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Auftragsbezogen fertigen und Rohstoff sparen

Das Morbacher Sdgewerk der Elka-Holzwerke Lud. Kuntz ein Jahr nach seiner Inbetriebnahme

pn. Bei auftragsbezogener Fertigung, einem hohen Anteil an
Kleinauftrdgen und mehrstieligem Einschnitt wegen schlanker
Produktdimensionen kommt es neben Flexibilitit der Ein-
schnittanlage vor allem auf hohe Ausbeute an, um so die Kos-
ten der Schnittholzerzeugung im Griff zu behalten. Bei den El-
ka-Holzwerken Lud. Kuntz GmbH entschied man sich nach
dem Sagewerksbrand vor zwei Jahren fiir einen Technologie-
wechsel von der Kreissidge zur Bandsége. Parallel dazu wurde
ein neues Sortierwerk gebaut und ein umfassendes Brand-

schutzkonzept umgesetzt.

ie Elka-Holzwerke Lud.Kuntz

GmbH betreiben am Standort

in Morbach (Hunsriick) auf ih-
rem 24 ha groflen Betriebsgelidnde ne-
ben einem Spanplattenwerk auch ein
Nadelholzsdgewerk. Dabei wird das
Spanplattenwerk zu wesentlichen Tei-
len mit Restholz aus dem Sadgewerk ver-
sorgt.

Im August 2004, also vor knapp ei-
nem Jahr, wurde an der Stelle des im
Jahr zuvor bis auf die Grundmauern ab-
gebrannten  Spaner-Gatter-Kreissédge-
werks eine von Grund auf neu konzi-
pierte Schnittholzproduktion in Betrieb
genommen. Damit verbunden war nicht
nur eine (vergleichsweise moderate)
Anhebung der Sigekapazitit von bisher
160000 Fm Nadelholz pro Jahr (85%
Fichte; 15 % Douglasie, Kiefer, Lirche)
auf kiinftig 200000 Fm, sondern auch
ein Wechsel in der Sdgetechnologie.

Man rechnet bei Kuntz damit, dass
das neue Bandsdgenwerk im kommen-
den Jahr seine geplante volle Kapazitét
von 200000 Fm/Jahr erreichen wird.
Der Betrieb lduft einschichtig. Techni-
sche Bedingung dafiir ist die Installati-
on eines zweiten schnellen Doppelsdu-
mers.

Parallel zum Sédgewerksneubau wur-
de auch das Sortierwerk in einem Nach-
bargebdude bis hin zur Stapel- und Pa-
ketieranlage komplett erneuert. Beson-
deres Augenmerk wurde bei dem Neu-
aufbau des Sédgewerks dem Brand-
schutz gewidmet. Die Hohe der Investi-
tion beziffert Karl-Robert Kuntz, Tech-
nischer Geschéftstiihrer der Elka-Holz-
werke mit 13 Mio. Euro. Teilweise wur-
de auf iiberholte Gebrauchtanlagen zu-
riickgegriffen, die anzupassen waren.

Nach dem Brand

Das alte Spaner-Gatter-Kreissige-
werk stammte aus den 80er Jahren. Es
war 1999 dann zu einer kompletten
Kreisségen-Profilierlinie ausgebaut
worden. Am 16.April 2003, zu Beginn
der Schicht kurz nach 6 Uhr morgens,
brannte das Werk durch einen Defekt in
der Hydraulikanlage ab. Noch unter
dem Eindruck des GroRbrandes hatte
die Geschiftsfiihrung der Elka-Holz-
werke angekiindigt, das Sdgewerk wie-
der aufzubauen.

Das stellte sich dann aber wegen der
seinerzeit hochaktuellen Basel-II-Pro-

Die obere Ebene der Sdgehalle liegt knapp unter dem Hallendach. Die Laufstege

blematik und der Verschérfung der Be-
dingungen im Bereich des Feuerversi-
cherungsschutzes fiir Sidgewerke als
schwieriger heraus als erwartet. Denn
mit dem Brand erlosch nicht nur der
Versicherungsschutz fiir das Sdgewerk,
sondern gleich auch der Schutz fiir den
Kuntz‘schen Gesamtbetrieb an den drei
Standorten Morbach, Sohren und Kirn
- und damit also auch fiir das benach-
barte Rohspanplattenwerk.

Man konnte sich zwar zeitweilig mit
Versicherungsschutz aus dem Ausland
behelfen. Wegen unklarer Bedingungen
reifte dann aber doch schon bald der
Entschluss, wieder zu einem deutschen
Brandversicherer zuriickzukehren.
Dennoch musste das Unternehmen et-
wa zwei Monate vollig ohne Brandver-
sicherung auskommen, wie der techni-
sche Geschiftsfilhrer der Elka-Holz-
werke, Karl-Robert Kuntz, riickbli-
ckend berichtet.

Die Kldrung der Brandursache und
der Abwicklung mit Versicherungen
und Banken dauerte ein halbes Jahr.
Der Ausfall der Morbacher Schnittholz-
produktion iiberbriickte man - so gut es
ging — sich mit Zusatzschichten im Sé-
gewerk Sohren und dem Ausbau des
Handelsgeschiifts.

Damit sei es dem Unternehmen ge-
lungen, erldutert der kaufmédnnische
Geschiftsfiihrer Gerd Michael Lersch,
die Stammkundschaft zu halten, nicht
aber die Produktionsmenge zur Zeit vor
dem Sédgewerksbrand. Da man zum Un-
gliickszeitpunkt kein Konzept fiir ein
neues Sidgewerk in der Schublade hatte,
musste neben der Schadensabwicklung
und der Sicherung der Kundenbezie-
hungen auch noch ein neues Sidgewerk
geplant werden. Am 17. Oktober 2003
konnte dann der Startschuss fiir den S&-
gewerksneubau gegeben werden.

