Durch diese Auslegung
der Maschine erreicht man eine bessere Oberfldche fiir das fldchige
Verleimen’, informiert Mlinaric.

Nach dem Hobeln und dem Zuschnitt durch eine X-Cut-Kappsége
fiir den Querlagenzuschnitt gelangen die Lamellen in das Lager mit
bis zu zehn Querlagen Speicherleistung. Der Langslagen-Puffer fasst
bis zu 15 Lagen und ist bereits fiir den Ausbau um sechs weitere La-
gen vorbereitet. ,Hier hat man bereits den moglichen Einbau einer
zweiten Presse in den kommenden Jahren beriicksichtigt, informiert
Mlinaric.

Flexible Beleimung

Die Vakuumlegestation verfiigt tiber zwei Legetische und kann bis zu
16 Platten pro Schichtlegen. Die Fléchenbeleimung stammt von Oest
und ist mit der Dosieranlage Kontitop mit Servodosiertechnik, dem
Auftragskopf Facetac und einer zusédtzlichen Wasserspriiheinrich-
tung fiir die Fldche ausgestattet. Der wartungsfreundliche Auftrags-
kopf hat eine maximale Beleimbreite von 1750 mm, was der halben
Breite des grofSten zu produzierenden CLT-Elements entspricht. Der
Kopf besitzt 35 Klebstoff-Materialventile, die im Raster von 50 mm
schaltbar sind - die Einstellung der Beleimbreite erfolgt automatisch
iiber das SPS-System. Im Bedarfsfall konnen einzelne Auftragsseg-
mente laut Oest-Vertriebsingenieur Rainer Koster im Raster von
50mm mit wenigen einfachen Handgriffen getauscht werden. Der
Klebstoffauftrag erfolgt aus dem Stillstand - und wird zeitgleich beim
Vorwirtsfahren des Legetisches innerhalb der Bauteilkante gestartet.



Nach dem , All-in-use-Prinzip“ wird bei je-
der Beleimfahrt die halbe Beleimbreite ent-
weder von der linken oder der rechten Seite
des Auftragkopfes eingestellt. Die Vorschub-
geschwindigkeit betragt 120 m/min, die Auf-
tragsmenge liegt bei rund 140 g/m2. Die Keil-
zinkenbeleimung stammt ebenfalls von
Oest.

16 m-Presse

Die X-Press-Presse entstammt der dritten
Generation und ist in der Lage, bis zu 16 mal
3,6 m grofde Elemente zu erzeugen. Den Fla-
chendruck beziffert Ledinek mit bis zu 0,8 N/
mm?2. Nachdem der Klebstoff ausgehartetist,
wird die Platte automatisch aus der Presse
gefordert und macht dem zweiten Presstisch
Platz. Dies ermdoglicht eine schnelle Beschi-
ckung mit einem neuen Element und gibt
der Abschiebevorrichtung Zeit, um die Platte
langs abzuschieben. Dort sind vor der Ab-
bundanlage geniigend Pufferforderer instal-
liert, um eine Unterbrechungsfreie Produk-
tion zu gewahrleisten. Zudem wurde in der
Planung bereits Platz fiir mogliche zusitzli-
che CNC-Bearbeitungszentren vorgesehen.

Gesteuert wird die Anlage mithilfe des Le-
dinek X-Lam-Managementsystems. Die Slo-
wenen entwickelten die benutzerfreundli-
che Steuerung speziell fiir Touchscreens,
wodurch die mobile Kontrolle am Tablet er-
moglicht wird.

»Je nach Anforderungen kénnen wir das
flexible System exakt an unsere Kunden an-
passen. Zudem erméglicht die Integration in
bestehende Geschiftsprozesse die opti-
mierte Automatisierung und den effektiven
Ablauf der Logistik’, informiert Mlinaric.

»Ein Schritt in die richtige Richtung”

Die offizielle Inbetriebnahme erfolgte am 5.
Mérz dieses Jahres. Wenige Wochen danach
blickt Caulfield optimistisch in die Zukunft:
,Der Brettsperrholz-Markt in Australien und
Neuseeland steckt noch in den Kinderschu-
hen. Ein nachhaltiges Marktwachstum kann
nur dann gelingen, wenn wir integrierte Be-
schaffungs- und Designlésungen etablieren.
Unser neues Werk ist hierfiir mit Sicherheit
ein Schritt in die richtige Richtung! /!




BSP

Jetzt fehlt nur noch Afrika

BSP-Fertigungslinien auf fast allen Kontinenten
In den Auftragsbiichern ist das Dutzend bereits voll: Ledinek lieferte die Brettsperrholz-Presse X-Press Nr.
12 nach Finnland. Davor stehen allerdings noch BSP-Pressen fiir Japan, Norwegen, Frankreich und die USA
auf dem Programm. Bei zwei Projekten liefern die Slowenen nicht nur die X-Press, sondern eine komplette
BSP-Fertigung von der Rohlamellenaufgabe bis zur Ubergabe der fertigen Platte an ein Abbundzentrum.

4 Glinther Jauk @ Ledinek (1), Glinther Jauk

Werfen Sie einen Blick auf das Bild mit den
drei Herren: Zwei europdische Spezialisten
erkldren einem US-amerikanischen Univer-
sitdtsprofessor technische Detaillosungen
ihrer weiterentwickelten X-Press-Brettsperr-
holz-Presse. Nach der Fertigstellung gelangt
die 12m-Presse per Frachtschiff nach Asien,
genauer gesagt, zu Cypress Sunadaya in Ko-
matsu Saijo, Japan. Das Bild entstand vor we-
nigen Wochen beim slowenischen Maschi-
nenbauer Ledinek und ist bezeichnend fiir
den globalen BSP-Trend.

Mit noch nicht einmal zehn gebauten
BSP-Pressen gehort Ledinek bereits zu den
erfahrensten Herstellern in der Branche.

Felix Voglhofer (li.) und Robert Mlinaric (re.) von

Ledinek erkldiren Prof. Michael P. Wolcott von
~~—___ derWashington State University Detaillésungen

ihrer BSP-Presse
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2013 installierten die Slowenen ihre erste
8m-Anlage bei Ammattiopisto Lappia im
finnischen Kemi, 2014 folgte eine
12m-Presse fiir den ebenfalls in Finnland
beheimateten Holzverarbeiter Crosslam
Kuhmo. Im selben Jahr errichtete Ledinek
die erste BSP-Fertigung im Baltikum.

Cross Timber Systems, Jelgava/LV, erhielt
von den Slowenen eine Komplettanlage von
der Rohwarenaufgabe bis zur Ubergabe der
fertigen Plattenelemente an die nachge-
schaltete Abbundanlage. ,, Darin liegt sicher-
lich eine unserer Stirken‘, informiert Ver-
triebsleiter Robert Mlinaric. Ledinek
tibernahm bei diesem Projekt die Planung
der gesamten Anlage und fertigte beinahe
alle Anlagenkomponenten selbst. ,Durch
unsere Gesamtverantwortung und den Ein-
satz der Ledinek Hobel- und Keilzinkentech-
nologie kdnnen wir Schnittstellen vermei-
den, beste Maschinenqualitdt garantieren
und so die Planung und Inbetriebnahme
von Projekten deutlich beschleunigen’; er-
klart Mlinaric die Vorteile.

2015 realisierte Ledinek das erste Projekt
in Osterreich. Der Mayr-Melnhof-Standort
Gaishorn erhielt eine 16 m lange Brettsperr-
holz-Presse.

Flinker und flexibler

Bereits nach vier ausgelieferten Anlagen pra-
sentierte Ledinek Anfang 2017 eine Weiter-
entwicklung der X-Press. Besonders auffillig
ist dabei der Aluminiumtisch, auf den der zu

Nach Finnland lieferte Ledinek diese 12m
lange Presse ¢

verleimende Kuchen gelegt wird. Die Slowe-
nen entschieden sich bei der Konstruktion
der X-Press fiir fixe Leimdiisen und einen
beweglichen Tisch. ,,Dadurch wir der Leim-
auftrag praziser - zudem kommt das System
ohnelange Leitungen aus', informiert Mlina-
ric. Die Herausforderung dieser Methode
liegt in einer maglichst kurzen Stapeldauer.

Der bisher eingesetzte massive Stahltisch
in Kombination mit dem immer schwerer
werdenden Presskuchen konnte mit moder-
nen Leimauftragssystemen in puncto Ge-
schwindigkeit nicht mithalten. ,Mit dem
leichten Alutisch spielt das jetzt keine Rolle
mehr’, berichtet Mlinaric. Stirkere Antriebs-
motoren kamen aufgrund des h6heren Ener-
gieverbrauchs nicht infrage. In der Presse
liegt der Aluminiumtisch dann wieder in ge-
wohnter Ledinek-Manier auf massiven
Stahl-I-Triagern auf.

