
 

D
R

W
-
V

e
r
l
a
g
 
W

e
i
n

b
r
e
n

n
e
r
 
G

m
b
H

 &
 C

o
.
 K

G
,
 
 7

0
7
7
1
 
L

e
i
n

f
e
l
d

e
n

-
E

c
h

t
e
r
d

i
n

g
e
n

 
Z

K
Z

 
3
8
4
3

P
o

s
t
v
e
r
t
r
i
e
b

s
s
t
ü

c
k

 
D

e
u

t
s
c
h

e
 
P

o
s
t
 
A

G
 

 E
n

t
g
e
l
t
 
b
e
z
a
h

l
t

Holzindustrie

Surface-Magazin

Das Biomasseforschungszentrum

(DBFZ) hat eine IEA-Studie zum

Holzpellet-Markt in 30 Ländern

erarbeitet.  Seite 664

Forstwirtschaft

Heute mit

Streit über
Zertifizierung

In Hessen ist ein Streit über den

Nutzen der FSC-Zertifizierung im

Staatswald ausgebrochen.

Å==Seite 660

Schnittholzexporte
von Kanada geringer

Holzhandel

Trotz gestiegener Produktion um

2 % sind die kanadischen Schnitt-

holzexporte im ersten Vierteljahr

2017 um knapp 7 % gesunken.

Å==Seite 664

Steigende
Pellet-Nachfrage
erwartet

Deutscher Holz-Anzeiger

Deutsche Holzwirtschaft

Der Holzkäufer

»Ligna«-Nachberichte III: Technik für die Holz- und Möbelindustrie
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UNABHÄNGIGES ORGAN FÜR DIE FORST- UND HOLZWIRTSCHAFT

Volker Fasbender soll Vorschläge für neue Verbandsstrukturen erarbeiten

Zwischenlösung bei HDH/VDM
fi. Gut drei Monate nach Rückzug

Dirk-Uwe Klaas’ von seinem Amt als

Hauptgeschäftsführer der Verbände

der deutschen Holz-, Möbel- und

Fertigbauindustrie wird die Position

übergangsweise von einem Generalbe-

vollmächtigten mit den Befugnissen

eines Hauptgeschäftsführers besetzt.

Parallel dazu werden ab sofort zwei

neue Geschäftsführer – einer für den

HDH und einer für den VDM – ge-

sucht, die im Laufe des nächsten Jah-

res ihre Tätigkeit aufnehmen sollen.

Das teilten die Präsidenten des Haupt-

verbandes der Deutschen Holzindustrie

(HDH) und des Verbandes der Deut-

schen Möbelindustrie (VDM), Johan-

nes Schwörer und Axel Schramm, im

Anschluss an die gemeinsame Mitglie-

derversammlung der beiden Verbände

am 7. Juli mit. Eingesetzt wurde Volker

Fasbender (72), ehemaliger Hauptge-

schäftsführer der Vereinigung der hessi-

schen Unternehmerverbände VHU und

des Arbeitgeberverbands Hessenmetall,

der die Führung beider Verbände zum

Jahreswechsel 2016/17 abgegeben hat.

Fasbender hat 43 Jahre in verschiede-

nen Funktionen in diesen Verbänden

gearbeitet und sie über 21 Jahre lang ge-

führt. Unter anderem war er auch Ge-

schäftsführer des Arbeitgeberverbandes

der Deutschen Kautschukindustrie

ADK, Frankfurt. Zuvor hat der in

Hochstadt im Kreis Hanau geborene

Fasbender Jura an der Johann-Wolf-

gang-von-Goethe-Universität in Frank-

furt am Main studiert. Während seiner

Verbandstätigkeit hat er ehrenamtlich

zusätzliche viele Ämter bekleidet. So

war er Mitglied im Rundfunkrat – Hes-

sischer Rundfunk, Frankfurt, Schatz-

meister und Vorstandsmitglied des In-

stituts für angewandte Arbeitswissen-

schaft IFAA, Düsseldorf, sowie Mitglied

im Vorstand des Instituts der deutschen

Wirtschaft IW, Köln. Zu seinem damali-

gen Abschied sagte er laut einer VHU-

Pressemitteilung vom 9. Juni 2016: „Ge-

rade weil ich mich noch fit und leis-

tungsfähig fühle, ist dies ein guter Zeit-

punkt für einen Abschied.“

Seine neue Aufgabe bei HDH und

VDM soll darin bestehen, in den nächs-

ten Monaten Vorschläge für neue, zu-

kunftsfähige Strukturen der Verbände-

landschaft Holz und Möbel zu erarbei-

ten. „Die Vielzahl der Verbände und

Organisationen innerhalb der Branche

müssen künftig besser miteinander ver-

zahnt und koordiniert werden sowie

schlanker und schlagkräftiger aufge-

stellt werden“, erläuterten Schwörer

und Schramm. „Wir sind sehr froh, dass

wir mit Herrn Fasbender eine erfahrene

und gestandene Persönlichkeit für die

Führung beider Verbände gewinnen

konnten.“ Zu der Aufgabenstellung der

noch zu findenden Geschäftsführer für

VDM und HDH teilten die Präsidenten

weiter mit: „Diese werden dann aktiv

die Zukunft der Verbände im Sinne der

Unternehmen gestalten.“

Bereits geregelt wurde die Nachfolge

beim Fertigbauverband BDF. Georg

Lange und Achim Hannott wurden zu

Geschäftsführern bestellt und von der

Mitgliederversammlung am 10. Mai in

Salach bestätigt. Beide sind langjährige

Mitarbeiter der Verbändegemeinschaft

in Bad Honnef. Lange ist technischer

Leiter, Hannott leitet die Presse- und

Öffentlichkeitsarbeit. Beide überneh-

men die Geschäftsführung zusätzlich zu

ihren bestehenden Aufgaben.

In der Geschäftsstelle in Bad Honnef

(Nordrhein-Westfalen) sind aktuell 21

Mitarbeiter beschäftigt, vier weitere im

Büro in Berlin, in den „Fertighaus-Wel-

ten“ zusätzlich zehn. Insgesamt werden

mit 35 Mitarbeitern neun Verbände be-

treut.

Köln-Messe: Erste Standbestätigungen sollen in den nächsten Tagen verschickt werden

Vertrieb für neue »ZOW« in Bad Salzuflen gestartet

fi. Ende letzter Woche gab die Köln-

Messe bekannt, dass der Vertrieb für

die nächste „Zuliefermesse Ostwest-

falen ZOW“ erfolgreich gestartet ist.

Bereits in den nächsten Tagen sollen

erste Standbestätigungen für die Mes-

se vom 6. bis zum 8. Februar 2018 in

Bad Salzuflen (Nordrhein-Westfalen)

verschickt werden. Die Köln-Messe,

Veranstalter von u. a. „Interzum“ und

„IMM Cologne“, hatte die Messe Ende

2016 von Clarion Events, London,

übernommen.

Die Köln-Messe plant, die „Interzum“

weiterhin als globale Plattform in den

ungeraden Jahren im Zweijahresrhyth-

mus fortzuführen und parallel dazu eine

„effiziente und regional ausgerichtete

,ZOW‘“ ebenfalls zweijährlich, aber in

den geraden Jahren, durchzuführen.

Gleichwohl sollen beide Messekonzep-

te „auf die gesamte Bandbreite der

regionalen, nationalen und globalen

Märkte“ abgestimmt sein. Die „ZOW“

soll sich etablieren als „ein spezielles

Format, das sich in der Mitte zwischen

Ausstellungsevent und Businessmee-

ting sieht“, erläuterte Ende letzter Wo-

che Arne Petersen, Geschäftsbereichs-

leiter Messemanagement der Köln-Mes-

se, im Rahmen einer Presseaussendung.