Wie grof} soll das neue Werk
eigentlich werden?

Bei der Planung galt es zundchst, die
kiinftige GroRe der Schnittholzproduk-
tion abzuwagen: klein, mittel oder groR.

Die Reinvestition in ein kleines Werk,
sozusagen eine Sparversion, schied aus,
weil das benachbarte Spanplattenwerk
zu wesentlichen Teilen mit Restholz aus
dem eigenen Sidgewerk versorgt wird
und sich der Umsatz der Unterneh-
mensteile jeweils zur Hiélfte auf und

sind dort mit Holz beplankt, damit die Sdgebadnder bei Werkzeugwechseln keinen
Schaden nehmen. Auf gleicher Ebene wie die oberen Bandsagenrollen liegen auch
die Steuerkabine und der Schérfraum. Ahnlich wie in skandinavischen Ségewerken
wurde bei im Morbacher Sdgewerk der Firma Lud. Kuntz die Steuerkabine seitlich
im ersten Drittel der Halle installiert. Der Sdgenfthrer blickt auf den Vorschnittbe-
reich der Linie und hat rechts die Besdumung im Blick. Der weitere Ablauf des Ein-
schnittvorgangs wird mittels Monitoren tiberwacht.
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die sich im Brandfalle entziinden kénnten.

Schnittholz und Spanplatte verteilen
soll. Mit einer kleinen Schnittholzpro-
duktion hétte man unter Umstidnden
Spidne zukaufen miissen.

Der Aufstieg zum Grof3sdgewerk
und damit der Einstieg in den Markt
fiir Massensortimente schied bei
Lud. Kuntz ebenfalls aus:

Zum einen hitte dessen Produktion
nicht zur Struktur der Stammkund-
schaft (Frankreich, Rheinland-Pfalz
und Nordrhein-Westfalen) gepasst und
man hétte sich in neue Absatzmirkte
wie z. B. Ubersee begeben miissen. ,,Wir
wollen aber nicht in der Masse schwim-
men“, unterstreicht Kaufmann Lersch.

Die Kundschaft besteht zum grof3en
Teil aus Handelskunden, hinzu kom-
men Kunden aus den Bereichen Zim-
merei und Holzbau, dem Verpackungs-
sektor und industrielle Weiterverarbei-
ter. Etwa zwei Drittel der heutigen
Schnittholzproduktion werden sége-
frisch verladen, das restliche Drittel
wird getrocknet, hitzebehandelt, kessel-
druck- oder tauchimprégniert oder ge-
hobelt.

Karl-Robert Kuntz als technischer
Leiter fiigt hinzu, dass man bei dem ge-
gebenen Stammdurchmesserspektrum
von 12 ¢cm Zopf bis 70 cm Stock min-
destens zwei Kreissdgelinien bendtigt
hétte, um ausbeuteoptimal produzieren
zu konnen - ein fiir das Unternehmen
nicht zu schulternder finanzieller Auf-
wand. Aullerdem stand dem Einsatz
von Kreissdgentechnik die breitere
Schnittfuge entgegen.

Hinzu kommt, dass in Rheinland-
Pfalz Fichtenholz ein knapper Rohstoff
ist. Verkdufer ist in erster Linie die Lan-
desforstverwaltung, die auch den iiber-
wiegenden Anteil am Waldbesitz halt
und (zumindest noch) in gewissem Um-
fang Holz des Kommunalwaldes mit-
vermarktet. Die Forstverwaltung des
Landes hat angekiindigt, den Einschlag
von Fichte/ Tanne aus Nachhaltigkeits-
griinden von bisher 1,2 Mio. Fm in die-
sem Jahr auf 800000 Fm zuriickzufiih-
ren. Lersch hofft, das sich kiinftig auch
im Kommunalwald zentrale Strukturen
ausbilden, sofern der Staat das Holz der
Kommunen nicht mehr mitvermarkten
darf. Der Privatwald spiele im Huns-
riick bei der Versorgung praktisch keine
Rolle.

Die Holzverknappung hat ihren Hin-
tergrund u. a. in der bereits installierten
Sdgekapazitdt: Im ,Bermudadreieck
der Hunsriicker Ségeindustrie schnei-
den allein schon drei Mittelbetriebe (die
Elka-Holzwerke, die Eugen Decker
Holzindustrie und die zur Fruytier-
Gruppe zdhlende Karl Decker GmbH),
die zusammengerechnet jéhrlich rund
1 Mio. Fm Holz aufnehmen. Das hat
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Die Sagehalle am Standort Morbach wurde so konstruiert, dass es moglichst wenig Stellen mit Anhdufung von Staub gibt,
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Dabei konnte auf die Installation von Absauganlagen verzichtet werden.

zur Folge, dass viel Rohholz in den
Hunsriick importiert werden muss, z. B.
aus dem benachbarten Belgien.

Gerd Michael Lersch, der sich bei
den Elka-Holzwerken auch um den
Rundholzeinkauf kiimmert, beziffert
den Einkaufsradius mit durchschnitt-
lich 75km um das Werk. Fiir ein Grof3-
sdgewerk wéren die Transportentfer-
nungen und damit die Transportkosten
zwangsldufig weiter gestiegen. Fiir den
Wiederaufbau des Sdgewerkes kam so-
mit nur eine mittelgrofRe, beziiglich der
RohstoffmaRe und der Schnittholzma-
Re aber gleichzeitig sehr flexible Anlage
in Betracht.

Warum ein
Technologiewechsel?

Ein Technologiewechsel stellt fiir ein
Sdgewerk in der Regel einen Schritt dar,
der im Vorfeld sorgfiltig bedacht sein
will, damit er von Erfolg gekront ist.