Die Ausfithrung des pneumatischen Sei-
tendruckes erfolgt ebenfalls durchgehend
iiber die gesamte Lange und ermdéglicht da-
durch das Schlieflen der Fugen in allen
Langslagen, auch bei Mehrfachbelegung der
Presse. Dabei ldsst sich jedes Seitendruckele-
ment einzeln steuern, wodurch der Stirn-
druckbei jeder Plattenlédnge unbegrenzt ein-
gesetzt werden kann. Je nach Pressentyp
sind Wandpaneele von bis zu 16 m Lénge
moglich. Die Wandhohe reicht von 2,45 bis
3,55m, mdgliche Stdrken reichen von 60 bis
360mm. Der maximale Oberdruck liegt bei
0,8N/mm?.

" Der Seitendruck verlduft durchgehend und ist im
Raster von 250 mm einzeln steuerbar



Von Ledinek installierte (bis 6) bzw. bei Ledinek bestellte BSP-Pressen:

(1) Ammattiopisto Lappia/Fi, (2) Oy Crosslam Kuhmo/Fl, (3) Cross Timber Systems/LV,

(4) Mayr Melnhof Holz/AT, (5) CLT Finland/Fl, (6)XLam Australia/AU, (7) Cypress Sunadaya/JP,
(8) S.A.S. Piveteaubois/FR, (9) IB XLam USA, (10,11) Splitkon/NO, (12) CLT Plant/FI

Projekte rund um den Globus
Die erste X-Press dieser Generation lieferte
Ledinek wiederum nach Finnland. CLT Fin-
land Oy, Hoisjki, erhielt im Friihling eine
12m lange Presse. Dariiber hinaus lieferten
die Slowenen auch den Leimauftrag und
eine Lamellenhobelanlage des Typs Euro-
plan. Daraufhin folgte im Sommer eine grof3-
formatige BSP-Presse fiir Australien mit 16 m
Lange. Laut Ledinek handelte es sich um die
erste Presse fiir grof$formatiges BSP in Down
Under. Hier lieferten die Slowenen ebenfalls
die gesamte Produktionslinie.

Aktuell entsteht am slowenischen Stamm-
sitz eine X-Press 12 fiir den japanischen Pro-

duzenten Cypress Sunadaya, Komatsu Saijo.
Laut den Slowenen wird dies erst die zweite
industrielle BSP-Presse in Japan. Ein Teilele-
ment aus der Presse verschifften die Slowe-
nen bereits vor wenigen Wochen in Richtung
Osten. Es dient neben Keilzinken- und Ho-
belanlagen als Ausstellungsstiick auf der
Mokkiten-Messe im japanischen Nagoya.
,In Asien ist das wachsende Interesse an
Brettsperrholz ebenfalls deutlich zu erken-
nen’, berichtet Mlinaric.

Frankreich, Schweden und die USA
Nach der Auslieferung der Presse fiir Japan
stehen Anlagen fiir den franzdsischen Her-

My

X-PRESS

Presse fiir Bretisperrholz

steller Piveteaubois (X-Press 16) und den
amerikanischen Produzenten IB Xlam USA
(X-Press 16) im Auftragsbuch. Im Anschluss
wird Ledinek zwei 16 m-Pressen nach Nor-
wegen zu Splitkon,Amot, und eine weitere
Anlage nach Finnland zu CLT Plant, Kauha-
joki, liefern.

Uber weitere geplante BSP-Projekte
mochte Mlinaric derzeit noch nicht spre-
chen. Nur so viel dazu: ,Es gibt bei uns viele
Anfragen fiir BSP-Pressen und ganze Ferti-
gungslinien. Einige davon werden wir in den
nichsten Jahren sicherlich realisieren.  //
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IB X-LAM USA

BSP aus SYP

Neue Holzart fiir Brettsperrholz

Vor wenigen Monaten startete IB X-Lam USA das erste Brettsperrholzwerk im Stidosten der USA.
Mit einer Produktionskapazitat von 80.000 m3/J ist es eine der gréBten Anlagen des Kontinents
und das einzige Unternehmen weltweit, dessen BSP aus Sumpfkiefer-Lamellen (SYP) besteht.

Der Holzkurier war vor Ort.

4 & @ Ginther Jauk

Dothan, Alabama, liegt mitten im besten
Southern Yellow Pine (SYP)-Wuchsgebiet
der USA. Zudem erreicht man von dort aus
in weniger als zwei Lkw-Reisetagen den
iiberwiegenden Teil der US-amerikanischen
Bevolkerung - ein internationaler Fahrhafen
liegt nur zwei Lkw-Stunden entfernt. Gute
Griinde also, um in Dothan ein BSP-Werk fiir
SYP zu errichten. Die renommierte Holz-
industrie International Beams (IB) erkannte
dieses Potenzial und produziert in der Siid-
staaten-Stadt seit kurzem BSP, BSH und In-
dustriematten fiir den amerikanischen
Markt. Das Tochterunternehmen nennt sich
IB X-Lam USA.

Altes und neues

Neben ausreichend Rohware und Abneh-
mern sowie dem notigen Kleingeld, benotigt
man fiir den Betrieb eines Leimholzwerkes
auch jede Menge Know-how. Hier bediente
man sich, neben unternehmensinternen
Quellen, beim steirischen BSP-Vorreiter KLH
-im Rahmen einer definierten Partnerschaft
gelangte viel technisches Wissen iiber den

Atlantik. ,Man muss das Rad nicht neu erfin-
den - KLH hat uns von Anfang an unterstiitzt
und uns iiber viele Hiirden geholfen’, formu-
liert es Werksleiter Karl Aicher.

Aber nicht nur das Wissen, sondern auch
die Anlagentechnik setzt sich aus amerikani-
schen und europdischen sowie alten und
neuen Komponenten zusammen. Viele Teile
der Anlage, wie etwa die Keilzinkenanlage
oder die BSH-Presse, stammen aus der Kon-
kursmasse eines kanadischen Leimholzpro-
duzenten. Neu sind unter anderem ein Scan-
ner fiir die Beurteilung der Lamellen, Teile
der Mechanisierung sowie das Herzstiick der
Anlage - eine X-Press-Brettsperrholz-Presse
von Ledinek.

Maximale Schnittholzausbeute

Als Rohware bezieht IB X-Lam USA unsor-
tierte SYP-Pakete. Diese werden werksintern
festigkeitssortiert und jede Lamelle entspre-
chend ihrer technischen Eigenschaften
einem bestimmten Produkt zugeteilt. Holzer
der besten Giiteklasse bilden die Decklagen
des BSH, mittlere Qualitdten finden sich in

14 HOLZKURIER-Sonderdruck | best of LEDIMEN

BSH-Mittellagen und BSP-Decklagen, Ele-
mente der Giiteklasse 3 kommen als
BSP-Mittellagen sowie fiir die Produktion
von Industriematten zu Einsatz. ,Auf diese
Weise konnen wir unser Rohmaterial best-
moglich verwerten’; erldért Aicher den Hin-
tergrund dieser Vorgehensweise. Die Auftei-
lung der Lamellen erfolgt im Aushértelager
nach der Keilzinkenanlage.

Robuste, flexible Konstruktion

Nach dem Aushértelager gelangen die
BSP-Lamellen in den neuen, von Ledinek
gelieferten, Teil der Anlage. Der Klebstoffauf-
trag in der Legestation erfolgt mittels eines
beweglichen Tisches, der sich unter dem
Leimvorhang hin- und her bewegt. Oest lie-
ferte den Auftragskopf, als Klebstoff kommt
Purbond-HBX zum Einsatz.

Von der Legstation féhrt der bis zu 36 cm
hohe und aus bis zu neun Lagen bestehende
Presskuchen samt Legetisch in die X-Press.
Der Hauptdruck erfolgt von oben tiber quer
liegende Druckschlduche, den maximalen
Oberdruck beziffert Ledinek mit 0,8 N/mm2.



Der Raster des pneumatischen Seitendrucks
liegt bei 25 cm, wobei jedes Seitendruckele-
ment einzeln angesteuert werden kann. Dies
ermdoglicht einen optimalen Stirndruck bei
faktisch jeder beliebigen Plattenldnge. Die
maximale Plattendimension betrédgt bei
IB X-Lam USA bei 3,55 mal 16 m.