Matthias Pollmann, im Range eines

Direktors bei der Köln-Messe zuständig

für die Zuliefermessen „Interzum“ und

„ZOW“ ergänzte: „Wir haben die ,Inter-

zum‘ sehr intensiv genutzt, um mit allen

potenziellen Ausstellern in die aktive

Kommunikation zu gehen. Das gute Er-

gebnis der letzten Wochen zeigt sich

auch in der Tatsache, dass wir in den

nächsten Tagen die ersten Standbestäti-

gungen verschicken werden. Man hat

auf der ,Interzum‘ sehr deutlich gespürt,

welche Bedeutung die ,ZOW‘ für die

Branche hat. Als wichtiges Arbeitsfo-

rum findet die ,ZOW‘ am Standort Bad

Salzuflen ja im Mittelpunkt der europäi-

schen Möbelindustrie statt. Diese bei-

den Tatsachen wollen wir nutzen, um

ein ‚Wir sind dabei‘-Gefühl zu kreie-

ren.“

Geplant ist eine einheitliche Standar-

chitektur mit entsprechenden Modulen,

die die Köln-Messe u. a. während der

„Interzum“ auf dem Boulevard präsen-

tierte (vgl. HZ Nr. 25 vom 23. Juni). Ge-

wählt werden kann zwischen Ausstel-

lungsflächen mit fixen Größen von 18

bis 120 m². Die Preise für die Standmie-

te reichen laut „ZOW“-Homepage von

8 500 Euro (18 m²) über 18 000 Euro

(45 m²), 22 500 Euro (60 m²) bis hin zu

39 500 Euro für 120 m².

Belegt wird nach den bisherigen Pla-

nungen ausschließlich die Halle 20 mit

rund 12 000 m² Bruttoausstellungsflä-

che. Das Catering für Aussteller und ih-

re Kunden soll kostenfrei bleiben.

Die neue „ZOW“ soll nach den Plä-

nen der Köln-Messe nicht nur eine

Plattform für Businesskontakte bieten,

„sondern viel mehr auch Emotionen

und Inspirationen verkaufen. Dahinter

steckt die Idee eines Labors: Man geht

mit einem Problem rein und kommt mit

der Lösung raus.“ Entsprechend soll

dort u. a. eine Sonderschau „Tiny Spa-

ces – Große Ideen auf kleinem Raum“

zu sehen sein. Die Köln-Messe sieht da-

rin eine „der größten Herausforderun-

gen dieses Jahrzehntes. Denn die Städte

werden teurer und der Raum knapper.

Immer mehr Architekten und Designer

antworten auf den Mangel an Fläche

mit Wohnkonzepten für kleinste Räu-

me.“ Verantwortlich für die Ausgestal-

tung dieser Fläche ist Katrin de Louw

von Trendfilter aus Bünde. Sie hat auch

in der Vergangenheit für die „ZOW“

Sonderflächen bespielt.

Å
Å www.zow.de

Alle reden von 4.0

fi. Mit der heutigen Ausgabe be-
schließt das „Holz-Zentralblatt“ sei-
ne Nachberichterstattung zur Ma-
schinenmesse „Ligna“, die vom 22.
bis zum 26.  Mai in Hannover statt-
fand. Sie war ein Riesenerfolg, für
Aussteller, Besucher wie Veranstal-
ter: gute Geschäfte, gute Gesprä-
che, gute Ideen. Ein Schlagwort wa-
berte dabei immer wieder durch
Gespräche und Geschriebenes: „In-
dustrie 4.0“. Die Definitionen dazu
sind noch nicht ganz so vielfältig
wie zum Thema „Nachhaltigkeit“ –
aber auf dem besten Wege dahin.
Das ist ja auch das Schöne an sol-
chen Schlagworten. Jeder darf es
definieren, so wie er gerne mag.

Ein Beispiel für „Industrie 4.0“ ist das
„Management Cockpit“ von Dieffen-
bacher. Hier werden alle Informatio-
nen aus der Fertigung anschaulich
dargestellt, in Form einfach ablesbarer
Tachonadeln, die u. a. über Effizienz,
Produktivität und die laufenden Kos-
ten der aktuellen Produktion infor-
mieren. Voraussetzung dafür ist aber
eine digitale Inventur. Dabei werden
analoge Schnittstellen entfernt und
durch intelligente Sensoren und Akto-
ren ersetzt, die umfassend digital
kommunizieren. Für die Holzwerk-
stoffhersteller und ihre Zulieferer
heißt 4.0 vor allem auch, die Qualitä-
ten der fertigen Platte im laufenden
Prozess vorhersehbar zu machen. Das
geht in guten Schritten voran. Wie
gut, lesen Sie ab Seite 669. Werkfoto

Verbandsfusion
beschlossen
Die Landesinnungsverbände für das

Tischler- und Schreinerhandwerk in

Hessen und Rheinland-Pfalz werden

zum 1. Januar 2018 fusionieren. Dies ha-

ben die Mitgliederversammlungen der

beiden Verbände am 1. Juli mit überwäl-

tigender Mehrheit beschlossen und eine

neue Satzung verabschiedet. In den letz-

ten sechs Jahren unter gemeinsamer Ge-

schäftsführung hatten sich die Verbände

kontinuierlich angenähert durch ge-

meinsame Tarifverhandlungen, eine ge-

meinsame Verbandszeitschrift und

durch ein gemeinsames Kompetenz-

Team, das den Mitgliedern zur Verfü-

gung steht. Die gemeinsame Geschäfts-

stelle wird ihren Sitz in Bad Wildungen

haben. Die regionale Indentität soll aber

erhalten bleiben. So werden weiterhin

die Tariflöhne für Hessen und Rhein-

land-Pfalz getrennt verhandelt. Die Mit-

gliedsbeiträge sollen stabil bleiben. Auch

nach der Fusion wird der neue Verband

nicht als „Fachverband Leben-Raum-

Gestaltung Hessen/Rheinland-Pfalz“

auftreten, sondern als „Hessen Tischler“,

„Schreiner Rheinland-Pfalz“, „Hessen

Bestatter“, „Bestatter Rheinland-Pfalz“

sowie „Hessen Montage“ und „Montage

Rheinland-Pfalz“. Auch die Berufswett-

bewerbe „Die gute Form“ und der „Lehr-

lingswettbewerb“ werden länderspezi-

fisch durchgeführt.



zu Jahresanfang vorgestellten Bearbei-

tungszentren „M 100“ und „M 200“ sorg-

ten für Aufmerksamkeit. Die „P  200“

ist eine Weiterentwicklung dieser Frei-

arm-Maschinen in Drei-, Vier- oder

Fünf-Achs-Ausführung und umfasst

nun die vollständige Kantenbearbeitung

zu einem attraktiven Preis. Bereits zum

Standard zählt der vollautomatische

Rüsttisch „Flexmatic“ sowie das paten-

tierte „Pop-up“-System zum Anheben

von ausgetrennten Formteilen aus der

aufliegenden Platte.

Ob industrielle Fertigung mit „Maka

4.0“ oder ambitioniertes Handwerk:

Am Stand des CNC-Spezialisten Maka

aus Nersingen ging es darum, die Zu-

kunft der Produktion transparent zu

machen. Das Unternehmen präsentierte

aus der Perspektive des eigenen Stan-

dards „Maka 4.0“-Themen wie virtuelle

Inbetriebnahme, Losgröße-1-Fertigung

und Systemintegration. Dazu brachte

man aktuelle Kundenreferenzen mit

nach Hannover. Dazu zählt etwa eine

für einen französischen Kunden reali-

sierte Anlage, bei der Maka zum ersten

Mal für den Gesamtprozess der Türen-

produktion verantwortlich zeichnet.

