
pn. Der Kärntner Leimholzhersteller
Weinberger-Holz GmbH, Reichenfels,
hat in der ersten Hälfte letzten Jahres
seine Brettschichtholz-Produktion im
Werk Abtenau (Salzburg) auf auftrags-
bezogene Fertigung (Kommissionen)
umgestellt. Dazu wurde die Fertigung
in der Halle komplett umgebaut, mit
dem Ziel kurzer Umstellzeiten bei Di-
mensionen und Qualitäten. In der Be-
leimung stieg man auf Kaltleim um
und setzte im Pressenbereich auf eine
kompakte, aber schnelle Presse. Um
trotzdem auf dieselbe Menge an Pro-
duktion zu kommen, muss es daher
auch bei den Arbeitsschritten vor der
Presse präzise und schnell gehen. Das
wiederum stellt hohe Anforderungen
an die Anlagensteuerung (Automati-
on) und die Prozesskontrolle.

Von hinten nach vorn geplant

Anlass für eine grundlegende Neukon-
zeption der Anlage war ein Feuer im
November 2013, das vor allem auch die
erst wenige Tage betriebene neue Keil-
zinkenanlage zerstörte, Schäden aber
auch im weiteren Anlagenbereich da-
hinter erzeugte. Nun hätte man die zer-
störten Anlagenteile neu bestellen kön-
nen, um ein paar Monate erneut zu star-
ten. Der Unfall bot jedoch eine Gele-
genheit, zunächst über das Konzept der
Produktion nachzudenken. Es stammte
noch aus der Zeit der Salzburger Holz-
industrie (SHI), die das Werk Abtenau
2000 baute, das dann die Firma Wein-
berger 2010 aus der SHI-Insolvenz
übernahm. Denn auch diese Anlage
hätte nach einer neuen Keilzinkung
weitere wichtige Investitionsschritte er-
fordert, z.B. in die Flächenbeleimung.

Kommissionen statt Standard-
querschnitte

Bei Weinberger entschied man sich
aus der Erkenntnis, dass sich der Markt
in Richtung individueller (auch kleine-
rer) Kundenkommissionen wandelt, für
eine Neuplanung der BSH-Fertigung.
Sie wurde in Zusammenarbeit mit HIT
Ettringen als Hauptausrüster und Pro-
jektkoordinator vorgenommen. Hierbei
wurde der Produktionsablauf von hin-
ten (dem Endprodukt Leimbalken)
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nach vorne (der Rohlamelle) geplant.
Also nicht, wie üblich, vom Rohstoff
ausgehend, sondern vom Produkt, wie
es der Kunde bekommen möchte, d.h.
strikt auftragsbezogen, eben „nach Lis-
te“, teilweise sogar einzelstangenweise.
Damit das Ganze auch für den Produ-
zenten abzuwickeln ist, beginnt die Ar-
beitsvorbereitung mit der Planung der
Lkw-Beladung.
HIT lieferte von der Paketaufgabe

über die Rohwarenentstapelung, die
Lang-Entstapelung (fertig keilgezinkter
18 m-Lamellen), die Schüsselungsmes-
sung, die Lamellensortierung, den La-
mellenwender bis hin zur Egalisierung
und Fertigkappung wesentliche Teile
der Mechanisierung, wodie einzelnen
Anlagenkomponenten dazwischen von
Spezialanbietern kamen. Den Leitrech-
ner und das dazugehörige Warenwirt-
schaftsprogamm lieferte Timbertec aus
Eutin (Schleswig-Holstein).
Die Neukonzeption der BS-Holz-An-

lage erforderte eine Reihe von Sonder-
lösungen, die dem Werk Abtenau einen
gewissen Vorbildcharakter verleihen.
Die Kapazität der Anlage sollte in etwa
gleich bleiben (60 000  m³ Fertigware im
Jahr). Auf eine Einlagerung marktgängi-
ger BSH-Stangen in absatzschwachen
Zeiten wollte man aber verzichten, die-
se Zeiten (üblicherweise zum Jahres-
wechsel und im August) sinnvoll für
Wartungs- und Instandhaltungsmaß-
nahmen sowie den Urlaub des Perso-
nals nutzen.
Obwohl der Brand* in der