Bei den Elka-Holzwerken wird tradi-
tionell stark auftragsbezogen - also un-
sortiert — gefertigt. Die Kundschaft er-
hdlt Holz in Kombinationsladungen.
Dementsprechend ,bunt“ ist das Pro-
duktionsprogramm. Hinzu kommt, dass

bei der zuvor erwdhnten Kundenstruk-
tur der Elka-Holzwerke (Handels- und
Industriekunden) und einem generellen
Trend zu schlanken Produkten (der An-
teil dicker Bauholzdimensionen ist
riickldufig) mehrstielig eingeschnitten
wird, auch bei Einsatz mittelstarker
Rohware. Daher kommt einer schmalen
Schnittfuge wachsende Bedeutung zu.

Um eine auftragsbezogene Fertigung
realisieren zu konnen, wurde von Tim-
bertec, Eutin, hierzu ein EDV-System
erworben. Hierin sind Verkauf, Arbeits-
vorbereitung, Rundholzplatz, Stapel-
und Sortieranlage, Schnittholzlager
und Logistik integriert und die Werte
durch permanenten Datenaustausch
stets aktuell.

Die Arbeitsvorbereitung im Biiro gibt
vor, welches Rundholz dem Auftrag zu-
geordnet wird und wie geschnitten
wird. Die einzelnen Stiicke jedes Auf-
trags lassen sich in der gesamten Ferti-
gung bis hin zur Paketierung verfolgen,
bei der ein mit Strichcode versehender
Paketzettel ausgedruckt wird.

Auch der Rundholzplatz wurde im
Rahmen des Sdgewerksneubaus iiber-
holt, und zwar von Holtec in Hellen-
thal. Er verfiigt iber 68 Sortierboxen.

SERVICE

@ Erd- und Betonarbeiten:
Heberger-Bau GmbH, Baumholder
@ Stahlbauarbeiten (Gebiude,
Maschinenfundamente, Laufstege):
Pdhlmann Stahlbau GmbH,

Kirn

@ Trapezblecharbeiten: D+W Profil-
blechbau GmbH, Spiesen/ Elvers-
berg

# Dachabdichtungen und Klemp-
nerarbeiten: Ochs GmbH, Kirchberg
@ Architekturbiro: Jakobs-Thomas-
Fuchs, Morbach

& Gebdudeelektrik, Anlagenverka-
belung, Videoanlagen: Retron
GmbH, Morbach

& Holzfenster u. Glaselemente der
Steuerkabine: MFT Molter-Fenster-
technik GmbH, St. Julian

# Hallenkran: ABUS Kransystem
GmbH, Gummersbach

# Bandségelinie und Besdumung:
Esterer WD GmbH & Co. KG,
Altotting

® Paketpresse und Paketumreifung:
Cyklop GmbH, Kéln

Ubersicht der am Sigewerksprojekt der
Elka-Holzwerke beteiligten Firmen

@ Restholzentsorgung:

FTG Fordertechnik, Witten, und
Rudnik & Enners Maschinen- und
Anlagenbau GmbH, Alpenrod

@ Rundholzplatz und Rundholzbe-
schickung: Holtec GmbH & Co.,
Hellenthal

@ Datenanbindung Rundholzplatz:
Jorg Elektronik GmbH, Oberstaufen
@ Sortier- und Stapelanlage: Kall-
fass GmbH, Klosterreichenbach

@ Scharfdienst: SagCenter i Sma-
landsstenar AB, Smalandsstenar
(Schweden)

@ Ingenieur- und Planungsbiiro:
Ing. Biiro Schmaus, Daun

# Kommunikationsanlagen: Tenovis
GmbH & Co. KG, Kéln

& Kompressoranlage: CompAir
Drucklufttechnik GmbH, Simmern
@ Software flr Arbeitsvorbereitung,
Lagerverwaltung undRundholzein-
kauf: TimberTec AG, Eutin

@ Sprinkler- u. Spruhflutanlage:
Calanbau Brandschutzanlagen
GmbH, Griesheim
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Bei den Elka-Holzwerken wird Rund-
holz in Liangen von 3,00 bis 9,50 m ein-
geschnitten, wobei Rundholz in langer
Form von 10 bis 20 m eingekauft wird.

Aufgrund der genannten Vorgaben
(Rundholzdurchmesserspektrum, Aus-
beute- und Flexibilitdtsanforderungen)
kam bei den Elka-Holzwerken die
Kombination von Bandsédgetechnologie
und Sdumer ins Spiel: Bei hohen Rund-
holzpreisen und nicht ganz zu vernach-
lassigenden Personalkosten ldsst sich so
eine hohere Ausbeute erzielen. Und we-
gen des breiten Durchmesserspektrums
bis 70 cm Stock wurde der Bandsédgen-
technologie der Vorzug gegeben.

Da die Ségehalle praktisch von den
Fundamenten an neu zu erstellen war,
wurden beim Wiederaufbau wegen des
begrenzten Budgets neue und ge-
brauchte Maschinen und Anlagen kom-
biniert.

Die Sagelinie

In dem nun seit einem Jahr wieder
laufenden Ségewerk wurde eine Band-
ségenlinie aus dem Hause Esterer WD
mit drei ,,Quadro“-Gruppen fiir Vor-,
Nach- und Fertigschnitt installiert. Den
Bandsédgen vorgeschaltet ist ein Spaner-
paar, dazwischengeschaltet eine Seiten-
warenkappsédge (fiir Stammlingen iiber
6 m) und eine Horizontalkreissédge (z.B.
fiir den Kreuzschnitt). Alle Werkzeuge
werden servohydraulisch positioniert.
Um die Nachschnittgruppe besteht ein
Rundlauf. Die Seitenwarenbearbeitung
erfolgt auf einem Sdumer.