Die Vorteile der X-Press liegen fiir Quali-
tdtsmanager David Catta auf der Hand:
,Neben der Flexibilitdt hinsichtlich der Di-
mensionen hat uns vor allem die massive,
robuste Bauweise iiberzeugt. Zudem gibt es
dank des pneumatischen Druckaufbaus
kaum noch Verschleiflelemente: Neben der
technischen Losung lobt Catta auch die gute
Zusammenarbeit: ,Ledinek hat sich vom
ersten Kontakt an um uns gekiimmert und
war immer vor Ort. Durch die enge Zusam-
menarbeit wurden und werden Komplika-
tionen stets rasch aus der Welt geschafft.*

Von der Matte zur Platte
Nach dem Pressvorgang teilt ein Uniteam/
Biesse-CNC-Bearbeitungszentrum die In-
dustriematten in 16 mal 8 feet (circa 12m?2)
grofle Elemente und bindet die BSP-Platten
fertig ab. Aktuell iiberwiegt in Dothan noch
die Mattenfertigung - im konstruktiven
BSP-Bereich kann Catta nach mehreren klei-
neren Auftragen aber bereits von zwei Grof3-
projekten berichten. Nach einer Bank in Te-
xas fertigt man jetzt Elemente fiir ein
Gebdude der Universitédt Clemson. ,Ziel ist
esnatiirlich ausschliefSlich BSP fiir den kons-
truktiven Holzbau herzustellen. Mithilfe der
Industriematten-Produktion koénnen wir
unsere Anlagen aber bereits jetzt auslasten
und zudem unser Personal optimal einschu-
len

Wenn alles nach Plan verlduft, mochte
IB X-Lam USA die alten Anlagenkomponen-
ten in den kommenden Jahren schrittweise
erneuern. Zudem hat man neben der instal-
lierten X-Press bereits Platz fiir eine weitere
BSP-Presse gelassen. Man hat sich zwar
noch nicht festgelegt, vieles spricht aller-
dings fiir eine zusitzliche X-Press von Ledi-
nek. //

0 Seit wenigen Monaten arbeitet diese
X-Press von Ledinek fiir International Beams
in Dothan, Alabama/US

e Die Legestation schichtet bis zu 36 cm hohe
Presskuchen (ibereinander

In Dothan wird erstmals SYP zu Brettsperr-
holz verarbeitet

Neben der installierten X-Press liel3 das
Unternehmen ausreichend Platz fiir eine
mégliche zusdtzliche Presse

Mindere Schnittholzqualitdten verarbeitet
International Beams zu Industriematten

Qualitdtsmanager David Catta (li.) und
Werksleiter Karl Aicher des International
Beams-Standortes Dothan

: .'1“ ;..-u--.- _.
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KVH

ODNOVA

Reduziert auf Alleskonner

Nur drei Bediener fiir kompakte Universalanlage in sehenswerter Produktionshalle

Im Sagewerk und Holzbauunternehmen Odnova spiegelt sich der Wechsel im polnischen Holzbau wider:
Statt auf Bauholz wird immer starker auf mal3geschneiderte Holzbaukommissionen gesetzt. Fur die
komplexen Kundenwiinsche ist importiertes Standardleimholz mittlerweile zu wenig - eine

universelle Ledinek-Leimholzproduktion schlie3t die Liicke.

4 & @ Gerd Ebner

Seit zehn Jahren bindet Odnova das eigene Bauholz und zugekauftes
Leimholz mit einer Hundegger ab. ,Immer wieder fehlten uns spe-
zielle Leimholzdimensionen und -arten, um just-in-time alles liefern
zukonnen erinnert sich Eigentiimer Jacek Smetek. Das hat sich zum
Jahreswechsel gedndert: Seither lduft in der neuen, hellen Leimholz-
halle eine einzigartige Alleskonner-Anlage von Ledinek fiir die Pro-
duktion von KVH, BSH sowie Duo- und Triolam.

Kompakt, und mit geringstem Personalbedarf

Ahnliche Anlagen installierten die slowenischen Maschinenbauer
auch schon anderswo. Das Spezielle ist hier - neben der Kompaktheit
-insbesondere die realisierten Kundenvorgaben: ,Jedes {iberfliissige
Holzstiick in der Anlage muss vermieden werden - es soll nur in die
Produktion gelangen, was auch wirklich benétigt wird: Das verlangt
unter anderem mehrere Aufgabemoglichkeiten, Verzicht auf {iber-
fliissige Pufferspeicher sowie zwei Ausschleus-Stationen.

Bei Smetek spiegelt sich aber nicht nur die Weiterentwicklung des
polnischen Holzbaus wider, sondern auch zwei gesamteuropdische
Phidnomene haben Siidpolen einreicht: Facharbeitermangel und
steigende Personalkosten. Daher lduft die Anlage derzeit mit nur zwei
Bedienern. Im Vollbetrieb wird es pro Schicht lediglich einer mehr
sein. Die Mitarbeiter werden mit einer maschinellen Sortierung und
der Moglichkeit eines Automatikbetriebs unterstiitzt.

Alle Funktionen auf kleinstem Raum

Was anderswo oberste Prioritédt hat, ist hier Nebensache: hochste
Produktionsleistung. Dafiir musste die Produktionsanlage auf 60 mal
20m Platz finden. Und das tut sie nahezu auf den Zentimeter genau.

»Hasslacher, Ladenburger, Abies, Hiittemann“ - Tochter Rozalia
Smetek zdhlt die mitteleuropdischen Lieferanten ein, mit denen Od-
nova im Einkauf kooperiert. Deren Standardprodukte sollen kiinftig
um das eigene Leimholz ergidnzt werden.

Einschichtig wird die Anlage ab 2020 rund 10.000m3/]J pro Schicht
produzieren. Hauptsortiment ist KVH. Produzierbar sind auch BSH,
Duo- und Triolam. Die Mengen, die man nicht selber fiir die eigene
Holzbau- und Dachstuhlproduktion benétigt, sollen am polnischen
Heimmarkt vermarktet werden.

Bis zu starken Dimensionen

Beim Besuch des Holzkurier in Spytkowice wurde gerade einge-
lagerte KVH-Rohware in die Anlagen eingeschleust. Die Dimen-
sionen sind gewaltig. Verarbeiten kann man Ware bis 16 mal 30cm
bei KVH. Bei BSH ist es eine Breite von 40 cm. Die maximale Linge
liegt bei 15m.

,Die Wege in der Anlage sollten extrem kurz, der Dimensions-
wechsel aber schnell sein - das haben wir umgesetzt, fasst Branko
Mlinaric zusammen. Er konzipierte fiir Ledinek die Anlagen. Viel
Platz rdumte er der Aufgabe ein: An zwei Aufgabepldtzen kann Ware
ein- und auch ausgeschleust werden. Da eine Stelle beides kann, rei-
chen drei Stationen fiir das Rohwaren-Handling.
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Festigkeitssortierung inklusive

Beschickt werden die drei Pldtze von einem Joulin-Vakuumbheber. So-
fortfolgt der Sortier- und Markierplatz. Ein Vorschlag, wofiir die Qua-
litit am besten geeignet ist, erhdlt der Bediener von der Brook-
huis-Feuchtigkeits- und Festigkeitsvermessung. Diesen automati-
schen Sortiervorschlag kann der Bediener iiberstimmen.

»Eine Festigkeitssortierung ist in Anlagen diese Grofle uniiblich.
Der Kunde schldgt so aber zwei Fliegen mit einer Klappe: Er entlastet
seine Bediener und kann, wenn er will, sogar im Automatikbetrieb
produzieren’, erlautert Mlinaric.

Auf die Sortierstation folgt die ndchste Besonderheit: Ein Messrad
zahlt mit, wie viele Laufmeter einer Qualitdt schon in der Anlage sind.
Mlinaric: , Ist die nétige Lange erreicht, wird {iberzahlige Ware sofort
aussortiert. Aufgrund dieses Konzeptes brauchen die Pufferspeicher
nicht grof3 zu sein. De facto sind sie kaum vorhanden*

Das Konzept der Anlage, alle Maschinen, Elektronik und Steue-
rung sowie gesamte Projektabwicklung stammen zur Gidnze von Le-
dinek. Man hat aber auch einen Kontakt zu regionalen Lieferanten
gesucht, so hat man zur Fertigung der Mechanisierung M-Tec aus
Martin/SK engagiert.

Sechs Takte, dafiir grofde Querschnitte

Auf die Sortierung/Markierung folgt die X-Cut S190L mit 180 mm
Schnitthohe. Sie setzt die Markierentscheidungen des Bedieners um.
Die optimierten Stiicke werden dann an einer Kompaktkeilzinkenan-
lage verbunden. Hier reichen Smetek sechs Takte pro Minute. Wich-
tiger ist ihm, dass die Ware bis zu 320mm Hohe beleimbar ist. ,Im
Holzeinzugsgebiet fillt immer mehr Starkholz an - diese Dimensio-
nen muss Odnova verarbeiten konnen'; weif§ Mlinaric.