(_____?)m² großen Halle nur einen Teil
des Maschinenparks in Mitleidenschaft
zog, wurde die Halle komplett leerge-
räumt, die Pressen verkauft. Die Hoch-
frequenzpressen waren nicht auf kleine
Kommissionen ausgelegt. Der Schaden
war zwar versichert (auch mit einer Be-
triebsunterbrechungsversicherung), al-
lerdings war die vom Versicherer zuge-
standene Zeitspanne für einen Kom-
plettumbau sehr knapp bemessen.
Schließlich war ja nur ein Teil der Anla-
ge abgebrannt, den man auch hätte re-
parieren können. Einen Monat nach
dem Brand (Mitte Dezember 2013)
wurden die Aufträge vergeben, Anfang
März 2014 ging es mit den Montagear-

beiten los und Ende Mai konnten erste
Probeverpressungen vorgenommen
werden. Im Juni lief die Produktion
langsam an. Zum Zeitpunkt dieser Re-
portage im April 2015 ist das Werk im
Vollbetrieb, d. h. es wird je nach Jahres-
zeit, Auftragslage und Produktions-
schritt im Ein- bis Dreischichtbetrieb
produziert. Nicht jede Abteilung muss
in drei Schichten arbeiten, wie z.B. die
Verladung, die nur tagsüber erfolgt.

Lamellensortierung in der Linie

Ein Novum ist der Verzicht auf den
Einkauf vorsortierter Rohlamellen.
Weinberger kauft bei festen Lamellen-
lieferanten Schnittholz (nur Fichte,
überwiegend 5 m, getrocknet) höherer

Qualität ein, differenziert dabei aber
nicht nach Deck- und Mittellagen.
Erst im Anschluss an die Abstapelung

und eine Egalisierung (Ledinek) wer-
den aus den Lamellen unterschiedliche
Güteklassen erzeugt: Decklagen, Mit-
tellagen und Mischlagen. Die automati-
sche Qualitätsbeurteilung erfolgt mittels
eines Scannersystems „Golden Eye
702“ (Microtec), das neben der Aufnah-
me der Holzmerkmale auch die Holz-
feuchte kontrolliert, per Lasermessung
die Brettschüsselung ermittelt und ein
stirnseitiges Foto der Jahrringlage (rech-
te/linke Seite) macht. Für Sondersorti-

mente kann die Lamellenbeurteilung
aber auch durch einen Sortierer erfol-
gen. Zu Dimensionswechseln können
Restpakete an Lamellen-Rohware rasch
aus der Aufgabestation herausgefahren
werden.
Aus den drei Pufferlagern für vorsor-

tierte Lamellen werden die von den bei-
den Keilzinkungen (Grecon) benötigten
Längen (auch Teillängen) abgerufen.
Unerwünschte Holzmerkmale werden
an einer Optimierkappsäge (Dimter)
ausgekappt, dann auf zwei parallelen
Anlagen keilgezinkt und längsverleimt.
Auffallend der geringe Anteil an Aus-
kappungen, die direkt in den Hacker
(Untha) gehen.
Vor der Keilzinkung erfolgt im Prin-

zip eine Aufteilung der Lamellen in

zwei Stränge, und zwar zum einen auf
eine Decklagen- und zum anderen in ei-
ne Mittellagenfertigung. Bei ungleicher
Auslastung der Anlagen (bei hohen Bin-
dern mit vielen Mittellagen) kann aber
die Decklangenanlage die Mittellamel-
lenzinkung unterstützen. Grecon hat in
beide Keilzinkenanlagen einseitige Frä-
sen mit sehr kurzen Verfahrwegen ein-
gebaut, um so Zeit zu sparen bzw. die
Taktzahl zu erhöhen. Die Zinkenfräsen
sind auf 15 Takte pro Minute ausgelegt.
Nach dem berührungslosen Leimauf-

trag (Oest, mit Beleimungskontrolle
durch Bidac) und der Längsverpressung
der Lamellen werden sie auf Bestelllän-
ge (mit etwas Übermaß) gekappt und
laufen in ein Kommissionierlager mit
fünf Etagen ein. Die bis zu 18 m lange
Lamellen werden hier jeweils nach
künftigem Verwendungszweck der La-
melle auf eine der Etagen verteilt: Deck-
lagen, Mittellage, zwei Lager für eine
weitere Dimension auf dem Produkti-
onszettel, sowie ein Reservelager. Aus
diesem Aushärtelager werden die La-
mellen für den nächsten zu produzie-
renden Binder entnommen und noch-
mals gehobelt. In einem Querlager wer-
den die Lamellen für eine komplette
Pressencharge gesammelt. Für