Das Rundholz (max. 20 Abschnitte
pro Minute) kommt mit dem Zopfende
voraus auf die Sigelinie, die Anlage ist
fiir Hiillkreise von 100 bis 750 mm vor-
gesehen. Auf Basis der Messergebnisse
einer 3-D-Vermessung erfolgen Rund-
holzwiedererkennung, Schnittbildaus-
wahl und die Stammeindrehung (letzte-
re in Abhéngigkeit von der Kriimmung
und Konizitdt der Rohware).

Die Vorschubgeschwindigkeit betrédgt
je nach Schnitththe und Schnittbild 27
bis 110 m/min, sie stellt sich automa-
tisch nach Parametertabelle ein. Fallen
keine Seitenbretter an und sind deswe-
gen im Vorschnitt nur die Spaner und
keine Bandsdgen im Einsatz (z.B. bei
der Kantholzproduktion aus schwa-
chem Rundholz), kann die volle Vor-
schubleistung der Linie von 110 m/min
gefahren werden.

Das Rundholz passiert zunédchst zwei
frequenzgesteuerte Profilspaner ,PF
19, jeweils angetrieben von einem
110-kW-Motor. Bei Bedarf (bei Rund-
holz iliber 6 m Lénge) wird ein Spaner-
sprung ausgefiihrt.

Der weitere Einschnitt (Vorschnitt,
Nachschnitt und Fertigschnitt) erfolgt
an drei Vierfachbandsédgegruppen des
Typs ,ERB-4-1800“ mit 1800 mm Rol-
lendurchmesser. Jedes Band wird von
einem 110-kW-Motor angetrieben. Die
oberen Ségeblattfiihrungen werden je
nach Schnitthéhe positioniert, die
Bandgeschwindigkeit ist iiber Frequen-
zumformer einstellbar. Die Sdgeblattdi-
cken, die hier eingesetzt werden kon-
nen, bewegen sich laut Angabe des Her-
stellers zwischen 1,47 bis 1,83 mm. Bei
Lud.Kuntz werden im Vorschnitt
1,69-mm-Bénder, im Nach- und Fertig-
schnitt 1,47 mm dicke Bédnder einge-
setzt.

Die Kontrolle der Schnittgenauigkeit
der Bandsédgen erfolgt mittels zweier
Systeme: Einmal direkt am S&geband
und aullerdem nach dem Schnittvor-
gang durch ein Scanning der Schnittfu-
genlage.

Fiir die 1800er Rollen (gegeniiber
kleineren) spricht, dass ein groferer
Kreisbogen die Sdgebdnder weniger be-
ansprucht und sie damit mit héherer
Spannung gefahren werden konnen.
Die hohere Blattspannung wiederum
gewdhrleistet gréRere Schnittgenauig-
keit.

Im Bereich der dritten Quadrogruppe
(Fertigschnitt) ist eine Doppelwellen-
Horizontalsdge vom Typ ,,HTK* mit 50-
kW-Antriebsleistung je Welle installiert.

Beim Einschnitt auf der neuen Linie
sind meist mehrere Schnittbilder gleich-
zeitig aktiviert und die Werkzeuge auf
der Ségelinie werden stdndig neu einge-
stellt. Die Stammabschnitte werden mit
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Wir bedanken uns bei der Firma

Die ELKA-Holzwerke ELKA-Holzwerke

sowie die fur das entgegengebrachte Vertrauen

Planer und Ausriister
der neuen Produktion
stellen sich vor

»Guten Schnitt«!

http://www.holtec.de

HOLTEG

HOLTEC GmbH & Co. KG
Anlagenbau zur Holzbearbeitung

Dommersbach 52
D-53940 Hellenthal

Fon +49 (0) 24 82/82-0
Fax +49 (0) 24 82/82-25
E-Mail: info@holtec.de

INGENIEURBURO SCHNAUS

Planung und Beratung fiir die Sageindustrie, Gesamtplanung und
Baustellenbetreuung des neuen Séagewerkes der elka-Holzwerke.
Auch EWD-Repréasentant fiir Polen und Baltikum.
Dipl.-Ing. Helmut Schmaus
Tel. +49/6592/96 92-0, Fax +49/6592/96 92-32

Holzverarbeitung elektronisch gesteuert

J O R G Elektronik GmbH
08386 / 9360-0,Fax-31 www.je-gmbh.de

Mobil +49/171/2437005 schmaus@t-online.de

Sdgetechnologie, die begeistert.
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D - 84503 Altétting

Telefon +49 (0) 8671/503-0  Telefon +49 (0) 7121/5665-0  Info@ewd
Telefax +49 (0) 8671/503 - 200  Tolofax +49 (0) 7121/5665- 400 www.ewd.de
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Abstand gefahren, wobei die Distanz so
gewdhlt ist, dass zwischen zwei BIlo-
cken genug Zeit bleibt, die Aggregate
auf neue MaRe einzustellen. Hierbei
kommt es darauf an, dass das Istmald
auch wirklich dem Sollwert entspricht.

Anders ist das in Massenwarensége-
werken, in denen schnittsatzweise das-
selbe Schnittbild gesdgt wird.

Ein Leistungsverlust in Hohe von 20
bis 30 % beim Einschnitt von durchge-
frorenem oder halb gefrorenem Rund-
holz mit der hier beschriebenen Band-
sdgenanlage wird seitens der Firma
Kuntz ausdriicklich verneint. Man habe
den Winter mit normaler Leistung
durchfahren kénnen.

Produkte im Sdgewerk

Die neue Anlage erfiillt die von der
Firma Lud.Kuntz gesetzten Anforde-
rungen: Ohne Rundlauf wird Hauptwa-
re bis zu fiinfstielig produziert. Fiir
mehr Hauptwarenstiele gibt es den
Rundlauf beim Fertigschnitt. Durch die
Horizontalkreissdge besteht Kreuz-
schnittmdglichkeit.