Die Fertigungslinie ist vollautomati-

siert, in das Materialhandling wurde

Robotik integriert. Eingeschlossen in

die Lösung sind mehrere Mess- und

Kontrollstationen, die Teileverfolgung

per Barcode und eine Wendestation für

Türblätter, die beidseitig bearbeitet wer-

den müssen. Das auf der Siemens-Ent-

wicklung „MCD“ (Mechatronic Con-

cept Designer) beruhende System wird

seit Kurzem in der Maka-Produktion

eingesetzt.

Ein kompaktes und leistungsfähiges

CNC-Bearbeitungszentrum des Typs

„Vision-I Sprint“ brachte der oberfrän-

kische Maschinenhersteller Reichen-

bacher Hamuel aus Dörfles-Esbach

mit. Die Anlagenkonzeption, die nach

der Messe an einen Kunden in der

Schweiz geliefert wurde, überzeugte

die Auftraggeber aufgrund mehrerer

Fortsetzung von Seite 678

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft

technischer Komponenten. Die Ma-

schine, die mit einem automatischen

Trägertisch mit sechs Trägern ausgestat-

tet ist, verfügt über eine Drehmoment-

stütze, ein spezielles Absaugkonzept,

eine Schwertbürste zur automatischen

Werkstückreinigung, einen kardani-

schen Fünf-Achs-Kopf, ein separates

15-fach Mehrspindelbohrgetriebe, ei-

nen 24-fach-Teller-Werkzeugwechsler

und den Pick-up-Platz für Sägeblätter

bis 400 mm Durchmesser. Die Anlage,

auf der Bauteile aus Massivholz, Holz-

werkstoffen und Kunststoffen bearbei-

tet werden, hat aber noch weitere tech-

nische Highlights zu bieten. Neben ei-

nem hohen Z-Hub mit 400 mm Durch-

gangshöhe ist vor allem das automati-

sche Beschickungs-System mit Stapel-

plätzen und Lader hervorzuheben. Da-

mit ist ein selbständiges Abarbeiten von

Teilestapeln während der Arbeitszeit, in

Pausen, aber genauso nach Feierabend

möglich.

Å
Å

vgl. auch Bericht zur CNC-Tech-

nologie ab Seite 687 dieser Ausgabe

Gute Werkzeuge

Werkzeugspezialist Leitz aus Ober-

kochen präsentierte sich auf der „Li-

gna“ als „produzierender Dienstleister“,

dessen prozessbegleitende Beratungs-

und Servicedienstleistungen inzwi-

schen mehr als 30 % des Umsatzes aus-

machen. Am Stand rückte man unter

anderem die „Razor Cut“-Kreissägeblät-

ter in den Vordergrund, durch die ein

Prozessschritt eingespart und so die

Wirtschaftlichkeit erhöht werden kann.

Auch der Kompaktzerspaner „DT Plus“

tritt an, die Kosten in der Möbelferti-

gung zu reduzieren. Für schwer zu bear-

beitende Werkstoffoberflächen hat man

das „Edge-Expert“-Programm entwi-

ckelt. Im Bereich Kreissägeblätter un-

terstützt ein neues Zahnkranz-Design

die lärmarme „Low Noise“-Linie. Lärm-

reduziert arbeiten auch die „DFC“-Ab-

saughauben, die bei den Schwaben op-

timal auf die Werkzeuge abgestimmt

sind.

Mit dem „P-System“ setzte Leuco aus

Horb am Neckar vor einigen Jahren

einen Meilenstein. Primäres Ziel des

Horber Unternehmens ist es nach eige-

nen Angaben aber nicht nur, neue Best-

marken zu erzielen, sondern auch die

Kernmerkmale der erfolgreichen Ent-

wicklungen in Standardwerkzeuge zu

integrieren. So erhielt etwa das „DP“-

Schaftfräser-Programm ein Facelift.

Dieses verfügt nun durchgängig über

höhere Achswinkel. Komplett neu sind

die hartmetallbestückten Sägeblätter

„U-Cut“- und „Q-Cut“, welche die

„Uni-Cut“-, „Speed-Cut-“ und „Finish-

Cut“-Programme ersetzen. Erweitert

wurde zudem das Nesting-Schaftfräser-

Programm. Die drei neuen diamant-

bestückten Schaftfräser sind speziell für

die Bearbeitung von Multiplex- und

MDF ausgelegt.

AKE aus Balingen hat in Hannover

erstmals das Plattenaufteilsägeblatt

„2.0“ vorgestellt, zudem die „2.0 DP“-

Schaftfräser in „Harmony“-Ausführung

ab 6 mm. Für Kunden und Interessierte

hat das Unternehmen gesammelte

Informationen im Internet zusammen

gestellt unter www.ligna.ake.de.

Die Ceratizit S.A., selbst ernannter

Marktführer im Bereich Hartmetallpro-

dukte für die Holzindustrie aus Mamer

in Luxembourg, wollte die diesjährige

„Ligna“ als Beginn einer Innovationsof-

fensive im Bereich der Holzbearbeitung

verstanden wissen. Unter der Marke

„Toolmaker Solutions by Ceratizit“

wurde neu „Cera Shield“, das beschich-

tete Messer für die Vollholzbearbeitung

vorgestellt. Die neuen Messer besitzen

demnach durch ein kombiniertes Be-

schichtungs- und Schleifverfahren eine

besonders langlebige Schneidkante, die

den Verschleiß der Spanfläche mini-

miert. Anwender profitieren von mini-

mierten Stillstandzeiten und einem –

dank hoher Oberflächengüte – geringen

Aufwand in der Weiterverarbeitung.

„Selbst verglichen mit dem Standard,

unseren unbeschichteten Messern in

der Sorte KCR  08, erreichen wir mit

diesen Premium-Messern bis zu zehn-

mal längere Standzeiten“, erläuterte

Entwicklungsleiter Dr. Michael Magin.

Neu sind auch die „KCR 18 plus“-Säge-

zähne, die ein verbessertes Verhältnis

von Härte zu Bruchzähigkeit besitzen

und damit leistungsfähiger sein sollen.

Sie wurden speziell für die Fertigung

von Fenster-Werkzeugen entwickelt.

Mehr Wirtschaftlichkeit versprechen

die neuen Räumerleisten mit beidseiti-

gen 7 °-Winkeln. Mit ihnen lassen sich

Materialkosten sowie Schleifzeiten ver-

bessern, versprechen die Luxemburger,

denen es nach eigener Aussage derzeit

sehr gut geht. Dr. Rolf Kösters, Leiter

der Business Unit Holz- und Gesteins-

bearbeitung: „Wir sind in den letzten

Quartalen im zweistelligen Bereich ge-

wachsen.“ Aktuell wird im Sinne einer

optimierten Logistikkette das Zentralla-

ger für Hartmetallprodukte für den

Holzbereich nach Deutschland in das

Logistik-Zentrum der Gruppe nach

Kempten verlagert. Ab Juli sollen alle

Lieferungen aus dem Allgäu erfolgen.

Gut gepresst – gut gedruckt

3D ist seit vielen Jahren das Thema

bei Hymmen. Zur „Ligna 2017“ brachte

das Bielefelder Unternehmen diese Art

des Dekordrucks auf die Kante – mit ei-

ner eigenständigen Digitaldruckanlage

für bis zu 3 mm starke Kantenbänder.

