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Mit intelligenten L6sungen zu mehr Ertrag

Wibeba Ungarn hat Laubschnittholzproduktion mit moderner Zuschnittanlage rationalisiert

ba. Die Firma Wibeba Hungaria, ein Ableger von Wibeba-Holz
in Wieselburg (Niederosterreich), hat am Standort eines 1997
iibernommenen ungarischen Holzverarbeitungsbetriebs eine
moderne Massivholz-Zuschnittanlage in Betrieb genommen.

napp Ostlich der 6sterreichisch-
ungarischen Grenze liegt der klei-
ne ungarische Ort Ronok. Dort
schneidet Wibeba Hungaria, die am
Stammsitz der Firma in Wieselburg
schwerpunktméRig Leisten fiir die
Massivholzplattenfertigung produziert,
rund 16 000 bis 20 000 Fm Laubholz ein.
Teile der Schnittholzproduktion wer-
den exportiert, auBerdem werden hoch-
wertige Parkettfriese und Mobelleisten
gefertigt.

Bemerkenswert ist die Technik, die
fiir den Massivholzzuschnitt eingesetzt
wird. Dank ihres Einsatzes konnte der
Verschnitt erheblich reduziert, die Leis-
tung gesteigert und der Materialfluss

Markus Sunk,
Geschaftsfiihrer
von Wibeba
Hungaria

optimiert werden. Seit Ende 2002 ist die
Anlage in Betrieb. Das Werk in Ronok
funktioniere deshalb so gut, so Firmen-
chef Markus Sunk, weil man sich zum
Bau einen erfahrenen Generalunter-
nehmer gesucht habe. ,Wir wollten
schlieBlich eine Anlage kaufen, und
nicht eine Ansammlung von Maschi-
nen“.

Nach einiger Zeit der Suche nach ge-
eigneten Anlagenlieferanten sei man
schlieBlich mit den Firmen Christof
Reinhardt Maschinenbau aus Rottweil
und CML aus Cambiago (Italien) auf
geeignete Partner gestoen. Beide Un-
ternehmen konnen auf dem Gebiet des
Massivholzzuschnitts jahrzehntelange
Erfahrung vorweisen und kooperieren
seit einigen Jahren. Die Firma Rein-
hardt war dabei fiir das Gesamtkonzept
verantwortlich. Deutliche Reduzierung
des Verschnitts, eine wesentliche Leis-
tungssteigerung bei weniger Personal-
einsatz, optimaler Materialfluss und

hochste Flexibilitdt der Anlage waren
die klaren Vorgaben, die Reinhardt ge-
stellt wurden. In der Person Franz Rein-
hardt sei man auf einen Partner gesto-
Ben, der akzeptiere, wenn auch sein Ge-
geniiber gute Ideen hat, meint Sunk.

Jeder Sigeschnitt, so das Konzept
von Reinhardt, sei im Hinblick auf das
gewiinschte Endprodukt zu titigen. Die
Optimierung beginnt deshalb schon
beim unbesdumten Brett. Werden
krumme oder abholzige Bretter ,lang*
aufgetrennt, fiihrt das unweigerlich zu
nicht mehr wett zu machenden Verlus-
ten. Dasselbe Ergebnis erhélt man,
wenn man gekriimmte Bretter in einer
Vorkappung ,irgendwie®“ abschneidet.
Der Versuch, durch eine nachgeschalte-
te Optimierungskappsége dann noch ei-
ne gute Ausbeute zu erzielen, kénne
nur noch scheitern, denn das Ausgangs-
material ist bereits griindlich , verschnit-
ten”.

Das Konzept

Das Reinhardt-Konzept fiir das Werk
in Ronok beginnt deshalb mit einer Op-
timierungskappsége, die das unbesdum-
te Material bei Bedarf, d.h. wenn ein
Brett entsprechend krumm oder abhol-
zig ist, auf Lénge zuschneidet. Diese
steht mit dem gewiinschten Endpro-
dukt in direktem Zusammenhang. Ge-
rade Bretter werden selbstverstédndlich
nicht gekappt, ebensowenig kleinere
Fehler. Lediglich grofle Fehler, die ein
Brett {iber die gesamte Breite erfassen —
wie z.B. zwei Fliigeldste usw. — werden
auf dieser ersten Optimierungskappsége
ausgeschnitten.