Verleimt wird mit Jowat PU-Klebstoff - sowohl an der Keilzinkung
als auch in der Flachenbeleimung.

Nach einem Zwei-Etagen-Zwischenpuffer kann an der sechspin-
deligen Europlan das KVH gefinisht werden. Mlinaric hebt hier das
Spaltaggregat hervor. Wird gespalten, konnen auch diese Kanten
noch gefast werden. Die Hauptmenge bis 15m wird automatisch ge-
stapelt. Zwei Rialex-Deckenkrane erlauben es, Kommissionen zu er-
gdnzen oder die Presse zu entstapeln.

Erzeugt Odnova BSH-, Duo- oder Trio, sorgt die Europlan fiir die
optimale Oberfldche und Kalibrierung der Lamellen. Die BSH-Presse
hat manuell einzustellende Presszylinder. ,, Smetek hat eine Ausfiih-
rung, die eine 50 cm-Léngenabstufung der maximal 15m langen
BSH-Binder erlaubt. Die kleine Presse gestattet die Verwendung sehr
schneller Klebstoffe

Eine Kommissionierstation konnte noch folgen. Derzeit bringt ein
Stapler die Fertigware in die benachbarte Abbundhalle. Dort werden
die Kundenbestellungen komplettiert. Dem Markttrend entspre-
chend, wird sich Odnova noch stérker darauf konzentrieren, die
Stiicklisten fiir Holzbau-GrofSprojekte abzuarbeiten: mit der impor-
tierten Standardware und nun vermehrt mit dem eigenen Leimholz
zur Komplettierung. Uberschussware wird in Polen vermarktet.  //



KVH

FURDFLAN

o Messrad: Kein Stiick Rohware zu viel soll in

die Anlage — das Rad zdhlt die eingeschleus-
ten Laufmeter

Zufrieden mit Projektabwicklung:
Ledinek-Projektleiter Mlinaric sowie
Jacek, Rozalia und Mateusz Smetek (v. li.)

In der hellen Produktionshalle, die Odnova
selber errichtet hat: Blick auf die Mechani-
sierung hinter der Hobelmaschine, links die
BSH-Presse mit Presszylindern alle 50 cm

Sortier- und Markierstation: Unterstlitzt
wird der Bediener von einer automatischen
Festigkeits- und Feuchtigkeitskontrolle

Keilzinkung: Die optimierten Teile werden in
der Kompaktanlage verbunden
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KVH

KIRNBAUER HOLZINDUSTRIE

Ausbau der
Leimholzproduktion

Neues Duo- und KVH-Werk komplettiert das Angebot
Bereits seit 2005 produziert die Kirnbauer Holzindustrie am Standort Ternitz Leimholz. Urspriinglich
wollte man in diesem Werk hauptsachlich KVH erzeugen, schwenkte aber bald auf BSH und
Duobalken um. Um ein komplettes Leimholzsortiment in hoher Qualitat anbieten zu kénnen,
entschloss sich Geschaftsflihrer Franz Kirnbauer, in ein neues Werk zu investieren.

# & @ Martina Néstler

Seit 2005 ist die Leimholzproduktion der
Kirnbauer Holzindustrie in Ternitz angesie-
delt. Rund 45.000m3 BSH und Duobalken
produziert man dort jdhrlich fiir den heimi-
schen Markt und den Export. Beim Bau vor
13 Jahren wollte Geschiftsfiihrer Franz Kirn-
bauer eigentlich auch KVH produzieren. Als-
bald stellte sich mit dieser Linie aber BSH als
rentabler heraus. ,KVH und grofie Duobal-
ken miissen auf einer separaten Linie er-
zeugt werden‘, meint Kirnbauer. Fiir ihn er-
gab sich die Gelegenheit, das Areal in Ternitz
- mitten in einem Industriegebiet - auf
85.000m2 zu erweitern und entschloss sich,
in eine zweite Fertigungslinie zu investieren,
welche speziell auf Duobalken und auch
KVH ausgelegt ist. Dafiir lief§ er zwei neue
Hallen von Kohlbacher, Langenwang, errich-
tet. In einer sind nun die Produktionsanla-
gen untergebracht, die zweite dient als Verla-
dehalle. Im September startete in Ternitz die
Inbetriebnahme. Ab Januar will Kirnbauer
bereits den Zweischichtbetrieb einfiihren.
Kirnbauer wihlte folgende Hauptlieferan-
ten fiir das neue Werk: Die gesamte Mecha-
nisierung sowie die Lignopress-Presse fiir
die Erzeugung von Duo- und Triobalken so-
wie gegebenenfalls BSH stammen von H.IT,,
Ettringen/DE. Ledinek, Maribor/S], lieferte
die Kappsédge, die Keilzinkenanlage sowie
zwei Hobelmaschinen. Der Leitrechner
kommt von Bidac, Kaltern/IT, die Absau-
gung von Scheuch, Aurolzmiinster, der
Leimauftrag von Oest, Freudenstadt/DE.
, Wir hatten mit H.I'T. schon beim Umbau im
bestehenden Werk vor zwei Jahren zusam-
mengearbeitet. Das hat tadellos funktioniert.
Der Anlagenbau und der materialscho-
nende Transport gefallen mir‘ erklart Kirn-
bauer und meint: ,Ledinek liefert einen ro-
busten Maschinenbau und bot uns ein gutes
Preis-Leistungs-Verhiltnis. Auferdem ist die
Néihe zu Maribor ein Vorteil fiir uns, sollten
wir einmal rasch Ersatzteile benotigen.
Generell soll sich das Werk mit nur vier
Mitarbeitern betreiben lassen. Ziel ist es,

,BSH und starke Duo-
balken lassen sich
nicht effizient auf

einer Linie produzie-
ren. Darum haben
wir das neue Werk ge-
baut.

Geschidiftsfiihrer Franz Kirnbauer

dass die Produktion zwischen der Keilzin-
kenanlage und Leimholzpresse bedienerlos
ablaulft.

Durchdachter Ablauf

Der Part von H.IT. startet mit der Aufgabe
der Schnittholzpakete: Der Staplerfahrer
stellt die benotigten Dimensionen bereit. Ein
Bildschirm zeigt ihm an, welches Paket
(Holzart, Querschnitt) er als Ndchstes brin-
gen muss. Ein Vakuumheber entstapelt la-
genweise den Schnittholzstapel und bringt
die Stiicke eingetaktet zum Mitarbeiter, der
die Fehlstellen (Aste, Risse) kennzeichnet.
Im Quertransport gibt es noch eine Holz-
feuchtemessung von Gann sowie eine
Schiisselungsvermessung. Nicht passende
Bretter lassen sich aussortieren.

Die H.IT.-Mechanisierung befordert die
zu kappende Ware {iber einen Quertransport
weiter zu X-Cut-Kappsdge von Ledinek.
Restpakete lassen sich aus dem Ablauf aus-
schleusen und an einer separaten Stelle be-
reitstellen, damit diese der Staplerfahrer bei
Gelegenheit abholen kann. Im Quertrans-
port vor der Kappsédge gibt es zudem einen
extra Puffer. ,Dort kann etwa sehr schone
Ware fiir die Bearbeitung zu einem spéteren
Zeitpunkt zwischengeparkt werden‘, erldért
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H.IT.-Geschéftsfiihrer Franz Anton bei der
Besichtigung.

Kappen, keilzinken, beleimen, pressen
Die Ledinek-X-Cut ist besonders robust aus-
gefithrt und kommt auch mit dem starken
Querschnitt fiir KVH problemlos zurecht.
Die Vorschubleistung liegt bei 190m/min.
Reststiicke fallen automatisch in einen Ab-
fallschacht und kommen zu einer Restholz-
entsorgung. Die gekappten Holzer gelangen
eingetaktet {iber einen Quertransport in
Richtung der Keilzinkenanlage. Ledinek lie-
ferte an Kirnbauer eine Eurozink Compact
mit einer Leistung von sechs Takten pro Mi-
nute.

Das Besondere an dieser Anlage: Die Be-
arbeitungsschritte Keilzinken, Beleimen und
Verpressen erfolgen in einem Durchgang.
Das heifst, es werden immer zwei Holzer -
also einmal das Ende und einmal der Anfang
- in exakter Position geklemmt. Danach fahrt
der Fraskopf mit doppelter Fraseinheit von
unten nach oben. In derselben Aufwértsbe-
wegung erfolgt der beriihrungslose Kleb-
stoffauftrag. Danach wird das vordere Brett
geklemmt und das hintere schiebt sich auf
das vordere - ein Endlosstrang entsteht. Je
nach Auftragsvorgabe kappt noch ein Ab-
langsége die keilgezinkte Lamelle auf die be-
notigte Lange.