Die groRten Kantholzdimensionen
mit Horizontalschnitt betragen in der

Breite 325 mm und in der Héhe 450
mm. Ohne Horizontalschnitt betrédgt
die groBte Kantholzdimension in der
Breite wie auch in der Hohe 450 mm.

Seitenbretter werden in Ldngen von
2,50 bis 6 m und in Dicken von 18 bis
60 mm geschnitten. Die Besdumung er-
folgt auf einem ,,Optimes“-Sdumer.

Das Restholz, also Hackschnitzel
und Spéne aus dem Sdgewerk sowie das
Hackgut des Sortierwerkes (mit eige-
nem Hacker ausgeriistet) gelangen tiber
ein 300 m langes Forderband direkt ins
benachbarte Rohspanplattenwerk, wo
dann die Siebung erfolgt.

Sortierwerk

Das Schnittholz, also Haupt- und
Seitenware in Ldngen von 2 bis 6 m,
lauft aus der Ségehalle heraus iiber ei-
nen Bogenforderer und eine Vereinzel-
ungsstufe in ein Boxensortierwerk, das
Kallfass in Klosterreichenbach geliefert
hat. Nach einer vorgeschalteten Beur-
teilungs- und Sortierstrecke, in der Holz
durch Vorziehen zur Vorkappung vor-
bereitet wird und der Sortierer die Ware
zusdtzlich auf Risse und Verfarbungen
priift, erfolgt die Eintaktung der Bretter
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Das Sortlerwerk mit 50 hydraulisch absenkbaren Schragboxen — hier eine Aufnahme aus der Inbetriebnahmephase, bei der
noch die Seitenverkleidung der Anlage fehlt.

und Bohlen mittels einen ,Framtec-
Tongueloader in die automatischer
Waldkantenerkennung von Alfha. Das
funktioniert mit allen Dimensionen.
Die Anlage lduft bei Hauptware mit ei-
ner Geschwindigkeit von 80 Brettern
bzw. Bohlen/min., bei Seitenware mit
120 Brettern/Min. Die maximale Sor-

tiergeschwindigkeit liegt bei 140 Stiick/
min. Die absortierte Schnittware féllt
anschlieBend in eine von 50 hydrau-
lisch absenkbare Schrigboxen. Es
schlief3t sich eine automatische Schnitt-
holzstapelanlage mit Paketpresse (von
Cyklop) an. Langes Schnittholz (von 6
bis 9,50 m) lduft weiterhin {iber ein

Foto: Kallfass

noch vorhandenes Sortierwerk &dlteren
Baujahres.

Brandschutzkonzept

Im Rahmen des Sdgewerksneubaus
wurde fiir alle drei Standorte ein Brand-
schutzkonzept erstellt, das sich aus ak-
tiven, passiven und organisatorischen

Die ELKA-Holzwerke sowie die Planer und Austriister der neuen Produktion stellen sich vor

‘Roter StraBe 44 = D- 72270 Klosterrelchenbach / Germany

Tel.:

+ 49 (0) 74 42 / 84 46 -0 -

Fax.:

84 46 50

e-mail: info@kallfass-online.com = www. kaﬂfass online.com
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Maschinen- und Anlagenbau GmbH

Industriegebiet - D-57642 Alpenrod
Telefon:  +49 (0) 26 62 - 80 07-0
Fax: +49 (0) 26 62 - 80 07-73

¢ N\vl; Rudnick & Enners

Internet: ~ www.rudnick-enners.com
Email: service @rudnick-enners.com

TiMberTe -

Technologie rund ums Holz

| Ihr Fartner f_u_rs S'o'_r;‘tierwer:k gra tuﬁliert.l |
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RéntgensiraBe 3
D-23701 Eutin

Fon; +4% (0) 4521 BOS-700
Fax: +49 [0} 4521 808-738
E-Mall: info@TimberTec.de

Software als optimale Voraussetzung...

Wir winschen der Firma
elka-Holzwerke Lud. Kuntz GmbH

weiterhin viel Erfolg
mit ihrem neu errichteten Werk!

Ihr TimberTec Team

...fur erfolgreiche Unternehmen

Lud. Kuntz GmbH

Tel.: +49 (0) 6533/956-0

Fax: +49 (0) 6533/956-220
www.elka-Holzwerke.de
info@elka-Holzwerke.de

elka-Holzwerke
54497 Morbach
HochwaldstraBe 44

’ Schnittholz (PErc und Fsc zertifiziert) } ’ Holzwerkstoffe (PEFc-zertifiziert) ’

Holzarten Schnitthoélzer aller Art Veredelungen Naturholzplatten (auch mit BAZ) Rohspanplatten (altholzfrei)
Fichte/ Tanne/ Eiche/ Larche/ Bauholz Trocknung, Hitzebehandlung, Holzarten: Fichte/ Douglasie, P2, P3, P5-G, und P7 (ESB),
Douglasie Hobelware Kappen,Tauch- und Kessel- 3-Schicht/ 5-Schicht, auch mit N+F, Sonderplatten

druckimpréagnierung, Hobeln in verschiedenen Qualitaten
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Auftragsbezogen fertigen und Rohstoff sparen

Fortsetzung von Seite 768

Elementen zusammensetzt. Seine Um-
setzung fiihrte dazu, dass das Unterneh-
men heute wieder Brandschutz bei ei-
nem fiihrenden deutschen Versicherer
hat. Zu den aktiven BrandschutzmaR-
nahmen gehort, dass alle Standorte
Sprinkleranlagen erhielten. Insgesamt
wurden vier Anlagen installiert.