Exakte Kontrolle der Belei-
mung

Nächster Arbeitsschritt ist die Belei-
mung mit einem schnellen PU-Kleber
mit kurzer offener Zeit (Purbond).
Weinberger ist derzeit Österreichs ein-

ziger BS-Holz-Großbetrieb mit Kalt-
leim-Verklebung. Die Flächenbelei-
mung (Oest) erfolgt durch Hochdruck-
düsen und bei standardmäßigen 340
m/min Vorschub. Der Beleimvorgang
beginnt kurz bevor sich die Presse öff-
net. Das schmale Zeitfenster und die
notwendige Sicherheit im Prozess erfor-
dert jedoch viel Aufwand bei der Pro-
zesskontrolle. Das System zur Kontrol-
le des Leimauftrags (von ATB) vermisst
die Leimschnüre dreidimensional (auf
Volumen, Abstand und Verteilung auf
der Länge der Lamelle), um zu proto-
kollieren, wenn ein Leimfaden verläuft,
gar abreißt oder ein Ventil „zuwächst“
(verstopft).
An der vergleichsweise kleinen, aber

immerhin doch 80 t schweren Viersei-
ten-Presse (Ledinek-System „Roto-
press“) werden die Stempel des nächs-
ten freien Pressbettes vorpositioniert,
noch während die letzten Lamellen den
Beleimvorgang durchlaufen haben, so
dass die Beladung möglichst rasch von-
statten geht. Die Beladung der kompak-
ten und damit Platz sparenden Presse
erfolgt von der Unterseite her. Lamellen
für 18 m-Binder mit einer Gesamthöhe
bis zu 1,44 m können darin eingeladen
werden, bei unterschiedlichen Längen
im Pressbett wird abgetreppt. Nach dem
Ausladen und einer Endkappung gelan-
gen die Binder durch einen Balkenho-
bel (Ledinek) zur Kosmetikstation bzw.
zur Endkontrolle. Die Ausflickstation
und die Einzelstückfolierung sollen bei
der nächsten Betriebsruhe umgebaut
werden und die Linie um eine Paketfo-
lierung ergänzt werden, um die Verpa-
ckungsqualität zu verbessern und den
Aufwand zu verringern. Ein Fertigwa-
renlager wird nicht vorgehalten, die fer-
tigen Binder gehen zur Verladung di-
rekt vor die Halle, wo sie auf Lkw verla-
den werden.
Die Firma Weinberger ist mit dem er-

zielten Ergebnis ein knappes Jahr nach
dem Anlaufen der Produktion sehr zu-
frieden. Die kompakte Produktion lässt
sich dank hohem Automationsgrad von
wenig Personal bedienen, nutzt den teu-
ren Rohstoff optimal und liefert dank
guter Prozesskontrolle konstante Pro-
duktqualität. 

Press-Chargen auf dem Querlager, zur Beleimung vorbereitet. Links im Hinter-
grund das Fünf-Etagenlager, aus dem die Binder auftragsgerecht zusammenge-
stellt werden. Rechts im Hintergrund die Rotationspresse Fotos: Weinberger

Links vorne fertig gekappte BSH-Kommissionsware auf dem Weg zum Binderho-
bel. Rechts im Bild das Querlager vor der Flächenbeleimung

Die Beladung der Rotationspresse erfolgt von unten. Gelb
die Schraubenantriebe zum Spannen der Pressstempel.

PU-Kaltleim wird mit Hochdruck bei 340 m Vorschub auf die
Lamelle aufgespritzt

„Abgetreppte“ Charge Brettschichtholz-Stangen unter-
schiedlicher Längen in der Rotationspresse

In drei Qualitäten vorsortierte Rohlamellen warten auf den
Einlauf in die Keilzinkung

Die Zusammenarbeit beim Umbaupro-
jekt hat gut geklappt: Johann Alfred
Weinberger (links) und Franz Anton
(HIT) Foto: L.Pirson

* Brandursache war ein technischer Defekt während der Nachtschicht an der Keilzinkung im Bereich der Lamellen-Einfädelung.
Trotz schnellen Eingriffs des Personals war die Erstbekämpfung vergeblich. Aufgrund der Hitze schmolz ein Leimbehälter, dessen
Inhalt sich auf das laufende Förderband ergoss, sich entzündete und dann weitere Teile der Produktion in Brand setzte. Erst die Feu-
erwehr brachte das Feuer unter Kontrolle, wobei die Halle selbst weitgehend unversehrt blieb.


