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Von der Platte zum Binder

18 m lange Presse erzeugt GL 70-Trager aus Buche

Polimeiers Baubuche ist deutlich schwerer, fester und steifer als klassisches Fich-
ten-BSH. Trotzdem konnte H.L.T.-Maschinenbau bei der Binderpresse grof3teils
Standardkomponenten verbauen. Highlights der Anlage sind die Beleimung und
die H.L.T.-Lignopress welche, bis zu 3 N/mm Pressdruck aufbaut.

e
ber die groBte Einzelinvestition der deut-

schen Massivholzverarbeitung wurde in die-
sem Medium schon einiges geschrieben. Es geht
um Pollmeiers Furnierschichtholz-Produktion im
thiringischen Creuzburg. Kurz umrissen: Aus Bu-
chenblochen entsteht ein neuer Werkstoff, den
Pollmeier ,Baubuche” nennt. Dazu werden die
Stdmme gekocht und in 3,5mm starke Furniere
geschalt. Nach einer Trocknung werden diese in
der weltgroBten Contiroll-Presse zu einem End-
losstrang von Buchen-Furnierschichtholz (eng-
lisch: Laminated Veneer Lumber, LVL) verarbeitet.

Allgauer Technik fiir Buchen-LVL

Unmittelbar nach der Contiroll-Presse be-
ginnt jener Teil der Installation, dem sich
diese Zeilen widmen. Um aus dem nie en-
denden, 1,85 m breiten Furnierholzstreifen
fertige Produkte und hochfeste LVL-Binder zu
erzeugen, ist eine Reihe von Bearbeitungen
notig. Den Maschinenbau fiir die Mechani-
sierung, ein vollautomatisches und beheiztes

Etagenlager sowie die Hochleistungs-Binderpres-
se vertraute man H.L.T,, Ettringen/DE, an.

Zwei Strome in der Endbearbeitung

Mit 2 m/min strdmt die Rohplatte aus der kontinu-
ierlichen Presse. Dort wird sie in bis zu 18 m lange
Elemente zerteilt und an den ersten Abschnitt der
H.L.T.-Mechanisierung {ibergeben. Hier teilt sich
der Baubuchenstrom in zwei Teile. Pollmeier er-
zeugt je zwei Typen an Platten- und Tragerwerk-
stoffen:

Tréger
Baubuche GL70
\ Platte
Baubuche
Paneel

g

GL 70-Trager und Paneele (farbig) durchlaufen
in der Produktion die H..T.-Lignopress

Patentiertes Presssystem
packt zu und spart Geld

Herzstiick bei Pollmeiers Produktion von Leim-
bindern ist die Lignopress von H.L.T. Bei der Ent-
wicklung dieses Konzepts der Presse standen
die immer leistungsfahigeren Leime im Vor-
dergrund. Das Verhaltnis der offenen Zeit zur
Presszeit schrumpft. Ohne eine entsprechend
leistungsféahige Presstechnik kann dieser Tech-
nologiefortschritt nicht genutzt werden. Wei-
tere Pramissen waren prazises Ausrichten der
Lamellen und hohe Pressdriicke. Das patentier-
te Konzept wurde in Zusammenarbeit mit dem
Unternehmen Delignum und mit renommier-
ten Leimholzherstellern entwickelt.

GroRe Herausforderung bei dieser Hoch-
leistungsmaschine ist die Zufiithrung der be-
leimten Lamellen. H.L.T. konstruiert die Beleim-
straBe und die Binderformstation spezifisch
nach den technischen Vorgaben (offene Zeit,
Presszeit, Kapazitdt). Die beleimten Lamellen
werden mit Zungen zu Leimbindern gestapelt.
Die beiden identischen Pressen bei Pollmeier
fassen maximal 1,36 m Hohe und 18 m Lange.

Mit bis zu 32 cm Breite sind Pollmeiers Leimbin-
der breiter als herkdmmliches BSH.

Die Pressen arbeiten alternierend. Sobald
eine der beiden fertig ist, fahrt sie {iber Schie-
nen genau vor den vorbereiteten Binder. Dann
folgt das synchrone Ausfahren der ausgehérte-
ten Ware beziehungsweise das Einfahren des
ndchsten Presskuchens.