Allerdings verzichtete man mit dem

Umzug in die Halle 26 auf die Live-Ma-

schinen-Demonstration und setzte auf

Kommunikation und Come-together

unterstützt durch Multimediapräsenta-

tionen. Den Umzug selbst sieht Hym-

men eher kritisch. „Im Vergleich zu der

alten Messehalle 27 war dieser Standort

ein deutlicher Rückschritt“, so Marke-

tingleiterin Dr. Anke Pankoke. „Insbe-

sondere am Donnerstag und am Freitag

war in der Halle 26 fast nichts mehr

los.“ Dennoch konnten sich die Kon-

taktzahlen der ersten drei Tage sehen

lassen. Das Interesse galt der Hoch-

glanztechnologie im Bereich Doppel-

bandpressen, dem vor zwei Jahren prä-

sentierten „Calander Coating Inert

CCI“ sowie dem neuen „Digital

Lacquer Embossing“. Bei dieser Tech-

nologie wird ein transparentes Medium

in eine Schicht von nicht ganz ausge-

härtetem Lack gedruckt. Dies geschieht

mithilfe der bewährten Technologie der

„Jupiter Digital Printing Lines“ im Sing-

le-Pass-Druck mit bis zu 2 100 mm Brei-

te. Physikalische und chemische Reak-

tionen verursachen die tiefe und einzig-

artige Struktur, die sich exakt der Optik

der Oberfläche anpassen lassen. Die Re-

sultate dieser Technologie waren auch

schon eine Woche zuvor bei der „Inter-

zum“ in Köln zu sehen. Der Holzwerk-

stoffhersteller Egger fertigt mit der

Hymmen-„CCI“-Technologie seine

matten und hochglänzenden „Perfect

Sense“-Oberflächen aus melaminbe-

schichteten Holzwerkstoffen (vgl. HZ

Nr. 25 vom 23. Juni, ab Seite 577).

Ein ganzes Bündel an Neuheiten hat-

ten die Beschichtungsprofis der Kleb-

chemie M.G. Becker Gmbh (Kleiberit)

aus Weingarten (Baden) im Messe-Ge-

päck. Oberflächenveredelung, Flächen-

kaschierung, Kantenverklebungen, Pro-

filummantelung und LVT-Bodenbelags-

verklebungen lauteten die Themen. Hö-

hepunkt auf dem 540 m² großen Messe-

stand war eine gemeinsam mit dem Ma-

schinenbauer Huser aus Herbolzheim

(Baden) entwickelte Weltneuheit: eine

„Hoat Coating“-Inline-Digitaldruckan-

lage, die in einem Arbeitsgang Papier,

PVC, Folien, ABS und OPP-Film be-

drucken, mit „Hot Coating“ und „UV

Top Coat“ beschichten und anschlie-

ßend auch Strukturen prägen kann. Das

bedeutet eine ganz neue Perspektive für

Papierhersteller wie Verarbeiter, denn

bei der Profilummantelung oder Flä-

chenkaschierung ergeben sich damit

völlig neue Möglichkeiten.

Gedruckt wird mit einer Single-Pass-

Druckanlage, die sowohl eine hohe

Leistung als auch eine hohe Druck-

genauigkeit erreicht, wie Huser-Ge-

schäftsführer Bernd Huser in Hannover

betonte. Ausgelegt ist der Drucker für

Geschwindigkeiten bis zu 80 m/min.

„Mit unserer Anlage fahren wir locker

60 m/min“, erläuterte Huser weiter. Zur

Realisierung haben die Badener inten-

siv mit einem Druckkopfhersteller zu-

sammengearbeitet. Erst vier Wochen

vor der Messe war die Anlage dann

„druckreif“. An der Entwicklung der

Technik sind die Herbolzheimer gleich-

wohl schon sehr viel länger dran. Etwa

sechs Jahre, schätzt Huser. Allerdings

wird bei diesen im Markt etablierten

Systemen bereits bedrucktes Papier mit

der korundhaltigen „Hot Coa-

ting“-Oberfläche beauftragt (Abrieb-

werte bis AC5). Neu hinzugekommen

ist nun die Druckfunktion. Die erste

dieser Beschichtungsanlagen hat das

Unternehmen vor vier Jahren in die

USA ausgeliefert. Dort läuft sie inzwi-

schen sechs Tage die Woche, 24 Stun-

den am Tag. Alleine in Nordamerika

laufen sechs solcher Anlagen.

Rund 50 „Hot Coating“-Anlagen von Barberán und Kleiberit wurden inzwischen
weltweit verkauft und installiert, hier zu sehen am Stand des Klebstoffherstellers
und PUR-Spezialisten aus Weingarten. In Hannover orderte der türkische Holz-
werkstoffhersteller Kastamonu Entegre eine zweite Anlage für sein Werk in Gebze
(vgl. HZ Nr. 23 vom 9. Juni, Seite 518).

Gemeinsam arbeiten u. a. Weinig, Leu-
co und Kleiberit an Möglichkeiten, das
Holz der Ölpalme für (leichte) Platten-
werkstoffe zu nutzen. Geplant ist, das
Rohmaterial aus Malaysia nach Europa
zu transportieren und hier aufzuarbei-
ten. Noch ist das Projekt aber im Ver-
suchsstadium. Leitz arbeitet mit Part-
nern im Netzwerk „Palmwood Net“
auch an der Palmölnutzung.

Fortsetzung auf Seite 680

 

Weltpremiere am Stand von Kleiberit in Halle 15: Der Maschinenbauer Huser aus Herbolzheim in Baden hatte dort eine Inli-
ne-Digitaldruckanlage aufgebaut, die in einem Arbeitsgang Papier, PVC, Folien, ABS und OPP-Film bedrucken, mit „Hot
Coating“ und „UV Top Coat“ beschichten und anschließend auch Strukturen mit einer Prägewalze aufbringen kann. Auf der
in Hannover gezeigten Anlage konnten Papierbreiten von 400 mm mit einer Geschwindigkeit von 60 m/min verarbeitet wer-
den. Geplant ist, die Anlagenbreite auf eine Druckbreite von 1,6 m auszuweiten.
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zu Jahresanfang vorgestellten Bearbei-

tungszentren „M 100“ und „M 200“ sorg-

ten für Aufmerksamkeit. Die „P  200“

ist eine Weiterentwicklung dieser Frei-

arm-Maschinen in Drei-, Vier- oder

Fünf-Achs-Ausführung und umfasst

nun die vollständige Kantenbearbeitung

zu einem attraktiven Preis. Bereits zum

Standard zählt der vollautomatische

Rüsttisch „Flexmatic“ sowie das paten-

tierte „Pop-up“-System zum Anheben

von ausgetrennten Formteilen aus der

aufliegenden Platte.

Ob industrielle Fertigung mit „Maka

4.0“ oder ambitioniertes Handwerk:

Am Stand des CNC-Spezialisten Maka

aus Nersingen ging es darum, die Zu-

kunft der Produktion transparent zu

machen. Das Unternehmen präsentierte

aus der Perspektive des eigenen Stan-

dards „Maka 4.0“-Themen wie virtuelle

Inbetriebnahme, Losgröße-1-Fertigung

und Systemintegration. Dazu brachte

man aktuelle Kundenreferenzen mit

nach Hannover. Dazu zählt etwa eine

für einen französischen Kunden reali-

sierte Anlage, bei der Maka zum ersten

Mal für den Gesamtprozess der Türen-

produktion verantwortlich zeichnet.