Die Sdgehalle am Standort Morbach
konstruierte man so, dass es moglichst
wenig Stellen mit Staubablagerungen
gibt, die sich im Brandfalle entziinden
konnten (passiver Brandschutz). Be-
sonders entzlindliche Anlagenteile wie
Kompressor, Schaltanlage und Hydrau-
lik wurden mit Brandwénden feuersi-
cher abgetrennt (F90).

In diesem Zusammenhang sei er-
wihnt, dass man an den Quadroband-
sdgen auf eine Absaugung verzichten
konnte. Lediglich fiir die dritte Sdgen-
gruppe ist die Installation einer Hoch-
druck-Wasserspriihanlage vorgesehen,
um eine bei der Kernholzauftrennung in
gewissem MaRe auftretende Staubent-
wicklung zu verringern.

Zusitzlich wurde eine aufwéndige
Sprinkleranlage installiert: Eine Tro-
ckenanlage, die so ausgelegt wurde,
dass im Brandfall Loschwasser mittels
eine Pumpe mit einer Leistung von 10
m3/min aus einem 350m?3 groflen Vor-
ratsbehélter in die Sprinkleranlage ge-
driickt wird (aktiver Brandschutz). In-
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Beurteilungsstrecke am Anfang des Sortierwerks: Durch manuelles Vorziehen wer-
den Bretter fur die Vorkappung vorbereitet.

AUS UNTERNEHMEN

Hoécker Polytechnik und Flow
Chief kooperieren enger

Absauganlagenspezialist profitiert von Software-Hersteller

Der Anlagenbauer Hocker Polytech-
nik aus Hilter bei Osnabriick beteiligt
sich iiber die Hocker Polytechnik Ver-
waltungsgesellschaft mbH & Co. KG
an der Flow Chief GmbH, einem
Hersteller von Software zur Prozessvi-
sualisierung und Fernwirktechnik
mit Sitz in Erlangen. Die strate-
gische Zusammenarbeit beider Un-
ternehmen wird damit weiter ausge-
baut.

Flow Chief und Hocker Polytechnik,
sind bereits seit Jahresbeginn Partner
fiir Prozessvisualisierungssysteme und
Fernwirktechnik. Die jiingsten gemein-
samen Aktivitdten beider Firmen waren
die Prdsentation der -einzigartigen

GPRS-Fernwirktechnik auf der ,Ligna“
in Hannover und die Lieferung eines
solchen Systems an die Veriset AG
(Schweiz) und Alcom (Belgien).

Die Beteiligung von Hocker Poly-
technik wurde am 14. Juli im Rahmen
einer Kapitalerhohung bei der Flow
Chief GmbH durchgefiihrt.

Hocker Polytechnik gehort zu den
fiihrenden Anbietern von Absaug- und
Filteranlagen, u. a. fiir die Holzindust-
rie, sowie pneumatischen Fordersyste-
men filir die Kartonagen- und Wellpap-
penindustrie in Deutschland und einer
der fiihrenden europdischen Lieferan-
ten von Brikettierpressen sowie Ent-
staubungsanlagen und -gerédte fiir bei-
nahe alle verarbeitenden Branchen.

Erfolgreich mit Wasserkraft

WKYV mit bestem Geschéftsjahr seit 25 Jahren

Mit einem iiberaus erfolgreichen Ge-
schéftsjahr 2004 setzt die Wasserkraft
Volk AG (WKYV) ihren Wachstums-
kurs fort. Der Hersteller von Wasser-
kraftturbinen gab auf seiner Bilanz-
pressekonferenz bekannt, dass Um-
satz und Gewinn weiterhin gesteigert
werden konnten.

Mit einer Gesamtleistung in Hohe von
6,789 Mio. Euro stellt das Geschéftsjahr
2004 das umsatzstdrkste Geschéftsjahr
in der 25-jdhrigen Firmengeschichte
dar. Die Umsatzsteigerung gegeniiber
dem Vorjahr belduft sich auf 5,5%.
Nach Vortrag des Gewinns aus dem
Geschiftsjahr 2003 summiert sich der
Gesamtgewinn fiir das Jahr 2004 auf
148668,74 Euro (+25 %).

Uberdies sei es gelungen, sich im in-
ternationalen Wettbewerb erfolgreich
im mittleren Megawattsegment (5 bis 15
MW) zu positionieren und dadurch
wirtschaftlich attraktive Auftriage zu ak-
quirieren. Hierfiir investierte die WKV
AG im zuriickliegenden Geschiftsjahr
rund 370000 Euro, {iberwiegend in den
Bereich Forschung und Entwicklung
(FuE). Auch im personellen Bereich

meldet das Unternehmen positive
Nachrichten: Im vergangenen Jahr wur-
den sechs neue Mitarbeiter eingestellt,
vier von ihnen hatten bereits ihre Be-
rufsausbildung bei WKV absolviert.

Der seit dem Geschéftsjahr 2004 dop-
pelt besetzte Vorstand wertete das Bi-
lanzergebnis als Bestétigung der einge-
schlagenen Unternehmensstrategie,
sich verstidrkt auf das Kerngeschift zu
konzentrieren: die Planung und den
Bau von Wasserkraftanlagen mit einer
Leistung von bis zu 15 MW. Hierfiir in-
vestierte die WKV AG im zuriickliegen-
den Geschiftsjahr rund 370000 Euro,
tiberwiegend in den Bereich Forschung
und Entwicklung (FuE). Die Inbetrieb-
nahme eines zweiten Versuchstandes
bildet zum Beispiel die Basis fiir die
Wirkungsgradoptimierung der gefertig-
ten Turbinen.