Das so vorbereitete Material wird
dann an die von CML gelieferte Viel-
blattsége weitertransportiert. Hier wird
eine Optimierung in der Breite vorge-
nommen, indem ein Bediener die linke
und rechte Kante des verwertbaren
Bretts angibt. Die Maschine projiziert
die ihren Aufteilungsvorschlag auf das
Brett, der vom Bediener akzeptiert oder
korrigiert werden kann. Das eigentliche
Auftrennen des Bretts geschieht danach
vollautomatisch. Die Sdge hinterlédsst

Die automatische Entrindungsanlage,
die mittels Radlader beschickt wird.

Buchen-Rundholz am Rundholzlager-
platz in R&ndk

Sortierstrecke mit 2 x 25 Sortierplatzen

einen verleimféhigen Sageschnitt, wich-
tig fiir die anschliefende Plattenferti-
gung. Auf die Verwendung von Spikes
auf der Kette wurde zu Gunsten eines
speziellen Fiihrungs- und Niederhalte-
systems verzichtet.

Hinter der Vielblattsdge werden die
Spreillel vollautomatisch durch ein pa-
tentiertes Abzugssystem ausgeschleust,
Riickldufer fiir einen zweiten Durchlauf
iiber einen Bypass wieder vor die Viel-
blattsége zuriickgefiihrt. Fertig aufge-
trennte Leisten gelangen zu den Opti-
mierungskappsdgen. Vier Bediener be-
urteilen die Leisten, markieren Fehler-
stellen und bestimmen die Qualitat.

Ein spezielles Kamerasystem vermisst
anschliefend jedes Werkstiick dreidi-
mensional und erfasst die von den Be-
dienern aufgebrachten Qualitéts- und
Fehlermarkierungen. Je nach Endpro-
dukt wird eine von fiinf verschiedenen
Optimierungsstrategien  angewendet.
Sie gewdhrleistet die optimale Wert-
schopfung aus der préisentierten Leiste.
Die Abschnitte werden auf einer an-
schlieBenden Sortierstrecke mit 2x
25 Sortierpldtzen nach Linge, Qualitét
und Querschnitt sortiert. Eine letzte
Qualitdtskontrolle durch die Bediener,
die die Abschnitte aufstapeln, garantiert
die Sicherheit, dass beim Kunden nur
Ware in der gewiinschten Qualitdt an-
geliefert wird. Die Zuschnittanlage be-
wiiltigt zwischen 60 und 80 m3 Schnitt-
holz pro Tag.

Der gesamte Bearbeitungsprozess ist
durch eine durchgéngige Mechanisie-
rung verkniipft. GroRziigig bemessene
Puffer zwischen den Bearbeitungssta-
tionen und genau aufeinander abge-
stimmte Geschwindigkeiten gewédhr-
leisten einen kontinuierlichen Material-
fluss. Das Konzept der Zuschnittanlage
sieht vor, dass jeder Teil fiir sich separat
betrieben werden kann. Das bringt not-
wendige Flexibilitdt, um produktions-

technisch schnell auf verdnderte Mark-
tanforderungen reagieren zu konnen.

Als Markus Sunk den Betrieb in R6-
nok erwarb, war dieser zwar giinstig,
aber in insgesamt desolatem Zustand.
Zu den ersten Mallnahmen gehorten
zundchst 18 Stunden tégliche Arbeit
und die Motivierung von Leuten, auf
deren Meinung jahrelang niemand ge-
hort hatte. Alle Mitarbeiter, die im Zuge
der Werksmodernisierung eingestellt
wurden, waren Leute, die schon einmal
dort gearbeitet hatten. Es galt zunéchst,
ihr Potenzial zu wecken.

Auf Export ausgerichtet

Das Werk wurde dann konsequent
auf den Export ausgerichtet. Um im Ex-
portgeschiéft zu bestehen, brauche man
aber Rohstoff mit einer gewissen Quali-
tit, erldutert Sunk. Der Grofdteil der
eingeschnittenen Ware stammt aus Un-
garn und den benachbarten Léndern.
Eingekauft wird aber auch in der Ukrai-
ne. In den Haupteinschlagsmonaten ab
Dezember/Januar liegen bis zu 3000
Fm Holz auf dem Rundholzplatz. Der
ungarische Staatsforst hat zwei Ver-
kaufsschienen: Die Inlandsschiene ver-
sorgt inldndische Sagewerke, die oft
minderwertige Ware erhalten. Fiir den
Export werde, so Sunk, die ,,Sahne‘ ge-
liefert. Wibeba nimmt als ungarisches
Exportunternehmen eine Position da-
zwischen ein. Obwohl man in Ungarn
produziere, kaufe man keine Inlands-
ware ein, sondern , Exportrohstoff*; nur
dieser sei fiir die Weiterverarbeitung im
Mobelbau geeignet.