Ein wesentlicher Vorteil dieser Bauweise
istder geringe Platzbedarf. ,Zudem ldsst sich
die Maschine sehr rasch auf eine neue Di-
mension einstellen’, wie Bernhard Fandl, zu-
stdndig fiir den Verkauf bei Ledinek, bestd-
tigt. Alle Bearbeitungsschritte erfolgen ohne
jegliches Umspannen. Die Eurozink Com-
pact verfiigt iiber ein fixes Fiithrungslineal.
Damitist eine Brettseite immer exakt auf null
ausgerichtet und keine Positionierung fiir
die Breite erforderlich.

Vier Etagen als Ruhezonen
Die keilgezinkten Lamellen gelangen fiir die
Aushidrtungsphase des Klebstoffes in eine



Ein Mitarbeiter kennzeichnet unerwiinschte Fehlstellen, ...

Die gekappten Holzer werden in die Eurozink Compact-Anlage von Ledinek

eingetaktet

der vier Etagen von H.IT. Bei der Besichti-
gung im neuen Leimholzwerk verweist An-
ton auf den schonenden Holztransport:
Uber einen Elevator gelangen die Lamellen
in die vier Etagen. Dabei werden diese nicht
einfach auf den Paternoster geschoben, son-
dern sanft darauf gehoben - dhnlich der Sta-
pelzungen bei einer Paketierung. Dasselbe
Prinzip gibt es auch bei der Auslagerung der
ausgehirteten Lamellen in den weiteren Be-
arbeitungsprozess.

Getrennte Wege

Ab hier trennen sich die Wege von KVH und
den Lamellen fiir die Duobalken: KVH ge-
langt nach unten zum Fertighobel von Ledi-
nek, einer Europlan-Maschine. Lamellen fiir
Duobalken bleiben im oberen Stockwerk.
Diese durchfahren zuerst eine Ledinek-Ho-
belmaschine, ebenfalls eine Europlan, um
eine saubere Oberfldche zu erhalten. Da-
nach geht es {iber einen langen Quertrans-
port von H.IT. - worin auch eine Wendesta-
tion integriert ist - zur Flaichenbeleimung
von Oest.

Nach der Binderbildung kommen die be-
leimten, noch losen Lamellen in die Ligno-
press von H.IT. Diese presst aufgrund der
Seitendriicke und Pressschuhe von oben das
Holz nahezu versatzfrei zusammen. ,Die
Presskraft liegt deutlich hoher als bei ver-
gleichbaren Systemen. Darum ist ein gerin-
gerer Klebstoffeinsatz moglich’, erlautert An-
ton. Die ausgehérteten Duobalken durch-

Diese Ledinek-Eurozink Compact bei Kirnbauer hat eine Leistung von sechs

Takten pro Minute — in einem Durchgang wird gefrdst, beleimt und verpresst

fahren - wie auch schon das KVH - die Ledi-
nek-Europlan auf der unteren Ebene. Die
maximalen Querschnitte, die im neuen
Leimholzwerk erzeugt werden kénnen, be-
tragen 280 mal 600mm. Mit dieser Dimen-
sion muss auch der Europlan-Hobel zu-
rechtkommen.

Mehrere Stiicke gleichzeitig kappen
Sowohl KVH als auch Duobalken passieren
zwei klassische Flickstationen von H.I'T., wo-
bei jeweils ein Mitarbeiter zwei Holzseiten
bearbeitet. Die Kommissionier-Kappsige
samt Spannzange von H.IT., die mit 600 mm
Breite auch mehrere Stiicke gleichzeitig be-
arbeitet, kappt das Leimholz auf die ge-
wiinschte Lange. Eine Stapelmaschine bildet
die Pakete oder die Mitarbeiter setzen diese
mithilfe eines Vakuumhebers zusammen.
Fertige Pakete konnen abschliefSfend noch
foliert werden.

Zwei Europlan-Hobelmaschinen sorgen einmal
bei den Lamellen sowie als Fertighobel fiir eine
saubere Oberfldche

Kirnbauer sieht sich mit dem neuen Leim-
holzwerk fiir die Zukunft gut aufgestellt. Vor
allem Duo-Sichtbalken und Duo-Industrie-
qualitdt - auch in starken Dimensionen -
sind aufgrund ihrer Formstabilitit sehr
nachgefragt und l6sen KVH
immer hiufiger ab. //




KVH & BSH

A.BAUMGARTNER

Leimholz aus
Sibirischer Larche

Ein Holzhandler wird sein eigener Lieferant und erhalt dafiir eine besondere Anlage
Ungewohnlich ist es schon, wenn ein Holzhandler in die Produktion einsteigt. Aber Albert
Baumgartner ist in der Branche ohnehin nicht gerade fir seine konventionelle Art bekannt. In
wenigen Wochen startet der Karntner im niederdsterreichischen Sollenau eine KVH- und
BSH-Produktion. Die Griinde daftir klingen plausibel.

4 & @ Ginther Jauk

Geschwindigkeit und Flexibilitét sind fiir den
Erfolg eines Bauvorhabens heute unabding-
bar. Das betrifft nicht nur die Holzbaube-
triebe auf der Baustelle, sondern auch die
Produzenten. ,Die Zeit von der Bestellung
bis zur Auslieferung wird immer kiirzer. Zu-
dem geht der Trend klar in Richtung kom-

,Die Zeit von der

Bestellung bis zur

Auslieferung wird
immer kiirzer."

Albert Baumgartner

missionierter Ware', weifd Albert Baumgart-
ner. Der unkonventionelle, aber sehr

erfolgreiche Holzhdndler beliefert primér
Kunden im GrofSraum Wien.

Die aus seiner Sicht zu langen Lieferzeiten
bewogen Baumgartner dazu, selbst in die
Produktion einzusteigen. Nach der Inbe-

triebnahme - in wenigen Wochen - mdéchte
der Neo-Holzindustrielle seine Kunden in-
nerhalb von zwei Tagen mit KVH und bereits
drei Tage nach der Bestellung mit BSH belie-
fern.

Die grofite Besonderheit der Produktion
ist sicherlich die Wahl der Holzarten. Neben
den klassischen, heimischen Nadelholzern
legt Baumgartner den Fokus dabei auf Sibiri-
sche Larche. ,Dank der hervorragenden me-
chanischen und optischen Eigenschaften ist
die Larix sibirica bestens fiir BSH, Balken-
schichtholz sowie fiir KVH-Produkte geeig-
net. Bei der heimischen Larche mangelt es
an Qualitdt und Verfiigbarkeit’, berichtet der
Unternehmer, der sich gerade um eine Zerti-
fizierung fiir sein Produkt bei der Holzfor-
schung Austria bemiiht.

Baumgartner zihlt zu den grofiten Impor-
teuren Sibirischer Larche. Am ehemaligen
Schweighofer/Stora Enso-Sdgewerkstandort
lagern im Schnitt 30.000m3 dieser Holzart.
Baumgartner hat das 25ha-Gelédnde 2016
iibernommen.

Flexible Produktion
Nachdem die Entscheidung zugunsten einer
kombinierten BSH-KVH-Linie gefallen war,

machte man sich auf die Suche nach den
passenden Anlagen. ,,Wir wollten eine Linie
fiir moglichst viele Produkte, ohne dass da-
bei die Durchsatzleistung leidet’, berichtet
Baumgartner. Fiindig wurde man beim
Leimholzspezialisten Ledinek. Die Slowe-
nen designten ein Anlagenkonzept fiir KVH,

,Die Sibirische Lar-
che ist fiir BSH- und
KVH-Produkte bes-
tens
geeignet.*

Albert Baumgartner

Duo- und Trio-Balken sowie BSH. Zudem
konnen nicht verleimte Massivholzelemente
vor der Hobelanlage aufgegeben werden.
,Wir wussten um die Qualitdt der Ledi-
nek-Anlagen Bescheid. Zudem hatten die
Slowenen fiir uns die technisch optimale Lo-
sung parat, begriindet Baumgartner die
Kaufentscheidung.

Nach der Qualitdtsbeurteilung gelangen
die Rohlamellen durch die X-Cut-Kappsdge
in eine der beiden Eurozink-Keilzinkenanla-
gen. Die maximale Taktzahl betrdgt sechs
Zinkenstofle pro Minute, die Anlagenleis-
tung beziffert Ledinek mit 50.000m3/J] KVH
im Dreischichtbetrieb. Die moglichen Brei-
ten reichen von 75 bis 330 mm, in der Dicke
sind 20 bis 170 mm mdglich. Nach dem Fréa-
senund Verleimen geht es fiir die biszu 16 m
langen Stangen weiter in das Vier-Eta-
gen-Aushértelager.