Auch in Zukunft werde man dem
Grundsatz ,Made in Germany“ treu
bleiben und weiter in den Standort Gut-
ach investieren. Das {iber 60 Mitarbeiter
starke Unternehmen wird dieses Jahr
wieder vier Auszubildende einstellen.
Im vergangenen Jahr wurden sechs
neue Mitarbeiter eingestellt.

Sageindustrie

nerhalb einer Minute wird damit die
entlegendste Sprinklerdiise mit Wasser
versorgt. Man entschied sich bei Lud.
Kuntz trotz der hoheren Kosten fiir eine
Trockenanlage, weil eine derartige An-
lage im Normalfall wasserlos und damit
korrosionsfrei ist und kein Frostschutz-
mittel bendtigt wird.Lediglich das Sor-
tierwerk erhielt eine Spriihflutanlage,
weil das seitens der Versicherung gefor-
dert wurde. Damit werden im Brandfall
gezielt Abschnitte des Sortierwerks un-
ter Sprithnebel gesetzt.

Scharfraumtechnik

Mit dem Technologiewechsel im Si-
gewerk war auch die Schérfraumtech-
nik anzupassen. In Morbach wurde fiir
die Standorte der Gruppe ein zentraler
Schérfraum eingerichtet. Die Bandsé-
gen werden bei Lud. Kuntz bislang nur
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Bretter passieren den Waldkanten-Scanner und werden an der folgenden Trim-
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geschérft, gerichtet und gespannt. Das
Stellitieren erfolgt bei einem externen
Schérfdienst. Mittlerweile werden auch
die Kreissdgen aus dem Bauholzsdge-
werk Sohren im zentralen Schérfraum
bearbeitet.

Ausblick

Wie anfangs erwihnt, stellt die Be-
sdumung der Seitenware derzeit den
Produktionsengpass dar. Ein neuer
zweiter EWD-Sdumer mit einer Be-
sdumleistung bis 60 Bretter pro Minute
soll im August von EWD geliefert und
montiert werden.

Mittelfristig ist auch eine Erweiterung
der Trockenkammerkapazitdten ge-
plant, entsprechend den Anforderun-
gen des Marktes.

‘ Wl n."fe

mersdge je nach Ergebnis automatisch fertig gekappt.

Hagebau Holzhandel steigert Umsatz im
ersten Halbjahr leicht auf 184 Mio. Euro

Der Hagebau Holzhandel, Soltau, hilt
nach eigenen Angaben an seinem Ziel
fest, das Einkaufsvolumen im laufenden
Jahr um 5 % auf 400 Mio. Euro auszu-
bauen. Im ersten Halbjahr 2005 erhéhte
sich der zentral fakturierte Umsatz ge-
geniiber dem vergleichbaren Vorjahres-
zeitraum um 1 % auf 184 Mio. Euro. Fiir
das zweite Halbjahr erwartet die Ko-
operation jedoch einen deutlich stdrke-
ren Zuwachs. Das gréRte Plus im ersten
Halbjahr verbuchten die fiinf Zentralla-
ger, die ihren Umsatz um 15 % auf 10,2
Mio. Euro steigerten.

Im Bereich ,Boden/Wand/Decke*
legte der Umsatz um 12 % zu. Einen
ebenso beachtlichen Anstieg von 8%
verzeichnet das Sortiment ,Baustoffe®.
Uberdurchschnittlich entwickelte sich
auch der Bereich ,Schnittholz/Hobel-
ware“ mit einem Plus von 3 %. Der ab-
solut gesehen groR3te Umsatzbringer, die
Holzwerkstoffe, war preisbedingt leicht
rlickldufig (-1 %).

Mit groflen Erwartungen sieht Be-
reichsleiter Michael Thiirmer dem
,Branchentag Holz“ in Wiesbaden ent-
gegen. Die im Vorfeld gestartete Akqui-

Schattdecor und
Modecor treten
Schichtstoffverband bei

Der Thansauer Dekordrucker Schattde-
cor ist im Juni dem Europdischen
Schichtstoffverband (ICDLI) als For-
dermitglied beigetreten. Ebenfalls seit
Juni ist der saudi-arabische Schicht-
stoffhersteller Modecor mit Sitz in Ju-
bail offizielles Verbandsmitglied. Damit
zdhlt das ICDLI nun 15 offizielle und
fiinf Férdermitglieder.

Modecor gehdrt zu den fiihrenden
Herstellern von melaminharzbeschich-
teten Dekor- und HPL-Platten sowie
dekorgleicher Melaminkanten im Na-
hen Osten. Im Werk Jubail werden jahr-
lich etw 5 Mio. m2 HPL produziert. Der
Umsatz lag 2004 bei 23 Mio. US-Dollar.
Schattdecor bezeichnet sich selbst als
Weltmarktfiihrer fiir bedruckte Dekor-
papiere. Weltweit werden an acht
Standorten mit mehr als 1000 Mitarbei-
tern etwa 1,4 Mrd. m2 Holz-, Stein- und
Phantasiedekore produziert.

sitionskampagne zeige bereits erste Er-
folge: ,Wir konnten eine Vielzahl von
Kontakten wieder auffrischen. Damit
sind wir auf dem besten Weg, unseren
Marktanteil wie geplant von derzeit
19 % auf 25 % im Jahr 2010 auszubau-
en.“ Ebenfalls im Aufwind sieht die Ko-
operation ihre Bonusquote, die 2005
laut inzwischen gefestigter Hochrech-
nung auf 4,5 % (Vorjahr: 4,3 %) steigen
soll.n

Dem Hagebau Holzhandel gehorten
Ende des ersten Halbjahres 2005 149
Unternehmen mit 215 Standorten an. In
diesen gegeniiber dem Vorjahr unverin-
derten Zahlen sind auch die Holzhédnd-
ler von E/D/E, Wuppertal, und EK
GroReinkauf, Bielefeld, enthalten, die
zum 1. Oktober 2004 vollstdndig in die
Kooperation integriert wurden und ein-
kaufsseitig jedoch bereits seit dem 1. Ja-
nuar 2003 betreut werden. Das Umsatz-
wachstum der Kooperation resultiert
somit ausschlielich aus der Erh6hung
der Einkaufsquote, die sich bei den Ha-
gebau-Gesellschaftern von 58 auf 59 %,
bei den Mitgliedern von E/D/E und EK
um 6 %-Punkte auf 40 % erhohte.