Besonders prazise Binderformung
Eine Besonderheit des Pressensystems von
H.LT. liegt in dem zentrierten Einfahren der
Fiillung. Das stellt sicher, dass der Pressdruck
von oben mittig eingetragen wird. Kombiniert
mit dem synchronisierten und radial von oben
nach unten wirkenden Seitendruck, resultiert
das in einer optimalen Lamellenausrichtung
in der Presse. Dadurch wird das rautenférmige
Pressen der Leimbinder ebenso minimiert wie
seitliche Lamellenversdtze. Der hohe Press-
druck (im Falle von Baubuche 3 N/mm?) tut sein
Ubriges fiir einen prizisen Querschnitt.

Als Folge muss weniger weggehobelt wer-
den, was bei industriellen Leimholzherstellern
zu deutlichen Einsparungen fitlhren kann. (€
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Plackner, Pollmeier Massivholz

n DATEN & FAKTEN

H.LT.

Griindung: 1988

Geschaftsfiihrer: Franz Anton und Franz Jeckle
Standort: Ettringen/DE

Mitarbeiter: 70

Sortiment: Nachschnitt-, Besauman-

lagen, Sortierungen, Stapel-
anlagen, Mechanisierungen,
Anlagen fiir die Brettsperr-
holz-Fertigung, Leimbinder-
pressen

POLLMEIER-BAUBUCHE GL 70

Binderldnge: 2 bis 18 m

Hohe: standardmafig 12 bis 60 cm,
auf Anfrage bis zu 1,36 m

Breite: 5 bis32cm

) Direkt aus der Rohplatte werden die Platten
,BaubucheQ” und ,Baubuche S” sowie der Tré-
ger ,BaubucheS” mit senkrechten Holzlagen
geschnitten.

) Der hochfeste Trager,,Baubuche GL 70 mit waag-
rechten Holzlagen und die &sthetische Platte
,Baubuche Paneel” in Nadelstreifoptik missen
zundchst ein zweites Mal verleimt werden.

Welchen Weg das Furnierschichtholz wahlt,
bestimmt der Leitrechner. Die vollautomatischen

Rollenbahnen und Querférderer fiihren die Be-

fehle zuverldssig aus. Platten gehen in ein auto-

matisiertes Kranlager. Ware, die aufgetrennt wer-
den muss - und das ist der GroB3teil — kommt, zur

Mehrblattkreissage.

Erst schleifen, dann im Warmen warten

Die Lamellen fiir die Binder sind bis zu 32 cm breit,
also etwas mehr als klassisches BSH misst. Hinter
der Vielblattkreissage warten Rollengdnge aus Ett-
ringen auf die hochfesten Halbzeuge.

Die Baubuche kommt von der Contiroll-Presse
aufgrund von Druck und Hitze mit einer spiegeln-
den Oberfldche. Fiir die Verklebung ist sie nicht
geeignet. Nachste Station ist also eine Schleifma-
schine.

Binderbildung: Von oben kommen die Deck-
lamellen, von unten die beleimten Mittellamellen



tenen Buchen-LVL-Zuschnitte zwischengelagert werden

Vorteilhaft ist allerdings die Temperatur der La-
mellen. Frisch aus der Presse sind sie noch warm.
Das muss auch so bleiben. Denn spater wird mit
Resorcinharz verklebt, welches bei erhéhter Tem-
peratur deutlich schneller aushartet. Daher ge-
langen die Lamellen in ein beheiztes Etagenlager.
Dessen sechs Lagen dienen zum Puffern und Auf-
heizen der Lamellen vor der Beleimung. Es han-
delt sich um ein klassisches Etagenlager, welches
von Pollmeier transparent eingehaust wurde. Auf
diese Weise ist der Weg der Lamellen von auf3en
verfolgbar. Im Etagenlager herrscht eine kontrol-
lierte Temperatur von 60°C.