Ist der PU-Klebstoff vollstdndig ausgehér-
tet, geht es fiir die Holzer weiter in die Super-
plan 400-Hobelanlage. Davor besteht aller-



dings noch die Moglichkeit, die Stangen
mithilfe einer Bandsége der Lange nach auf-
zuteilen. Im Hobel sorgen neben den zwei
horizontalen Wellen vier zuschaltbare, verti-
kale Profilierer fiir vielfdltige Bearbeitungs-
moglichkeiten. ,So ist beispielsweise die fer-
tige Bearbeitung von Blockhausbohlen oder
Deckenbalken ohne Umriisten méglich’ in-
formiert Ledinek- Key Account Manager Fe-
lix Voglhofer.

20.000m3/J BSH

Nach der Hobelanlage teilen sich die Wege
von KVH und BSH. Das Konstruktionsvoll-
holz wird bei Bedarf noch exakt auf Lénge
gekappt und je nach Kundenwunsch einzeln
oder in Paketen foliert. Die BSH-Lamellen
werden beleimt und in der nachfolgenden
Maxipress zu Brettschichtholz verbunden.
Nach einem weiteren Aushértelager geht es
bei Bedarf in die Kosmetikstation und an-
schliefSend abermals in die Hobelanlage. Die
Kapazitit der BSH-Anlage liegt laut Ledinek
bei 15.000 bis 20.000m3/]. ,Dank der grof3zii-
gigen Platzverhiltnisse und der Freirdume,
die uns Baumgartner bei der Planunglief3, ist
uns in Sollenau eine besondere Anlage ge-
lungen, zeigt sich Voglhofer zufrieden.

Alle Dimensionen verfiigbar

Einen grofien Vorteil gegeniiber anderen
Produzenten sieht Baumgartner in seinem
umfangreichen Lager. ,Alle relevanten Holz-
arten, insbesondere die Sibirischen Lérche,
sind in allen Rohdimensionen trocken und
vorsortiert in unseren klimatisierten Hallen
ausreichend vorhanden®, berichtet Baum-
gartner.

Fiir ihn diirfte das 50.000 m3/J-KVH-Werk
nicht der letzte Schritt in Richtung Produk-
tion sein. Ledinek hat die Anlage so ausge-
legt, dass durch den Einbau einer dritten
Keilzinkenanlage die Kapazitdt auf
75.000m3/] steigt. Zudem wurde an der rich-
tigen Stelle ausreichend Platz fiir eine zusdtz-
liche Rotoles-Lamellenhobelanlage gelas-
sen.

Dartiber hinaus gibt es am Betriebsareal
noch geniigend Raum fiir weitere Ferti-
gungslinien. ,Sobald die Anlage lauft, wer-
den wir uns Gedanken dariiber machen,
welche Produkte der Markt benétigt. Weitere
Investitionen sind durchaus mdéglich,” so
Baumgartner abschlieffend. //

o Die Baumgartner-Mannschaft freut sich ge-
meinsam mit Ledinek-Key Account Manager
Felix Voglhofer (2. v. re.) und Ledinek-Tech-
niker Bojan Tomazic (re.) auf die Inbetrieb-
nahme

Die kombinierte KVH-BSH-Anlage wurde
auf 50.000 m3/J KVH ausgelegt. Zwei Euro-
zink-Keilzinkenanlagen sorgen fiir die nétige
Leistung

Die Superplan 400-Hobelanlage fiir BSH
und KVH

Vor dem Keilzinken werden Fehlstellen mit-
hilfe einer X-Cut-Kappsdge ausgekappt

Die Maxipress von Ledinek verpresst die
Lamellen zu Brettschichtholz
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AUS DEM UNTERNEHMEN

LEDINEK

Neue M

Eroffnung von Montage- und Verladehalle sowie Biirogebaude
Ledinek, Maribor/Sl, ist kein normales Unternehmen. Als einziger europaischer Maschinenausstatter
kann man Weiterverarbeitungsproduktionen, wie Brettsperrholz-Anlagen, komplett anbieten.

Daher sind die Auftragsbiicher voll. Um die Auftrage plinktlich ausliefern und neue in Angriff nehmen zu
konnen, hat man den Stammsitz massiv erweitert. Der Holzkurier war bei den Feierlichkeiten vor Ort.

& GerdEbner W Gerd Ebner (3), Ledinek (3)

Seit iiber 20 Jahren fahre ich nach Maribor.
Man weif$ nie genau, was einen beim findi-
gen slowenischen Maschinenbauunterneh-
men erwartet. Bei einem der ersten Besuche
zeigte man stolz die Plakette fiir die innova-
tivste Neuerung auf einer US-Messe. Das war
die Rotoles - eine neuartige Hobelanlage, die
die Oberfldche eher vergiitet und exakt kali-
briert, als im klassischen Sinne zu hobeln.

Langfristige Kundenbeziehungen

Den Einstiegin die Materie Keilzinkung sym-
bolisiert fiir Ledinek die wegweisende Instal-
lation bei Systemholz in Gaishorn. Es spricht
fiir die Slowenen, dass Heinz Dominici, der
Ex-Eigentlimer von Systemholz, quasi aus
Siidafrika Ende September zur Erweite-
rungsfeier nach Maribor kam.

Zur Hobeltechnik und Keilzinkung ge-
sellte sich binnen weniger Jahre die Press-
technik mit der X-Press. Und voila - Ledinek
kann als Generalunternehmer etwa Brett-
schichtholz- oder Brettsperrholz-Produktio-
nen iibernehmen. Dass die Fertigung sol-
cher Maschinen und Anlagen Platz braucht,
ist klar. Im Fall von Ledinek ist es noch ein
bisschen mehr Raumbedarf. Dessen Anla-
gen sind eines nicht: filigran. Steigt der Stahl-
preis, ist das sehr schlecht fiir Ledinek, denn
man benétigt viel Stahl.

Der Biirgermeister von Hoce schilderte,
wie schwer es war, die Umwidmung des Ge-
ldndes zu erhalten, wo am 28. September die
neue Verladehalle (1100m?2), die Konstruk-
tionshalle (1700m2) und das neue Biiroge-
biude (3 mal 230m?2) feierlich er6ffnet wur-
den. Zwei Jahre Verzogerung musste man in
Kauf nehmen.

Testen und piinktlicher liefern
Die neuen Ridumlichkeiten sollen den Kun-
den Wartezeit ersparen. ,,Unsere Installatio-
nen werden kiinftig piinktlicher abgeschlos-
sen. Endlich haben wir den Platz, um alles
aufbauen und testen zu kénnen’, freute sich
etwa Verkaufsleiter Robert Mlinaric. Sein
Auftragsbuch ist mit weltweiten BSP-Projek-
ten voll. Kaum lduft das jiingste an - Pivete-
aubois - ist man schon beim nachsten: Split-
kon. Der norwegische Neuproduzent wird

gleich zwei Pressen in Betrieb nehmen - und
mit Melamin verleimen.

Splitkon wird die grofste BSP-Installation
fiir Ledinek. ,Die kleinste BSP-Anlage, die
wirtschaftlich sinnvoll bei uns zu erwerben
ist, erhélt Sodra’, plaudert Mlinaric aus dem
Nihkéstchen. ,Die Schweden starten mit
7000m3/J und Schicht. Nach dieser Testan-
lage konnte eine weitere Produktion folgen.

,unser Motto ist es,

niemals stehen zu
bleiben

Unternehmensgriinder Pavel Ledinek

,Fur uns ist die Erwei-
terung ein wichtiger
Meilenstein. Ab sofort
konnen wir unsere
Kunden besser
bedienen.’

Geschdiftsfiihrer Gregor Ledinek

Bald auf fiinf Kontinenten pressen
X-Press-Anlagen laufen mittlerweile in sie-
ben Landern auf vier Kontinenten. Rechnet
man noch die in den Auftragsbiichern ste-
henden Anlagen hinzu, kommt man auf 16
Pressen und fiinf Kontinente.

Entsprechend bunt gemischt war auch
das Publikum der Eréffnungsfeier in Mari-
bor. IThnen erklarte Geschiftsfithrer Gregor
Ledinek, dass die neuen Hallen echte Mei-
lensteine in der 26-jahrigen Geschichte des
Standortes darstellen: ,,Wir haben mehr
Platz fiir die Fertigung und konnen Testldufe
vollumfinglich absolvieren.*
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oglichkeiten

Privates Unternehmen als Sensation
Dass Ledinek nie ein gewohnliches Unter-
nehmen war, symbolisiert Unternehmens-
griinder Pavel Ledinek. Als er 1986 sein
Unternehmen griindete, war das eine mitt-
lere Sensation: Es war das erste Privatunter-
nehmen in der kommunistischen Welt. Je-
mand, der so etwas schafft, dem ist noch viel
mehr zuzutrauen. Was in einer kleinen
Werkstatt begann, ist mittlerweile weltweit
eines der fithrenden Unternehmen der Holz-
bearbeitung.