Die Fertigungslinie ist vollautomati-

siert, in das Materialhandling wurde

Robotik integriert. Eingeschlossen in

die Lösung sind mehrere Mess- und

Kontrollstationen, die Teileverfolgung

per Barcode und eine Wendestation für

Türblätter, die beidseitig bearbeitet wer-

den müssen. Das auf der Siemens-Ent-

wicklung „MCD“ (Mechatronic Con-

cept Designer) beruhende System wird

seit Kurzem in der Maka-Produktion

eingesetzt.

Ein kompaktes und leistungsfähiges

CNC-Bearbeitungszentrum des Typs

„Vision-I Sprint“ brachte der oberfrän-

kische Maschinenhersteller Reichen-

bacher Hamuel aus Dörfles-Esbach

mit. Die Anlagenkonzeption, die nach

der Messe an einen Kunden in der

Schweiz geliefert wurde, überzeugte

die Auftraggeber aufgrund mehrerer

Fortsetzung von Seite 678

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft

technischer Komponenten. Die Ma-

schine, die mit einem automatischen

Trägertisch mit sechs Trägern ausgestat-

tet ist, verfügt über eine Drehmoment-

stütze, ein spezielles Absaugkonzept,

eine Schwertbürste zur automatischen

Werkstückreinigung, einen kardani-

schen Fünf-Achs-Kopf, ein separates

15-fach Mehrspindelbohrgetriebe, ei-

nen 24-fach-Teller-Werkzeugwechsler

und den Pick-up-Platz für Sägeblätter

bis 400 mm Durchmesser. Die Anlage,

auf der Bauteile aus Massivholz, Holz-

werkstoffen und Kunststoffen bearbei-

tet werden, hat aber noch weitere tech-

nische Highlights zu bieten. Neben ei-

nem hohen Z-Hub mit 400 mm Durch-

gangshöhe ist vor allem das automati-

sche Beschickungs-System mit Stapel-

plätzen und Lader hervorzuheben. Da-

mit ist ein selbständiges Abarbeiten von

Teilestapeln während der Arbeitszeit, in

Pausen, aber genauso nach Feierabend

möglich.

Å
Å

vgl. auch Bericht zur CNC-Tech-

nologie ab Seite 687 dieser Ausgabe

Gute Werkzeuge

Werkzeugspezialist Leitz aus Ober-

kochen präsentierte sich auf der „Li-

gna“ als „produzierender Dienstleister“,

dessen prozessbegleitende Beratungs-

und Servicedienstleistungen inzwi-

schen mehr als 30 % des Umsatzes aus-

machen. Am Stand rückte man unter

anderem die „Razor Cut“-Kreissägeblät-

ter in den Vordergrund, durch die ein

Prozessschritt eingespart und so die

Wirtschaftlichkeit erhöht werden kann.

Auch der Kompaktzerspaner „DT Plus“

tritt an, die Kosten in der Möbelferti-

gung zu reduzieren. Für schwer zu bear-

beitende Werkstoffoberflächen hat man

das „Edge-Expert“-Programm entwi-

ckelt. Im Bereich Kreissägeblätter un-

terstützt ein neues Zahnkranz-Design

die lärmarme „Low Noise“-Linie. Lärm-

reduziert arbeiten auch die „DFC“-Ab-

saughauben, die bei den Schwaben op-

timal auf die Werkzeuge abgestimmt

sind.

Mit dem „P-System“ setzte Leuco aus

Horb am Neckar vor einigen Jahren

einen Meilenstein. Primäres Ziel des

Horber Unternehmens ist es nach eige-

nen Angaben aber nicht nur, neue Best-

marken zu erzielen, sondern auch die

Kernmerkmale der erfolgreichen Ent-

wicklungen in Standardwerkzeuge zu

integrieren. So erhielt etwa das „DP“-

Schaftfräser-Programm ein Facelift.

Dieses verfügt nun durchgängig über

höhere Achswinkel. Komplett neu sind

die hartmetallbestückten Sägeblätter

„U-Cut“- und „Q-Cut“, welche die

„Uni-Cut“-, „Speed-Cut-“ und „Finish-

Cut“-Programme ersetzen. Erweitert

wurde zudem das Nesting-Schaftfräser-

Programm. Die drei neuen diamant-

bestückten Schaftfräser sind speziell für

die Bearbeitung von Multiplex- und

MDF ausgelegt.

AKE aus Balingen hat in Hannover

erstmals das Plattenaufteilsägeblatt

„2.0“ vorgestellt, zudem die „2.0 DP“-

Schaftfräser in „Harmony“-Ausführung

ab 6 mm. Für Kunden und Interessierte

hat das Unternehmen gesammelte

Informationen im Internet zusammen

gestellt unter www.ligna.ake.de.

Die Ceratizit S.A., selbst ernannter

Marktführer im Bereich Hartmetallpro-

dukte für die Holzindustrie aus Mamer

in Luxembourg, wollte die diesjährige

„Ligna“ als Beginn einer Innovationsof-

fensive im Bereich der Holzbearbeitung

verstanden wissen. Unter der Marke

„Toolmaker Solutions by Ceratizit“

wurde neu „Cera Shield“, das beschich-

tete Messer für die Vollholzbearbeitung

vorgestellt. Die neuen Messer besitzen

demnach durch ein kombiniertes Be-

schichtungs- und Schleifverfahren eine

besonders langlebige Schneidkante, die

den Verschleiß der Spanfläche mini-

miert. Anwender profitieren von mini-

mierten Stillstandzeiten und einem –

dank hoher Oberflächengüte – geringen

Aufwand in der Weiterverarbeitung.

„Selbst verglichen mit dem Standard,

unseren unbeschichteten Messern in

der Sorte KCR  08, erreichen wir mit

diesen Premium-Messern bis zu zehn-

mal längere Standzeiten“, erläuterte

Entwicklungsleiter Dr. Michael Magin.

Neu sind auch die „KCR 18 plus“-Säge-

zähne, die ein verbessertes Verhältnis

von Härte zu Bruchzähigkeit besitzen

und damit leistungsfähiger sein sollen.

Sie wurden speziell für die Fertigung

von Fenster-Werkzeugen entwickelt.

Mehr Wirtschaftlichkeit versprechen

die neuen Räumerleisten mit beidseiti-

gen 7 °-Winkeln. Mit ihnen lassen sich

Materialkosten sowie Schleifzeiten ver-

bessern, versprechen die Luxemburger,

denen es nach eigener Aussage derzeit

sehr gut geht. Dr. Rolf Kösters, Leiter

der Business Unit Holz- und Gesteins-

bearbeitung: „Wir sind in den letzten

Quartalen im zweistelligen Bereich ge-

wachsen.“ Aktuell wird im Sinne einer

optimierten Logistikkette das Zentralla-

ger für Hartmetallprodukte für den

Holzbereich nach Deutschland in das

Logistik-Zentrum der Gruppe nach

Kempten verlagert. Ab Juli sollen alle

Lieferungen aus dem Allgäu erfolgen.

Gut gepresst – gut gedruckt

3D ist seit vielen Jahren das Thema

bei Hymmen. Zur „Ligna 2017“ brachte

das Bielefelder Unternehmen diese Art

des Dekordrucks auf die Kante – mit ei-

ner eigenständigen Digitaldruckanlage

für bis zu 3 mm starke Kantenbänder.