Neue Zellstoffprojekte
in Russland

Die Modernisierung der russischen
Zellstoffproduktion setzt sich fort. Un-
langst wurden nach Angaben von les-
prom.ru zwei neue Projekte im européi-
schen Teil Russlands bekannt: In der
zweiten Jahreshélfte soll der Bau eines
Zellstoffwerkes in Udorsk, Republik
Komi, beginnen. Die Anlage ist fiir
500000 t/Jahr konzipiert, 400000 t fiir
die Herstellung von Papier und 100000
t als Rohstoff fiir die chemische Indust-
rie. Der Investitionsumfang des Projek-
tes soll 876 Mio. USD betragen. Das
zweite Projekt soll 2007 in die Realisie-
rungsphase gehen. Das norwegisch-est-
nische Unternehmen Estonia Pulp hat
am 20. Juli mit der Administration ein
Protokoll unterzeichnet, dass den Bau
eines Zellstoffwerkes im Gebiet Pskow
zum Inhalt hat. Die Anlage mit einem
Investitionsvolumen von 400 Mio. Euro
soll eine Kapazitdt von 600000 t ther-
mo-chemischem Zellstoff haben.

SERVICE

Elka-Holzwerke
Lud. Kuntz GmbH

Die elka-Holzwerke Lud.Kuntz
GmbH haben drei Holzverarbei-
tungsstandorte  mit  insgesamt
rund 200 Mitarbeitern:

® Morbach ist der Hauptproduk-
tionsstandort mit 24 ha Flache.
Das Spanplattenwerk hat eine
Jahreskapazitit von 140000
m3 Rohspanplatten (P1, 2,3, 5
und 7); versorgt wird das Plat-
tenwerk per Restholz-Forder-
band vom benachbarten Na-
delholzsagewerk (Thema der
Reportage); Morbach ist
gleichzeitig Verwaltungssitz.

® Das Sagewerk in Sohren: Hier
werden téglich etwa 200 Fm
starke Fichte, Larche und Dou-
glasie auf einer 2001 installier-
ten Doppelwellenkreissage
Uberwiegend zu Bauholz ver-
arbeitet. Uberstarkes Holz wird
auf einer Blockbandsége bear-
beitet.

@ Das Plattenwerk Kirn: Am Fir-
mensitz des Gesamtunterneh-
mens werden Dreischichtplat-
ten (,Naturholzplatten”) in
Fichte und Douglasie gefertigt,
und zwar sowohl fur dekorati-
ven Einsatz wie auch fiir Bau-
zwecke.

Erfolgreiches Halbjahr
fiir Siempelkamp

Der Krefelder Anlagenhersteller Siem-
pelkamp zieht eine positive Halbjahres-
bilanz. Insgesamt konnten in den ersten
sechs Monaten fiinf neue Anlagen ver-
kauft werden. Fiir die tlirkische Firma
Orma in Isparta wird eine kontinuierli-
che Spanplattenanlage (7 x 35, 4 m) mit
einer Kapazitdt von 1000 m? geliefert.
Ein im Hause Siempelkamp erprobtes
Verfahren zur Herstellung von dicken
Holzfaserddmmplatten im Trockenver-
fahren wurde an Gutex, Waldshut-Tien-
gen, verkauft. Die Beleimung der Fasern
erfolgt in einem neu konzipierten Be-
leimturm nach dem Trockner. Bei der
brasilianischen Fibraplac Chapas, Porto
Alegre, wird am Standort Glorina eine
zweite MDF-Anlage errichtet. Die erste
baugleiche Anlage wurde 2003 eben-
falls von Siempelkamp geliefert. An Gi-
riu Bizonas aus Litauen wird eine kom-
plette Spananlage geliefert (vgl. HZ Nr.
37 vom 10. Mai).

Anfang Juni wurde der Vertrag iiber
die Lieferung einer Form- und Pressen-
strasse fiir das kanadische Unterneh-
men Norbord, Toronto, abgeschlossen.
Auf der Anlage mit einer Mehretagen-
presse 8' x 24 ft, 16 Etagen wird ab Mit-
te 2006 OSB produziert werden. Die
Anlage wird in ein bestehendes Werk in
Cordele, Georgia, USA integriert, das
schon 1991 mit einer Siempelkamp-An-
lage ausgeriistet wurde.

Kronospan erweitert
Spananlage in Russland

Am 21. Juli wurde bei Kronospan in
Egorjevsk im Moskauer Gebiet der
Grundstein fiir den angekiindigten
zweiten Bauabschnitt gelegt. Das be-
richtet der russische Online-Dienst les-
prom.ru. Das Spanplattenwerk mit ei-
ner Jahreskapazitdt von 750000 m3 und
14 Mio. m? beschichteter Platten hoher
Qualitdt mit niedrigem Formaldehydge-
halt soll vorwiegend die heimische M6-
belindustrie beliefern. Das Investitions-
volumen fiir den Bauabschnitt betrédgt
130 Mio. Euro, so lesprom.ru mit Hin-
weis auf den Pressedienst des Unter-
nehmens. Bereits am 11. Mérz wurde
der erste Bauabschnitt mit einer Kapa-
zitdt von 500 000 m3® MDF in Betrieb ge-
nommen.