Gefeiert haben auch die mittlerweile 380
Mitarbeiter. Einer der jiingsten an Bord ist
Armin von Grebmer - er unterstiitzt den
weltweiten Verkauf und soll Kompetenz in
den Bereich bringen, der bei Gesamtanlagen
besonders wichtig ist: die Vernetzung aller
Anlagenteile.

3. Generation in den Startléchern

Ledinek ist ein Familienunternehmen. Die
Feierlichkeiten waren auch eine Gelegen-
heit, die dritte Maschinenbau-Generation
kennenzulernen. Der 20-jdhrige Andrej Le-
dinek studiert in Graz Wirtschaftsingenieur-
wesen-Maschinenbau und konnte eines
Tages in die grofSen Fufistapfen seiner Vor-
ginger treten. /!




Feierlicher Augenblick: Geschdftsfiihrer
Gregor Ledinek eréffnet mit der Banddurch-
trennung die neue 1700 m2-Fertigungshalle

Griinder Pavel Ledinek beschrieb auf der Er-
6ffnungsfeier den Weg vom Kleinbetrieb zum
380 Mitarbeiter-Unternehmen

Drei Generationen Ledinek: Gregor, Pavel
und Andrej (v. li.)

1700 m?-Fertigungshalle bietet viel
Platz: Am 28. September waren bei der
Eréffnung 500 Besucher, ab sofort wird dort
gefertigt

Verkaufsschlager: Die BSP-Presse X-Press
lduft bald auf fiinf Kontinenten

Komplettanlagen kénnen kiinftig in der
neuen Halle aufgebaut und getestet werden
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Von der Messe direkt zum Kunden: Diese Superles 1300 von Ledinek arbeitet kiinftig bei der Johann Pabst Holzindustrie

LEDINEK

Hobeln, zinken, pressen ...

Slowenische Leimholzspezialisten prasentierten sich erfolgreich in Klagenfurt

Am Ledinek-Stand fand man auf der Internationalen Holzmesse Klagenfurt ausgesprochen zufriedene
Gesichter. Die Geschaftslage ist gut und die Nachfrage nach Ledinek-Hobel- und

-Leimholzanlagen ungebrochen hoch. Neben Neu- und Weiterentwicklungen prasentierten

die Spezialisten fiir Gesamtldsungen auch einen neuen Schlisselmitarbeiter.

4 & @ Ginther Jauk

Den Messestand von Ledinek zierte in Klagenfurt eine Superles
1300-Hobelanlage. Das Ausstellungsstiick mit der Typenbezeich-
nung 12V-4F-S25 gelangt nach dem Messeaulftritt direkt zur Johann
Pabst Holzindustrie nach Zeltweg. Dort wird die massige, flexible An-
lage in Zukunft dem jlingsten Mitglied der Pabst-Produktfamilie,
»Pabst CLT“ (1,25 m breite Brettsperrholz-Elemente), das gewiinschte
Profil verleihen.

Brettsperrholz war am Ledinek-Stand ohnehin ein gutes Stichwort.
Neben BSP-Grofiprojekten rund um den Globus arbeiten die Slowe-
nen konsequent an der Weiterentwicklung ihrer Anlagenkomponen-
ten sowie der Steigerung der Prozesssicherheit. Ledinek-Vertreter
Bernhard Fandl berichtete von Neuentwicklungen im Bereich vor der
Legestation, wodurch die Anlagen kiinftig noch stabiler arbeiten wer-
den, was sich wiederum mafigeblich auf die Gesamtleistung auswir-
ken wird.

Fiir die gesamte Leimholz-Palette

Key Account Manager Felix Voglhofer erzihlte neben gelungenen
BSP-Projekten in Japan, Frankreich, Australien und den USA auch
von zahlreichen Anlagen und Weiterentwicklungen fiir BSH und
KVH. Als Beispiel dafiir nannte er eine neu entwickelte Presse fiir
die Schmalseitenverklebung. Dabei legte Ledinek besonderes Au-
genmerk auf die Flexibilitdt bei der Lingenumstellung: Diese
sollte funktionieren, ohne dass die Anlagenleistung darunter lei-
det. Das Ergebnis - die erste Unipress 16 mit zehn Einschiiben bei
16 m-Lamellen - wurde vor wenigen Wochen von Best Wood
Schneider, Eberhardzell/DE, in Betrieb genommen.
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Kompetenter Neuzugang

Zum ersten Mal am Ledinek-Messestand konnte man Armin von
Grebmer begriifSen. Mit 24 Jahren Branchenerfahrung unterstiitzt
von Grebmer kiinftig die Abteilungen Verkauf und Produktmanage-
ment, insbesondere in den Bereichen Optimierung und Automatisie-
rung. Die Griinde, warum sich der Siidtiroler fiir Ledinek entschied,
klingen nachvollziehbar: , Ledinek hat exzellente Ingenieure, die
stets an einer raschen Losungsfindung interessiert sind. Die innova-
tiven Know-how-Tréager sind am Markt die einzigen Komplettanbie-
ter fiir BSH- und BSP-Anlagen und zudem auch noch weltweit pré-
sent /1

Armin von Grebmer (2. v. li.) im Kreise seiner neuen Kollegen Bernhard Fandl,
Gregor Ledinek und Felix Voglhofer (v. li.) in Klagenfurt
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AUS DEM UNTERNEHMEN

Leimholzkompetenz

Slowenische Anlagenspezialisten entwickeln sich stetig weiter

Wirde man alle von Ledinek gebauten X-Press-BSP-Pressen hintereinander aufstellen, kime man bereits
auf Uber 120 Ifm. Berlicksichtigt man auch noch die in Auftrag befindlichen Anlagen, sind es sogar tber
2301fm. Neben zahlreichen Projekten und Innovationen am Brettsperrholz-Markt realisieren die Slowenen
aber auch einige interessante Vorhaben am BSH/KVH-Sektor.

Als ,sehr zufriedenstellend” bezeichnet Ledinek-Vertriebsmitarbei-
ter Bernhard Fandl die Auftragslage vor der Internationalen Holz-
messe Klagenfurt. Dabei spricht er aber nicht nur vom ungebrochen
hohen Interesse an BSP-Linien, sondern ebenfalls von zahlreichen
Anlagen und Weiterentwicklungen fiir Leimbinder und KVH.

Standig sind die Slowenen bestrebt, ihre Produktpalette zu erwei-
tern und bestehende Maschinen in Richtung der Markterfordernisse
anzupassen. Ein gutes Beispiel dafiir ist eine neu entwickelte Presse
fiir die Schmalseitenverklebung. Dabei legte Ledinek besonderes Au-
genmerk auf die Flexibilitdt bei der Lingenumstellung: Diese sollte
funktionieren, ohne dass die Anlagenleistung darunter leidet. Das Er-
gebnis - die erste Unipress 16 mit zehn Einschiiben bei 16 m-Lamel-
len - wurde vor wenigen Wochen von Best Wood Schneider, Eber-
hardzell/DE, in Betrieb genommen.

Ein weiteres spannendes Entwicklungsprojektist die neue Genera-
tion an Fehlstellen-Kappsdgen. Die X-Cut 400 wird derzeit am
Stammsitz in Maribor getestet und auf unterschiedliche Einsétze vor-
bereitet. ,Die ersten Testergebnisse sind ausgesprochen vielverspre-
chend. Das neue Modell wird kiinftig vor unserer leistungsstarken
Kontizink-Keilzinkenanlage sowie als Querlagensidge zum Einsatz
kommen’, berichtet Fandl.

Aus dem Bereich Hobeln - eine der Ledinek-Kernkompetenzen -
berichtet der Vertriebsmitarbeiter von ,einigen Ersatzinvestitionen
im BSH/KVH-Bereich“ sowie auch von Neuanlagen, die ausgeriistet
werden.

Prozesssicherheit als entscheidendes Kriterium

Neben stdndigen Weiterentwicklungen grofier Anlagenkomponen-
ten, wie etwa der X-Press, widmet sich Ledinek auch intensiv der Pro-
zesssicherheit. ,Die Legestation ist zweifelsohne die taktgebende
Komponente jedes BSP-Werks. Mithilfe einer unserer neuesten Ent-
wicklungen wird dieser wichtige Bereich noch prozesssicherer und
stabiler arbeiten, was sich auf die Gesamt-
leistung der Produktionslinien deutlich aus-

wirken wird‘ blickt Fandl in die Zukuntt.
16 Sttick sein

und stabiler

o Weltweit sind mittlerweile neun BSP-Pres-
sen von Ledinek in Betrieb, bald werden es

Keilzinken, Hobeln, Pressen: Als Komplett-
anbieter fiir BSP- und BSH-Anlagen kann
Ledinek alle seine Stérken ausspielen

Die Legestation ist laut Ledinek-Vertreter

Bernhard Fandl die taktangebende Kompo-
nente einer BSP-Linie. Die Slowenen machen
diesen Bereich jetzt noch prozesssicherer

Bildquelle: Ledinek

Im Gleichschritt zur Weiterentwicklung der Produktionsmaschi-
nen arbeitet Ledinek auch stdndig an der Erneuerung des X-Lam Ma-
nagers - des hauseigenen Leitrechners fiir die BSP-Produktion. Spe-
ziell zugeschnittene Leitrechensysteme liefern die Slowenen auch fiir
Hobel-, KVH- und BSH-Anlagen sowie als Verwaltungssysteme fiir
Hobelwerkzeuge.