Allerdings verzichtete man mit dem

Umzug in die Halle 26 auf die Live-Ma-

schinen-Demonstration und setzte auf

Kommunikation und Come-together

unterstützt durch Multimediapräsenta-

tionen. Den Umzug selbst sieht Hym-

men eher kritisch. „Im Vergleich zu der

alten Messehalle 27 war dieser Standort

ein deutlicher Rückschritt“, so Marke-

tingleiterin Dr. Anke Pankoke. „Insbe-

sondere am Donnerstag und am Freitag

war in der Halle 26 fast nichts mehr

los.“ Dennoch konnten sich die Kon-

taktzahlen der ersten drei Tage sehen

lassen. Das Interesse galt der Hoch-

glanztechnologie im Bereich Doppel-

bandpressen, dem vor zwei Jahren prä-

sentierten „Calander Coating Inert

CCI“ sowie dem neuen „Digital

Lacquer Embossing“. Bei dieser Tech-

nologie wird ein transparentes Medium

in eine Schicht von nicht ganz ausge-

härtetem Lack gedruckt. Dies geschieht

mithilfe der bewährten Technologie der

„Jupiter Digital Printing Lines“ im Sing-

le-Pass-Druck mit bis zu 2 100 mm Brei-

te. Physikalische und chemische Reak-

tionen verursachen die tiefe und einzig-

artige Struktur, die sich exakt der Optik

der Oberfläche anpassen lassen. Die Re-

sultate dieser Technologie waren auch

schon eine Woche zuvor bei der „Inter-

zum“ in Köln zu sehen. Der Holzwerk-

stoffhersteller Egger fertigt mit der

Hymmen-„CCI“-Technologie seine

matten und hochglänzenden „Perfect

Sense“-Oberflächen aus melaminbe-

schichteten Holzwerkstoffen (vgl. HZ

Nr. 25 vom 23. Juni, ab Seite 577).

Ein ganzes Bündel an Neuheiten hat-

ten die Beschichtungsprofis der Kleb-

chemie M.G. Becker Gmbh (Kleiberit)

aus Weingarten (Baden) im Messe-Ge-

päck. Oberflächenveredelung, Flächen-

kaschierung, Kantenverklebungen, Pro-

filummantelung und LVT-Bodenbelags-

verklebungen lauteten die Themen. Hö-

hepunkt auf dem 540 m² großen Messe-

stand war eine gemeinsam mit dem Ma-

schinenbauer Huser aus Herbolzheim

(Baden) entwickelte Weltneuheit: eine

„Hoat Coating“-Inline-Digitaldruckan-

lage, die in einem Arbeitsgang Papier,

PVC, Folien, ABS und OPP-Film be-

drucken, mit „Hot Coating“ und „UV

Top Coat“ beschichten und anschlie-

ßend auch Strukturen prägen kann. Das

bedeutet eine ganz neue Perspektive für

Papierhersteller wie Verarbeiter, denn

bei der Profilummantelung oder Flä-

chenkaschierung ergeben sich damit

völlig neue Möglichkeiten.

Gedruckt wird mit einer Single-Pass-

Druckanlage, die sowohl eine hohe

Leistung als auch eine hohe Druck-

genauigkeit erreicht, wie Huser-Ge-

schäftsführer Bernd Huser in Hannover

betonte. Ausgelegt ist der Drucker für

Geschwindigkeiten bis zu 80 m/min.

„Mit unserer Anlage fahren wir locker

60 m/min“, erläuterte Huser weiter. Zur

Realisierung haben die Badener inten-

siv mit einem Druckkopfhersteller zu-

sammengearbeitet. Erst vier Wochen

vor der Messe war die Anlage dann

„druckreif“. An der Entwicklung der

Technik sind die Herbolzheimer gleich-

wohl schon sehr viel länger dran. Etwa

sechs Jahre, schätzt Huser. Allerdings

wird bei diesen im Markt etablierten

Systemen bereits bedrucktes Papier mit

der korundhaltigen „Hot Coa-

ting“-Oberfläche beauftragt (Abrieb-

werte bis AC5). Neu hinzugekommen

ist nun die Druckfunktion. Die erste

dieser Beschichtungsanlagen hat das

Unternehmen vor vier Jahren in die

USA ausgeliefert. Dort läuft sie inzwi-

schen sechs Tage die Woche, 24 Stun-

den am Tag. Alleine in Nordamerika

laufen sechs solcher Anlagen.

Rund 50 „Hot Coating“-Anlagen von Barberán und Kleiberit wurden inzwischen
weltweit verkauft und installiert, hier zu sehen am Stand des Klebstoffherstellers
und PUR-Spezialisten aus Weingarten. In Hannover orderte der türkische Holz-
werkstoffhersteller Kastamonu Entegre eine zweite Anlage für sein Werk in Gebze
(vgl. HZ Nr. 23 vom 9. Juni, Seite 518).

Gemeinsam arbeiten u. a. Weinig, Leu-
co und Kleiberit an Möglichkeiten, das
Holz der Ölpalme für (leichte) Platten-
werkstoffe zu nutzen. Geplant ist, das
Rohmaterial aus Malaysia nach Europa
zu transportieren und hier aufzuarbei-
ten. Noch ist das Projekt aber im Ver-
suchsstadium. Leitz arbeitet mit Part-
nern im Netzwerk „Palmwood Net“
auch an der Palmölnutzung.

Fortsetzung auf Seite 680

 

Weltpremiere am Stand von Kleiberit in Halle 15: Der Maschinenbauer Huser aus Herbolzheim in Baden hatte dort eine Inli-
ne-Digitaldruckanlage aufgebaut, die in einem Arbeitsgang Papier, PVC, Folien, ABS und OPP-Film bedrucken, mit „Hot
Coating“ und „UV Top Coat“ beschichten und anschließend auch Strukturen mit einer Prägewalze aufbringen kann. Auf der
in Hannover gezeigten Anlage konnten Papierbreiten von 400 mm mit einer Geschwindigkeit von 60 m/min verarbeitet wer-
den. Geplant ist, die Anlagenbreite auf eine Druckbreite von 1,6 m auszuweiten.
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Der „Hot Coating“-Auftrag auf diesen

wie den neuen Anlagen wird mit einem

speziell entwickelten Walzenauftragsys-

tem realisiert. Die Besonderheit ist da-

bei die Abscheidereinrichtung für das

überschüssige Material. „Wir müssen

etwas schneller auftragen als das Papier

ist“, betont Huser. Gearbeitet wird mit

Glättwalzen, wichtig ist dabei auch eine

konstante Temperatur, die früher mit

integrierten elektrischen Heizelemen-

ten nun aber mittels beheizter Flüssig-

keit erzielt wird.

Zur Realisierung der Mattoberflächen

wiederum werden spezieller Excimer-

Lampen eingesetzt. Die hoch energie-

reiche Strahlung startet den Polymerisa-

tionsprozess im obersten Teil des UV-

härtbaren Lacks („Top Coat“). Da die

Penetrationstiefe der Strahlung niedrig

ist, hinterlässt dieser Prozess auf dem

noch weichen Lack einen harten, mi-

krogefalteten Film. Der darunterliegen-

de Lack wird anschließend durch kon-

ventionelle UV-Aushärtung endgehär-

tet. Das Ergebnis ist eine sehr matte und

harte Oberfläche – ohne Mattierungszu-

sätze (vgl. www.Osram.de). Damit reali-

siert Huser Glanzgrade unter 5. Das Ge-

genteil, der Hochglanz, wird über Fo-

lienauftrag unter Sauerstoffabschluss

(inert) realisiert.

Mit Kleiberit arbeitet Huser bereits

seit 2003 zusammen und gehört damit

zu den Gründervätern der „Hot Coa-

ting“-Technologie. Die erste Anlage zur

Furnierrollenbeschichtung wurde 2006

für die Fensterprofilummantelung aus-

geliefert. Mit Pioniertaten kennen sich

die pfiffigen Badener gleichwohl aus.