Beleimung mit 350 m/min
Bereits beim Erzeugen der Endlosplatte ist festge-
legt, welches Endprodukt daraus entstehen soll.
Im Falle eines GL70-Binders holt sich die Mecha-
nisierung die Lamellen in der richtigen Anzahl und
Reihenfolge aus dem beheizten Etagenlager.
Dann folgt eine echte Herausforderung:
die Beleimung. Bis zu 18 m lang sind die Bau-
buchenstreifen. Stiick fiir Stiick flieBen sie Uber
den Querforderer zur Beleimstra3e. Dort werden
sie auf 350m/min beschleunigt und nahezu li-
ckenlos durch den Resorcinvorhang geschickt.
Pollmeiers Binder sind in der Regel 12 bis 60cm

Beheizt: Hinter der verglasten Fassade herrschen
im Etagenlager 60°C
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Mit bis zu 350 m/min sausen die 4 cm starken Baubuchenlamellen durch den

Leimvorhang, wo sie mit Resorcinharz beaufschlagt werden

hoch. Firr Spezialauftrdge nutzt das Unternehmen
sogar die volle Presshéhe von 1,36 m aus. Die La-
mellen aus Furnierschichtholz sind 4 cm stark. Ein
Binder besteht daher aus drei bis 34 Schichten.
Mehrere Binder werden gleichzeitig verpresst, so-
fern sie gleich breit sind. Decklamellen brauchen
keinen Leimauftrag und werden (iber eine Bypass-
etage Uber die Beleimung hinweggeschleust (s.
Bild li. Seite).

Dreifacher Druck, aber gleiche Presse
In vollig neue Spharen stoBt die Baubuche beim
Pressdruck vor. Zuerst werden die Lamellen prézi-
se in der Presse positioniert (Details dazu s. Kasten
auf der linken Seite). Fiir Beleimen, Binderformung
und Befiillung sind 7 min veranschlagt. Dann brin-
gen die Hydraulikzylinder der Lignopress breiten-
abhéngig bis zu 3N/mm?2 Pressdruck auf. Das ist
dreimal so viel wie bei Fichten-BSH (0,8 bis 1N/
mm?2). Jeder Zylinder driickt mit 44t auf das Holz.
Klingt viel, ist aber fiir die Stahlkonstruktion kein
Problem. Laut Hersteller handelt es sich um eine
Standardausfiihrung, welche mit den hoheren
Lasten problemlos klarkomme.

Die optimale Einleitung der Pressdriicke von
oben und von den Seiten resultiert in einem pra-
zise vorgeformten Binder. Die Verpressung dauert

weniger als eine Stunde. Danach werden die Bin-
der erneut von einer H.l.T.-Mechanisierung tber-
nommen. Die schnurgeraden Holzbauelemente
stromen abschlieBend zu einem Fasaggregat,
einem Vierseitenschleifer sowie einer visuellen
Begutachtung und Ausbesserungsstation. Dann
ist ihre charakteristische Nadelstreifoberfliche
perfektioniert.

Hohe MaBhaltigkeit und groB3ere Dichte
Beim Entwurf der Anlagenkomponenten wa-
ren die einzigartigen Eigenschaften der Baubu-
che gleichzeitig vorteilhaft wie herausfordernd.
Praktisch ist die extrem hohe MaRBhaltigkeit. Die
faserparallel verleimten Halb- und Fertigproduk-
te kennen kaum Schiisselung, Krummheit oder
Verdrehung. Zudem sind sie um 32% steifer als
klassisches BSH. Durchbiegung auf Querférderern
oder am Rollengang ist daher kein Thema. Sehr
wohl muss aber die hthere Dichte beriicksichtigt
werden. Das Hartholzprodukt wiegt 680 kg/m3.
Entsprechend stabil hat H.L.T. die Antriebe und
Maschinenkomponenten ausgelegt.

Die Order aus Creuzburg war der grof3te Einzel-
auftrag in der Geschichte von H.L.T. Uber 100 Lkw-
Fahrten waren nétig, um die Bestandteile aus dem
Allgdu nach Thiiringen zu bringen. HP (
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Unter Hochdruck: Die Buchen-LVL-Lamellen werden in der H..T.-Lignopress zu einem 18 m langen Binder
verpresst, dabei baut die Presse bis zu 3 N/mm2 Druck auf. Das ist dreimal so viel wie bei Fichte
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