Beeindruckende Erfolgsbilanz

Am BSP-Sektor verzeichnet Ledinek mittlerweile neun installierte
X-Press-Anlagen in sieben Landern auf vier Kontinenten. Rechnet
man noch die in den Auftragsbiichern stehenden Anlagen hinzu,
kommt man auf 16 Pressen und fiinf Kontinente.

Bei den meisten Projekten fungieren die Slowenen nicht nur als
Pressenbauer, sondern als Generalanbieter. ,Bei Gesamtprojekten
konnen wir unser ganzes Wissen und unsere Erfahrung aus allen
Teilbereichen, wie etwa Hobeln, Keilzinken oder Pressen, konzent-
riert anwenden. Als einziger Komplettanbieter am BSP-Sektor wer-
den wir diese Rolle in den kommenden Jahren mit Sicherheit noch
weiter ausbauen’, bekriftigt Fandl abschlief3end. //
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Kaum zu toppen

Brettsperrholz bescherte Maschinenhersteller ein tolles Jahr

2017 ist ein Jahr, welches kiinftig nur schwer zu toppen sein werde, ist
man beim Maschinenhersteller Ledinek aus Hoce/SI iiberzeugt.
Brettsperrholz wurde heuer weltweit zum absoluten Renner. Die
Nachfrage auf dem Weltmarkt hat den Trend der Entwicklung von
BSP-Produkten fiir die Erfordernisse des Wohnbaus bestatigt. ,Wir
haben die Bediirfnisse des Marktes friithzeitig erkannt und uns auf die
BSP-Technologie konzentriert, sagt Seniorchef Pavel Ledinek und ist
stolz. ,Wir haben Anfragen fiir BSP-Anlagen aus der ganzen Welt, was
auf einen Vormarsch des Holzbaus auf globaler Ebene hindeutet’, er-
ganzt Verkaufsleiter Robert Mlinaric. Es gibt eine Vielzahl an aktiven
Projekten, die kurz vor dem Abschluss stehen. Der BSP-Markt wird
also weiterhin stark wachsen.

Alles aus einer Hand - BSP-Hype

Bei Ledinek erkennt man auf alle Fille den Trend, dass sich die Inves-
toren mehr und mehr fiir Komplettlosungen von einem Lieferanten
entscheiden. So hat der slowenische Maschinenhersteller das erste
komplette (von der Aufgabe der Rohware bis zum fertig geschliffenen
und mit einer CNC-Anlage abgebundenen BSP-Element) BSP-Pro-
jekt 2015 in Lettland in Betrieb genommen (s. Holzkurier Heft
16/2016, S. 14). Seit dieser Zeit wurden weitere BSP-Anlagen und
-Einzelmaschinen verkauft. Fiir einen Osterreichischen Kunden hat
Ledinek die erste komplette Sortier- und Hobellinie mit zugehoriger
Mechanisierung geliefert - von der Aufgabe der Pakete bis hin zur Pa-
ketierung inklusive der Ubergabe der Paketdaten an das Lagerver-
waltungsprogramm.

Weiters wird in Australien gerade eine komplette Anlage von Ledi-
nek hochgefahren. Die néchste steht bald in Japan. Es folgen grofe,
komplette BSP-Linien in Frankreich, Norwegen und Schweden. Da-
zwischen liefert Ledinek noch weitere X-Pressen fiir die Brettsperr-
holz-Erzeugung in die USA und nach Finnland.

Auch viele andere Projekte

Neben dem BSP-Hype gibt es jedoch noch viel mehr bei Ledinek. Gu-
ten Absatz findet die neue Multiplan in verschiedenen Ausfiihrun-
gen. Auch die Stratoplan VA mit aktiver Schwimmung und holzspa-
rendem Dicke-Dicke-Hobelsystem stofie bei Kunden, die Roh-
material sparen wollen, auf grofes Interesse, informiert man bei
Ledinek. Das Herzstlick jeder Leimholz-Hochleistungsanlage ist je-
doch die Keilzinkenanlage. Dort hat Ledinek mit der Kontizink M/L
neue MafSstdbe gesetzt. ,Es gibt zurzeit nichts Vergleichbares auf
dem Markt’, bekraftigt Mlinaric. Einzelstiickfrdasen bis zu 150 Teilen
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pro Minute bei Langen von 0,5 bis 4m, dazu gibt es eine kontinuier-
lich arbeitende Kettenpresse mit dem patentierten Kontizink-Druck-
aufbausystem. Eine fliegende Hochleistungsservosige mit beidseiti-
ger Werkstiickklemmung und durchgehender Unterstiitzung der
frischen Zinken garantiert hohe Qualitdt und prézise Kappung der
gewiinschten Lamellen. Die neue Generation der Kontizink gibt es in
der Ausfithrung M bis 160mm und der Variante L bis 250 mm Holz-
breite. Beide Maschinen baut Ledinek in vertikaler und horizontaler
Zinkenorientierung. Die Leistung reicht in Abstufungen bis zu 180m/
min.

Prototyp erfolgreich in Betrieb genommen

Auf dem deutschen Markt war Ledinek heuer ebenfalls sehr aktiv. Er-
neutlieferten die Slowenen einige Anlagen fiir die Fertigung von BSH
und BSP-Sonderbauteilen. Die Inbetriebnahme bei Schneider Holz-
werk in Eberhardzell neigt sich dem Ende zu. ,Hier konnten wir mit
dem Prototyp einer Durchlauffugenverleimanlage neue Maf3stdbe
setzen’ fiihrt Mlinaric aus. Die Unipress 16 ist ein Novum auf dem
Markt. Sie schafft es, bis zu 20 Bretter pro Minute im kontinuierlichen
Querdurchlauf zu verpressen. Sie erzeugt eine endlos lange Leim-
holzplatte, die man nach der Maschine auf jede gewiinschte Breite
zusdgen kann, um einen minimalen Verschnitt bei der Produktion
von BSP-Deckenelementen zu erreichen. Die Unipress ist so konzi-
piert, dass man ohne Probleme und verlustfrei die Langen frei wech-
seln kann, wie es von der nachfolgenden Produktion verlangt wird.
Bei Schneider Holzwerke geht ebenfalls eine Kontizink M mit 180 m/
min in Produktion.

Weitere Projekte sind gerade in der Auslieferung. Hier nennt Mli-
naric die Lieferung an Schmelter ins Sauerland und - als neuen Grof3-
kunden im Hause Ledinek - an das Asta Holzwerk in Ziemetshausen.

»Das Interesse an unseren weltweit patentierten Rotoles-Maschi-
nen wichst ebenfalls’, sagt Mlinaric und freut sich. Weiters verkaufte
Ledinek eine Rotoplast 1300 D nach Indien.

Infolge der Markterweiterung und kontinuierlichen Entwicklung,
musste sich Ledinek ebenso fiir eine neue Investition entscheiden.
Bei den bestehenden Produktionsstédtten in Hoce entsteht eine neue,
moderne Entwicklungs- und Produktionshalle, deren Dach aus
Leimbindern besteht. Diese stammen von einer Ledinek-Anlage,
produziert bei Hasslacher. ,Gleichzeitig mit der Eréffnung des Erwei-
terungsbaus feiern wird 50 Jahre Maschinenbau und das 25-jdhrige
Jubildum der Griindung von Ledinek Engineering’, sagt Geschifts-
fithrer Gregor Ledinek. //
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Kontizink L: vertikale Keilzinkung mit kontinuierlicher
Einzelbrettfrdsung

Montage einer Ledinek-Hobelmaschine Stratoplan
Diese Rotoles 400 D-S zeigte Ledinek auf der Ligna
X-Press entwickelte Ledinek fiir die BSP-Produktion
Vollautomatische Hobelkopfschleifmaschine GML fiir Werkzeuge
Kettenpresse mit dem patentierten Kontizink-Druckaufbausystem

Hochleistungsstapelmaschine in einer Sortier- und Hobellinie

Bildquelle: Ledinek
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