1975 begannen sie die Zusammenarbeit

mit der Firma Kuper aus Rietberg und

haben dann im Juli desselben Jahres die

erste „ZI 60“-Zinkenmaschine für Fur-

nier ausgeliefert. Im Mai 1977 präsen-

tierten sie zur „Ligna“ in Hannover die

weltberühmte „Zi/Zu 330“, die sie bis

heute für die Ostwestfalen produzieren.

40 Jahre später könnte die neue Inline-

Druck- und Kaschieranlage für „Hot

Coating“-Oberflächen eine ganz ähnli-

che Tat sein: bedruckte und beschichte-

te Papiere in dieser Breite ermöglicht es

den Verarbeitern künftig, große Flä-

chen zu kaschieren und gleichzeitig die

Kanten zu ummanteln.

Die 400 mm-Anlage in Hannover ist

nur der Anfang, bestätigte Huser. In der

„Pipeline“ habe man Ideen für Anlagen

mit einer Druckbreite von rund 1,6 m.

„Hot Coating“-Anlagen mit 700 mm

Breite hat Huser bereits ausgeliefert –

allerdings noch ohne Digitaldruck. Die

Ein Spaziergang durch die digitale Zukunft
Fortsetzung von Seite 679

Resonanz auf der Messe bezeichnete er

als überwältigend: „Wir konnten bei

Weitem nicht alle Kunden betreuen.“

Am Stand von Kleiberit war aber

auch noch eine „normale“ Anlage zum

Auftrag von „Hot Coating“ auf mela-

minbeschichtete Holzwerkstoffe von

Barberán, Castelldefels, zu sehen. Die

Spanier sind wie die Badener schon

sehr lange als Entwicklungspartner und

Maschinenhersteller im Boot bei den

PUR-Oberflächen. Neu ist bei Barbe-

rán, dass sie nun auch eine Folie einset-

zen, um beim Übertrag des Polyurethan

auf den Träger inerte (sauerstofffreie)

Bedingungen zu schaffen. Im großen

Unterschied zu Cefla mit ihrem „Inert

Coating“ (s. u.) setzten die Spanier ihre

inerte Kalandertechnik aber ausschließ-

lich beim „Top Coat“ ein. Das „Base

Coat“ wird hingegen klassisch mit Wal-

zen aufgetragen.

Sehr weit ist man bei Kleiberit inzwi-

schen auch damit, dass die Werkstoffe

nach der Beschichtung noch gebogen

werden können, ohne dass die Qualität

der Oberfläche Schaden nimmt.

Auf einem ganz ähnlichen Gebiet be-

wegt sich der Düsseldorfer Konzern

Henkel in Zusammenarbeit mit dem

italienischen Hersteller Cefla. Sie sind

allerdings mit ihrer „Fusion Coating“

erst nach Kleiberit/Barberán in den

Markt für die Veredelung von Melamin-

oberflächen eingestiegen. Die erste An-

lage war zur „Ligna 2015“ zu sehen, in-

zwischen sind sieben weltweit im Ein-

satz – im Breitenspektrum von 1,3 bis

2,2 m. Bis auf eine Laboranlage gibt es

allerdings noch keine Fertigung in ei-

nem deutschen Werk.

Bei der „Ligna“ konzentrierte sich

Henkel mehr auf den Bereich der Kleb-

stoffe für tragende Holzleimbauteile un-

ter der Marke „Loctite Purbond“ in Hal-

le 27 am Stand B 40 vor. Im Fokus stan-

den vor allem verschiedene Primer zur

holzartenspezifischen Verklebung von

Laubhölzern („Loctite PR 3105 Pur-

bond“ sowie „PR 7010“). Als Haftver-

mittler zwischen Werkstoffoberfläche

und Klebstoff sorgen sie für die erfor-

derliche Klebfugenfestigkeit. Sogar Ro-

binienholz, das lange als nicht verkleb-

bar galt, lässt sich mit dem System si-

cher verbinden, heißt es bei Henkel.

Cefla aus der Rennsportstadt Imola

in Italien feierte im Rahmen der Messe

seinen 85. Geburtstag und hatte ange-

sichts der kurz nach der „Ligna“ veröf-

fentlichten Zahlen auch allen Grund

dazu. Insgesamt wurden 2016 rund 468

Mio. Euro umgesetzt, 5,5 % mehr als im

Vorjahr bei einem Nettogewinn von

17,5 Mio. Euro. Die Mitarbeiterzahl ist

innerhalb der letzten sehr guten drei

Jahre um 200 auf 1900 angestiegen. Prä-

sident Gianmaria Balducci kommen-

tierte das Ergebnis überschwänglich:

„Wir haben eine herausragende Vergan-

genheit und eine noch bessere Zukunft

vor uns.“ Das Wachstum wurde jedoch

nur zum Teil im Holzbereich generiert,

gut verkauft wurde vor allem „Medical

Equipment“ im Bereich Radiologietech-

nik. Neu gegründet wurde im April

2016 der Bereich Lichttechnologie (C-

LED). Balducci bescheinigte den Berei-

chen Cefla Finishing and Cefla Plant

Solutions eine sehr gute Performance.

Den Oberflächenbereich haben die Ita-

liener 2016 durch die Übernahme der

Mehrheitsanteile (60 %) an der Jet Set

Srl aus Bergamo, Hersteller von Digital-

druckern, gestärkt. Das norditalieni-

sche Unternehmen produziert Single-

Pass- und Multipass-Drucker.

Neu zu sehen in Hannover gab es bei

den Italienern u. a. die Kaschieranlage

„Robo Wrap“ (siehe Seite 692 dieser

Ausgabe) und die „iGiotto App X2“, die

Cefla zur letzten „Xylexpo 2016“ neu

vorgestellt hatte. Dabei ermöglichen

zwei Knickarmroboter mit hoher Leis-

tung das flexible Lackieren auch großer

Werkstücke. Ganz neu zu sehen war

der Single-Pass-Drucker „J-Print SP

1300-TD“, der auch haptische Effekte

einfach und kostengünstig auf die Ober-

fläche drucken kann.

Bei Wemhöner aus Herford erregte

ein Logo die Aufmerksamkeit – das von

Swiss Krono auf einem Poster im XXL-

Format. Hintergrund: Die Herforder

Oberflächen-Spezialisten haben am

Swiss-Krono-Standort in Heiligengrabe

eine Digitaldruckmaschine für die La-

minatfertigung installiert. Wemhöner-

Geschäftsführer Uwe Berghahn verwies

darauf, dass man dort einen Rapport

von mehr als 2 800 mm realisiert habe.

„Im Prinzip könnten wir den Rapport

auf Platte sogar auf 5,60 m verdoppeln,

und für den Papierdruck sind sogar

11,2 m möglich“, so Berghahn.

Firmenchef Heiner Wemhöner zeigte

sich zufrieden, kein Wunder angesichts

von mehr als 20 Kurztaktpressen, die

sein Unternehmen pro Jahr ausliefert.