Das Rohmaterial fiir die Friesenpro-
duktion wird dagegen zum GroRteil aus
Osterrreich  importiert. Deshalb sei
auch die Ndhe zur Grenze wichtig.
Sunk: ,Wir blockieren unsere Ein-
schnittkapazitdt nicht mit Billigmateri-
al, sondern schneiden selber nur quali-

Blick in die Zuschnitthalle: Im Vordergrund Brettabstapelung und -vereinzelung,
rechts im Bild die Vermessung (griiner Kasten), im Hintergrund die Sortierstrecke.

Die Kamera liest die Qualitat der Brettware ein. Anhand der Aufnahme optimiert
ein Computer die beste auswertbare Lange.

Fotos: B. Amschl

tativ hochwertiges Rundholz ein“. Der
Rundholzeinkauf wird von Sunk senior
und seinen beiden S6hnen durchge-
fithrt. Da bei der Rohstoffbeschaffung
gute Beziehungen zum Forst wichtig
sind, arbeitet Sunk senior seit 1985 mit
den ungarischen Staatsforstbetrieben
zusammen. Daraus hat sich ein langfris-
tiges Vertrauensverhdéltnis ergeben. Das
Rundholz wird sowohl fiir das Werk in
ROnok als auch fiir das Wibeba-Werk in
Wieselburg beschafft, insgesamt 45000
Fm. Durch die Biindelung sind bessere
Preise erzielbar.

Um an gute Qualitdten bei der Buche
zu kommen, kaufe man nur in bestimm-
ten Gebieten ein. Wo, dariiber hilt sich
Markus Sunk bedeckt. Das Wissen iiber
die Einkaufsregionen sei aber sehr
wichtig, meint er. Deshalb kaufe er sein
Holz auch nur dort ein, wo der Vater
bereits iiber entsprechende Erfahrun-
gen verfiigt. Nur in den Karpaten lasse
ihm der Senior den Vortritt.

Die Hauptholzart, die am Standort
Ronok verarbeitet wird, ist — noch — die
Buche. Sie wird allerdings mehr und
mehr durch andere Holzarten ver-
driangt. Dunkle Holzarten wie die Eiche
seien wieder im kommen, meist Stielei-
che, etwas Trauben- und Roteiche. Ver-
arbeitet wird auBerdem auch etwas Kir-
sche, Birke und Ahorn in guten Quali-
titen. Die Kirsche, eine begehrte Holz-
art, komme {iberwiegend aus Ungarn
und aus Ruménien, aber auch aus der
Ukraine, geringere Mengen noch aus
der Slowakei. Primédr entscheidend sei
die Farbe. Fiir die Mobelverarbeitung
und fiir den Parkett, aber auch fiir die
Furnierindustrie, sei die rotliche und
nicht die griine Kirsche gefragt. Spitzen-
qualitdten verkauft man aus den Sége-
partien heraus. Wibebas Rundholzhan-
del belduft sich auf etwa 4 000 bis 6000
Fm Laubrundholz pro Jahr.

Wibeba arbeitet im Absatz mit re-
nommierten inldndischen bzw. im be-
nachbarten Ausland anséssigen Zwi-
schenhéndlern zusammen: ,,Da sind wir
sicher, dass die gelieferte Ware auch ih-
ren Endkunden findet“. Der Export
nach Europa wird zu 100 % vom Werk
selbst bewerkstelligt. ,Der deutsche,
holldndische und  skandinavische
Markt wird von uns direkt beliefert.“
Teile der Schnittware gehen zu groRe-
ren Mdobelverarbeitern, ein weiterer Teil
wird auch iiber den Zwischenhandel
verkauft, der wiederum diverse Tischle-
reien oder Treppenbauer beliefert. Aus
dem italienischen Markt habe man sich
vollig zuriickgezogen, so Markus Sunk.
Als Grund nennt er die dort allgemein
schlechte Zahlungsmoral. , Grundsétz-
lich beliefern wir auch keine chinesi-
schen Ablader, erginzt Sunk.

Bis in fiinf Jahren werde man, so ist
sich Markus Sunk ziemlich sicher, die
Produktionstiefe und -vielfalt noch ver-
grofert haben. Neben der Minimierung
des Restholzanfalls strebt man einen
hoheren Weiterverarbeitungsgrad an.