Neben diesem Kerngeschäft, das man

auf der „Ligna“ verständlicherweise nur

als Animation präsentieren kann, wa-

ren 3D-Thermopressen und eben der

Digitaldruck weitere Theme. Nicht zu

vergessen das Geschäft mit den Mehr-

etagenpressen. „Die Türenindustrie in

Europa investiert wieder“, sagte Berg-

hahn. „Und zusammen mit den Mehr-

etagenpressen wird dann oft auch die

gesamte Peripherie mitgeordert.“

Materialfluss im Fokus

Eine Kundenanlage hatte Systraplan

aus Herford als Ausstellungsstück auf

die Messe gestellt. Der Sortierspeicher

arbeitet inzwischen bei Westag & Geta-

lit vor der Station zur Verpackung von

Arbeitsplatten. Marketingleiter Hartmut

Brünger: „Das Thema Sortierspeicher

hat in den letzten Jahren deutlich an

Fahrt aufgenommen.“ Hintergrund sei

die Tatsache, dass in vielen Unterneh-

men im Zuge der Neuorganisation der

Fertigung verstärkt auch der Material-

fluss in den Fokus gerückt sei, nachdem

die Optimierungen und der Automati-

sierungsgrad bei den Bearbeitungsma-

schinen mehr oder weniger ausgereizt

seien. „Der Materialfluss lässt sich mit-

hilfe dieser Art von Speicher sehr posi-

tiv beeinflussen“, ergänzte Systraplan-

Prokurist Lutz Abel. „Denn die ver-

schiedenen Bearbeitungsschritte kön-

nen nicht alle gleich schnell erledigt

werden und am Ende der Fertigungsli-

nie müssen oft genug Kommissionen

zusammengeführt werden. Die Teile da-

für warten dann in unserem Sortier-

speicher.“

Obwohl Anthon aus Flensburg laut

Vertriebsleiter Bernd Jochims im Mo-

ment mehr Umsatz mit den Plattenher-

stellern als mit der Möbelindustrie

macht, war der (Info-)Stand in Halle 26

eher klein gehalten, in Halle 12 war

deutlich mehr Anschauungsmaterial ge-

boten. „Vor allem die Geschäfte in

Asien laufen sehr gut“, sagte Jochims.

Oft genug trete Anthon dort als Gene-

ralunternehmer auf, der die Komplett-

anlagen „nach der Presse“ projektiere –

inklusive aller Bearbeitungsschritte.

Wie so etwas aussehen kann, war einer-

seits an maßstabsgetreuen Modellen zu

sehen, andererseits an einer kompletten

Winkelanlage im „Kleinformat“ für

Plattengrößen von 2 500 × 1300 mm.

„Diese Aufteil-Lösung haben wir für die

Firma Hobby, den größten Wohnwa-

genhersteller Europas, entwickelt. Dort

sind die Plattenmaße geringer als nor-

malerweise in der Möbelindustrie. Aber

die Teilevielfalt ist um einiges größer.

Für uns war diese Anlage optimal für

die ,Ligna‘, weil sie super auf unseren

Messestand passt“, so Jochims.

Automatisierung, Vernetzung, Indus-

trie 4.0 – bei der G. Kraft Maschinen-

bau GmbH aus Rietberg-Mastholte war

die Liste der Messethemen eindeutig,

ohne dass Maschinen ausgestellt waren.

Um die Einsatzbereiche der Maschinen

und Anlagen der Rietberger, die sich

mehr denn je als Lösungsanbieter und

Experten für Sondermaschinenbau po-

sitionieren, anschaulicher darzustellen,

wurden die damit hergestellten Produk-

te in den Mittelpunkt gerückt. Und die

finden sich zumeist im Haus wieder:

Türen und Zargen, Laminatfußböden,

Dämmplatten, Möbel aller Art natür-

lich, Bad und Heizung. „Für all das lie-

fert Kraft die Fertigungslinien, die Kon-

fektionierungsmaschinen oder die Ver-

packungslösungen“, sagte Andreas Wa-

pelhorst, technischer Leiter bei Kraft.

Der neue Geschäftsführer Markus Hüll-

mann freute sich über „seine erste ,Li-

gna‘“, seit er 2016 die Mehrheit am Un-

ternehmen übernommen hat, und über

die gut laufenden Geschäfte. „Mit ei-

nem Plus im oberen zweistelligen Be-

reich im Auftragseingang in 2016 haben

wir gegenüber 2015 einen großen

Sprung gemacht und sind natürlich sehr

zufrieden.“

Im Vergleich zu dem, was die Becker

Sondermaschinenbau GmbH aus Lan-

genberg sonst so auf die Beine bzw. Ma-

schinenfundamente stellt, nahmen sich

die ausgestellten Maschinen eher klein-

formatig aus. Marketingleiterin Marina

Wieneke berichtete von guten Geschäf-

ten und einer ebensolchen Auslastung

sprich einem hohen Auftragseingang.

„Man muss schon sehr genau auswäh-

len, mit welchen Projekten man die

letzten 20 % Kapazität füllt.“ Im aktuel-

len AE enthalten sind schon die neuen

Maschinen für die Produktionserweite-

rung beim Küchenhersteller Nobilia,

Verl, die bis Mitte 2018 fertiggestellt

sein soll. Das Auftragsvolumen der Ma-

schinen ist so groß, dass der Hausliefe-

rant Hüttenhölscher, Verl, damit allein

überfordert wäre.

Die verschiedenen Becker-Kompe-

tenzen waren auf dem Stand in Halle 11

anschaulich dargestellt mit einer klei-

nen Mittelschnittsäge des Typs „ESRT“

(Einblattsäge mit Riementransport), mit

einer Folienverpackungsmaschine und

mit einer Karton-Verpackungsmaschi-

ne des italienischen Partners Panotec

aus Cimadolmo.

Die LAP GmbH Laser Applikationen

aus Lüneburg in Niedersachsen präsen-

tierte in Hannover die Komponenten

ihrer neu strukturierten und umbenann-

ten „Xtralign“-Linienlaser-Familie für

das präzise Positionieren und Ausrich-

ten in rauen Industrieumgebungen. Po-

sitionierlaser werden in Industrie und

Handwerk zum Ausrichten und Positio-

nieren von Werkstücken oder Zubehör

genutzt. Projiziert werden Laserlinien,

Laserpunkte oder Laserkreuze.

„Der neue Name der Familie ,Xtra-

lign‘ steht für Präzision, Robustheit und

Langlebigkeit“, erläuterte in Hannover

Christoph Kähler, Produktmanager für

Linienlaser. Die Positionierlaser der

Produktfamilie sind mit einer grünen

Laserquelle als Modell „HY“ und mit

roter Laserquelle als Modell „HD“ oder

„FD“ erhältlich. „FD“ projiziert eine ro-

te Linie und hat einen fest eingestellten

Fokus. Die Modelle „HY“ und „HD“

können als Punkt-, Linien- oder Kreuz-

laser geliefert werden und sind manuell

fokussierbar.

Für „HY“ stellte LAP ein neues Fea-

ture vor: Die Laserleistung kann durch

ein 0-4 VDC-Signal eingestellt werden.

Damit haben Anwender die Möglich-

keit, die Linienbreite gezielt nach ihren

Bedürfnissen auf die jeweilige Aufga-

benstellung abzustimmen. Darüber hi-

naus erfüllen die Laser eine Linienge-

radheit von ±0,05 mm/m.

Neue Laser-Familie „Xtralign“ von Lap Laser für das präzise Positionieren und
Ausrichten von Werkstücken, um so die Ausznutzung zu erhöhen. Werkfoto

Allzeit gut beschäftigt war der italienische Pressenhersteller Italpresse aus Bagnatica.

Eine spannende Neuerung gab es im Bereich der Oberflächeninspektion beschich-
teter Oberflächen; mit weitem Abstand ist dabei die Firma Baumer aus Konstanz
Marktführer, vor allem in der Möbelindustrie (Foto unten). Eine spannende
Neuentwicklung zeigte diesmal Hecht Electronic aus Besigheim mit ihrem
„4i Scanner“, der Oberfläche und Kante sowie die Bohrlochvermessung an Ober-
und Unterseite bei einem Durchlauf realisieren kann (Foto oben).
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